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StreamJetBar & Dominibore
Anwendungen und Du chmesserbe e che

Posit v Typ
Ausführung Scha t

Typ Sch ft Ø
M n  Bohr Ø mm)
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1	Nomenklatur für Bohrstangen 
	G iederung der neuen TAC Bohrstangen  “DoMin Bore” 
	G iederung der neuen TAC Bohrstangen  “St eam Jet Bar” 
	Spannsys eme und Eigenschaften der TAC Bohrs angen 
	“S ream Jet Bars” Überblick 
	Bearbei ungshinweise Formdrehen  

 Drehen A

 Tu nTec

 S ream Jet Bar

 Al geme ne Anwendung

 Spannhülse  

 SCLCR/L T p (CC We desc ne dpl t en) Dreh n & P and ehen  
 SCLPR/L yp (CP We desc ne dp at en) Dreh n & P and ehen  
 SDQCR L • SDUC /L T p (DC We desc ne dp at en Dreh n & Kop e en 
 SDZCR/L T p (DC We desc ne dp at en) H n e dre en  
 SSKPR/L yp ( P W ndes hne dp at en) Durc gang bohr ng  
 STFCR L yp ( C W ndes hne dp at en) Sack och ohr ng  
 STFPR L yp ( P W ndes hne dp a ten) Sack och ohr ng  
 STUPR/L yp ( P W ndes hne dp a ten) Dreh n  
 SVQB /L • SV BR/L yp ( B W ndes hne dp at en) Dreh n & Kop e en 
 SVZBR L yp ( B W ndes hne dp at en) H n e dre en  
 SVJBR L yp ( B W ndes hne dp at en) Formd ehen  
 SVQCR L • SVUC /L yp ( C W ndes hne dp at en) Dreh n & Kop e en 
 SVZCR/L yp ( C W ndes hne dp at en) H n e dre en  
 SVJCR L yp ( C W ndes hne dp at en) Formd ehen  
 SWUBR L Typ (WB Wend schn id la t n) Dreh n  
 SEZPR L yp ( P W ndes hne dp at en) H n e dre en  
 SEXPR L yp ( P W ndes hne dp at en) Dreh n & P and ehen  
 SYQBR/L Typ (YW Wend schn idp a t n) In en re d ehen & Kop er n  
 SYUBR/L T p ( W Wend schn id la en) Dreh n & Kop e en 

 ACLNR/L T p (CN We desc ne dpl t en) Dreh n & P and ehen  
 ADUNR/L Typ (DN We desc ne dp at en) Dreh n & P and ehen  
 ASKNR/L T p ( N We desc ne dp at en) Durc gang bohr ng  
 ATFNR L yp ( N W ndes hne dp at en) Sack och ohr ng 
 AVUNR/L T p ( N W ndesc ne dp at en) Dreh n & Kop e en 
 AWLNR/L Typ (WN Wend schn id la t n) Dreh n & P and ehen  

 TLANR L yp ( NMX Wende chne dp a te ) Dre en & P and eh n  

 TAC Bohr ta ge ( P  N We desc ne dp at en)  D eh n / S ck ochb hru g  
 TAC Bohr ta ge ( P  N We desc ne dp at en)  D eh n   
 TAC Bohr ta ge (WB Wend schn id la t n) D eh n   
 TAC Bohr ta ge (C Wend sch ei pl t en) D eh n / P an re en  
 TAC Bohr ta ge (WN Wend schn idp a t n) D eh n / P an re en  
 TAC Bohr ta ge ( P  SP We desc ne dp at en) D eh n / P an re en  
 TAC Bohr ta ge ( N We desc ne dp at en) D eh n / D rch angs ohr ng  
 TAC Bohr ta ge (DC  DN Wende chn idp a t n)  D eh n / K pi ren  
 TAC Bohr ta ge ( B  VC Wen esch e dpl t en) D eh n / K pi ren  
 TAC Bohr ta ge (DC  DN Wende chn idp a t n) D eh n / H n er reh n

 S ream Jet Bar
 PCLNR/L T p (CN We desc ne dpl t en) Dre en & P and eh n  
 PDUNR/L Typ (DN We desc ne dp at en) Hi te dr hen  
 PDZNR/L T p (DN We desc ne dp at en) Hi te dr hen  
 PSKNR/L T p ( N We desc ne dp at en) Dur hgang boh ung  
 PT NR/L • TUNR L Typ ( N W ndes hne dp at en) Dre en  
 PVUNR/L T p ( N W ndes hne dp at en) Dre en & Ko ie en  
 PW NR/L Typ (WN Wend schn id la t n) Dre en & Ko ie en  

 DoM niBo e
 SWLXR L yp (WX Wen esch ei pl t en) Dreh n & P and ehen  
 SDXXR L Typ (D  W ndes hne dp at en) Dreh n & Kop e en 
 SDZXR LT p (D  W ndes hne dp at en) H n e dre en   

TAC Bohrstangen

Überblick

Produkte
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TEN09

TEN09

EEN09

Ar kel	Nr ager
Abmessu gen	 mm)

( g)ØDc ØD1 ØDs Rs f L

  EEN09R032M32 0-03  3 32 38 32 80 35 115 0 7

C TR 4L 00
T 15DB

(T 15D)

  EEN09R040M32 0-04  4 40 46 32 80 35 115 0 7

  EEN09R050M32 0-04  4 50 56 32 80 40 120 0 9

  EEN09R063M32 0-06  6 63 69 32 80 40 120 1 0

  EEN09R080M32 0-07  7 80 86 32 80 40 120 1 3

EEN09

A t ke 	Nr T le a z Sc ut f se

Sor en
Abmes un en	

(mm) G und
fo m

Besc i ht t Ce met Ha t
me a l

H725 AH12 AH140 T3130 T1115 NS740 TH10 A T

PNCU0905GNER-MJ C       12 2 5 9
PNCU0905GNER-W C  12 2 5 9
PNCU0905GNFR-AJ C  12 2 6 3

A

R0 8R0 8

TA

R0 8

TA

ø32  160 mm

kg)ØDc ØD1 ØDb Ød r Lf b a

TEN09R050M22 0E04  4 50 56 41 22 20 40 6 3 10 4 0 3 CM10 30H

9-138ATEN09R063M22 0E06  6 63 69 41 22 20 40 6 3 10 4 0 5 CM10 30H

TEN09R080M27 0E07  7 80 86 50 27 22 50 7 12 4 0 9 CM12 30H

TEN09R100M32 0E08  8 100 106 60 32 28 5 50 8 14 4 1 3 TMBA M16H
9-138B

TEN09R125M40 0E10  10 125 131 71 40 32 63 9 16 4 2 3 TMBA M20H

TEN09R160M40 0E12  12 160 166 00 40 29 63 9 16 4 4 0 9-138c

TEN09R050M22 0E06  6 50 56 41 22 20 40 6 3 10 4 0 3 CM10 30H

9-138ATEN09R063M22 0E08  8 63 69 41 22 20 40 6 3 10 4 0 5 CM10 30H

TEN09R080M27 0E10  10 80 86 50 27 22 50 7 12 4 1 0 CM12 30H

TEN09R100M32 0E12  12 100 106 60 32 28 5 50 8 14 4 1 4 TMBA M16H
9-138B

TEN09R125M40 0E16  16 125 131 71 40 32 63 9 16 4 2 5 TMBA M20H

TEN09R160M40 0E20  20 160 166 00 40 29 63 9 16 4 4 3 9-138c
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HB Vc	(m/m n) fz	(mm Z)

- 200

AH725 100 - 250
0 1 - 0 6AH140 80 - 180

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0 1 - 0 5

200 - 300

AH725 100 - 230
0 1 - 0 5AH140 80 - 180

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0 1 - 0 4

150 - 300

AH725 100 - 230
0 1 - 0 5AH140 80 - 150

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0 1 - 0 4

- 300
AH725 100 - 180

0 1 - 0 5AH140 80 - 120
T3130 100 - 180

- AH140 90 - 180 0 1 - 0 45

-
AH120 140 - 250

0 1 - 0 6
T1115 150 - 280

-
AH120 100 - 200

0 1 - 0 6
T1115 120 - 220

- TH10 500 - 1500 0 1 - 0 5

TEN0 R TEN09R
CSTR 4L100

BT15S B 15M
H BS
T 15D
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Abb 	C Abb 	D

A b 	A Abb 	B

T N  E N yp

Stah 	m t	n edr gem	Koh ens of geha t	

(Ck15	e c )	

	 	

Stah 	m t	hoh m	Koh ens of geha t		

(Ck45 	Ck55	etc )

	 	

Leg er er	St hl	

(42C M 4 	17C 3)	e c

We kze gs ahl	 X155C VMo	12	1	e c )

R st e er	St hl	( 5CrN 18	9	etc )

G augu s	

K ge grap i guss	

	Alum ni m Leg eru gen	(Si	<	13%)

	Alum ni m Leg eru gen	(Si	>	13%)	

Hä te

E s e W hl

F r e e e t  S h a e t k t

F r e e e t  V r c e f s g e t

F r e e e t  Ob fl c e g te

E s e W hl

F r e e e t  S h a e t k t

F r e e e t  V r c e f s g e t

F r e e e t  Ob fl c e g te

E s e W hl

F r e e e t  S h a e t k t

F r e e e t  V r c e f s g e t

F r e e e t  Ob fl c e g te

E s e W hl

F r e e e t  S h a e t k t

F r e e e t  V r c e f s g e t

E s e W hl

E s e W hl

F r e e e t  V r c e f s g e t

E s e W hl

F r e e e t  V r c e f s g e t

E s e W hl

	 Schn t geschw 	 Zah vorschub

  Um ine e ze l nte Obe fl äche zu e z e en w d d r Ein atz e ner 
 W perg om t ie  (PNCU090 GNER W  em foh en

  W per WSP w e a geb ld t (Abb  C) m nt e en 
  Es st ara f zu ach en  d ss die mar i r e E ke nach oben ze gt Abb  D)
  D e W per h t zwei Sc ne dkan en wel he urch e ne Nut ge r nnt  

 ind Abb  D)  Die es l chen Sch ei kan en ni ht ve wenden  a s u 
  Be chäd gun en es Frä körp rs kommen kann

Verwendung der Wipergeometrie

Montage der Wendeschneidplatten in Fräser 
m t extra enger Teilung

  Der F äser m t ext a enger Te ung at e ne ab esch ägte       
 Sch aube

  Pos ion er n der Wendeschne dp at e und Anz ehen der  
 Spann chraube Abb  A)

  Übe prü en der Wendesch eidp at en auf s cheren S tz  
 Abb  B)

· um En f rnen de  Späne wi d der E nsa z von Lu t empf hl n
· We n b i der A umi iumz rs anung Späne an den Sc ne dkan en 

h f en bl iben  wi d der E nsa z von Küh fl üs i ke ten emp oh en
· B i un er roc enem S hn tt o er be m En f rnen e ner G ßhaut 

st de  kl in re Vo sch b f ) aus der ber n abe e u wä len
· D e ang geben n S hn t w r e i d d r We ks üc auf pann ng 

und den M sch nen er äl n ssen a zupa sen  B i gr ßer Sch i twe e  
Schn t t e e oder g oßer A sk ag änge so ten d e ni dr ge en W r e 
Vc und fz aus de  Tabe e ewäh t und d e Ma ch nenv rhä ni se 

  ber rü t wer en
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Werks of e Auswahl S r en

Hinweise zur Benutzung des Katalogs
n Dieser Katalog zeigt Hartmetallwerkzeuge der Tungaloy Corporation
n Spezifikationen und Lagerstandards des Katalogs können ohne vorherige Ankündigung geändert werden 
n Alle Größen sind in metrischer Maßeinheit aufgeführt
n Alle Maßangaben entsprechen der ISO Norm

: Lagerstandard in Japan 
: Bitte nehmen Sie mit uns Kontakt auf
: Wird durch neue Produkte ersetzt
: Nur für den Verkauf in Japan 
: Nur für den Verkauf in bestimmten Ländern   
 ausgenommen USA, Kanada, Deutschland,  
 Frankreich, Italien und Schweden

Ohne Symbol : kein Lagerbestand

Hinweis: Stand des Katalogs Januar 2011

n Lagersymbole dieses Katalogs n Bestellleitfaden
l  Bitte nennen Sie bei einer Bestellung den Namen des   

 Produktes, die Artikel-Nr., die Sorte und die Bestellmenge       
 Beispiel: CNMG120408-TM, T9125, 10 Stück

l  TAC Trägerwerkzeuge werden ohne Wendeschneidplatten  
 geliefert, diese müssen separat bestellt werden

l  Für spezielle Sorten oder Sonderanfertigungen nehmen 
 Sie  bitte Kontakt mit der nächsten Tungaloy Vertretung auf

n	Katalog Inhalt
 Die Produkte in diesem Katalog sind nach Anwendungsgebieten unterteilt, wie: TAC Wendeschneidplatten, 
 TAC Drehwerkzeuge, TAC Gewindewerkzeuge oder Bohrwerkzeuge. Der Anwender kann das optimale Werkzeug wie 
 folgt beschrieben auswählen:

	l Auswahl durch alphabetische/numerische Suche in Kapitel 16
 Artikelnummern unserer Produkte und Ersatzteile sind in alphabetischer und numerischer Reihenfolge im Kapitel 16   
 gelistet.  Bei bekannter Artikelnummer kann über diesen Index gesucht werden.

l Suche nach Produktaufstellung in jedem Kapitel
Suche nach Produktaufstellung

l Grundlegender Aufbau des Tungaloy Hauptkatalogs

Zunächst wählen Sie das Kapitel 
Bohrwerkzeuge-Inhaltsübersicht

Wählen Sie die Seite des 
gewünschten Produkts

Suche nach  
Bearbeitungsart,  
Werkzeugdurchmesser etc.

Name der Produktserie, 
Eigenschaften, Werkzeug-
durchmesser und Anwendung 
sind angegeben

Kapitel und Seitenzahl 

Querverweise

Kapitelnummer

	l Suche nach Produktfamilie
 Bei der Suche eines Produktes über die Produktfamilie  
 gehen sie zunächst auf den Kapitelinhalt.  
	 Beispiel:  Suche nach einem Bohrwerkzeug:
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T U N G A L O Y

NEU!

NEU!

T U N G A L O Y

NEU!

Neue Sorten
T9100 SERIES
T6100 SERIES
T5100 SERIES
AH600 SERIES
AH725, AH905

Einzigartige, innovative Beschichtungstechnologie 
für geringe Spananhaftungen und optimale Spankontrolle!

Neue CVD beschichtete 
Sorten für die Dreh-
bearbeitung von Stahl
Höchste Prozesssicherheit und 
außergewöhnlicher Bruchwiderstand

      



T U N G A L O Y

T U N G A L O Y
NEU!

Höchste Zuverlässigkeit in 
der Drehbearbeitung von 
rostfreiem Stahl
T6120
Geeignet für die HSC Zerspanung
Ausgezeichneter Widerstand gegen 
plastische Deformation

T6130
Vielseitige Sorte mit 
exzellenter Verschleiß-
festigkeit für mittlere 
bis hohe Schnittge-
schwindigkeiten

Außergewöhnliche Zerspanungsleistung 
durch extrem hohen Verschleiß- und 
Bruchwiderstand

      



NEU!

NEU!

T U N G A L O Y

PVD Beschichtung 
der neuen Generation 
für außergewöhnliche 
Standzeiten
AH630 Universelle Sorte mit ausgewogenem 
Verhältnis zwischen Verschleißfestigkeit und 
Bruchwiderstand

AH645
Hohe Prozesssicherheit  
durch extremen 
Bruchwiderstand

Neuartige Wendeschneidplatten  
– scharf wie positive Wendeschneidplatten 
aber 2fache Anzahl an Schneiden
Min. Bohr-Ø  ab 12 mm mit doppelseitigen 
Wendeschneidplatten

Innovative Bohrstangen mit höchster Stabilität und 
exzellenter Spanabfuhr

      



Neuartiges Schneidkantendesign für 
maximale Produktivität
Hohe Zeitspanvolumen beim Schruppdrehen

Geschwungene Schneidkanten für unterschiedliche 
Schnitttiefen

Doppelklemmhalter für Außen- und Innendrehen

Exzellente Zerspanungsleistung 
durch hohe Wechsel-
genauigkeit und 
optimale Klemmung!

Bohrstangen für die Innenbearbeitung

Extrem verwindungssteife 
Bohrstangen für exzellente 
Spankontrolle

      



NEU!

VHM-Minibohrstangen für den 
Kleinstdurchmesserbereich ab 0.6 mm
Einzigartiges Schneidkantendesign für 
„rasierklingenscharfe“ Schneiden und höchste 
Präzision

Große Werkzeugauswahl für höchste Flexibilität in 
der Innendrehbearbeitung

Neues Stechsystem
Multifunktionales Stechsystem für 
unterschiedlichste Anwendungsbereiche

      



NEU!

Die kleinsten CBN-Wende-
schneidplatten der Welt
Innendrehbearbeitung ab Min.-Bohr-Ø 4.5 mm
Scharfe Schneidkanten reduzieren Schnittkräfte und 
erzeugen außergewöhnliche Oberfl ächengüte

Keramische Wendeschneid-
platte mit Mulde für die 
HSC Bearbeitung von 
Eisengusswerkstoffen
Neuartiges Doppelklemmsystem für höchste Produktivität

(Originalgröße)

Neue beschichtete 
CBN-Sorten
Der neue Standard für die Hartbearbeitung

      



T U N G A L O Y

T U N G A L O Y

NEU!

NEU!

Neue Sorten
AH725 / AH130 / T1115
Neue, innovative Sorten mit modernster 
Beschichtungstechnologie für glatte Oberfl ächen, 
minimale Spananhaftungen und exzellente Span-
kontrolle 

Modernste Beschichtungstechnologie

Höchste Produktivität 
und außergewöhnliche 
Wirtschaftlichkeit durch doppel-
seitige Wendeschneidplatten 
mit 8 Schneiden
„Schwalbenschwanz-Design“ erhöht die Spannkraft
Innovative Wendeschneidplatte mit hohem Bruchwiderstand
für bemerkenswerte Produktivität

Die nächste Generation 
Hochvorschubfräser
Wirtschaftlicher Fräser für kleine und 
mittlere Bearbeitungszentren

      



NEU! Lange Schneidkanten für 
beispiellose Zeitspanvolumen

Prozessstabiler Fräser 
für kleine 
Durchmesserbereiche

4-schneidige Wendeschneidplatten mit 
exzellenter Schärfe

Für die Schruppbearbeitung auf kleinen bis 
mittleren Bearbeitungszentren

Niedrige Schnittkräfte durch hochpositiven Anstellwinkel

Neuartiger Fräskörper mit extrem hoher Anzahl an 
Wendeschneidplatten für außergewöhnliche Produktivität

Tangential geklemmte Wendeschneidplatten mit 
zähen Schneidkanten für höchste Produktivität

Für die Schwerzerspanung unterschiedlichster 
Materialien

      



T U N G A L O Y

T U N G A LOY

T U N G A LOY

Universeller 
Hochpräzisionsfräser
Gedrallte Wendeschneidplatten mit positivem, 
axialem Anstellwinkel für weichen, sauberen Schnitt

4 Spanformstufen und unterschiedliche Fräsertypen 
für eine Vielzahl an Anwendungen

90° Eckfräser

Höchste Produktivität 
durch tangential geklemmte 
Wendeschneidplatten
4 gedrallte Schneidkanten 
pro Wendeschneidplatte

Hohe Vorschubraten und 
niedrige Schnitttiefen

Kompakte Wendeschneidplatte 
mit exzellenter Schneidkantenschärfe

      



T U N G A L O Y

NEU!

NEU!

Wirtschaftliche doppelseitige 
Wendeschneidplatten mit 
extrem scharfen Schneidkanten

Nutenfräser 
mit höchster Präzision
Höchste Produktivität durch extrem stabilen 
Fräskörper und enge Teilung

Tangentiale Wendeschneidplatten mit robuster 
Schneidkante

Bemerkenswerte Produktivitätslevel

Innovatives Schneidkantendesign für reduzierte 
Schnittkräfte

      



T U N G A L O Y

T U N G A L O Y T U N G A L O Y

T U N G A L O Y

Planfräser

Das Fräskonzept für Stahl 
und Eisengusswerkstoffe
Erhältlich mit oktagonalen oder quadratischen 
Wendeschneidplatten 

Fräser mit Schraubklemmung oder Klemmspannung

Vielseitig einsetzbar

Planfräser

Doppelseitige 
Wendeschneidplatten 
mit 10 Schneidkanten
Hohe Produktivität

Außergewöhnlich scharfe Schneidkanten

Hohe Vorschübe

      



T U N G A LOY

T U N G A LOY

Modulares Frässystem

Innovatives modulares 
Werkzeugsystem
Flexible Kombinationsmöglichkeiten decken eine 
enorme Vielzahl an Fräsanwendungen ab

Einfacher Fräskopfwechsel im eingebauten 
Zustand für niedrigste Rüstzeiten

Schruppfräser

Wendeschneidplatten mit 
Wellenprofi l
Minimale Vibrationen für Fräsen 
mit hohen Auskraglängen 

Wellen- oder Rundprofi l  
Wendeschneidplatten können 
im gleichen Grundkörper 
eingesetzt werden

      



T U N G A L O Y

NEU!

NEU!

Wirtschaftliche Bohrbear-
beitung durch innovative 
Wendeschneidplatten in 
neuen Sorten
Hohe Stabilität durch stumpfen negativen Freiwinkel

Neue revolutionäre Sorte AH9030 für extrem hohe 
Standzeiten

Durchmesserbereich:
ø28 - ø54.0 mm L/D = 2, 3

Modernste Beschichtungstechnologie

Optimale Spanabfuhr für 
höchste Produktivität
Neu entwickelte Spanformstufe -DG

4 verschiedene Spanformstufen für exzellente 
Spanabfuhr bei der Bearbeitung unterschiedlichster 
Materialien

      



NEU!

Modulares System für große Bohrdurchmesser
Bohrdurchmesser wird mit auswechselbarer 
Unterlage eingestellt

5 verschiedene Bohrkörper decken den 
Durchmesserbereich von Ø55 – Ø80 mm ab

Innovativer Bohrer mit 
Hartmetallwechselköpfen für 
höchste Produktivität
Einfaches Bohrkopfwechselsystem minimiert 
Rüstzeiten

DrillMeister mit Fasadapter für Bohren und Fasen 
in einem Arbeitsgang

      



Werkzeugspannsystem

Komplette Auswahl für 
unterschiedlichste Anwendungen
Werkzeugspannsystem mit einer großen Auswahl 
Aufnahmen, Spannfutter und Aufsteckfräserdorne etc. 
für alle gängigen Zerspanungsanwendungen.

Werkzeugspannsystem

Flexibles Schnellwechselsystem 
für alle Werkzeugmaschinen
Ein Werkzeugsystem für die gesamte Fertigung 
– einzigartige Flexibilität zur Minimierung des 
Werkzeugbestandes

      



Sicherheitshinweise

1. Hartmetalle, beschichtete Hartmetalle, Cermet, 
Keramik und polykristalline Stoffe etc. (nachstehend 
als Schneidstoffe bezeichnet) sind generell sehr hart
und spröde in ihrer Eigenschaft. Während der Zer-
spanung können Schneidstoffe durch unsachgemäße 
Bestückung des Werkzeuges, durch schnelle Er-
höhung der Schnittwerte bei überhöhtem Verschleiß 
oder durch falsche Handhabung brechen. Dies kann 
zu Verletzungen führen.

2. Um unvorhersehbare Personenunfälle zu vermeiden,
sollten Sicherheitsausstattungen, wie ein Schutz-
schild, Sicherheitsbrillen und Sicherheitshandschuhe 
immer während der Zerspanung benutzt werden, 
um vor umherfl iegenden, scharfkantigen und heißen 
Spänen oder Bruchstücken von Schneidwerkzeugen 
zu schützen.

3. Schneidwerkstoffe haben scharfe Kanten, also nutzen 
Sie dementsprechende Sicherheitshandschuhe etc. 
bei der Handhabung.

4. Funkenbildung während des Schneidvorgangs oder 
hohe Temperaturentwicklung von Werkzeugen und 
Spänen können einen Brand auslösen. Nicht an Orten 
einsetzen, an denen leicht Feuer entfacht werden 
kann. Eine Verhütung gegen Feuer ist nötig, wenn 
Kühlschmierstoffe auf Ölbasis verwendet werden.

5. Beim Schleifen von Schneidstoffen werden gesund-
heitsschädliche Dämpfe sowie Schleifstaub freigesetzt. 
Um gesundheitliche Schäden zu vermeiden, nutzen 
Sie entsprechende Ventilationen und tragen Sie 
Schutzmasken. Alle Sicherheitsinformationen zum
Schleifen von Hartmetall können dem Materialsicher-
heitsdatenblatt entnommen werden

   (auf Anfrage erhältlich)

6. Nutzen Sie unsere Produkte nur in den in diesem 
Katalog beschriebenen Arbeitsbereichen, ansonsten 
kann es zu Beschädigungen an Ihren Maschinen und/
oder Werkzeugen kommen.

7. Generell empfiehlt Tungaloy die Einhaltung aller 
Sicherheitsvorschriften gemäß deutscher Industrie-
norm.

Tungaloy fert igt Hartmetal lwerkzeuge 
nach den höchsten Herstellungsstandards. 
Bi t te nehmen Sie fo lgende Hinweise 
zur Kenntnis bevor Sie unsere Produkte 
einsetzen.
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Der Verband der japanischen Hartmetallwerkzeughersteller hat in Zusammenarbeit mit dem japanischen Verband 
der Kleinwerkzeughersteller eine Vereinheitlichung der Maßeinheiten der Schnittbedinungen sowie einheitliche 
Werkzeugspezifikationen ausgearbeitet.

(Symbole der Schnittbedingungen)

Maßsymbole Drehwerkzeuge
 Halter, Außendrehen

 Außen- und Axialstechwerkzeug  Stechwerkzeuge, innen

 Gewindewerkzeuge, innen Gewindewerkzeuge, außen

 Halter, Innendrehen

Symbol/Einheit

Einheitliche Symbole für Schnittbedingungen und      

Drehen

 Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe Schneidenbreite Bearbeitungs-Ø

 Leistungsaufnahme Spezifische Schnittkraft Theoretische Oberflächenrauheit Eckenradius Drehzahl

 Schnittgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit Zahnvorschub Vorschub Anzahl Zähne

 Schnitttiefe Radiale Schnitttiefe Intervallvorschub Leistungsaufnahme Spezifische Schnittkraft

 Zeitspanvolumen Drehzahl

 Schnittgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit Vorschub Werkzeug-Ø Leistungsaufnahme

 Drehmoment Vorschubkraft Spezifische Schnittkraft Bohrtiefe Drehzahl

Fräsen

Bohren

Schaft-
durch- 
messer
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Maßsymbole Fräswerkzeuge

Maßsymbole Bohrer

Maßsymbole Seitenfräser

Maßsymbole Schaftfräser

 Aufsteckfräser

 Vollhartmetall Bohrer

 Eckfräser

 Radius-Schaftfräser

 Vollhartmetall-Stufenbohrer

 Konischer Kugelkopffräser

 Konischer Schaftfräser

Abb.1 Abb.2

Abb.3 Abb.4

Eckfräser

 Schaftfräser

          Werkzeugabmessungen

Schaft-
durch- 
messer

Schaft-
durch- 
messer

Schaft-
durch- 
messer

Schaft-
durch- 
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Auswahl der Sorten / Drehen Stahl Rostfreier  
Stahl

Eisenguss Nichteisen-
metalle
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Legierungen

Gehärteter 
Stahl

Auswahl der Sorten
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     T9100 Serie für Stahl  

CVD (Chemical Vapour Deposition) beschichtete Hartmetallsorten

      T5100 Serie für Eisenguss 

Gleichmäßig kolumnar angeordnete Ti(C,N) Kristalle in der Beschichtung bieten exzellente 
Bruch- und Schlagfestigkeit. Die glatte und gleichmäßige Beschichtungsoberfläche 
erzielt erhöhte Zugfestigkeit der Wendeschneidplatte und sorgt so für äußerst stabile 
Bearbeitungsverhältnisse. Hervorragende Verschleißfestigkeit kombiniert mit exzellenter 
Schlagfestigkeit 

      T3130 für Stahl  
Fräsen CVD beschichtete Sorten für die Fräsbearbeitung von Stahl

         T6100 Serie für rostfreien Stahl
CVD beschichtete Sorten für die Drehbearbeitung 
von rostfreiem Stahl
Das einzigartige Substrat und die neuartige Oberflächen-
technologie mit hoher Haftung der einzelnen Schichten, 
extremer Verschleißfestigkeit und  hohem Widerstand gegen-
über plastischer Deformation ermöglichen hohe Prozess-
sicherheit und gesteigerte Standzeiten in der Zerspanung
von rostfreiem Stahl. Durch die neuen Spanformstufen SF 
und SH  wird der Anwendungsbereich der Drehbearbeitung 
von rostfreiem Stahl zusätzlich erweitert.

Reduzierte Haftung und 
optimaler Spanfl uss

Hoher Schutz gegen 
Schneidkantenausbrüche, 
prozesssicher und 
gesteigerte Standzeiten

Adhäsionstechnologie Starke Schichthaftung 
vermindert Kerbverschleiß und 
Schneidkantenausbrüche 

Drehbearbeitung
Tungaloy CVD beschichtete Sorten bestehen aus spezifischen Hartmetallen, die 
mit einzelnen TiC, TiN oder Al2O3 Hartstoffschichten überzogen sind. Mittels CVD-
Verfahren werden diese Schichten in Mehrlagentechnik aufgebracht und variieren 
in der Gesamtstärke zwischen 3 und 16 µm. Diese harte Beschichtung erhöht die 
chemische Stabilität und erzielt optimale Hitze- und Oxidationsbeständigkeit. Diese 
Vorteile erhöhen die Standzeit und optimieren die Produktivität.
Durch die von Tungaloy neu entwickelte „PremiumTec Oberflächentechnologie“ 
werden glatte Oberflächen erzielt, die den Reibungskoeffizienten reduzieren 
und Mikrorisse verhindern. Verbesserte Haftungseigenschaften und exzellente
Verschleiß- und Bruchfestigkeit sind das Resultat.

T9115 & T9125 sind CVD beschichtete Sorten für die allgemeine 
Drehbearbeitung von Stahl. Durch die neuartige „Triple-
Technologie“ garantieren diese Sorten höchste Prozesssicherheit 
und gleichbleibende Qualität. Die „Adhäsions-Technologie“ 
sorgt für exzellente Haftung der einzelnen Schichten, die 
„Kristallgefüge-Technologie“ sorgt für gleichmäßig kolumnar 
angeordnete Kristalle und erzielen dadurch außergewöhnlich 
hohe Standzeiten und hohe Schlagfestigkeit. Die spezielle 
„PremiumTec Oberfl ächentechnologie“ garantiert zudem hohe 
Prozesssicherheit.

CVD beschichtete Sorten für die Drehbearbeitung von Stahl

T U N G A L O Y

Kolumnarer 
Schichtaufbau
TiCN

Kolumnarer 
Schichtaufbau

Glatte obere Schichtlage 
für geringe Aufbau-
schneidenbildung und 
exzellenten Spanfl uss

Hohe Standzeiten und 
Prozesssicherheit beim 
Schruppen

Starke Schichthaftung
Gesteigerte Zähigkeit 
und exzellente 
Verschleißfestigkeit

Der fe inkörnige und kolumnare Schichtaufbau 
der T5100 Serie besticht durch hohe Verschleiß- 
und Schlagfestigkeit. In Kombination mit drei neu 
entwickelten Spanbrechern erzielen die drei Sorten 
der Serie außergewöhnliche Zerspanungsergebnisse  
speziell bei Eisengusswerkstoffen.

CVD beschichtete Sorten für die Drehbearbeitung 
von Eisengusswerkstoffen

T U N G A L O Y

Geringe Aufbau-
schneidenbildung und 
exzellenter Spanfl uss

Exzellente 
Verschleiß- und 
Spanabriebfestigkeit

Starke 
Schichthaftung in der 
Verbindungsschicht

Dichte, feinkörnige 
mittlere Schicht

Hoher Kohlenstoff-
gehalt in der 
feinkörnigen Ti(C,N) 
Kristallstruktur

T U N G A L O Y

Gleichmäßig kolumnar 
angeordnete Ti(C,N) 
Kristalle

Geringe Aufbau-
schneidenbildung

Verbesserte Haftung 
zwischen Substrat 
und Beschichtung

Zähes, neu 
entwickeltes Substrat

Extrem hohe 
Abriebfestigkeit

Außergewöhnlich 
hohe Schlagfestigkeit

Hohe Standzeiten 
auch bei gehärtetem 
Stahl

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

N
E

U

NEU

NEU

NEU

NEU

N
E

U

Beschichtete Sorten / CVD

      



1

1–5

T9105
14.2 91.5 2.4 16

P01 - P10

T9115
13.9 91.0 2.5 16

P10 - P20

T9125
13.7 90.0 2.6 16

P20 - P30

T9135
13.5 89.0 2.6 16

P30 - P40

T6120 13.9 91.0 2.5 8
M10 - M20

T6130 14.6 89.0 2.6 8
M15 - M30

T6020
14.1 90.0 2.5 6

M15 - M25

T6030
14.6 89.0 2.6 6

M25 - M35

T5105 15.0 92.5 2.4 16
K05 - K15

T5115 14.8 91.5 2.7 16
K10 - K20

T5125 14.0 90.5 2.8 16
K15 - K30

T313V
14.5 90.5 2.3 3

-

T3130
14.0 89.5 2.8 6

P20 - P40

T3130
14.0 89.5 2.8 6

M20 - M40

T1115
14.9 91.5 2.7 11

K10 - K25

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y

T U N G L O Y Für Eisengusswerkstoffe
Die “PremiumTec” Oberfl ächentechnologie garantiert 
prozesssichere Zerspanung. 
Die „Adhäsions-Technologie“ und die „Kristallgefüge-Technologie“  
stehen für hohe Standzeiten.
Die neuartige Al203 Beschichtung steigert die Verschleißfestigkeit.

S
orten

Anwendung
Sorten Substrat Beschichtung

Eigenschaften
Anwendungsbereich Spezifi sches 

Gewicht
Härte
(HRA)

Biegebruch- 
festigkeit 

(GPa)
Bestandteile Dicke 

(µm)

Gleichmäßig 
kolumnar 

angeordnete
Ti (C,N)
Kristalle

+
AR2O3

Für Stahl
Die „PremiumTec“ Oberfl ächentechnologie garantiert 
prozesssichere Zerspanung. Die neue Schichtlage besteht aus 
gleichmäßig kolumnar angeordneten Kristallen und erhöht die 
Haftung der einzelnen Schichten und verhindert Mikrorisse und 
Aufbauschneidenbildung.

T9105: hervorragend geeignet für hohe Schnittgeschwindigkeiten
T9115: besticht durch erhöhte Bruch- und Verschleißfestigkeit
T9125: universelle Sorte mit außergewöhnlicher Bruchfestigkeit
T9135: hervorragende Bruchfestigkeit bei stark unterbrochenem 

Schnitt

Gleichmäßig 
kolumnar 

angeordnete
Ti (C,N)
Kristalle

+
AR2O3

Für rostfreien Stahl
Das einzigartige Substrat kombiniert mit der neuartigen 
Oberfl ächentechnologie vermindert Schneidkantenausbrüche und 
erhöht Verschleißfestigkeit und  Bruchwiderstand 

T6120: Außergewöhnliche Verschleißfestigkeit  in der 
            HSC-Zerspanung
T6130:  Exzellente Verschleißfestigkeit bei mittleren bis 
             hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Spezieller
TiN Verbund 

Für rostfreien Stahl
T6000 Serie bietet erhöhten Schutz gegen Kerbverschleiß und 
Schneidkantenausbrüche durch ein spezielles Substrat und 
extrem hohe Schichthaftung

Hoher 
Kohlenstoff-

gehalt in 
feinkörnig, 
kolumnar 

angeordneten

Ti (C,N)
Kristallen

+
AR2O3

Für Eisengusswerkstoffe
 Die „PremiumTec“ Oberfl ächentechnologie garantiert 
prozesssichere Zerspanung. Die T5100 Serie bietet durch die 
feinkörnigen, kolumnar angeordneten Ti(C,N) Kristalle der einzelnen 
Hartstoffschichten extrem gesteigerte Verschleißfestigkeiten. In 
Kombination mit dem spezifi schen Hartmetallsubstrat zeichnen sich 
alle 3 Sorten durchgängig durch hohe Zähigkeit und hervorragende 
Zerspanungseigenschaften für vielfältige Drehbearbeitungen von 
Eisengusswerkstoffen aus.
 T5105: Exzellente Verschleißfestigkeit und Widerstand gegen 

plastische Deformation im kontinuierlichen Schnitt bei 
hohen Schnittgeschwindigkeiten

T5115: Universelle Sorte für eine Vielzahl von Schnittbedingungen 
vom unterbrochenen bis kontinuierlichen Schnitt 

 T5125: Hervorragend geeignet für den stark unterbrochenen 
Schnitt.  Zähe Sorte mit extremer Bruchfestigkeit

Gewinde-
schneiden

Spezieller
TiN Verbund

+
AR2O3

Für Gewindeschneiden
 Zähes Substrat mit guter Schlagfestigkeit und hohem Widerstand  
 gegenüber plastischer Deformation

Drehen

Fräsen

Anwendung
Sorten Substrat Beschichtung

Eigenschaften
Anwendungsbereich Spezifi sches 

Gewicht
Härte
(HRA)

Biegebruch- 
festigkeit 

(GPa)
Bestandteile Dicke 

(µm)

Für Stahl und rostfreien Stahl 
Die “PremiumTec” Oberfl ächentechnologie garantiert 
prozesssichere Zerspanung. 
Die „Adhäsions-Technologie“ und die „Kristallgefüge-Technologie“ 
sorgen für exzellente  Verschleiß- und Schlagfestigkeit und 
garantieren stabile Bearbeitung mit hohen Standzeiten und höchste 
Produktivität in der Fräsbearbeitung.

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

Stahl

Stahl

Rostfreier
Stahl

Rostfreier
Stahl

Eisenguss

Eisenguss

T6020: Für mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten im 
 kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitt
 T6030: Für hervorragende Bruchfestigkeit bei niedrigen bis
              mittleren  Schnittgeschwindigkeiten im unterbrochenen
 Schnitt

Gleichmäßig 
kolumnar 

angeordnete
Ti (C,N) Kristalle

+
AR2O3

Gleichmäßig 
kolumnar 

angeordnete
Ti (C,N) Kristalle

+
AR2O3

Gleichmäßig 
kolumnar 

angeordnete
Ti (C,N) Kristalle

+
AR2O3
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PVD (Physical Vapour Deposition) beschichtete Hartmetallsorten

Die Tungaloy PVD beschichteten Sorten bestehen aus spezifischen 
Hartmetallen, über die eine Titanverbindung wie TiN oder TiAlN mit 
einer Schichtdicke von 1 bis 5 µm aufgebracht wird. Aufgrund der 
niedrigen Beschichtungstemperatur bleibt die Struktur des Substrates 
unbeeinflusst. Desweiteren bleiben Originalmaß und Formgenauigkeit 
der Wendeschneidplatten erhalten. Ti (C,NO) Beschichtungen 
sind verschleißfester als TiN Beschichtungen, während (Ti,Al)N

Beschichtungen höhere Oxidat ionsbeständigkeit haben. PDV 
beschichtete Hartmetallsorten eignen sich hervorragend für den 
unterbrochenen Schnitt. Die scharfe Schneidkante ist vorteilhaft 
für die Bearbeitung von rostfreien Stählen und hitzebeständigen 
Legierungen. In „PremiumTec“ Oberflächentechnologie wird eine 
CVD und eine zusätzliche PVD Schicht aufgebracht, die für geringe 
Aufbauschneidenbildung und exzellenten Spanfl uß sorgen.

Glatte Oberfläche und 
geringe Affinität zu Aluminiumlegierungen
/ Reduzierte Reibung  
/ Gute Oberflächenbeschaffenheit 
/ Gute Spankontrolle

Feinkörniges Substrat

/ Geringe Schnittkräfte

Verbesserte Adhäsion zwischen 
DLC-Beschichtung und Substrat

/ Garantiert stabile Bearbeitung

DLC = Diamond Like Carbon

Amorphes Hartmetall mit 
Diamant ähnlichem Charakter

DS1100, DS1200 DLC beschichtete Sorte für die Fräsbearbeitung von Aluminium-Legierungen

Mikro-Struktur “Flash-Coat”

“Flash-Coat”
Hohe Oxidations-

beständigkeit
Hohe 

Verschleißfestigkeit

Mikro-Struktur “Premium-Coat”

Exzellente 
Oberfl ächen-

güte

“Flash-Coat”
(Ti, AR) N Basis / (AR, Ti) N Basis

“Premium-Coat”
Ti(C, N, O) Basis

DLC 
beschichtet
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T U N G A L O Y

Beschichtete Sorten / PVD
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1–7

AH120 14.5 90.8 2.8 3
P20 - P35

AH130 14.1 90.5 3.0 3
P25 - P40

AH330 12.6 91.1 2.3 3
P15 - P30
  AH3035 14.0 89.5 3.2 5
P20 - P45

AH710 15.0 93.0 2.9 3
P10 - P20

AH725 14.4 91.5 3.0 2
P20 - P35

AH730 14.4 91.5 3.0 3
P25 - P40

AH740 13.9 91.5 3.5 3
P25 - P40
  AH9030 14.5 90.8 2.8 5
P15 - P35

SH730 14.4 91.5 3.0 1
P20 - P35

GH730 14.4 91.5 3.0 3
P20 - P35

GH330 12.6 91.1 2.3 3
P15 - P30

AH120 14.5 90.8 2.8 3
M20 - M35

AH130 14.1 90.5 3.0 3
M25 - M40

AH140 14.4 89.5 2.6 3
M30 - M45

AH630 14.4 91.5 3.0 5
M15 - M30

AH645 14.0 89.5 3.2 5
M30 - M40

AH725 14.4 91.5 3.0 2
M20 - M35 

SH730 14.4 91.5 3.0 1
M20 - M35

GH730 14.4 91.5 3.0 3
M20 - M35

GH330 12.6 91.1 2.3 3
M15 - M30

AH110 14.7 92.0 2.4 3
K10 - K25

AH120 14.5 90.8 2.8 3
K15 - K30

GH110 14.7 92.0 2.4 3
K10 - K25
DS1100 15.0 93.0 2.9

N05 - N20
DS1200 14.7 92.0 2.4

N10 - N25
GH110 14.7 92.0 2.4 3

N05 - N15
AH110 14.7 92.0 2.4 3

S05 - S15
AH120 14.5 90.8 2.8 3

S10 - S25
AH905

15.0 93.0 2.9 1.5
S01 - S10

AH725 14.4 91.5 3.0 2
S20 - S30

SH730 14.4 91.5 3.0 1
S05 - S15

J740 13.9 91.5 3.5 1
-

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

S
orten

Für rostfreien Stahl (AH600 Serie)
VVielseitige Sorte mit exzellenter Verschleißfestigkeit und hohem 
Schutz gegen Schneidkantenausbrüche. Für die Zerspanung von 
rostfreiem Stahl bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten

Für rostfreien Stahl (AH600 Serie)
AH645 überzeugt durch außergewöhnliche Zähigkeit

Für Stahl
AH3035 zeigt außergewöhnliche Zähigkeit in der 
Zerspanung von Stahl

Für Stahl
Exzellente Verschleißfestigkeit und minimierte 
Schneidkantenausbrüche

         

Anwendung
Sorten

Anwendungsbereich
Substrat Beschichtung

Spezifi sch-
es Gewicht 

Härte 
(HRA)

Biegebruch- 
festigkeit (GPa) Bestandteile Dicke (µm)

Eigenschaften

Stahl

Eisenguss

Hitzebeständige
Legierungen

Nichteisen-
metalle

Rostfreier
Stahl

Für kleine 
Drehmaschinen

“Flash
-Coat”

(Ti, AR)N 
Basis

“Premium
-Coat”

Ti(C, N, O) 
Basis

“Premium
-Coat”

Ti(C, N, O) 
Basis

“J-Coat”
TiN Basis

DLC 
beschichtet

DLC 
beschichtet

“Flash
-Coat”

(Ti, AR)N
Basis

“Flash-Coat”
(Ti, AR)N

Basis

“Premium-Coat”
Ti(C, N, O) Basis

“Premium-Coat”
Ti(C, N, O) Basis

“Flash
-Coat”

(Ti, AR)N
Basis

(AR, Ti)N
Basis

“Flash
-Coat”

(Ti, AR)N
Basis

Universelle Sorte
Universelle Sorte mit ausgewogener Verschleiß- und 
Schlagfestigkeit

Für Stahl und rostfreien Stahl/sehr zähe Sorte
Zuverlässiges und leistungsstarkes Hartmetall für schwierige 
Schnittparameter

Für Stahl und rostfreien Stahl
Zuverlässiges P30 Hartmetall mit hoher 
Temperaturbeständigkeit

Dünne 
Schicht

Dünne 
Schicht

Universelle Sorte
Feinkörniges, „Flash Coat“ (PVD) beschichtetes Hartmetall

Für Stahl
Feinkörniges, extrem zähes Hartmetallsubstrat mit exzellenter 
Verschleißfestigkeit

Für die allgemeine Stahlbearbeitung
Hohe Temperaturbeständigkeit bei optimaler Bruchfestigkeit

Für Stechdrehen
Zähe Sorte mit exzellenter Verschleißfestigkeit 

Für Stahl und rostfreien Stahl
Zuverlässiges P30 Hartmetall mit hervorragender Verschleiß- 
und Schlagfestigkeit

Universelle Sorte
Für kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitt bei der 
Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Für Stahl und rostfreien Stahl
Zuverlässiges und leistungsstarkes Hartmetall für schwierige 
Schnittparameter

Für rostfreien Stahl
Fräsen von rostfreiem Stahl bei geringer 
Schnittgeschwindigkeit

Für Ein- und Abstechen bei niedrigen Geschwindigkeiten
Feinkörniges PVD beschichtetes „Premium Coat“ 
Hartmetallsubstart

Für Stahl, rostfreien Stahl und hitzebeständige 
Legierungen (dünne PVD Beschichtung)
Scharfe Schneidkanten und extreme Verschleißfestigkeit

Für Eisenguss & Nichteisenmetalle
Hervorragende Verschleißfestigkeit

Für Stahl und rostfreien Stahl
Für kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitt 

Für Eisenguss & hitzebeständige Legierungen
Für kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitt bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten

Universelle Sorte
Universelle Sorte für die Zerspanung von Eisenguss-
werkstoffen bei unterschiedlichen Schnittbedingungen

Für Eisenguss und Nichteisenmetalle
Hervorragende Verschleißfestigkeit

Für Eisenguss und hitzebeständige Legierungen
Besonders widerstandsfähig gegenüber plastischer 
Deformation

Universelle Sorte
Besonders widerstandsfähig gegenüber plastischer 
Deformation und Schneidkantenausbrüchen

Für kleine Drehmaschinen
Ultra-feines Hartmetallsubstrat

Für Ein- und Abstechen bei niedrigen Geschwindigkeiten
Feinkörniges PVD beschichtetes „Premium Coat“ 
Hartmetallsubstrat mit gesteigerter Verschleißfestigkeit

Für Aluminiumlegierungen
Verhindert Aufbauschneidenbildung und realisiert hohe 
Oberfl ächengüte bei verlängerter Standzeit.

Für Aluminiumlegierungen
Verhindert Aufbauschneidenbildung und realisiert hohe 
Oberfl ächengüte bei verlängerter Standzeit

Universelle Sorte
Feinkörniges, „Flash Coat“ (PVD) beschichtetes Hartmetall

Für Stahl, rostfreien Stahl und hitzebeständige Legierungen (dünne 
PVD Beschichtung) Scharfe Schneidkanten und extreme Verschleiß-
festigkeit, ideal geeignet für die Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Hitzebeständige Legierungen
Verhindert Aufbauschneidenbildung und realisiert hohe 
Oberfl ächengüte bei verlängerter Standzeit

Für Stahl, rostfreien Stahl und hitzebeständige Legierungen 
(dünne PVD Beschichtung)
Scharfe Schneidkanten und extreme Verschleißfestigkeit

Für Ein- u. Abstechen
Zähes Substrat, besonders geeignet für hitzebeständige 
Legierungen
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Beschichtet
Cermets bestehen weitgehend aus TiC und TiN Hartstoffen in einer Ni-Mo-Co Binder-

phase. Diese Schneidstoffe zeichnen sich durch eine hohe Temperatur- und Oxidati-

onsbeständigkeit bei geringer Kolkverschleißbildung aus. Cermets eignen sich zum 

Drehen und Fräsen im hohen Schnittgeschwindigkeitsbereich und erzeugen exzellente 

Oberflächenqualtitäten, vorzugsweise in der Schlichtbearbeitung.

Für die Drehbearbeitung  “Superfeines Cermet” 
GT730, NS730

¡Verstärktes Feinkornsubstrat
  Minimierter, gleichmäßiger Verschleiß durch feinkörnige Hartpartikel 

gleicher Größe. Durch verstärkte Binderphase der Hartpartikel hat 
die stabile Cermetstruktur hervorragende Widerstandsfähigkeit 
gegenüber plastischer Deformation. Die feinkörnigen Hartpartikel 
bilden eine Skelettstruktur, die verbesserte Zähigkeit und hohen 
Widerstand gegen thermische und plastische Deformation aufweist   

¡Glatte Oberfläche der Wendeschneidplatte
  Die glatte Oberfläche der Wendeschneidplatte verbessert nachhaltig 

die Oberflächengüte am Werkstück

Mikro-Struktur GT730 

Für die Fräsbearbeitung  
“Skelett-verstärktes Cermet”  NS740
¡Verbesserte Binderphase zwischen den einzelnen Hartstoffpartikeln 

des Skelett-Cermets  

Unbeschichtet

“Premium-Coat”
Ti (C, N, O) Basis

“Flash
-Coat”

(Ti, AR) N 
Basis

“J-Coat”
TiN Basis
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/

Mikro-Struktur NS740

Verbesserte 
Binderphase 
zwischen den 
Hartstoffpartikeln

Keramische
Hartstoff-
partikel

Binderphase

Co, Ni Phase

Verbesserte 
Zähigkeit

Cermet
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S
orten

GT730 6.8 92.0 2.2 3

GT530 7.2 91.7 2.0 3

AT530 7.2 91.7 2.0 3

GT520 6.6 92.1 1.7 3

J530 7.2 91.5 2.0 1

NS730 6.8 92.0 2.2

NS740 6.8 91.7 2.2

NS530 7.2 91.7 2.0

NS530 7.2 91.7 2.0

Anwendung Sorten
Substrat Beschichtung

Eigenschaften
Spezifisches 

Gewicht 
Härte  
(HRA)

Biegebruch- 
festigkeit  

(GPa)
Bestandteile Dicke  

(µm)

“Premium
-Coat”

Ti(C, N, O) 
Basis

Erste Wahl
Für unterschiedlichste Schnittgeschwindig-
keiten. Ausgewogene Balance von Ober-
flächengüte und Verschleißfestigkeit

Für Stahl
PVD beschichtete Sorte für mittlere bis 
Schlichtbearbeitung von Stahl und  
rostfreiem Stahl

“Flash
-Coat”

(Ti, AR)N 
Basis

Für Stahl
Extrem zähes und verschleißfestes Substrat 
mit „Flash Coat“ Beschichtung

“Premium
-Coat”

Ti(C, N, O) 
Basis

Hohe Schnittgeschwindigkeiten in der Schlicht-
bearbeitung von Stahl und Eisengusswerkstoffen
Hohe Verschleißfestigkeit bei hervorragender 
mechanischer Beständigkeit des Substrats

Für kleine

Drehmschinen
“J-Coat”
TiN Basis

Für kleine Drehmaschinen
TiN (PVD) beschichtete Cermetsorte 

Beschichtet

Unbeschichtet

Anwendung Sorten
Substrat

Eigenschaften
Spezifisches 

Gewicht 
Härte  
(HRA)

Biegebruch-  
festigkeit  

(GPa)

Hervorragende Schlagfestigkeit
Unempfindlich gegenüber thermischer und mecha-
nischer Deformation, exzellentes Kosten-Leistungs-
Verhältnis

Für Stahl
Extrem zähe Cermet-Frässorte mit hoher 
Thermoschockbeständigkeit, guter Verschleiß-
festigkeit und  hervorragender Schlagfestigkeit 

Für Stahl & rostfreien Stahl
Hohe Zähigkeit und gute Verschleißfestigkeit

Für Stahl & Eisenguss
Hohe Zähigkeit und gute Verschleißfestigkeit

Eisenguss

Eisenguss

Stahl

Stahl
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1–10

3900 - 4100 1.80 - 1.90

BX850 3300 - 3500 0.75 - 0.85

BX870 3000 - 3200 0.95 - 1.20

BX910 2600 - 2800 0.80 - 0.90

BX930 3000 - 3200 0.95 - 1.20

BX950 3900 - 4100 1.80 - 1.90

B
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0
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0

B
X

91
0
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X

33
0
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48
0
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0
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0

T-CBN T-CBN T-CBN
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Polykristallines kubisches Bornitrid (CBN), T-CBN

Besch. Voll-
T-CBN

Voll-
T-CBN

Beschichtetets
T-CBN
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Dieser Schneidstoff besteht aus feinen Kristallen des kubischen Bor-
nitrids und ist nach dem Diamant der zweithärteste zur Zeit bekannte 
Schneidstoff. Er wird im Hochtemperatur- und Hochdruckverfahren mit 
keramischen oder metallischen Bindern gesintert. Die Substrathärte ist 
zweifach größer als die von Hartmetallen und bietet gerade bei hohen 
Zerspanungstemperaturen große Vorteile. CBN reagiert im Gegensatz 
zum Diamant nicht mit Eisen. 
Das Anwendungsgebiet umfasst daher die HSC-Zerspanung von  
Eisenguss-Werkstoffen, gehärtetem Stahl sowie Sintermetallen. Eben-
so ist die Bearbeitung von Super-Legierungen und hoch hitzebeständi-
gen Werkstoffen äußerst wirtschaftlich.
CBN-Schneidstoffe erzielen aufgrund der feinen Gefügestruktur beste 
Oberflächenqualitäten und Genauigkeiten die ansonsten nur durch 
Schleifen zu erreichen sind.

Mehrschneidige 
negative Wendeschneidplatte

Mehrschneidige
positive Wendeschneidplatte

Anwendung Sorten Mikro-Struktur Härte
(Hv)

Biegebruch- 
festigkeit  

(GPa)
Eigenschaften

Eisenguss

BXC90
Besch. Voll-T-CBN

(BX90S)
Voll-T-CBN

Beschichtete CBN-Sorten für die HSC-Bearbeitung 
im kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitt 
Partikel mittlerer Korngröße sind mit speziellem 
Binder gesintert. Die Oberfläche ist speziell 
beschichtet

N
E

U

N
E

U

N
E

U

NEU

Hoher CBN-Anteil für die HSC-Bearbeitung
CBN-Sorte mit hohem CBN-Anteil und  
Co basierender Bindephase

CBN-Sorte für die Bearbeitung  
von Grauguss und Kugelgraphitguss
Mittlerer CBN-Gehalt, gesintert mit speziellem 
Binder, für exzellente Schlagfestigkeit

CBN-Sorte für die Bearbeitung  
von Grauguss
Universelle CBN-Sorte für Grauguss mit 
exzellenter Schlagfestigkeit

Bearbeitung von Zylinderbüchsen  
aus Gusseisen  
Außergewöhnliche Verschleißfestigkeit und 
hohe Standzeiten

CBN-Sorte für die Zerspanung von 
Schleuderguss 
BX910 besticht durch außergewöhnliche 
Verschleißfestigkeit und hohe Standzeiten  in der 
HSC Zerspanung von Schleuderguss, wie z. B. 
Zylinderlaufbuchsen 

CBN (T-CBN)
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S
orten

 3900 - 4100 1.80 - 1.90

 4100 - 4300 1.90 - 2.10

 4100 - 4300 1.90 - 2.10

 2700 - 2900 0.80 - 0.90

 3500 - 3700 1.35 - 1.50

 3500 - 3700 1.15 - 1.30

 2700 - 2900 0.80 - 0.90

 2800 - 3000 0.85 - 0.95

 3200 - 3400 1.00 - 1.10

 3500 - 3700 1.15 - 1.30

 2800 - 3000 0.85 - 0.95

BX950

BX480

BX470

BXM10

BXM20

BXC50

BX310

BX330

BX360

BX380

BX530

Anwendung Sorten Mikro-Struktur Härte
(Hv)

Biegebruch- 
festigkeit  

(GPa)
Eigenschaften

Beschichtetes 
T-CBN

Beschichtetes 
T-CBN

Beschichtetes 
T-CBN

Ultra-feinkörniges Substrat  
für exzellente Oberflächengüte
Ultra-feinkörnige CBN-Sorte nach speziellem 
Tungaloy Verfahren hergestellt, weltweit feinste 
Körnung*

Hoher CBN-Anteil für die HSC-Bearbeitung
CBN-Sorte mit hohem CBN-Anteil und Co 
basierender Bindephase

CBN-Sorte für Sintermetalle und  
gehärteten Werkzeugstahl
Weltweit höchster CBN-Anteil in einem 
Werkzeug. Härteste CBN-Sorte

Super feinkörniges CBN  
zur Zerspanung von Sintermetallen
Weltweit höchster CBN-Anteil in einem 
Werkzeug

Beschichtete CBN-Sorte  
für HSC-Zerspanung in kontinuierlichem  
bis leicht unterbrochenem Schnitt
Hervorragende Beständigkeit gegenüber 
Kolkverschleiß. CBN-Substrat mit neuer 
Mehrlagenbeschichtung

1.Wahl: Beschichtete CBN-Sorte für 
kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitt 
und Drehbearbeitung  randzonengehärteter 
Werkstücke
Neuartig beschichtete CBN-Sorte mit hoher 
Bruchfestigkeit

Beschichtetes CBN  
für die HSC-Zerspanung im kontinuierlichen 
bis unterbrochenen Schnitt  
Mittlere CBN-Korngröße mit keramischem 
Binder und spezieller PVD-Beschichtung

Hohe Schnittgeschwindigkeiten  
im kontinuierlichen Schnitt 
Grobkörniges CBN mit verbesserter 
Bindephase. Exzellente Verschleißfestigkeit

Super feinkörniges CBN  
für exzellente Oberflächengüte
Feinkorn-CBN mit speziellem Binder. Scharfe 
Schneidkante für exzellente Oberflächen

Universelle Sorte für kontinuierlichen  
bis leicht unterbrochenen Schnitt
Mittleres bis feinkörniges CBN mit speziellem 
keramischem Binder für exzellente Schlag-
festigkeit

Zähe Sorte für leicht  
bis stark unterbrochenen Schnitt
CBN-Sorte mit hohem Anteil an mittel- bis 
grobkörnigem CBN, für exzellente 
Schlagfestigkeit

*Stand Juli 2010

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

NEU

NEU
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DX110

DX120

DX140

DX160

DX180

 < 1 8500 1.8

 4.5 9000 1.8

 12.5 10000 1.7

 28 11000 1.6

 45 12000 1.5

Polikristalliner Diamant (PKD), T-DIA
Diamant ist das härteste zur Zeit bekannte Material auf der Erde. Der PKD-Schneidstoff 
wird aus feinsten Diamantkristallen und Hartmetall Binder in einem Hochdruck- und 
Hochtemperatur-Sinterprozess hergestellt. Im Vergleich zum monokristallinen Dia-
manten ist die Härte geringer, die Struktur von polykristallinen Diamanten ist jedoch 
einheitlicher, und die Hitzebeständigkeit kann je nach Qualität des Kristalls variieren.
PKD Schneidstoffe eignen sich besonders für die Zerspanung von Nichteisenmetallen.

Mikro-Struktur T-DIA

An- 
wendung Sorten Mikro-Struktur Korngröße

(µm)
Festigkeit

(GPa) EigenschaftenHärte
(Hv)

• Feinkörniger PKD Schneidstoff für exzellente   
   Oberflächenqualität
• Extrem scharfe Schneidkanten 
• Konstante Bearbeitung
• Hohe Verschleißfestigkeit

Hinweis zum Nachschleifen

Diamant

Keramisch

Schruppen: #400 - 600

Schlichten: Feiner als #1000

100 - 125

900 - 1200 m/min

Schleifscheibe

Binder

Korngröße

Dichte

Schleifgeschwindigkeit
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Nichteisen-
metalle

Hartmetall-Substrat

Polykrystalline  
Diamantbeschichtung

• Zur Präzisionsbearbeitung von Nichtmetallen und 
 Nichteisenmetallen
• Für extrem hohe Oberflächenqualität
• Feinkörnige Struktur, schärfste Schneidkanten und  
 gute Schleifeigenschaften

• Zur Präzisionsbearbeitung von Nichtmetallen und 
 Nichteisenmetallen
• Für extrem hohe Oberflächenqualität
• Feinkörnige Struktur, schärfste Schneidkanten und  
 gute Schleifeigenschaften

• Zur Bearbeitung von halbgesinterten  
 Keramikwerkstoffen, Hartmetallen, Stein und 
 Nichteisenmetallen
• PKD zusammengesetzt aus großen und feinen 
 Diamantkörnern, bessere Schleifbarkeit als bei DX180

• Zur Drehbearbeitung von halbgesinterten 
 Keramikwerkstoffen und Hartmetallen
• Höchste Reinheit, großkörniges PKD mit 
 hervorragender Verschleißfestigkeit

PKD (T-DIA)
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Tungaloy Keramikschneidstoffe bestehen aus reinstem,  
ultrafeinem Oxid-, Nitrid- und Metallpuder, welches in Normal-, Gas- 
oder Hochdruckverfahren gesintert wird. Die feine und homogene 
Struktur garantiert höchste Verschleißfestigkeit, exzellente Hitze- 
sowie Oxidationsbeständigkeit und hohen Adhäsionswiderstand. 
Dieser Schneidstoff ermöglicht die Zerspanung bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten in einem breiten Anwendungsgebiet. 
Von der Schlicht- bis hin zur Schruppbearbeitung werden hohe 
Genauigkeiten und hervorragende Oberflächenqualitäten erzielt. 
Keramische Schneidstoffe werden entsprechend ihrem Anteil an 
Aluminium bzw. Siliziumitrid klassifiziert.

Mikro-Struktur FX105 Mikro-Struktur LX11

Anwendung Sorten
(Farbe) EigenschaftenHärte

(HRA)

Biegebruch- 
festigkeit  

(GPa)

Bruch- 
festigkeit

K1c(MPa.m1/2 )

Spezifisches 
Gewicht 

Elastizitäts-
modul 
(GPa)

Grau

Grau

Schwarz

Gold

  

FX105

CX710

LX21

LX11

 3.24 93.0 1.3 6.1 290

 3.20 92.9 1.1 6.3 290

 4.24 94.0 0.8 4.3 370

 4.35 94.0 0.9 4.3 400
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Eisenguss

Gehärteter
Stahl

• Keramischer Schneidstoff auf Silizium- 
nitridbasis für die Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung von Eisenguss-Werkstoffen

• Hohe thermische Widerstandsfähigkeit, 
Härte und Zähigkeit

• Keramischer Schneidstoff auf Silizium- 
nitridbasis für Hochgeschwindigkeits- 
bearbeitung von Eisenguss-Werkstoffen

• Höhere Zähigkeit und Wärmeleitfähigkeit 
als FX105

• Keramischer Schneidstoff auf Aluminium-
oxidbasis für kontinuierlichen Schnitt von 
Eisenguss-Werkstoffen

• Hohe Verschleißfestigkeit mit sehr guten 
Zähigkeitseigenschaften

• Keramischer Schneidstoff auf  
feinkörniger Aluminiumbasis für  
kontinuierliche Drehbearbeitung von 
gehärtetem Stahl

Keramik
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P30 UX30 12.6 91.1 2.3 4.9 490 5.8 38

M30 UX30 12.6 91.1 2.3 4.9 490 5.8 38

K05 TH03 13.8 93.8 1.9 6.2 590 5.3 99

K10 TH10 14.7 92.0 2.4 6.1 620 5.4 97

K20 KS20 14.5 90.8 2.8 6.1 620 5.4 96

N05 KS05F 15.0 93.0 2.9 5.9 640 5.4 90

N10 TH10 14.7 92.0 2.4 6.1 620 5.4 97

N15 KS15F 14.4 91.5 3.0 4.4 580 5.6 79

S10 TH10 14.7 92.0 2.4 6.1 620 5.4 97

S20 KS20 14.5 90.8 2.8 6.1 620 5.4 96

H05 TH03 13.8 93.8 1.9 6.2 590 5.3 99

H10 TH10 14.7 92.0 2.4 6.1 620 5.4 97

S
or

te
n

Mikro-Struktur KS05F

Stahl

Rostfreier
Stahl

Eisneguss

Nichteisen-
metalle

Gehärteter Stahl

Hitzebeständige
Legierungen

Tungaloy Sorten Hardness
(HRA)

Biegebruch-
festigkeit (GPa)

Spezifisches 
Gewicht 

Elastizitäts-
modul (GPa)

Druckfestigkeit 
(GPa)

Ausdeh-
nungs- 

koeffizient 
(X10 6/K)

Wärme-
leitfähigkeit 

(W/(m ·K))
Anwendung ISO

Tungaloy Hartmetalle werden durch einen Sinterprozess harter Carbide wie 
Wolframcarbid (WC), Titaniumcarbid (TiC), Tantalumcarbid (TaC) und einem  
metallischen Binder wie z.B. Kobalt (Co) hergestellt. 
Die einzigartigen Entwicklungstechnologien und strengen Qualitätskontrollen 
gewährleisten hohe Verschleißfestigkeit und Zähigkeit unserer Schneidstoffe  
sowohl bei Raum- als auch bei hohen Bearbeitungstemperaturen.  
Die überlegenen mechanischen und thermischen Eigenschaften gegenüber 
HSS ermöglichen den Einsatz in einem breiten Anwendungsspektrum. Dieses 
umfasst Zerspanungswerkzeuge, Verschleißteile sowie Maschinenbauteile und 
Werkzeuge für die Bergbauindustrie.

Unbeschichtetes Hartmetall/Tungaloy Schneidstoffe

Unbeschichtetes Hartmetall
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1–15

 14.9 93.4 2.5 6.9 640 5.4 85 

 14.0 91.5 3.4 6.4 550 5.7 70

F

EM10

1 µm 1 µm

S
orten

Ultra-Feinkorn Hartmetall (Micro-Alloy)

Mikro-Struktur EM10 

Diese Eigenschaft spiegelt sich in der höheren Zähigkeit bei gleicher 
Härte gegenüber den konventionellen Hartmetallen wider. Gerade 
bei der Bearbeitung im unteren Schnittgeschwindigkeitsbereich 
zeigen sich dadurch deutliche Vorteile.

Mechanische Eigenschaften von 
Ultra-Feinkorn Sorten

Mikro-Struktur F

konv. 
Hartmetall Ultra-Feinkorn

Hartmetall

Biegebruchfestigkeit

H
är

te

Die Tungaloy Ultra-Feinkorn Hartmetallsorten werden durch den 
Hauptbestandteil der WC Hartstoffphase mit einer durchschnittli-
chen Partikelgröße von 1 µm gekennzeichnet.

Wärme-
leitfähigkeit 

(W/(m ·K))
Sorten Hardness

(HRA)
Spezifisches 

Gewicht 
Elastizitäts-
modul (GPa)

Druckfestig-
keit (GPa)

Ausdeh-
nungs- 

koeffizient 
(X10 6/K)

Eigenschaften
Biegebruch-

festigkeit 
(GPa)

• Härteste Feinkornsorte mit höchster Verschleiß-
 festigkeit bei ausgezeichneter Schneidkantenschärfe
• Hauptanwendungsgebiet im unteren 
 Schnittgeschwindigkeitsbereich bei geringer 
 Schnitttiefe und niedrigem Vorschub, für Langdreh-
 automaten

• Grundsubstrat für Vollhartmetall Fräser
• Geringe Neigung zu Schneidkantenausbrüchen

Ultra-Feinkorn Hartmetall

      



� Die Seiten dieses Kapitels wurden so gestaltet, dass die geeignete Wendeschneidplatte für die jeweilige Bearbeitung leicht   

 ausgewählt werden kann

� Wendeschneidplatten Drehen sind der Form nach wie folgt sortiert: 

 C (80°)  D (55°)  S (90°)  T (60°)  W (80°)  V (35°)  Y (25°)  R(360°)  Sonderformen

� Die Formen wurden unterteilt in negative und positive Wendeschneidplatten und hier in der Reihenfolge 

 „mit Loch“ bzw. „ohne Loch“ sortiert.

� Spanformstufen wurden gemäß ihrer Anwendung nach Feinschlichten, Schlichten, mittlere Bearbeitung, Schwerzerspanung   

 oder nach Art des Vorschubs oder der Schnitttiefe sortiert. Wendeschneidplatten ohne Spanformstufe sind jeweils am Ende einer   

 Wendeschneidplattenform aufgeführt.

Spanformstufe

Schnittdatenempfehlung 
bezgl. Vorschub und 
Schnitttiefe

Querverweise

Lagersymbol

Artikel Nr. der TAC 
Wendeschneidplatte

Angabe zu Größe 
und Befestigung der 
Wendeschneidplatte 

Sortenauswahl
Die Farben der Spalten kennzeichnen die 
geeignete Werkstoffgruppe gemäß ISO

Negativ oder positiv

Form der Wendeschneidplatten

Kapitel-
überschrift

Empfohlene 
Werkzeughalter

Hauptanwendung

� Bestellinformation

�  Zur Bestellung bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:
     Beispiel: CNMG120408-TM T9115 10 Stück
     • Standard Verpackungseinheit = 10 Stück
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Querverweis
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Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

 TAC Außen     
 drehhalter

 TAC Außen     
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

 TAC Außen     
 drehhalter

 TAC Außen     
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

 H nweis: * Wendeschneidp atte die  als Grund age für Geometrieausschnitt
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f  ap Artikel Nr
Werkzeug
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TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Sortenauswahl
Beschichtet Cermet 

besch Cermet Un
besc

Pla tengröße (R) D cke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Rhombisch, mit Loch

Negativ

 � : Lagerstandard

Kapitelaufbau TAC Wendeschneidplatten
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Tungaloy Hauptkatalog

d CNuu	 80°	Rhombisch	 mit	Loch	......... 2-42
d CNuu	 80°	Rhombisch	 ohne	Loch	...... 2-51
d DNuu	 55°	Rhombisch	 mit	Loch	......... 2-52
d DNuu	 55°	Rhombisch	 ohne	Loch	...... 2-60
d SNuu	 90°	Quadratisch	 mit	Loch	......... 2-61
d SNuu	 90°	Quadratisch	 ohne	Loch	...... 2-69
d TNuu	 60°	Dreieckig	 mit	Loch	......... 2-70
d TNuu	 60°	Dreieckig	 ohne	Loch	...... 2-79

j TAC Wendeschneidplatte (Negativ)
Beschichtet,	Cermet,	unbeschichtet	und	Keramik

j TAC Wendeschneidplatte (Positiv)
Beschichtet,	Cermet,	unbeschichtet	und	Keramik
d CCuu	 80°	Rhombisch	 mit	Loch	......... 2-96
d CPuu	 80°	Rhombisch	 mit	Loch	....... 2-102
d DCuu	 55°	Rhombisch	 mit	Loch	....... 2-105
d EPuu	 75°	Rhombisch	 mit	Loch	....... 2-111
d SCuu	 90°	Quadratisch	 mit	Loch	....... 2-112
d SPuu	 90°	Quadratisch	 mit	Loch	....... 2-114
d SPuu	 90°	Quadratisch	 ohne	Loch	.... 2-116
d TCuu	 60°	Dreieckig	 mit	Loch	....... 2-118
d TPuu	 60°	Dreieckig	 mit	Loch	....... 2-123
d TPuu	 60°	Dreieckig	 ohne	Loch	.... 2-130
d WBuu	 80°	Trigonal	 mit	Loch	....... 2-132
d WPuu	 80°	Trigonal
(Spezielle	WSP	für	"Drehen	X")	mit	Loch	...... 2-132

j TAC Wendeschneidplatten, Sonderformen
Beschichtet,	Cermet,	unbeschichtet	und	Keramik

d JXFu	 Vorwärtsdrehen			................ 2-144
d JXRu	 Rückwärtsdrehen	.............. 2-144
d JXBu	 Hinterdrehen		 	................. 2-145
d JTBu	 Hinterdrehen		 	................. 2-145
d J10Eu	 Hinterdrehen		 	................. 2-146
d 10Eu	 Hinterdrehen		 	................. 2-146

d WNuu	 80°	 Trigonal	 ohne	Loch	..... 2-80
d VNuu	 35°	 Rhombisch	 mit	Loch	........ 2-87
d VNGD	 35°	 Rhombisch	 ohne	Loch	..... 2-90
d YNuu	 25°	 Rhombisch	 mit	Loch	........ 2-91
d RNuu	 	 Rund	 mit	Loch	........ 2-92
d RNuu	 	 Rund	 ohne	Loch	..... 2-93
d KNMX	 55°	 Parallelogramm	ohne	Loch	..... 2-94
d HNGD	 120°	Sechseckig	 ohne	Loch	..... 2-95

d VBuu	 35°	 Rhombisch	 mit	Loch	...... 2-133
d VCuu	 35°	 Rhombisch	 mit	Loch		..... 2-135
d VPuu	 35°	 Rhombisch	 mit	Loch		..... 2-137
d YWMT	 25°	 Rhombisch	 mit	Loch		..... 2-139
d RCuu	 	 Rund	 mit	Loch		..... 2-140
d RCuu	 	 Rund	 ohne	Loch		.. 2-142
d RTuu 	 Rund	 ohne	Loch		.. 2-142

Überblick

Produkte

j Nomenklatur	für	TAC	Wendeschneidplatten		.................................. 		 2-2
j Auswahlsystem		.............................................................................. 		 2-4
j Gesamtübersicht	Spanformstufen	.................................................. 		2-28
j TAC	Wendeschneidplatten	–	Klassifizierung		.................................. 		2-41

TAC	Wendeschneidplatten
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SR C WR WS C T DD V KK

N

A

G

W

Q

U

H

C

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

H

O

P

S

T

C

D

E

F

M

V

Y

W

L

A

B

K

R

	 120°

	 135°

	 108°

	 90°

	 60°

	 80°

	 55°

	 75°

	 50°

	 86°

	 35°

	 25°

	 80°

	 90°

	 85°

	 82°

	 55°

	 -
1

±0.005

±0.005

±0.013

±0.013

±0.025

±0.025

±0.025

±0.013

±0.025

±0.013

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.13

±0.005

±0.013

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.13

±0.025

±0.13

±0.005	–
±0.13
±0.05	–
±0.13
±0.05	–
±0.13
±0.05	–
±0.13
±0.05	–
±0.13
±0.08	–
±0.25

±0.08	-
±0.18
±0.08	-
±0.18
±0.13	-
±0.38

A

F

C

H

E

G

J

K

L

M

N

U

3

4 5

T
C

N
C

M
G

G
T

16
09

N

R

F

A

M

G

W

T

Q

U

B

H

C

J

X

05

06

08
09
10
12
12
15
16
19
20

25
25
31
32

5

6

8
9.525
10
12

12.7
15.875
16

19.05
20

25
25.4
31.75
32

03
04
-
05
-
06
07
-
09
-
-
12
15
-
19
-
22
-
25
31
-

3.97
4.76
-

5.56
-

6.35
7.94
-

9.525
-
-

12.7
15.875
-

19.05
-

22.225
-

25.4
31.75
-

03
04
-
05
-
06
08
-
09
-
-
12
16
-
19
-
22
-
25
32
-

4.0
4.8
-

5.6
-

6.5
8.1
-

9.7
-
-

12.9
16.1
-

19.3
-

22.6
-

25.8
32.2
-

-
03
-
04
05
-
06
-
-
08
10
-
13
-

-

-

-
3.8
-

4.3
5.4
-

6.5
-
-

8.7
10.9
-
13
-

-

-
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-
09
-
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13
-
16
-
-
22
27
-
33
-
38
-
44
55
-
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-
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-
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-
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-
-
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19
-
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-
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-
31
38
-

4.8
5.8
-

6.8
-

7.8
9.7
-

11.6
-
-

15.5
19.4
-

23.3
-

27.1
-
31

38.8
-

08
-

-
11

-
16
-
-
22

-

-

-

-

8.3
-

-
11.2

-
16.6
-
-

22.1

-

-

-

-

-

-

-
16
-
-

-

-

-

-

-

-

-
19.7
-
-

-

-

-

-

3.97
4.76

5
5.56

6
6.35
7.94

8
9.525

10
12

12.7
15.875

16
19.05

20
22.225

25
25.4
31.75

32

6.9
8.2
-

9.6
-
11

13.8
-

16.5
-
-
22

27.5
-
33
-

38.5
-
44
55
-

*

*

*

*
*

*

*

*

*

-

*

Grundform
Hinweis:		 Bei	rhombisch	und		
	 	 	 parallel	geformten		
	 	 	 Wendeschneidplatten	
	 	 	 sind	kleinere	Eckenradien	zu	
	 	 	 bevorzugen.

Code Form Eckenwinkel Grundform

	 Sechseckig

Oktagonal

	 Pentagonal

	 Quadratisch

Dreieckig

Rhombisch

Tungaloy	Form

Trigonal

Rechteckig

Parallelo-
gramm

Rund

Code
Toleranz	(mm)

Maß	(m) Dicke	(s) Innenkreis	(ød)

Toleranz

[Beispiel]

[Beispiel]

Spanformstufe und Befestigung
Code Loch

ohne

ohne

Lochform Spanform-
stufe Form

mit

Zylindrische
Löcher

Teilweise	
zylindrisches	Loch,	

40°	-	60°		
Senkloch

Teilweise	
zylindrisches	Loch,	

40°	-	60°		
Senkloch

Teilweise	
zylindrisches	Loch	

70°	-	90°		
Senkloch

Teilweise	
zylindrisches	Loch	

70°	-	90°		
Senkloch

Größe

Code

Innenkreis
(mm)

Größe

- -

Nomenklatur	für	TAC	Wendeschneidplatten

	Nomenklatur	für	Wendeschneidplatten		(gemäß	JIS	B4120-1998,	und	ISO	1832	/	AM1-1998)

Hinweis:	Die	K-Geometrien	können	von	den	Standardspezifikationen	abweichen.*

Einseitig

Doppelseitig

ohne

Einseitig

Doppelseitig

ohne

Einseitig

ohne

Doppelseitig

ohne

Einseitig

ohne

Doppelseitig

-

Code GrößeCode GrößeCode GrößeCode GrößeCode GrößeCode GrößeCode Größe

2

A

B

C

D

E

F

G

N

P

O

X

3°

5°

7°

15°

20°

25°

30°

0°

11°

Freiwinkel

Andere

Spezial

Code Freiwinkel
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TA
C

 W
endeschneidplatten

s
s

ød
ød

m

m

10

108

7

7

6

6

rε

N

R

L

9

X1
01
T1
02
T2
03
T3
04
05
06
07
09

1.39
1.59
1.79
2.38
2.78
3.18
3.97
4.76
5.56
6.35
7.94
9.52

6

6.35

9.525

12.7

15.875

19.05

25.4

31.75

32

±0.05

±0.1

±0.15

±0.08

±0.13

±0.08

±0.18

±0.25

±0.13

±0.25

±0.08

±0.15

±0.2

±0.13

±0.18

±0.13

±0.27

±0.38

±0.2

±0.38

H

O

P

S

T

W

R

C,E,M

6.35

9.525

12.7

15.875

19.05

6.35

9.525

±0.05

±0.08

±0.1

±0.11

±0.15

±0.18

D

±0.05 ±0.16
V

Y

TM
JS

-
-F

08
04

04
T3 N

7 8 9

R

L

N

F 

E

W.T

S

00

02

04

08

12

16

20

24

28

32

0.03

0.2

0.4

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2

	Detail-Toleranzen	J,	K,	L,	M,	N	und	U	Klasse

Für	Wendeschneidplatten	mit	Spitzenwinkel	>	55˚

Für	Wendeschneidplatten		der	M-Toleranz	mit	Spitzenwinkel	von	55˚	(Form:	D),
35˚	(Form:	V),	25˚	(Form:	Y)

Innenkreis Innenkreistoleranz	(ød)

Hinweis:
Die Dicke der Wende-
schneid plat ten (S) ist von 
der Auflagefläche bis  
Schneidkante gemes sen.

Innenkreistoleranz	(ød)
Innenkreis

Prüfmaßtoleranz		(m)
Form

Prüfmaßtoleranz	(m) Form

Innenkreis	(ød)
Eckenhöhe	(m)

Code Dicke	(mm)

Dicke 

(mm)

(mm)

[Beispiel]

Negativ

Positiv

(zusätzlicher	Code)(zusätzlicher	Code) (zusätzlicher	Code)

SchneidrichtungSchneidkantenausführungEckenradius

Code Eckenradius	rε
	(mm)

Code Schneidkante Querschnitt

Scharf-	
kantig

Rechts

Links

Neutral

Code Hand

Gerundet

Gefast

Gefast/
Gerundet

	 	 	

Dicke

Mittlere	Bearbeitung	bis	Schruppen
(Hauptspanformstufe)

	 J,	K,	L,	M,	N U U	 J,	K,	L,	M,	N

10

01(TF) Feinschlichten	(Hauptspanformstufe) C
Schlichten	(rechts/links)

TS Schlichten	(Hauptspanformstufe) D
TSF Schlichten	(Hauptspanformstufe) P Schlichten	(Aluminium)

TM Mittlere	Bearb.	(Hauptspanformstufe) W Schlichten	(Positiver	Spanwinkel)

THS PSF Schlichten	(Positive	Spanformstufe)

TRS Mittlere	Bearbeitung	bis		
Schwerzerspanung PSS Schlichten	bis	mittlere	Bearbeitung	

(Positive	WSP)

TUS Schwerzerspanung PS Schlichten	bis	leichte	Bearbeitung			
(Positive	Spanf.,	Hauptspanformstufe)

DM Mittlere	Bearbeitung PM Mittlere	Bearbeitung		
(Positive	Spanformstufe)

HMM Mittlere	Bearbeitung AL Schlichten	bis	mittlere	Bearb.		
von	Aluminium

SF Schlichten	(Rostfreie	Stähle) RS Mittlere	Bearbeitung	(runde	WSP)

SS Schlichten	(Rostfreie-	u.	Baustähle) Whh Schlichten	(Positiver	Spanwinkel)

SM Mittlere	Bearbeitung	(Rostf.	Stahl) Hhh Schlichten	(Parallel)

S Mittlere	Bearbeitung	(Rostf.	Stahl) 11
Schlichten

SH Mittlere	Bearbeitung	bis		
Schwerzerspanung	(Rostf.	Stahl) 61

SA Hitzebeständige	Legierungen	und
Rostreien	Stahl S1 Schlichten	(KNMX)

ZF Schlichten	und	Kopierdrehen J08,J10

Für	kleine	Drehmaschinen

ZM Schlichten	bis	mittlere	Bearb.	und	
Kopierdrehen JS

NS Schlichten	und	Kopierdrehen JRP
NM Schlichten	bis	mittlere	Bearb.	und	

Kopierdrehen JPP
AS Geringe	Schnitttiefen	und	

Hochvorschub JSP
AFW Geringe	Schnitttiefen	und	

Hochvorschub	(Wiper)ASW

CB Mittlere	Bearbeitung

CM Mittlere	Bearbeitung	(Eisenguss)

Mittlere	Bearbeitung

A
Schlichten	(rechts/links)

B

Anwendung AnwendungCodeCode

Spanformstufe

All-
round
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Sorten (1-1) Querverweis

TF

TSF

TM

TH

THS

NS730
T9125

T9115

T9135

T9105

0 0.2 0.4 0.6 0.8

100

200

300

400

500

0.2 0.4 0.6 0.8

100

200

300

400

500

GT730
NS730

T9115
T9125

T9115
T9125

T9115
T9125

T9105
T9115
T9125
T9135

T9105
T9115
T9125
T9135

NS730

T9105
T9115
T9125
T9135TSF

TM

TH 12 THS 25

THS 19THS 16TF

11
10

9
8
7
6
5
4
3
2
1
0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1

Fein-
schlichten Leicht unterbrochen TF NS730 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 150 - 250 100 - 250 100 - 200

Schlichten
Leicht unterbrochen

TSF GT730
0.2 - 1.5 0.08 - 0.4

150 - 300 80 - 250 80 - 200
Stark unterbrochen T9125 120 - 250 80 - 200 80 - 150

Mittlere
Bearb.

Kontinuierlich bis
stark unterbrochen TM

T9105

1.0 - 5.0 0.2 - 0.5

180 - 350 180 - 350 180 - 300

T9115 150 - 300 150 - 300 120 - 250

T9125 120 - 250 80 - 200 80 - 150

T9135 50 - 180 50 - 150 50 - 120

Mittlere
Bearb. bis
Schruppen

Kontinuierlich bis
leicht unterbrochen TH

T9105

3.0 - 6.0 0.3 - 0.6

180 - 350 180 - 350 180 - 300

T9115 150 - 300 150 - 300 120 - 250

T9125 120 - 250 80 - 200 80 - 150

T9135 50 - 180 50 - 150 50 - 120

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
 Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

Stahl mit mittl. 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

TA
C

 W
en

de
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ei

dp
la
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en

Doppelseitige, 3-dimensionale Spanform-
stufe mit weiter Spanablaufzone für die
mittlere Bearbeitung bis Schwerzerspanung. 
Sehr gut geeignet für Schnittunterbrechun-
gen und ungünstige Oberfl ächenbeschaffen-
heit des Bauteils und für die HSC-Zerspanung.

Stahl

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

Hauptspanformstufen Negativ
S

ch
ni

tt
tie

fe
: a

p
 (m

m
)

Vorschub: f (mm/U))

CVD beschichtet

Schnittbedingungen

Cermet beschichtet/Cermet

Vorschub: f (mm/U)Vorschub: f (mm/U)S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 V
c 

(m
/m

in
)

S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 V
c 

(m
/m

in
)

Spanformstufen Eigenschaften Spanformstufen Eigenschaften
Die scharfe Schneidkante der eng 
ausgebildeten Spanformstufe ermöglicht 
eine sehr gute Spankontrolle bei geringen 
Schnitttiefen und niedrigen Vorschüben.

Spanformstufe für die Bearbeitung im 
mittleren Zerspanungsbereich. Das Positiv 
und weitläu� ge Spanbruchelement 
reduziert die auftretenden Schnittdrücke.

Doppelseitiger Spanbrecher mit stabiler 
Schneidkantenausführung für die Schrupp-
bearbeitung. Sehr gut geeignet für Schnitt-
unterbrechungen und bei ungünstiger 
Ober� ächenbeschaffenheit des Bauteils.

Scharfe Schneidkantenausbildung bei 
großem Spanwinkel für die allgemeine 
Schlichtbearbeitung. Besonders geeignet 
in Kombination mit Cermet Schneidstoffen.

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: C10E, 15CrMo5, 20Cr4H, etc. Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: C45, 42CrMo4, etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: 35CrNiMo6, etc.
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TA
C

 W
endeschneidplatten

Stahl

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

NegativAuswahlsystem
Kontinuierlich

Leicht
unterbrochen Unterbrochen

DM
T9135

TM
T9135

TM
T9115

TM
T9105

ZM
T9115

TUS
T9135

TH
T9135

TH
T9115

TH
T9105

TM
T9115

TM
T9135

TM
T9125

TM
T9115

TH
T9135

TH
T9125

TH
T9115

01
GT730

TSF
GT730

TSF
T9135

TSF
T9115

ZF
GT730

TF
NS730

TF
NS730

TSF
T9125

TSF
GT730

TSF
GT730

StandardStandard Standard

StandardStandard Standard

StandardStandard Standard

StandardStandard

Schlichten [ ap = 0.3 - 1.5 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 4.0 mm ]

Mittlere Bearbeitung bis Schwerzerspanung [ ap = 3.0 - 6.0 mm ]

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Span-
kontollle

Span-
kontollle

Span-
kontollle

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt
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Sorten (1-1) Querverweis

Spanformstufen Eigenschaften

SF

SH

Spanformstufen Eigenschaften

SM

50 50 50

0 0 0

100 100 100

150 150 150

200 200 200

250 250 250

300 300 300
T6120

T6120T6130 T6130

AH630 AH630

AH645 AH645
AH630

T6130

T6120

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

T6120
T6130
AH630

T6120
T6130
AH630
AH645SM

SF T6130
AH630
AH645

SH

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
 Vorschub
f (mm/U)

Schnittge-
schwindigkeit 

Vc (m/min)

Schlichten
Kontinuierlich

SF
T6120

0.5 - 2.5 0.08 - 0.45
140 - 240

Kont.- leicht unterbr. T6130 100 - 200
Unterbrochen AH630 90 - 190

Mittlere Bearbeitung

Kontinuierlich

SM

T6120

1.0 - 4.0 0.2 - 0.5

140 - 240
Kont.- leicht unterbr. T6130 100 - 200
Leicht unterbrochen AH630 90 - 190
Unterbrochen AH645 70 - 150

Mittlere Bearbeitung 
bis

Schruppen

Kont.- leicht unterbr.

SH
T6130

2.0 - 6.0 0.3 - 0.6
100 - 200

Leicht unterbrochen AH630 90 - 190
Unterbrochen AH645 70 - 150

Spanformstufe mit scharfer Schneidkanten-
ausbildung im Eckenradius und ansteigender 
Schutzfasenbreite an der Hauptschneide. 
Sehr weicher Schnitt sowie hervorragende 
Spankontrolle.

TA
C
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en
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Schnittbedingungen

Stabile Schneidkanten, für 
Schruppbearbeitung und 
unterbrochenen Schnitt

Exzellente Spankontrolle bei der 
Schlichtbearbeitung
Außergewöhnliche Spankontrolle 
bei hohen Vorschüben  und 
geringen Schnitttiefen

Austenitischer rostfreier Stahl Ferritischer/martensitischer rostfreier Stahl Vergüteter rostfreier Stahl

Schlichten
Leicht unterbr.

Schlichten
Leicht unterbr.

Schlichten
Leicht unterbr.

Schruppen
Unterbochen

Schruppen
Unterbochen

Schruppen
Unterbochen

Rostfreier Stahl: X5CrNi18-10, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Rostfreier Stahl

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

NegativHauptspanformstufen
S

ch
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tt
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fe
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p
 (m

m
)

Vorschub: f (mm/U)
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2

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

SM
T6120

SM
T6120

SH
T6130

SM
T6130

SM
T6130

SH
T6130

SM
AH645

SM
AH645

SH
AH645

SM
AH645

SH
AH645

SH
AH645

SM
T6130

SM
T6130

SH
AH630

SH
AH630

SH
AH630

SM
AH630

SH
AH630

SM
AH630

SM
AH630SF

T6130

SF
T6130

SM
AH630

TA
C

 W
endeschneidplatten

StandardStandard Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Schlichten [ ap = 0.5 - 1.5 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 4.0 mm ]

Fracture

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Mittlere Bearbeitung bis Schruppen [ ap = 2.0 - 6.0 mm ]

Rostfreier Stahl

Kontinuierlich

NegativAuswahlsystem
Leicht

unterbrochen Unterbrochen

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Bruch

Span-
kontollle

Span-
kontollle

Span-
kontollle
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Sorten (1-1) Querverweis

BX930

FX105
BX950

T5125

T5105

T5115

T5105

T5115

T5125

1500

500

1000

0.2 0.4 0.6 0.8

600

100

200

300

400

500

0.2 0.4 0.6 0.8

600

100

200

300

400

500

0.2 0.4 0.6 0.8

CH

CM

CF

(T-CBN)

T-CBN

CH

CM

BX930
BX950

T5105
T5115
T5125

T5105
T5115

T5105
T5115
T5125

CF

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min

Grauguss Kugelgraphit-
guss

Feinschlichten
Kontinuierlich

– BX930
0.05 - 0.5

0.05 - 0.2 300 - 1200 100 - 500
Leicht unterbrochen BX950 0.05 - 0.3 300 - 1000 100 - 300
Kontinuierlich – FX105 0.05 - 3.0 0.05 - 0.6 300 - 1000 -

Schlichten
Kontinuierlich

CF T5105
0.5 - 2.0 0.05 - 0.4

180 - 480 180 - 400
Leicht unterbrochen T5115 140 - 400 140 - 370

Mittlere 
Bearbeitung

Kontinuierlich

CM
T5105

1.0 - 4.0 0.1 - 0.5
180 - 480 180 - 400

Leicht unterbrochen T5115 140 - 400 140 - 370
Unterbrochen T5125 120 - 300 120 - 250

Schruppen
Kontinuierlich

CH
T5105

3.0 - 6.0 0.1 - 0.6
180 - 480 180 - 400

Leicht unterbrochen T5115 140 - 400 140 - 370
Unterbrochen T5125 120 - 300 120 - 250

Spanformstufen EigenschaftenEigenschaftenSpanformstufen

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

Schnittbedingungen

Eisenguss

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

NegativHauptspanformstufen

Erste Wahl für die Zerspanung von Gusseisen.
Anwendbar für eine Vielzahl von Schnittbedin-
gungen vom kontinuierlichen bis unterbrochenen 
Schnitt. Positiv Fase und große Spankammer.

Spanbrecher mit verstärkter Schneidkante für die 
Zerspanung von Gusseisen.
Stabiler Plattensitz und hohe Schneidkanten-
stabilität durch vorgelagerte negative Fase
Geeignet für die Schwerzerspanung.

Hochgeschwindigkeitszerspanung:
Grauguss

Grauguss Kugelgraphitguss

Für geringe bis hohe Schnitttiefen einsetzbar. 
Hohe Schneidkantenstabilität bei 
Schnittunterbrechungen oder Gusshaut

Für niedrige Schnittkräfte speziell in der 
Gussbearbeitung. Stark positiv geschwun-
gene Schneidkante zur Reduzierung der 
Hauptschnittkräfte. Geringe Gratbildung 
speziell für dünnwandige Bauteile.

Grauguss: GG25 etc.   Kugelgraphitguss: GGG45 etc.

S
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tt
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fe

: a
p
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m

)

Vorschub: f (mm/U) 

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) 
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2

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

CM
T5105

CF
T5105

CM
T5115

CM
T5105

CF
T5115

CH
T5105

CH
T5115

CH
T5115

CM
T5125

CM
T5115

CH
T5125

CM
T5125

CM
T5115

T-CBN
BX930

T-CBN
BX950

TA
C

 W
endeschneidplatten

Kontinuierlich Leicht unterbrochen

Eisenguss

Für die
Hochvorschub-

bearbeitung

NegativAuswahlsystem
Kontinuierlich Leicht

unterbrochen Unterbrochen

Ve
rs

ch
le

iß

B
ru

ch

Ve
rs

ch
le

iß

B
ru

ch

Ve
rs

ch
le

iß
Schlichten [ ap = 0.5 - 2.0 mm ], mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 5.0 mm ], mäßig unterbr. bis unterbrochen [ ap = 3.0 - 6.0 mm ]

Kontinuierlicher Schnitt

Grat

Grat
Grat

Grat

Grat

Bearbeitungsgenauigkeit

Bearbeitungsgenauigkeit Bearbeitungsgenauigkeit

Bearbeitungsgenauigkeit

Bearbeitungsgenauigkeit

Maßabweichung

Maßabweichung

Maßabweichung

Erhöhte Standzeiten

Erhöhte Standzeiten
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2

Sorten (1-1) Querverweis

KS05F

DX140

DX120

TH10

DX140

TH10

DX140

DX120
0

P

2000

1000

0.2 0.4 0.6 0.8

200

400

600

800

1000

0.2 0.4 0.6 0.8

3000

500

1000

1500

2000

2500

0.2 0.4 0.6 0.8

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0 4 0.5 0.6 0.7

P

T-DIA

DX140
TH10

DX120

– DX140 0.05 - 1.0 0.05 - 0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500

mit DX120 0.05 - 1.0 0.05 - 0.20 300 - 2500 - 500 - 1500

– DX140 0.05 - 1.0 0.05 - 0.15
500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
300 - 1800 400 - 600 400 - 1200

P TH10 0.5 - 4.0 0.2 - 0.5 100 - 500 100 - 200 100 - 200

P TH10 0.5 - 4.0 0.2 - 0.5
100 - 1000 100 - 300 100 - 300
100 - 800 100 - 200 100 - 200
100 - 500 100 - 200 100 - 200

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
 Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Aluminium
(Si<12%)

Aluminium 
(Si>12%)

Kupfer 
Legierungen

Fein-
schlichten

Kontinuierlich

Leicht unterbrochen

Schlichten

Kontinuierlich

Leicht unterbrochen

Stark unterbrochen

Mittlere 
Bear-

beitung

Kontinuierlich
Leicht unterbrochen

Stark unterbrochen

Optimaler Span� uss 
durch die sehr scharfe 
Schneidkantenausbildung

Große Spanfl äche für 
optimale Spankontrolle

Optimal geeignet 
für die HSC-Schichtbearbeitung 
von Nichteisenmetall(T-DIA)

–
(T-DIA)

–

Spanformstufen Eigenschaften

Nichteisenmetall

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Negative Wendescheneidplatten)

Schnittbedingungen

Aluminium (Si ≥ 13%) Kupfer Legierungen

Eigenschaften

Aluminium (Si < 13%)

S
ch
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: a
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m

)

Vorschub: f (mm/U) 
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Spanformstufen

TA
C
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en

NegativHauptspanformstufen
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2

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

T-DIA

DX120

T-DIA

DX120
P

TH10

T-DIA
DX160

T-DIA
DX160

T-DIA
DX160

T-DIA
DX160

T-DIA
DX140

T-DIA
DX140

P
TH10

T-DIA
DX140

T-DIA
DX140

T-DIA
DX140

T-DIA
DX140

P
TH10

P
TH10

P
TH10

TA
C

 W
endeschneidplatten

NegativAuswahlsystem

StandardStandard Standard

StandardStandard Standard

StandardStandard

Nichteisenmetall

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

Schlichten [ ap = 0.5 - 2.0 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 4.0 mm ]

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Mit 
Spanformstufe 

Mit 
Spanformstufe 

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ober-
fl äche

Ober-
fl äche

Bruch

Kontinuierlich Leicht
unterbrochen Unterbrochen
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2

Sorten (1-1) Querverweis

BX950
BX480

AH120

AH905

BX950

KS20

AH905

0.2 0.4 0.6 0.8

100

200

300

400

0.2 0.4 0.6 0.8

100

200

300

400

(T-CBN)

SA

HMM

BX950
BX480

AH120
KS20

AH905

HMM
SA

T-CBN

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Titanbasis-
Legierungen

Nickelbasis-
Legierungen

Feinschlichten
Kontinuierlich BX950

0.1 - 0.5 0.05 - 0.2 100 - 200
70 - 300

Leicht unterbrochen BX480 -

Schlichten bis
mittlere 

Bearbeitung

Kontinuierlich

HMM AH905 0.5 - 3.0 0.1 - 0.3
20 - 100 20 - 100

Leicht unterbrochen 20 - 80 20 - 50
Unterbrochen 10 - 60 10 - 40

Mittlere 
Bearbeitung

Kontinuierlich

SA AH120 1.0 - 4.0 0.2 - 0.4
30 - 80 -

Leicht unterbrochen 30 - 80 20 - 50
Unterbrochen 10 - 60 10 - 40

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

–

–

NegativHauptspanformstufen

Spanformstufen Eigenschaften

T-CBN Wendeschneidplatten
Außergewöhnliche Zerspanungsleistung 
bei hitzebeständigen Legierungen oder 
Titan-Legierungen

Umlaufende Spanformstufe mit scharfer 
Schneidkantenausbildung. Die geringe 
Kontaktfläche zwischen Span und Span-
fl äche verringert die Reibung und somit die 
Bearbeitungstemperaturen.

Niedrige Schnittkräfte in der Zerspanung 
von hitzebeständigen Legierungen.
In der Spanablaufzone eingebrachte 
Mulden reduzieren d ie Kontaktzone 
z w i s c h e n a b l a u f e n d e m S p a n u n d 
Spanfläche und garantieren niedrigste 
Schnittkräfte

Spanformstufen Eigenschaften

Hitzebeständige Legierung

Spanformstufe für die Drehbearbeitung  (Negative Wendeschneidplatten)

Schnittbedingungen

Titanbasis-Legeirungen Nickelbasis-Legierungen
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Vorschub: f (mm/U) 

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) 
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Nickelbasis-Legierungen: INCONEL718 etc.
Titanbasis-Legierungen: Ti-6Al-4V etc

      



2–13

2

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

HMM
AH905

HMM
AH905

HMM
AH905

T-CBN
BX950

T-CBN
BX950

TH10

AH120AH120

SA
AH120

SA
AH120

SA
AH120

AH110

AH110

AH110

AH120

TA
C

 W
endeschneidplatten

All-roundAll-round

All-round

All-round

All-round

All-round

NegativAuswahlsystem

Standard

Standard

Standard

Standard Standard

Standard

–

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

Hitzebeständige Legierungen 
und Titanbasis-Legierungen

Schlichten [ ap = 0.5 - 2.0 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 4.0 mm ]

Bruch

Bruch

Bruch

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Bruch Bruch

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Kontinuierlich Leicht
unterbrochen Unterbrochen

StandardStandard
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Sorten (1-1) Querverweis

BX380BX360

BX330

BX310

BXM10

BXM20

(T-CBN)

300

200

100

300

200

100

HM

HF

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

BXM10
BXM20

BX310
BX330
BX360
BX380T-CBN

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
 Vorschub
f (mm/U)

 Schnittge-
schwindigkeit
Vc (m/min)

 Feinschlichten Kontinuierlich
Leicht unterbrochen – BXM10 0.05 - 0.3 0.03 - 0.18 150 - 350

Schlichten Kontinuierlich  
Stark unterbr. - unterbr. – BXM20 0.05 - 0.3 0.05 - 0.25 70 - 220

Drehen von randzonen-
gehärteten Werkstücken Kontinuierlich HF BXM20

0.2 - 0.75
0.05 - 0.2 70 - 220

HM 0.5 - 1.0

TA
C
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sc

hn
ei

dp
la

tt
en

–

Beschichtetes
 T-CBN

T-CBN

Spanformstufen EigenschaftenSpanformstufen Eigenschaften

Hauptspanformstufen

T-CBN beschichtet T-CBN
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     leicht unterbrochen       leicht unterbrochen      stark unterbr.       stark unterbr.

kontinuierlich kontinuierlich  mäßig unterbrochen     mäßig unterbrochen

T-CBN Wendeschneidplatten
Bestens geeignet für die Schlicht-
bearbeitung von gehärtetem Stahl.

Drehen randzonengehärteter Werkstücke
Exzellente Spankontrolle bei geringen 
Schnitttiefen

Drehen randzonengehärteter Werkstücke
Exzellente Spankontrolle im oberen Schnitt
tiefenbereich

Gehärteter Stahl

T-CBN Wendeschneidplatten
Bestens geeignet für die Schlicht-
bearbeitung von gehärtetem Stahl.

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

Drehen randzonengehärteter Werkstücke
Exzellente Spankontrolle bei geringen 
Schnitttiefen

Drehen randzonengehärteter Werkstücke
Exzellente Spankontrolle im oberen Schnitt
tiefenbereich

Gehärteter Stahl, Vorgehärteter Stahl: X100CrMoV5, X40CrMoV5-1 etc. 

Schnittbedingungen

Negativ
S

ch
ni

tt
tie

fe
: a

p
 (m

m
)

Vorschub: f (mm/U) 

      



2–15

2

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

-H
BXM20

-H
BXM20

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM10

TA
C

 W
endeschneidplatten

Auswahlsystem

Gehärteter Stahl

Verschleiß

Verschleiß Verschleiß

Verschleiß

Standard Standard

StandardStandard

Kontinuierlich Leicht 
unterbrochen UnterbrochenMäßig 

unterbrochen

Unterbr. - stark unterbr. Schnitt

 Feinschlichten [ ap = - 0.2 mm ]

Schlichten [ ap = - 0.5 mm ]

Standard

Negativ

Bruch Bruch

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt
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Sorten (1-1) Querverweis

7

6

5

4

3

2

1

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

NS530
GT730
NS730
T9115
T9125

AH725
T9115
T9125

GT730
NS730
T9115
T9125

T9125

T9115 GT730

NS730

AH725
T9115
T9125

500

400

300

200

100

500

400

300

200

100

 0 0.2 0.4 0.6 0.8  0 0.2 0.4 0.6 0.8

01

PSF

PS

PM

PSS

01

PSF
PS PM

PSS

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

 Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/m
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

Stahl mit mittl. 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt,
Legierter Stahl

Fein-
schlichten

Kontinuierlich
01 GT730 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15

150 - 300 80 - 250 80 - 200
Leicht unterbrochen NS530 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Schlichten

Kontinuierlich

PSF AH725 0.1 - 0.5 0.05 - 0.3
50 - 180 50 - 180 40 - 150

Leicht unterbrochen 50 - 180 50 - 180 40 - 150
Stark unterbrochen 50 - 150 50 - 150 40 - 120

Schlichten
bis leichte 

Bear-
beitung

Kontinuierlich

PSS AH725 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3
50 - 180 50 - 180 40 - 150

Leicht unterbrochen 50 - 180 50 - 180 40 - 150
Stark unterbrochen 50 - 150 50 - 150 40 - 120

Schlichten
bis mittlere 
Bearbeitung Kontinuierlich

bis stark unterbrochen

PS T9115 0.5 - 2.5 0.08 - 0.3
120 - 250 100 - 200 80 - 180

T9125 120 - 250 80 - 180 80 - 120
Mittlere 

Bearbeitung PM T9115 1.0 - 3.0 0.15 - 0.3
120 - 250 100 - 200 80 - 180

T9125 120 - 250 80 - 180 80 - 120

TA
C
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en

de
sc

hn
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tt
en

Stahl

PositivHauptspanformstufen

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

S
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Vorschub: f (mm/U) 

CVD beschichtet Cermet beschichtet / Cermet

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) S
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Präzisionsspanformstufe mit engen 
Spanbruchelementen für geringste 
Schnitttiefen und Vorschübe in der 
Feinschlichtbearbeitung

Hoch ausgelegtes, vorgelagertes 
Spanformelement für optimale 
Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen

3-dimensionale Spanformstufe für exzellente 
Spankontrolle bei niedrigen Schnittkräften 
beim Schlichten bis mittlere Bearbeitung. 
Wirtschaftliche, Positiv Wendeschneidplatte 
der M-Klasse für leistungsstarkes Bohren in 
unterschiedlichen Anwendungen 

Sicherer Spanbruch und geringe 
Schnittkräfte beim Übergang vom 
Schlichten zur mittleren Bearbeitung

Spanformstufe mit weiter, positiver 
Spanablaufzone
Geringer Schnittdruck auch bei größeren 
Bearbeitungstiefen

Spanformstufen Eigenschaften Spanformstufen Eigenschaften

Schnittbedingungen

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: C10E, 15CrMo5, 20Cr4H, etc. Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: C45, 42CrMo4, etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl: 35CrNiMo6, etc.
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

PS
T9125

PSF
T9115

01
NS530

01
NS530

PSF
AH725

PSF
AH725

PSF
AH725

PSF
AH725

PS
GT730

PM
T9125

PS
T9125

PM
T9125

PS
T9125

PM
T9125

PS
T9115

PM
T9115

PSS
T9115

PM
T9115

TA
C

 W
endeschneidplatten

Stahl

PositivAuswahlsystem

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

StandardStandard

StandardStandard Standard

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ] 

Schlichten [ ap = 0.1 - 0.5 mm ]

Schlichten bis mittlere Bearbeitung [ ap = 0.5 - 2.5 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 3.0 mm ]

Bruch

Bruch Bruch

BruchBruch

Bruch

Ver-
schleiß

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

      



2–18

2

Sorten (1-1) Querverweis

Wuu

PS

PSS

PSF

PM

250

200

150

100

50

250

200

150

100

50

 0 0.2 0.4 0.6 0.8  0 0.2 0.4 0.6 0.8
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0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

W PSF PM
PS

PSS
AH725

AH725
GH330

T6120
T6130
AH630
AH645

T6120
T6130
AH630
AH645

T6120
T6130
AH630
AH645

GH330

AH630

AH645
AH725

T6120

T6130

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
 Vorschub
f (mm/U)

 Schnittge-
schwindigkeit

Vc (m/min

Feinschlichten Kontinuierlich W GH330 0.05 - 2.0 0.03 - 0.2 100 - 150

Schlichten
Kontinuierlich

PSF AH725 0.1 - 0.5 0.05 - 0.3
50 - 150

Leicht unterbrochen 50 - 150
Stark unterbrochen 50 - 120

Schlichten bis leichte 
Bearbeitung

Kontinuierlich
PSS AH725 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

50 - 150
Leicht unterbrochen 50 - 150
Stark unterbrochen 50 - 120

Schlichten bis mittlere 
Bearbeitung

Kontinuierlich
PS

T6130
0.5 - 2.5 0.08 - 0.3

100 - 200
Leicht unterbrochen AH630 100 - 200
Stark unterbrochen AH630 70 - 170

Mittlere Bearbeitung
Kontinuierlich

PM
T6130

1.0 - 3.0* 0.15 - 0.3
100 - 200

Leicht unterbrochen AH630 100 - 200
Stark unterbrochen AH630 50 - 100

TA
C

 W
en

de
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hn
ei

dp
la

tt
en

PositivHauptspanformstufen
Rostfreier Stahl

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

CVD beschichtet PVD beschichtet

S
ch

ni
tt

tie
fe

: a
p

 (m
m

)

Vorschub: f (mm/U) 

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 V
c 

(m
/m

in
)

S
ch
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tt

ge
sc

hw
in

d
ig
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it:
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c 

(m
/m
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)

Optimaler Spanfl uss und exzellente Span-
kontrolle, dadurch bestens geeignet für 
hochpräzise Bohrungen

Hoch ausgelegtes, vorgelagertes Span-
formelement für optimale Spankontrolle 
bei geringen Schnitttiefen

Sicherer Spanbruch und geringe 
Schnittkräfte beim Übergang vom 
Schlichten zur mittleren Bearbeitung

3-dimensionale Spanformstufe für exzellente 
Spankontrolle bei niedrigen Schnittkräften 
beim Schlichten bis mittlere Bearbeitung. 
Wirtschaftliche, positive Wendeschneidplatte 
der M-Klasse für leistungsstarkes Bohren in 
unterschiedlichen Anwendungen 

Spanformstufe mit weiter, 
positiver Spanablaufzone 
Geringer Schnittdruck auch bei größeren 
Bearbeitungstiefen

EigenschaftenSpanformstufen

Schnittbedingungen

Für CCMT0602 und DCMT0702 Wendeschneidplatten, ap = 0.5-1.5-2.5
Rostfreier Stahl: X5CrNi18-10, X5CrNiMo17-12-2, etc.
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

PM
T6130

PM
T6120

PM
AH645

PM
AH645

Wuu
GH330

Wuu
GH330

PSF
AH725

PSS
AH630

PSF
AH725

PSF
AH725

PS
T6130

PM
AH645

PM
AH645

PS
AH645

PS
AH645

PS
AH630

PS
AH630

PS
AH630

PM
AH630

PM
AH630

PM
AH630

 
 

 
 

 

      

    
  

   
   

       
  

   
   

       
  

   
   

     
  

   
   

TA
C

 W
endeschneidplatten

PositivAuswahlsystem

Rostfreier Stahl

Standard Standard

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

StandardStandard Standard

Schlichten [ ap = 0.3 - 1.5 mm ]

StandardStandard Standard

Schlichten bis mittlere Bearbeitung [ ap = 0.5 - 2.5 mm ]

Bruch

Bruch

Bruch Bruch

Bruch

Bruch

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

StandardStandard

Standard
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Sorten (1-1) Querverweis

BX930

BX950

T5115 T5115

BX930

(T-CBN)
CM

1000

500

600
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300
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100
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0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

T-CBN CM

BX930
BX950

T5115

T5115

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min

Grauguss Kugelgraphit-
guss

Feinschlichten
Kontinuierlich –

(T-CBN)
BX930

0.05 - 0.5 0.05 - 0.2
300 - 1200 100 - 500

Leicht unterbrochen BX950 300 - 800 100 - 300

Schlichten
Kontinuierlich

CM T5115 0.05 - 2.0 0.05 - 0.3
150 - 450 100 - 300

Leicht unterbrochen 100 - 300 100 - 250
Stark unterbrochen 100 - 200 100 - 200

Mittlere 
Bearbeitung

Kontinuierlich

– T5115 0.05 - 2.0 0.05 - 0.3
150 - 450 100 - 300

Leicht unterbrochen 100 - 300 100 - 250
Stark unterbrochen 100 - 200 100 - 200

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

– ohne

Eisenguss

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

Grauguss Kugelgraphitguss

Positiv
S

ch
ni

tt
tie

fe
: a

p
 (m

m
)

Vorschub: f (mm/U) 

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) 

Hauptspanformstufen
S

ch
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tt
ge

sc
hw
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d

ig
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it:
 V

c 
(m

/m
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)

S
ch
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d
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it:
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c 

(m
/m
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)

T-CBN Wendeschneidplatten
Leistungsstark in der Zerspanung von 
Eisengusswerkstoffen

Umlaufende Spanformstufe, 1. Wahl in der 
Zerspanung von Eisengusswerkstoffen. 
Leistungsstark bei niedrigen Schnittkräften 
beim Schlichten bis mittleren Bearbeitung.

Für geringe bis hohe Schnitttiefen 
einsetzbar 
Hohe Schneidkantenstabilität bei 
Schnittunterbrechungen oder Gusshaut 

Spanformstufen SpanformstufenEigenschaften Eigenschaften

–

–

Schnittbedingungen

Grauguss: GG25 etc.
Kugelgraphitguss: GGG45 etc.
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

T5115

T-CBN
BX930

T-CBN
BX950

CM
T5115

CM
T5115

T-CBN
BX930

TA
C

 W
endeschneidplatten

–

Eisenguss

PositivAuswahlsystem

Für die 
HSC-Bearbeitung

Kontinuierlich Leicht unterbrochen

Schlichten bis mittlere Bearbeitung [ ap = 0.5 - 3.0 mm ]

StandardStandard Standard

Ver-
schleiß

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt Unterbrochener Schnitt
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Sorten (1-1) Querverweis

KS05F

DX140

DX120

KS05F

DX140

KS05F

DX140

DX120

AL

(T-DIA)(T-DIA)
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DX140

KS05F

DX120

T-DIA

AL

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Aluminium
(Si < 12%)

Aluminium
(Si > 12%)

Kupfer
Legierungen

Fein- 
schlichten

Kontinuierlich – DX140 0.05 - 1.0 0.05 - 0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
Leicht unterbrochen mit DX120 0.05 - 1.0 0.05 - 0.2 300 - 2500 - 500 - 1500

Schlichten

Kontinuierlich –
(T-DIA) DX140 0.05 - 1.0 0.05 - 0.15

500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
Leicht unterbrochen 300 - 1800 400 - 600 400 - 1200
Stark unterbochen AL KS05F 0.5 - 5.0 0.1 - 0.5 100 - 600 100 - 200 -

Mittlere
Bear-

beitung

Kontinuierlich

AL KS05F 0.5 - 5.0 0.1 - 0.5
100 - 1200 100 - 300 100 - 300

Leicht unterbrochen 100 - 900 100 - 200 100 - 200
Stark unterbochen 100 - 600 100 - 200 -

TA
C

 W
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hn
ei

dp
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en

PositivHauptspanformstufen
Nichteisenmetall

Spanformstufen für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

S
ch
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tt

tie
fe

: a
p

 (m
m

)

Vorschub: f (mm/U) 

Spanformstufen SpanformstufenEigenschaften Eigenschaften

T-Dia Wendeschneidplatten
Große Spanfl äche für optimale 
Spankontrolle

T-DIA Wendeschneidplatten
Optimal geeignet für die HSC-Bearbeitung 
von Nichteisenmetallen

Extrem scharfe Schneiden 
Polierte Span� ächen 
Gute Spanformung bei hohen Vorschüben
Geringe Leistungsaufnahme

–
mit 

Spanwinkel

–
ohne

Spanwinkel

Aluminium (Si < 12%) Aluminium (Si ≥ 12%)

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) 
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Schnittbedingungen

Kupfer Legierungen
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

AL
KS05F

T-DIA
DX160

T-DIA
DX160

DX120
AL

KS05F
T-DIA

DX140
T-DIA

DX140

T-DIA
DX140

AL
KS05F

AL
KS05F

DX120DX120

DX120

T-DIA
DX140

T-DIA
DX140

AL
KS05F

TA
C

 W
endeschneidplatten

mit 
Spanformstufe

mit 
Spanformstufe

mit Spanformstufe 
T-DIA

PositivAuswahlsystem

Nichteisenmetall

StandardStandard

StandardStandardStandard

mit Spanformstufe  
T-DIA

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

Schlichten [ ap = 0.5 - 2.0 mm ]

Mittlere Bearbeitung [ ap = 1.0 - 5.0 mm ]

Bruch

Span-
kontrolle

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß
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Sorten (1-1) Querverweis

TH10

TH10

Wuu
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TH10TH10

W

Anwendung
Span-
form-
stufe

Sorten Schnitttiefe
ap (mm)

 Vorschub
f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Nickelbasis-
Legierungen

Titanbasis-
Legierungen

 Feinschlichten
Kontinuierlich

W TH10 0.05 - 2.0 0.03 - 0.2
50 - 150 10 - 50

Leicht unterbochen 50 - 100 10 - 30

Schlichten

Kontinuierlich

– TH10 0.05 - 2.0 0.05 - 0.3
50 - 150 10 - 50

Leicht unterbochen 50 - 100 10 - 30
Stark unterbochen 30 - 80 10 - 30

Hitzebeständige und Titanbasis-Legierungen

Spanformstufe für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

PositivHauptspanformstufen

Schnittbedingungen

Titanbasis-LegierungenNickelbasis-Legierungen

Optimaler Spanfl uss und exzellente 
Spankontrolle, dadurch bestens geeignet 
für hochpräzise Bohrungen

Für eine Vielzahl an Anwendungen, vom 
Schlichten bis Schruppen geeignet
Hohe Schneidkantenstabilität

Spanformstufen Eigenschaften

Nickelbasis-Legierungen: INCONEL718 etc. 
Titanbasis-Legierungen: Ti-6Al-4V etc.

S
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Vorschub: f (mm/U) 

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) 
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– ohne
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

T-CBN
BX950

T-CBN
BX950

Wuu
TH10

Wuu
TH10

Wuu
TH10

Wuu
TH10

Wuu
TH10

TH10TH10

Hitzebestädige und Titanbasis-Legierungen

PositivAuswahlsystem
TA

C
 W

endeschneidplatten

––
Bruch Bruch

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

 Feinschlichten [ ap = - 0.5 mm ]

Schlichten [ ap = 0.5 - 2.0 mm ]

StandardStandard Standard

StandardStandard

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Unterbrochener Schnitt
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Sorten (1-1) Querverweis

BX380BX360

BX330

BX310

T-CBN

BXM10

BXM20
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BX310
BX330
BX360

BXM10
BXM20

T-CBN

Anwendung Spanform-
stufe Sorten Schnitttiefe

ap (mm)
Vorschub
f (mm/U)

Schnittge-
schwindigkeit
Vc (m/min)

Feinschlichten
Kontinuierlich BXM10

0.05 - 0.3 0.03 - 0.15
150 - 350

Leicht unterbrochen BXM20 70 - 220

Schlichten Kontinuierlich  
- unterbrochen BXM20 0.07 - 0.5 0.05 - 0.3 70 - 220

TA
C
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en
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hn
ei

dp
la

tt
en

T-CBN
beschichtet

–
(T-CBN)

–
(T-CBN)

T-CBN

Gehärteter Stahl

Spanformstufe für die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatte)

T-CBN beschichtet

T-CBN Wendeschneidplatten
Leistungsstark in der Schlichtbearbeitung 
von gehärtetem Stahl

Gehärteter Stahl, Vorgehärteter Stahl: X100CrMoV5, X40CrMoV5-1 etc. 

–

Spanformstufen Eigenschaften

Positiv
S

ch
ni

tt
tie

fe
: a

p
 (m

m
)

Vorschub: f (mm/U) 

Schnittbedingungen

Hauptspanformstufen
S
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sc
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it:
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leicht unterbrochen       stark unterbr.

kontinuierlich mäßig unterbrochen

leicht unterbrochen       stark unterbr.

kontinuierlich mäßig unterbrochen

(T-CBN)
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten 
(1-1)

Technische
Informationen

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM10

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

T-CBN
BXM20

TA
C

 W
endeschneidplatten

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Ver-
schleiß

Mäßig unterbr. bis unterbr. Schnitt

Gehärteter Stahl

Schlichten [ ap = - 0.3 mm ]

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Auswahlsystem Positiv

Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Schlichten [ ap = - 0.3 mm ]
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Spanformstufen TAC Wendeschneidplatten, negativ
 – Drehen mit Loch

Spanformstufe C D S T W V

TF
(M)

12
º

2-42 2-52 2-61 2-70 2-80 2-87

01
(G)

12
º 2-42 2-52 2-61 2-70 2-80 2-87

A-D
(G)

0 15

14
º

2-42 2-61 2-70

W
(G)

14
º

2-71

TSF
(M)

13
º

2-42 2-52 2-61 2-71 2-80 2-87

SF
(M)

18
º

2-42 2-52 2-62 2-71 2-80 2-87

TS
(M)

10
º

2-43 2-52 2-62 2-71 2-80 2-87

SS
(M)

2-43 2-53 2-62 2-71 2-81 2-88

Fe
in

sc
hl

ic
ht

en
S

ch
lic

ht
en

A
nw

en
du

ng

Negativ

90° Negativ 60° Negativ 80° Negativ 35° Negativ80° Negativ 55° Negativ
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TA
C

 W
endeschneidplatten

Spanformstufen (Negativ) mit Loch

Spanformstufe C D S T W V Y

S
ch

lic
ht

en

CF
(M)

0 06

20
º

2-43 2-53 2-62 2-72 2-81 2-88

ZF
(M)

10
º

0 2

2-43 2-53 2-62 2-72 2-81 2-88 2-91

NS
(M)

16
º

2-43 2-53 2-63 2-72 2-81

11
(M)

2-44 2-53 2-63 2-72 2-82 2-88

AFW
(M)

12
º

2-44 2-81

S
ch

lic
ht

en
 b

is
 m

itt
le

re
 B

ea
rb

ei
tu

ng ZM
(M)

7º

2-45 2-54 2-63 2-73 2-83 2-88 2-91

NM
(M)

12
º

2-45 2-55 2-64 2-73 2-83

A
nw

en
du

ng

Negativ

80° Negativ 55° Negativ 90° Negativ 60° Negativ 80° Negativ 35° Negativ 25° Negativ

      



2–30

2

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

Spanformstufen TAC Wendeschneidplatten, negativ
 – Drehen mit Loch

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe C D S T W V R

-
(M)

2-50 2-59 2-68 2-78 2-86 2-90

-
(G)

2-50 2-59 2-68 2-78 2-92

ASW
(M)

0 2

18
º 2-44 2-82

AS
(M)

0 2

18
º 2-44 2-54 2-64 2-73 2-82

SS
(G)

30
º

2-59 2-86

TS
(G)

10
º

0.1

2-59 2-86

CB
(M)

31
º

2-45 2-54 2-73 2-82

TM
(M)

6º

0 2

2-45 2-55 2-64 2-74 2-83 2-89

SM
(M)

0 25

10
º

2-46 2-55 2-64 2-74 2-83 2-89

Negativ

80° Negativ 55° Negativ 90° Negativ 60° Negativ 80° Negativ 35° Negativ Negativ

M
it

tl
e

re
 B

ea
rb

ei
tu

n
g

In
ne

nd
re

he
n 

(D
o

p
p

el
se

it
ig

)
H

o
he

r 
Vo

rs
ch

ub
, g

er
in

g
e 

S
ch

ni
tt

ti
ef

e
S

ch
lic

ht
en

 b
is

 m
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

ng

      



2–31

2

TA
C

 W
endeschneidplatten

Spanformstufen (Negativ) mit Loch
A

nw
en

du
ng

Spanformstufe C D S T W V R

(M)

15
º

0 2

2-46 2-55 2-65 2-74 2-84 2-89

CM
(M)

0 25

15
º

2-46 2-56 2-65 2-75 2-84 2-89

P
(G)

30
º

2-48 2-58 2-66 2-77

DM
(M)

0 25

15
º

2-46 2-56 2-65 2-75 2-84 2-89

HMM
(M)

15
º

0.25

2-47 2-56 2-65 2-75 2-84 2-90

(G)

14
º

0 15

2-57

SA
(M)

18
º

2-48 2-66 2-76 2-85

S
(M)

15
º

0 15

2-48 2-58 2-66 2-77

All-round

Negativ

80° Negativ 55° Negativ 90° Negativ 60° Negativ 80° Negativ 35° Negativ Negativ

M
it

tl
e

re
 B

ea
rb

ei
tu

n
g

Parallel

      



2–32

2

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

Spanformstufen TAC Wendeschneidplatten, negativ
 – Drehen mit Loch

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe C D S T W V R

THS
(M)

20
º

0 4

2-48 2-58 2-67 2-77 2-85

TH
(M)

0 3

20
º

2-48 2-58 2-67 2-77 2-85

SH
(M)

0 4

20
º

2-49 2-58 2-67 2-85

CH
(M)
0 4

15
º

2-49 2-58 2-67 2-77 2-86

TRS
(M)

0.3

24
º

2-49 2-67

TUS
(M)

0 45

20
º 2-49 2-68

TU
(M)

20
º

0 35

2-49 2-68

61
(M)

15
º

0 15

2-92

Negativ

55° Negativ 90° Negativ 60° Negativ 80° Negativ 35° Negativ Negativ80° Negativ

S
c

h
w

e
rz

e
rs

p
a

n
u

n
g

M
it

tl
e

re
 B

ea
rb

ei
tu

n
g

  b
is

 S
c

h
w

e
rz

e
rs

p
a

n
u

n
g

M
it

tl
e

re
 B

e
a

rb
e

it
u

n
g

  b
is

 
S

c
h

w
e

rz
e

rs
p

a
n

u
n

g
(E

in
se

it
ig

)
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2

TA
C

 W
endeschneidplatten

  
A

nw
en

du
ng

Spanformstufe C D S T V R KNMX H

S1
(M)

13
º

0 35

2-94

-
(G)

2-51 2-60 2-69 2-90 2-95

-
(M)

2-51 2-69

-
(G)

2-51 2-60 2-69 2-79 2-93

Spanformstufen TAC Wendeschneidplatten, negativ
 – Drehen

ohne
Loch

Negativ

80° Negativ 55° Negativ 90° Negativ 60° Negativ Negativ 55° Negativ 120° Negativ

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 m

it
tl

e
re

 B
ea

rb
ei

tu
n

g
S

c
h

lic
h

te
n

35° Negativ

-
(G)

2-51 2-60 2-69S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 

S
c

h
ru

p
p

e
n
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2

A
nw

en
du

ng

C D S T V Y R

01
(G)

10
º

2-96 2-105 2-118

PSF
(M)

20
º

0.12

2-96 2-105 2-118 2-135

PF
(M)

10
º

0 2

2-96 2-105 2-112 2-135

W��
(G)

0.1

14
º

2-96 2-105 2-118

PSS
(M)

10
º

0.15

2-97 2-106 2-118 2-135

PS
(M)

10
º

2-97 2-106 2-112 2-119 2-135

ZF
(M)

8º

0.2

2-139

CM
(M)

0.25

10
º

2-97 2-106 2-112 2-119 2-135 2-140

ZM
(M)

7º

2-139

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

mit LochTAC Wendeschneidplatten, positiv
 – DrehenSpanformstufen

80° Positiv 7° 55° Positiv 7° 90° Positiv 7° 60° Positiv 7° 35° Positiv 7° Positiv 7°

Positiv
 7°

Spanformstufe

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 m

it
tl

e
re

 B
e

a
rb

e
it

u
n

g
S

c
h

lic
h

te
n

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 le

ic
h

te
 

B
e

a
rb

e
it

u
n

g
F

e
in

sc
h

lic
h

te
n

25° Positiv 7°
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2

A
nw

en
du

ng

C D S T V R

SS
(G)

2-119

-
(M)

2-101 2-110

AL
(G)

20
º

0 2

2-98 2-106 2-120 2-136 2-140

RS
(M)

5º

0 2

2-140

-
(G)

2-101 2-110

-
(G)

23
º

2-121

(G)

2-100 2-107 2-136

(G)

23
º 2-100 2-107

TA
C

 W
endeschneidplatten

Spanformstufen (Positiv) mit Loch

Positiv
 7°

80° Positiv 7° 55° Positiv 7° 90° Positiv 7° 60° Positiv 7° 35° Positiv 7° Positiv 7°

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 m

it
tl

e
re

 B
e

a
rb

e
it

u
n

g

Spanformstufe

(R/L)

Parallel

All-round
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2

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe C D S T V R

JRP
(E)

10
º

2-107

JPP
(E)

10
º

2-108

JSP
(E)

10
º

2-108

JS
(G)

9º

2-99 2-108 2-120

J��
(G)

30
º

2-99 2-109 2-120

JS
(G)

10
º

2-99

PM
(M)

8º

0 15

2-100 2-109 2-112 2-122

61
(M)

20
º

0 15

2-141

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

mit LochTAC Wendeschneidplatten, positiv
 – DrehenSpanformstufen

80° Positiv 7° 55° Positiv 7° 90° Positiv 7° 60° Positiv 7° 35° Positiv 7° Positiv 7°

A
u

ß
e

n
d

re
h

e
n 

a
u

f 
k

le
in

e
n 

D
re

h
m

a
sc

h
in

e
n 

 (
sc

h
a

rf
k

a
n

ti
g

)
M

it
tl

er
e 

B
ea

rb
ei

tu
ng

S
ch

w
er

ze
rs

pa
nu

ng

Positiv
7°

In
ne

nd
re

he
n 

au
f 

kl
ei

ne
n 

D
re

hm
as

ch
in

en

      



2–37

2

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe C S T E V

01
(G)

10
º

2-123

PSF
(M)

20
º

0.12

2-102 2-123

PF
(M)

10
º

0 2

2-102 2-123

W��
(G)

15
º 2-102 2-114 2-124 2-111

JRP
(E)

10
º

2-137

JPP
(E)

10
º

2-137

JSP
(E)

10
º

2-138

JS
(G)

10
º

2-124 2-111

J08
(G)

15
º 2-111

-
(G)

23
º 2-114

-
(G)

14
º

0 1

2-127

TA
C

 W
endeschneidplatten

Spanformstufen (Positiv) mit Loch

Ehemals Tungaloy-
Standard Loch

80° Positiv11° 90° Positiv 11° 60° Positiv 11° 75° Positiv 11° 35° Positiv 11°

Positiv 
11°

(R/L)

(R/L)

A
u

ß
e

n
d

re
h

e
n 

a
u

f 
k

le
in

e
n 

D
re

h
m

a
sc

h
in

e
n 

 (
sc

h
a

rf
k

a
n

ti
g

)
S

c
h

lic
h

te
n

F
e

in
sc

h
lic

h
te

n
S

c
h

lic
h

te
n

Ehemals Tungaloy-
Standard Loch

In
ne

nd
re

he
n 

au
f k

le
in

en
 

D
re

hm
as

ch
in

en
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2

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe C S T

PSS
(M)

10
º

0.15

2-102 2-125

PS
(M)

10
º

2-103 2-114 2-126

CM
(M)

0.25

10
º

2-103 2-114 2-126

SS
(G)

2-126

-
(M)

2-104 2-115 2-128

H��
(G)

4.
5º

2-127

-
(G)

2-115 2-128

PM
(M)

8º

0 15

2-103 2-128

(M)

10
º 2-103

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe W

ML
(M)

10
º 2-132

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

mit LochTAC Wendeschneidplatten, positiv
 – DrehenSpanformstufen

 Positiv 11°

H
o

ch
vo

rs
ch

u
b

80° Positiv 11° 90° Positiv 11° 60° Positiv 11°

Positiv 
11°

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 m

it
tl

e
re

 B
e

a
rb

e
it

u
n

g
M

it
tl

e
re

 B
e

a
rb

e
it

u
n

g

Positiv 
11°

S
c

h
lic

h
te

n 
b

is
 

le
ic

h
te

 B
a

rb
e

it
u

n
g

All-round
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2

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe W V

PSF
(M)

20
º

0.12

2-133

PF
(M)

10
º

0 2

2-133

W08
(G)

15
º

2-132

W11
(G)

15
º

2-132

PSS
(M)

10
º

0.15

2-133

PS
(M)

10
º

2-133

CM
(M)

0.25

10
º

2-133

JS
(G)

9º 2-134

J10
(G)

30
º

2-134

JS
(G)

10
º

2-132

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe W V

J10
(G)

30
º

2-134

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe JXF�

-
2-144

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe JXB�

-
2-145

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe J10E�

-
2-146

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe JXR�

-
2-144

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe JTB�

-
2-145

TA
C

 W
endeschneidplatten

Spanformstufen (Positiv) mit Loch

80° Positiv 5° 80° Positiv 5°35° Positiv 5° 35° Positiv 5°

Positiv Positiv

Positiv Positiv

Positiv

A
u

ß
e

n
d

re
h

e
n 

a
u

f 
k

le
in

e
n 

D
re

h
m

a
sc

h
in

e
n 

(m
it 

Fa
se

)

A
uß

en
d

re
he

n 
au

f k
le

in
en

 
D

re
hm

as
ch

in
en

  (
sc

ha
rf

ka
nt

ig
)

S
c

h
lic

h
te

n
S

c
h

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
e

re
 B

e
a

rb
e

it
u

n
g

V
o

rw
ä

rt
sd

re
h

e
n

R
ü

c
k

w
ä

rt
sd

re
h

e
n

H
in

te
rd

re
h

e
n

H
in

te
rd

re
h

e
n

H
in

te
rd

re
h

e
n

Positiv
5°

Positiv
5°

Positiv Positiv

Positiv

Positiv

Positiv

In
ne

nd
re

he
n 

au
f 

kl
ei

ne
n 

D
re

hm
as

ch
in

en
S

c
h

lic
h

te
n 

b
is

 
le

ic
h

te
 B

a
rb

e
it

u
n

g
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2

S T R

-
(G)

2-116

-
(G)

23
º 2-116 2-130

CM
(M)

0.25

10
º

2-116 2-130

-
(M)

2-117 2-131

-
(G)

2-131

PS
(M)

10
º

2-130

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe RT�

-
2-142

A
nw

en
du

ng

Spanformstufe

Positiv 
11°

90° Positiv 11° 60° Positiv 11° Positiv 11°

TA
C

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tt
en

TAC Wendeschneidplatten, positiv
 – DrehenSpanformstufen ohne

Loch

(R/L)

M
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

ng

S
c

h
lic

h
te

n
S

c
h

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
e

re
 B

e
a

rb
e

it
u

n
g

      



2–41

2

1 2

1 2

U
Eisenguss

Angaben auf der Verpackung

Werkstoff Klassifizierung

r Deckel der Verpackung r Seitenfläche der Verpackung

AISI Bezeichnung (Artikel Nr., Inch)

Sorte SorteMenge

ISO Bezeichnung (Artikel Nr., metrisch)

Gibt den geeigneten Werkstückstoff an

Obere Werte:  ISO (metrisch)

Menge

EAN Code (Europäische Artikel Nummer) und  
UPC (Universal Product Code) sind aufgedruckt
EAN heißt in Japan JAN (Japanische Artikel Nummer)

Barcode

Untere Werte: Inch

Gibt die empfohlenen Werte  
für die Schnittgeschwindigkeit an:

Gibt die empfohlenen Vorschubwerte für den Spanbrecher an

Obere Werte:  ISO (metrisch)
Untere Werte: Inch

1

2

1

2 Schnittgeschwindigkeits- 
bereich

Empfohlene Vorschubwerte

Vorschubbereich

Empfohlene  
Schnittgeschwindigkeit

Stahl: Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl (180HB) C10E, 15CrMo5, 20Cr4H, etc.

Rostfreier Stahl: Austenitisch X5CrNi18-10, etc.

Eisenguss Werkstoffe: Grauguss GG20, etc.

Nichteisenmetalle: Aluminium Legierungen

Hitzebeständige Legierungen und Titan: Nickel-Basis Legierung INCONEL718, etc.

Hartstoffe: Gehärteter Stahl (60HRC) X100CrMoV5, etc. 

Querverweis: 15-3 (Technische Informationen)

r Unterseite der Verpackung

TAC Wendeschneidplatten Auswahlsystem
Das TAC Wendeschneidplatten Auswahlsystem gibt den geeigneten Werkstückstoff und die Schnittbedingungen für die 
jeweilige Wendeschneidplattensorte an.

TA
C

 W
endeschneidplatte
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2

K

H

TA
C

 W
S

P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

CNMG120404-TF d dd

*CNMG120408-TF d d

CNGG090302-01 d d

CNGG090304-01 d

CNGG090308-01 d d

CNGG120402-01 ddd

CNGG120404-01 ddd

*CNGG120408-01 ddd

CNGG120404R-C d d d

CNGG120404L-C d

*CNGG120408R-C d d

CNGG120408L-C

CNMG120404-TSF ddd d d d

*CNMG120408-TSF dddd d d d

CNMG120412-TSF dd

CNMG090304-SF ddd

CNMG090308-SF ddd

CNMG120404-SF ddd

* CNMG120408-SF ddd

CNMG120412-SF ddd

12
º

12
º

14
º

0.15

13
º

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

a p
 (m

m
)

0 0.1 0.2 0.3

3
2
1

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

a p
 (m

m
)

0 0.1 0.2 0.3

3
2
1

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

a p
 (m

m
)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

a p
 (m

m
)

T
9
1
0

5
T

9
11

5
T

9
1
2

5
T

9
1
3

5
T

6
0

2
0

T
6

0
3

0
T

6
1
2

0
T

6
1
3

0
A

H
6

3
0

A
H

6
4

5
T

5
1
0

5
T

5
11

5
T

5
1
2

5
G

H
11

0
G

T
7
3

0
G

T
5

3
0

N
S

7
3

0
N

S
5

2
0

N
S

5
3

0
T

H
1
0

(M)TF

(G)

(M)

01

(G)C

(M)TSF

SF

R

s

ød
1

rε CNMG 12 04 04 -

CN
80°

(5-33 -)

(5-33 -)

(5-33 -)

(5-33 -)

(8-20)

(8-20)

  

  

  

  

CNuu 0903uu 1204uu 1606uu 1906uu 2509uu

ød1 (mm) 3.81 5.16 6.35 7.93 9.12

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

18
º

a p
 (m

m
)

(4-14 -, 4-86)

(4-14 -, 4-86)

(4-14 -)

(4-14 -)

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

F
ei

n
sc

h
lic

h
te

n
S

ch
lic

h
te

n

J-Serie

J-Serie

f - ap Artikel Nr.
Werkzeug-

halter

F
ei

n
sc

h
lic

h
te

n
TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Sortenauswahl
Beschichtet Cermet 

besch. Cermet Un-
besch.

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Rhombisch, mit Loch

Negativ

	d : Lagerstandard
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TA
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S
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

CNMG120404-TS ddd m d md

*CNMG120408-TS dddd m d md

CNMG120412-TS ddd md

CNMG120404-SS dddddd d
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Sortenauswahl

Werkzeug-
halter
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Bohrstangen
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J-Serie
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Cermet Un-
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
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Spanformstufe Artikel Nr.
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(15-1)
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Nomenklatur

(2-2)
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drehhalter
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt 	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)
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Spanformstufe Artikel Nr.
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Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

CNGX120708 d

CNGX120712 d

CNGX120716 d d

(G)-

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

5

4

3

2

1

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 S
ch

ru
p

p
en

C
X

7
1

0

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, ohne Loch

Negativ

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

Y

R

V

2–52

2

K

H

TA
C

 W
S

P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Sortenauswahl

Werkzeug-
halter
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Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen
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 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
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Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Rhombisch, mit Loch

Negativ

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

Y

R

V

2–54

2

K

H

TA
C

 W
S

P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet
Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

CermetCermet 
besch.

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

In
n

en
d

re
h

en
 

(D
o

p
p

el
se

it
ig

)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

S
ch

lic
h

te
n 

(n
ie

d
ri

g
 le

g
ie

rt
er

 S
ta

h
l)

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
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C

D

S

T

W

Y

R

V

2–55

2

K

H

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen
(5-1)
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(1-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

J-Serie

Werkzeug-
halter

All-round

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

Negativ

Sortenauswahl
Beschichtet Cermet 

besch. Cermet Un-
besch.
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Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

DNMG150404-CM ddd

DNMG150408-CM ddd

DNMG150412-CM ddd

DNMG150604-CM ddd

DNMG150608-CM ddd

DNMG150612-CM ddd

DNMG150404-DM

*DNMG150408-DM ddd

DNMG150412-DM dddd
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Beschichtet Cermet Unbesch.
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

TAC 
Bohrstangen

 TAC Außen-    
 drehhalter

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Negativ
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Beschichtet
Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

CermetCermet  
besch.

TAC 
Bohrstangen

Parallel

 TAC Außen-    
 drehhalter

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, mit Loch

Negativ
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(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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DNMG150404L-S ddd ddd d d d

*DNMG150408R-S ddd ddd d d d

DNMG150408L-S ddd ddd d d

DNMG150604R-S ddd ddd

DNMG150604L-S ddd ddd

DNMG150608R-S ddd ddd d

DNMG150608L-S ddd ddd

DNGG150402R-P d d

DNGG150402L-P d d

*DNGG150404R-P d d
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Spanformstufe Artikel Nr.

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet
Sortenauswahl

Cermet Un-
besch.
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Werkzeug-
halter

TAC 
Bohrstangen

Cermet 
besch.

M
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n
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 TAC Außen-    
 drehhalter

Rhombisch, mit Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Negativ

	d : Lagerstandard
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TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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R

ød
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55°

DNMA150404 ddd d m d

DNMA150408 ddd d
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55°

DXGU070302R-SS d d d
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DXGU070304R-SS d d d

* DXGU070304L-SS d d d
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Schneid-
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)
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Sortenauswahl
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Beschichtet
Sortenauswahl

Cermet Werkzeug-
halter

Cermet 
besch.

TAC 
Bohrstangen

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet 
besch. Keramik

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

Rhombisch, mit Loch

Rhombisch, mit Loch

Negativ

Negativ
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Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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Spanformstufe Artikel Nr.

Rhombisch, ohne Loch

TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Negativ

Keramik
Sortenauswahl
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halter

S
ch

lic
ht

en
 b

is
 m

itt
le

re
 B

ea
rb

ei
tu

ng

 TAC Außen-    
 drehhalter

DNGX120712 d

DNGX150708

DNGX150712 d

DNGX150716

-

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

5

4

3

2

1

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 S
ch

ru
p

p
en

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt 	d : Lagerstandard
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Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Bohrstangen

Beschichtet
Sortenauswahl

CermetCermet besch.
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g

Spanformstufe
Werkzeug- 

halterArtikel Nr.

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

CermetCermet
besch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
		 	Wird ersetzt

Quadratisch, mit Loch
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d
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Cermet Unbesch.Cermet
besch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
		 	Wird ersetzt

Quadratisch, mit Loch

A
nw
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d
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Quadratisch, mit Loch
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
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TAC Wendeschneidplatten
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.
Werkzeug-

halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen
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Beschichtet
Sortenauswahl

CermetCermet
besch.

Un-
besch.

TAC Wendeschneidplatten · Negativ

f (mm/U)

f (mm/U)
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen 
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(2-2)
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drehhalter

 (4-1)
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

All-round  TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

CermetCermet
besch. Unbesch.

	d : Lagerstandard
		 	Wird ersetzt

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

CermetCermet
besch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
Quadratisch, mit Loch
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Cermet

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Unbesch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

 TAC Außen-    
 drehhalter

Spanformstufe

Quadratisch, mit Loch

A
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d
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g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
		 	Wird ersetzt

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
Quadratisch, mit Loch

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

Spanformstufe
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Keramik
Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Spanformstufe
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(4-22 -, 4-86)

(8-20)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)
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C
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S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
 Dreieckig, mit Loch

Negativ

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe Artikel Nr.

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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(8-20)
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TA
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S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Negativ
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 Hinweis: *Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Cermet Unbesch.Cermet
besch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

 Dreieckig, mit Loch

A
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en
d

un
g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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TNMG160404-NS dd d

*TNMG160408-NS ddd d

TNMG110304-11 d d

TNMG110308-11 d d

TNMG160402-11 d d

TNMG160404-11 d d d d

*TNMG160408-11 d d m

TNMG160412-11 d d
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(4-22 -, 4-86)

(8-20)

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
 Dreieckig, mit Loch

A
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d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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C

 W
S
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Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)
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drehhalter

 (4-1)

Negativ
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)
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(4-22 -, 4-86)

(4-22 -, 4-86)

(4-54 -)

(8-20)

(8-20)

Spanformstufe

 Dreieckig, mit Loch
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Negativ
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.
Beschichtet

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

CermetCermet
besch.

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard
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TNMG220416-TM dd
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.
Werkzeug- 

halter

All-round

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

Sortenauswahl
Beschichtet Cermet

besch. Cermet Un-
besch.

Spanformstufe

 Dreieckig, mit Loch
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d
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Beschichtet Unbesch.Cermet
besch.

TAC 
Bohrstangen

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

Spanformstufe

 Dreieckig, mit Loch
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g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard
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	m	 ;	Wird ersetzt
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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C

D

S

T

W

Y

R

V

2–90

2

K

H

VNMG160404-HMM d

* VNMG160408-HMM d

VNMG160412-HMM d

VNMG160404-33 d d

*VNMG160408-33 d
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VNMA160404 ddd m d

VNMA160408 ddd m d
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet Cermet

Keramik

Unbesch.Cermet
besch.

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Werkzeug-
halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
Rhombisch, mit Loch

Rhombisch, ohne Loch

A
nw

en
d

un
g

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

Spanformstufe

Plattengröße (R) 

Plattengröße (R) 

Dicke (s)

Dicke (s)

Eckenradius (rε)

Eckenradius (rε)

Spanformstufe
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Technische 
Informationen  
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 (4-1)
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Beschichtet Beschichtet 
cermet

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

type

type type

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC Wendeschneidplatten · Negativ

Rund, mit Loch

S
ch

w
er

ze
rs

p
an

u
n

g
A

nw
en

d
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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Informationen  
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Negativ
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter
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 TAC Außen-    
 drehhalter

Rund, ohne Loch
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

	d : Lagerstandard
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) SpanformstufeSchneidrichtung

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Negativ
Parallelogram, 

ohne Loch

	d : Lagerstandard
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 Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Keramik

 TAC Außen-    
 drehhalter

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

Sechseck

	d : Lagerstandard
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V
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2–96

2
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º
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º
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

J-Serie

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard

      



C
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T
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V

R
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2

Y

E
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º
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Artikel Nr.

Sortenauswahl
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Positiv
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen
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	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C

D

S

T

W

V

Y

2–98

2

R

E

20
º

0.2

CCGT060202-AL d

CCGT060204-AL d

*CCGT09T302-AL d

CCGT09T304-AL d

CCGT09T308-AL d

CCGT120402-AL d

CCGT120404-AL d

CCGT120408-AL d

CCGT  06 02 02 -

R

s

7
°

ød
1

rε

CC
80°

T
9

1
0

5
T

9
1

1
5

T
9

1
2

5
T

9
1

3
5

T
6

1
2

0
T

6
1

3
0

T
5

1
1

5
A

H
7

2
5

G
T

7
3

0
A
T

5
3

0
G

T
5

3
0

J
5

3
0

N
S

7
3

0
N

S
5

3
0

K
S

0
5

F
T

H
1

0

(G)AL

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

f - ap

a p
 (m

m
)

CCuT(W) 03X1uu 04T1uu 0602uu 09T3uu 1204uu

ød1 (mm) 1.9 2.3 2.8 4.4 5.5

(5-12 -)

(8-9)

  

(4-63 -, 4-75 -)

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Rhombisch, mit Loch
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Sonder

TA
C
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S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
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Artikel Nr.

Sortenauswahl
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Positiv
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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CCGT03X101-JS d

CCGT03X102-JS d

CCGT03X104-JS d

*CCGT04T101-JS d

CCGT04T102-JS d

CCGT04T104-JS d

CCGT060200FN-JS d

CCGT060201FN-JS d

CCGT060202FN-JS d

CCGT060204FN-JS d

CCGT09T300FN-JS d

*CCGT09T301FN-JS d

CCGT09T302FN-JS d

CCGT09T304FN-JS d

CCGT060201N-JS d

CCGT060202N-JS d

CCGT060204N-JS d

*CCGT09T301N-JS d
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CCGT09T304N-JS d

CCGT060200FR-J10 d d
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CCGT060202FL-J10 d d d
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CCGT09T301FR-J10 d d
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DCMT070202-PF dd d d dd

DCMT070204-PF dd d d dd

DCMT070208-PF dd d dd

DCMT11T302-PF dd d d dd

DCMT11T304-PF dd d d dd

*DCMT11T308-PF dd d dd

DCGT070200R-W10 dd

DCGT070200L-W10 ddd

DCGT070202R-W10 dd

DCGT070202L-W10 d d

*DCGT070204R-W10 d dd

DCGT070204L-W10 d d dd

DCGT070208L-W10 d

DCGT11T302R-W15 dd

DCGT11T302L-W15 d

*DCGT11T304R-W15 d

DCGT11T304L-W15 d dd

DCGT11T308R-W15 dd

DCGT11T308L-W15 d dd
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

A
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en
d
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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T
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V
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2
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DCMT070204-PSS dddd ddd

DCMT070208-PSS dddd ddd

*DCMT11T304-PSS dddd dddd

DCMT11T308-PSS dddd dddd

DCMT11T312-PSS dddd dddd

DCMT070202-PS dddddd ddd d dm dd

*DCMT070204-PS dddddd ddd d dm dd

DCMT070208-PS dd d d d dd

DCMT11T302-PS dddddd ddd d dm dd

*DCMT11T304-PS dddddd dddd d dm dd

DCMT11T308-PS dddddd dddd d dm dd

DCMT11T312-PS dddddd dddd d d

DCMT070204-CM d

DCMT070208-CM d
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(2-2)
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J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch

A
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d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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DCMT070204-23 d

*DCMT11T304-23 d

DCMT11T308-23 md
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*DCGT070204 d
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*DCGT11T308 d
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*DCGT070204R d

DCGT070204L d

DCGT11T302R d

DCGT11T302L d

DCGT11T304R d

DCGT11T304L d

DCET0702008MFR-JRP d

DCET0702008MFL-JRP d

DCET070201  MFR-JRP d

DCET070201  MFL-JRP d

DCET0702018MFR-JRP d

DCET0702018MFL-JRP d

DCET070202  MFR-JRP d

DCET070202  MFL-JRP d

DCET11T3008MFR-JRP d

DCET11T3008MFL-JRP d

DCET11T301  MFR-JRP d

DCET11T301  MFL-JRP d

DCET11T3018MFR-JRP d
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0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

23
º

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

(M)23

(G)

(G)

R

s

ød
1

rε

7°

DCGT 07 02 02 -

DC
55°

10
º 0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2 0  0 02  0 04   0 06 0 08   0 1

0 5

0 4

0 3

0 2

0 1

R0 08 R0 18

R0 1 R0 2

(E)JRP

T
6

1
2

0
T

6
1

3
0

G
H

1
1

0
S

H
7

3
0

G
T

7
3

0

N
S

7
3

0
N

S
5

3
0

K
S

0
5

F
T

H
1

0f - ap

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

DCuT(W) 0702uu 11T3uu

ød1 (mm) 2.8 4.4

(5-17 -)

(8-12)

  

(4-63 -)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur
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Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

n
g

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

A
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h
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u

f 
kl

ei
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h

m
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All-round

Angular

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Spanformstufe

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C
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T
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2–108

2
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D

R

s

ød
1

rε

7°

DCET0702008MFR-JPP d

DCET0702008MFL-JPP d

DCET070201MFR-JPP d

DCET070201MFL-JPP d

DCET0702018MFR-JPP d

DCET0702018MFL-JPP d

DCET070202MFR-JPP d

DCET070202MFL-JPP d

DCET11T3008MFR-JPP d

DCET11T3008MFL-JPP d

DCET11T301MFR-JPP d

DCET11T301MFL-JPP d

DCET11T3018MFR-JPP d

DCET11T3018MFL-JPP d

*DCET11T302MFR-JPP d

DCET11T302MFL-JPP d

DCET0702008MFN-JSP d

DCET070201MFN-JSP d

*DCET0702018MFN-JSP d

DCET070202MFN-JSP d

DCET11T3008MFN-JSP d

DCET11T301MFN-JSP d

DCET11T3018MFN-JSP d

DCET11T302MFN-JSP d

DCGT070200FN-JS d

DCGT070201FN-JS d

DCGT070202FN-JS d

DCGT11T300FN-JS d

*DCGT11T301FN-JS d

DCGT11T302FN-JS d

DCGT11T304FN-JS d

DCGT070201N-JS d

DCGT070202N-JS d
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DCGT11T302N-JS d

DCGT11T304N-JS d
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Rhombisch, mit Loch

A
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en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Spanformstufe

	d : Lagerstandard

      



C
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30
º

30
º

*DCGT070200FR-J10 d d

DCGT070200FL-J10 d d

DCGT070201FR-J10 d d d

DCGT070201FL-J10 d md d

DCGT070202FR-J10 d d d

DCGT070202FL-J10 d md d

DCGT11T300FR-J10 d d

DCGT11T300FL-J10 d d

DCGT11T301FR-J10 d d d

DCGT11T301FL-J10 d d d

DCGT11T302FR-J10 d d d

DCGT11T302FL-J10 d d d

*DCGT070201R-J10
DCGT070201L-J10
DCGT070202R-J10
DCGT070202L-J10
DCGT11T301R-J10
DCGT11T301L-J10

*DCGT11T302R-J10
DCGT11T302L-J10

DCMT070204-PM dddddd dddd d dd

DCMT070208-PM dddddd dddd d dd

DCMT11T304-PM dddddd dddd d dd

*DCMT11T308-PM dddddd dddd d dd

DCMT11T312-PM ddddd ddd d d
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Spanformstufe

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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TAC Wendeschneidplatten · Positiv
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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EPGT03X100R-W08 d d

EPGT03X100L-W08 d d

EPGT03X101R-W08 d d

EPGT03X101L-W08 d d

*EPGT03X102R-W08 d d

EPGT03X102L-W08 d d

EPGT03X104R-W08 d d

EPGT03X104L-W08 d d

EPGT040100R-W08 d d

EPGT040100L-W08 d d d d

EPGT040101R-W08 d d

EPGT040101L-W08 d d

EPGT040102R-W08 d d d d

EPGT040102L-W08 d d d d dd

EPGT040104R-W08 d d d d

EPGT040104L-W08 d d d d dd

EPGT040100L-J08 dd

*EPGT040102L-J08 dd

EPGT040104L-J08 dd

EPGT03X101-JS d

EPGT03X102-JS d

EPGT03X104-JS d

*EPGT040101-JS d

EPGT040102-JS d

EPGT040104-JS d
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(5-28 - )

(8-39)

  

Rhombisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

Positiv
11°

S
ch

lic
h

te
n

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

In
n

en
d

re
h

en
 a

u
f 

kl
ei

n
en

 
D

re
h

m
as

ch
in

en

J-Serie

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

V

R

2–112

2

Y

E

10
º

0.2

*SCMT09T304-PF dd dd

SCMT09T308-PF dd dd

*SCMT09T304-PS dddddd dddd dd

SCMT09T308-PS dddddd ddddm dd

SCMT120404-PS dddddd dddd dd

SCMT120408-PS dddddd dddd dd

SCMT09T304-CM d

*SCMT09T308-CM d

SCMT09T312-CM d

SCMT120404-CM d

SCMT120408-CM d

SCMT09T302-23 d

SCMT09T308-23 d dd

*SCMT120408-23 d d

*SCMT09T304-PM dddddd ddd dd

SCMT09T308-PM dddddd ddd dd

SCMT120408-PM dddddd ddd dd

SCMT120412-PM ddddd ddd dd
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m
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 (m

m
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m
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a p
 (m

m
)

SCuT(W) 0702uu 09T3uu 1204uu

ød1 (mm) 3.4 4.4 5.5

(4-66 -)

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Quadratisch, mit Loch

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
7°

S
ch

lic
h

te
n

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

n
g

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

M
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

n
g

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C

D

T

W

V

R

2–113

2

Y

S

E
0.2

6º

SCMT070204-24 d

SCMT09T302-24 d

*SCMT09T304-24 d

SCMT09T308-24 d

SCMT120404-24 d
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m
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SCuT(W) 0702uu 09T3uu 1204uu

ød1 (mm) 3.4 4.4 5.5

(4-66 -)

Spanformstufe

Quadratisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
7°

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

M
itt

le
re

 B
ea

rb
ei

tu
ng

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

V

R

2–114

2

Y

E

14
º

0.1

SPGT090302R-W15 d

SPGT090302L-W15 d

*SPGT090304R-W15 d

SPGT090304L-W15 d d

SPGT090308R-W15 d d

SPGT090308L-W15 d d

*SPGT120404R-W20 d

SPGT120404L-W20 d

SPGT120408R-W20 d

SPGT120408L-W20 dd

SPGM090304L d

SPGM120304L d

*SPGM120308L d

SPMT090304-PS ddddddddd dm dd

SPMT090308-PS ddddddddd dm dd

SPMT120404-PS ddddddddd dm dd

*SPMT120408-PS ddddddddd dm dd

SPMT090304-CM d

*SPMT090308-CM d

SPMT120404-CM d

SPMT120408-CM d
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 (m
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 (m
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 (m
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m
)

SPuT(W) 0903uu 1204uu

ød1 (mm) 4.4 5.5
SPGM(A) 0903uu 1203uu

ød1 (mm) 4.0 5.0

(5-18 -)

(5-18 -)

  

  

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
11°

S
ch

lic
h

te
n

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

n
g

(mit Schneid-
richtung)

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

Unbesch.

(Tungaloy Loch)

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Quadratisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C

D

T

W

V

R

2–115

2

Y

S

E

0.2

6º

SPMT090304-23 d

SPMT090308-23 d

*SPMT120404-23 d

SPMT120408-23 d

SPMT090304-24 d

*SPMT090308-24 d

SPMT120404-24 d

SPMT120408-24 d

SPMW090304 d

SPMW090308 d

*SPMW120404 d

SPMW120408 d

SPGW090302 d

*SPGW090304 d

SPGW120404 d

*SPGA090304 d
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SPuT(W) 0903uu 1204uu

ød1 (mm) 4.4 5.5
SPGM(A) 0903uu 1203uu

ød1 (mm) 4.0 5.0

(5-18 -)

  

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
11°

M
itt

le
re

 B
ea

rb
ei

tu
ng

S
ch

lic
h
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b
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B
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n
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet Cermet
Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

S
ch

lic
h

te
n 

 
b

is
 m

it
tl

er
e 

B
ea

rb
ei

tu
n

g

Unbesch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

Spanformstufe

Quadratisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

(Tungaloy Loch-ø)

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

V

R

2–116

2

Y

E

R

srε

11
°

*SPGR090304L d

SPMR090304-CM d

*SPMR090308-CM d

SPMR120304-CM d

SPMR120308-CM d

SPMR120312-CM d

SPMR090304-23 d

SPMR090308-23 d

SPMR120304-23 d

*SPMR120308-23 d

SPMR120312-23

SPGN090304 d d

SPGN090308 d d

SPGN120302
*SPGN120304 d d

SPGN120308 d d

SPGN120312 dd d

SPGN120408 d
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(5-59)

  

(4-73 -)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C
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S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet

Positiv
11°

S
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h

te
n 

b
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e 
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ea
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ei
tu

n
g

KeramikUnbesch.

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

Quadratisch, ohne Loch

A
nw

en
d

un
g

Dicke (s) Eckenradius (rε)

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

SpanformstufePlattengröße (R) 

	d : Lagerstandard

(mit Schneid-
richtung)

      



C

D

T

W
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R

2–117

2

Y

S

E

SPMN090304 d

SPMN090308 d

*SPMN120304 d

SPMN120308 d dd dd

SPMN120312 d d

SPMN120408 d d

SPMN120412 d
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f (mm/U)
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet

S
ch

lic
h

te
n 
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B
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KeramikUnbesch.

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

TAC 
Bohrstangen

Positiv
11°

 TAC Außen-    
 drehhalter

Spanformstufe

Quadratisch, ohne Loch

Dicke (s) Eckenradius (rε)

A
nw

en
d

un
g

SpanformstufePlattengröße (R) 

	d : Lagerstandard
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R

2–118
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10
º

0.15

10

8

6

4

2

0   0.2 0.4    0.6   0.8  1.0

a p
 (m

m
)

TCGT090202-01 d

*TCGT090204-01 d d dd d
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TCGT110204-01 d dd d
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TCGT16T308-01 dd d

TCMT090202-PSF d

TCMT090204-PSF dd d

TCMT110202-PSF d

*TCMT110204-PSF dd d

TCMT110302-PSF d

TCMT110304-PSF dd d

TCMT16T304-PSF dd d

TCGT16T302L-W15 d d

*TCGT16T304L-W15 d d

TCGT16T308L-W15 d d

TCMT090204-PSS dd d

TCMT090208-PSS dd d
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(4-65, 4-82)

(4-65, 4-82)

(4-65)

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Dreieckig, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Un-
besch.

Positiv
7°

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

F
ei

n
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h
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h
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n
S
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h
te

n
S
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h
te

n 
b

is
 le

ic
h

te
 B

ea
rb

ei
tu

n
g

J-Serie

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

V

R

2–119

2

Y

E

TCMT090204-PS d

TCMT090208-PS d

TCMT110202-PS dddddd dddd d d d

*TCMT110204-PS dddddd dddd dm d d

TCMT110208-PS dddddd dddd dm d d

TCMT110302-PS dddddd dd d d

TCMT110304-PS dddddd dd d d

TCMT110308-PS dddddd dd d d

TCMT16T302-PS dddddd ddd d d

TCMT16T304-PS dddddd ddd d d d

TCMT16T308-PS dddddd ddd dm d d

TCMT090204-CM d

TCMT090208-CM d

TCMT110204-CM d

TCMT110208-CM d

*TCMT110304-CM d

TCMT110308-CM d

TCMT16T304-CM d

TCMT16T308-CM d

TCMT16T312-CM d

TCGT110202-SS d

TCGT110204-SS d

*TCGT110208-SS d

TCGT16T304-SS d

TCGT16T308-SS d
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(8-16)

  

(4-65, 4-82)

Spanformstufe

Dreieckig, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Positiv
7°

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Unbesch.

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 m
it

tl
er

e 
B

ea
rb

ei
tu

n
g

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C

D

S

T

W

V

R

2–120

2

Y

E

20
º

0.2

TCGT110202-AL d

TCGT110204-AL d

*TCGT16T302-AL d

TCGT16T304-AL d

TCGT16T308-AL d

TCGT110200FN-JS d

*TCGT110201FN-JS d

TCGT110202FN-JS d

TCGT110204FN-JS d

*TCGT110201N-JS d

TCGT110202N-JS d

TCGT110204N-JS d

TCGT080200FR-J08 d d

TCGT080200FL-J08 d d d

TCGT080201FR-J08 d d

TCGT080201FL-J08 d d

*TCGT080202FR-J08 d d

TCGT080202FL-J08 d d

TCGT080201R-J08 d

TCGT080201L-J08 d

*TCGT080202R-J08 d

TCGT080202L-J08 d

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

30
º

30
º

(G)J08

(G)J08

TCGT 11 02 02 -

TC
R

s

ød
1

rε

7°60°

T
9

1
0

5
T

9
1

1
5

T
9

1
2

5
T

9
1

3
5

T
6

1
2

0
T

6
1

3
0

A
H

7
2

5
G

H
7

3
0

J
7

4
0

S
H

7
3

0

J
5

3
0

N
S

7
3

0
N

S
5

3
0

K
S

0
5

F
T

H
1

0

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

9º

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2
0  0 05   0 1   0 15 0 2   0 25

5

4

3

2

1
R0.03

R0.4

R0.1

R0.2

9º

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2
0  0 05   0 1   0 15 0 2   0 25

5

4

3

2

1
R0.03

R0.4

R0.1

R0.2

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

(G)AL

(G)JS

(G)JS

f - ap

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)
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(8-16)

  

(4-65, 4-82)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Unbesch.

Positiv
7°

S
ch
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h
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n 

b
is

 m
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B
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ei
tu

n
g

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

A
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Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
A

nw
en

d
un

g

Dreieckig, mit Loch

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T

W

V

R

2–121

2

Y

E

30
º

23
º

30
º

TCGT110200FR-J10 d d

TCGT110200FL-J10 d

TCGT110201FR-J10 d

TCGT110201FL-J10 d

TCGT110202FR-J10 d dd

TCGT110202FL-J10 d d

TCGT110300FR-J10 d d

TCGT110300FL-J10 d

TCGT110301FR-J10 d d

TCGT110301FL-J10 d

*TCGT110302FR-J10 d d

TCGT110302FL-J10 d d

TCGT110201R-J10
TCGT110201L-J10
TCGT110202R-J10 d

TCGT110202L-J10 d

*TCGT110301R-J10 d

TCGT110301L-J10 d

TCGT110302R-J10 d

TCGT110302L-J10 d

*TCGT080102R d d

TCMT090202-23 d

TCMT090204-23 d

TCMT110202-23 d

*TCMT110204-23 d

TCMT110208-23 d

TCMT16T304-23 d

TCMT16T308-23 md
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f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C
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S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

S
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S
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h
te
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b
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n
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Positiv
7°

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Unbesch.

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

	

m		

m

J-Serie

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

Dreieckig, mit Loch

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

A
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g

Spanformstufe
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(mit Schneid-
richtung)

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C
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S

T

W

V

R

2–122

2

Y

E

0.2

6º

8º

0.15

TCMT110202-PM dddddddd d

TCMT110204-PM dd dddddddd dd

TCMT110208-PM dd dddddddd dd

TCMT110302-PM dddd ddd d

TCMT110304-PM dddd ddd d

TCMT110308-PM dddd ddd d

*TCMT16T304-PM dd dddddddd dd

TCMT16T308-PM dd dddddddd dd

TCMT16T312-PM dd dddddddd dd

TCMT090202-24 md

TCMT090204-24 d

*TCMT110202-24 d

TCMT110204-24 d

TCMT110208-24 d

TCMT16T304-24 d

TCMT16T308-24 d
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(5-19 -)

(8-16)

  

(4-65, 4-82)

Spanformstufe

Spanformstufe

Dreieckig, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

M
itt

le
re

 B
ea
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ei

tu
ng

Positiv
7°

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Unbesch.

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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R

2–123

2

Y

E

10
º

10
º

0.2

TPGT090202-01 d d

*TPGT090204-01 d ddd

TPGT110202-01 d d

TPGT110204-01 d ddd

TPGT110208-01 d

TPGT130302-01 d d

TPGT130304-01 d ddd

TPGT130308-01 ddd

TPGT16T304-01 d ddd

TPGT16T308-01 dd dd

TPMT090202-PSF d

TPMT090204-PSF dd d

TPMT110202-PSF d

*TPMT110204-PSF dd d

TPMT110302-PSF d

TPMT110304-PSF dd d

TPMT130304-PSF dd d

TPMT16T304-PSF dd d

TPMT110204-PF dd d d d d

TPMT110208-PF dd d d d

TPMT110302-PF dd d d d

TPMT110304-PF dd d d d d

TPMT130304-PF dd d d d

TPMT130308-PF dd d d

*TPMT16T304-PF dd d d d

TPMT16T308-PF dd d
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Spanformstufe

Dreieckig, mit Loch
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Positiv
11°

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

F
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n
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h
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h
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n
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h
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Unbesch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

	d : Lagerstandard

      



C
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R

2–124

2

Y

E

TPGT070100R-W08 d d

TPGT070100L-W08 d d

TPGT070101R-W08 d d

TPGT070101L-W08 d d

TPGT070102R-W08 d d

TPGT070102L-W08 d d

TPGT070104R-W08 d d

TPGT070104L-W08 d d

TPGT080200L-W08 dd d

TPGT080202L-W08 d d d dd

*TPGT080204L-W08 d d d dd

TPGT090202R-W15 d

TPGT090202L-W15 d d d

*TPGT090204R-W15 d

TPGT090204L-W15 dd d d dd

TPGT110202R-W15 d

TPGT110202L-W15 d d d

*TPGT110204R-W15 d

TPGT110204L-W15 dd d d dd

TPGT110208R-W15 d

TPGT110208L-W15 d d

TPGT110302L-W15 d

TPGT110304R-W15 d

TPGT110304L-W15 d

TPGT110308L-W15 d

TPGT130302R-W15 d

TPGT130302L-W15 d d d

TPGT130304R-W15 d d

TPGT130304L-W15 dd d d dd
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie
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TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Dreieckig, mit Loch

A
nw

en
d

un
g
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*TPGH160302R-W18
TPGH160302L-W18
TPGH160304R-W18
TPGH160304L-W18

TPMT090204-PSS dd ddddd

TPMT090208-PSS dd ddddd

*TPMT110204-PSS dd ddddd

TPMT110208-PSS dd ddddd

TPMT110304-PSS dd ddddd

TPMT110308-PSS dd ddddd

TPMT130304-PSS dd ddddd

TPMT130308-PSS dd ddddd

TPMT16T304-PSS dd ddddd

*TPMT16T308-PSS dd ddddd

14
º

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

0 0.1 0.2 0.3

3
2
1

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

0 0.1 0.2 0.3

3
2
1

14
º 0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2

0 0.1 0.2 0.3

3
2
1

(G)

(G)W13

W10

(G)W18

R

s

ød
1

rε

11
°

TP
60°

T
9

1
0

5
T

9
1

1
5

T
9

1
2

5
T

9
1

3
5

T
6

1
2

0
T

6
1

3
0

A
H

7
2

5
A

H
6

3
0

A
H

6
4

5
G

H
1

1
0

G
H

3
3

0
G

H
7

3
0

G
T

7
3

0
A
T

5
3

0

N
S

7
3

0
N

S
5

3
0

T
H

1
0

U
X

3
0

TPGH 09 02 02L -

f - ap

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

a p
 (m

m
)

0701uu 0802uu 0902uu 1102uu 1103uu 1303uu 1603uu 16T3uu

TPuT(W) - 2.3 2.5 2.8 3.4 3.4 - 4.4
TPGM(A) 2.7 - 3.2 3.0 3.0 - 4.0 -

TPGH - 2.3 3.0 3.4 3.4 - 4.5 -ød
1 

(m
m

)

(M)PSS

10
º

0.15

10

8

6

4

2

0   0.2 0.4    0.6   0.8  1.0

a p
 (m

m
)

(5-20 -)

(5-20 -)

  

  

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  
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 (4-1)
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Unbesch.

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

J-Serie

Spanformstufe

A
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d

un
g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Unbesch.

 TAC Außen-    
 drehhalter

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Dreieckig, mit Loch

A
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d
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g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

Dreieckig, mit Loch
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard

(mit Schneid-
richtung)

(Tungaloy Loch)
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6º

TPMT090204-PM dddd ddd d d

TPMT090208-PM dddd ddd d d

TPMT110204-PM dddddd ddddd dd

TPMT110208-PM dddddd ddddd dd

TPMT110304-PM dddddd ddddd dd

TPMT110308-PM dddddd ddddd dd

TPMT130304-PM ddddd ddd d dd

TPMT130308-PM ddddd ddd d dd

*TPMT16T304-PM ddddd ddd d dd

TPMT16T308-PM ddddd ddd d dd

TPMT16T312-PM ddddd ddd d dd

TPMT090202-24 d

TPMT090204-24 d

TPMT110204-24 d

*TPMT110208-24 d

TPMT130304-24 d

TPMT130308-24 d

TPMT16T304-24 d

TPMT16T308-24 d

TPMW110204 d

TPMW110208 d

*TPMW130304 d

TPMW130308 d

TPMW16T304 d

TPMW16T308 d
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
Dreieckig, mit Loch
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d
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Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TAC 
Bohrstangen

Spanformstufe

A
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d
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g

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

Dreieckig, mit Loch

Un-
besch.

	d : Lagerstandard
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TPGR110302L d

*TPGR110304L d

TPGR160304R d

TPGR160304L d

TPGR160308L d

*TPMR110304-PS d d

TPMR110308-PS d d
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TPMR160308-PS d d
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TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

Dreieckig, ohne Loch
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f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Unbesch.
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is
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B
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ei
tu
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Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Positiv
11°

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

(mit Schneid-
richtung)

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



C

D
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T

W

V

R

2–131
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TPMR090204-24 d

*TPMR110304-24 d

TPMR110308-24 d

TPMR160304-24 d

TPMR160308-24 d

TPMN110304 d d

TPMN110308 d
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Dreieckig, ohne Loch

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Sonder

TA
C

 W
S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

M
it
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B
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n
g

Beschichtet Cermet Unbesch.

Positiv
11°
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tu

n
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Keramik
Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

TPGN 16 03 12

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard

      



C

D

S

T
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V

R

2–132

2

Y

E
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º

*WPMT090725ZPR-ML dd d

WPMT090725ZPL-ML dd d
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*WBGT030102R-W08 d

WBGT030102L-W08 dd d dd

WBGT030104R-W08 d

WBGT030104L-W08 dd d dd
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WBGT080202L-W11 d

*WBGT080204L-W11 d
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Spanformstufe

Sonder

TA
C
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S

P

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Beschichtet

Positiv
5°

Positiv
11°

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

TAC 
Bohrstangen

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

 TAC Außen-    
 drehhalter

Trigonal, mit Loch

S
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u
b

A
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Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
A
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d
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D
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hm
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Trigonal, mit Loch

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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R

2–133

2

Y

E
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º

0.2

VBMT110302-PSF d

VBMT110304-PSF dd d

VBMT160402-PSF d

*VBMT160404-PSF dd d

VBMT110302-PF dd d d

VBMT110304-PF dd d d

*VBMT110308-PF dd d d

VBMT160404-PF dd d d

VBMT160408-PF dd d d

VBMT110304-PSS dd dd ddd

VBMT110308-PSS dd dd ddd

*VBMT160404-PSS dd dd ddd

VBMT160408-PSS dd dd ddd

VBMT160412-PSS dd d

*VBMT110302-PS dd dddd ddddm dd

VBMT110304-PS dd dddd ddddm dd

VBMT110308-PS dd dddd ddddm dd

VBMT160402-PS dd dddd dddd d

VBMT160404-PS dd dddd ddddm dd

VBMT160408-PS dd dddd ddddm dd

VBMT110304-CM d

VBMT110308-CM d

*VBMT160404-CM d

VBMT160408-CM d

VBMT160412-CM d
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TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

Positiv
5°
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

TAC 
Bohrstangen

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie
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Rhombisch, mit Loch

A
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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R

2–134
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E

30
º

VBGT110300FN-JS d

VBGT110301FN-JS d

VBGT110302FN-JS d

*VBGT110304FN-JS d

VBGT110301N-JS d

VBGT110302N-JS d

*VBGT110304N-JS d

*VBGT110300FR-J10 d d

VBGT110300FL-J10 d d

VBGT110301FR-J10 d d d

VBGT110301FL-J10 d d d

VBGT110302FR-J10 d d d

VBGT110302FL-J10 d d d

VBGT110304FR-J10 d d d

VBGT110304FL-J10 d d d

VBGT110301R-J10
VBGT110301L-J10

*VBGT110302R-J10 d

VBGT110302L-J10 d

VBGT110304R-J10 d
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VBMT160408-24 d
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Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
5°

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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Bohrstangen
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Rhombisch, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s)

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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2–135

2

Y

E

10
º

0.2

VCMT080202-PSF d

VCMT080204-PSF dd d

VCMT110302-PSF d

VCMT110304-PSF dd d

*VCMT160404-PSF dd d d

VCMT160408-PSF dd d d

VCMT080202-PF dd d d

VCMT080204-PF dd d d

VCMT160404-PF dd d d

*VCMT160408-PF dd d d

VCMT110304-PSS dddd ddd

VCMT110308-PSS dddd ddd

*VCMT160404-PSS dddd dddd

VCMT160408-PSS dddd dddd

VCMT110302-PS dddddd ddd dm dd

VCMT110304-PS dddddd ddd dm dd

*VCMT110308-PS dddddd ddd dm dd

VCMT160404-PS dddddd dddd dm dd

VCMT160408-PS dddddd dddd dm dd

VCMT080204-CM d

*VCMT160404-CM d

VCMT160408-CM d

VCMT160412-CM d
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Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt
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 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Rhombisch, mit Loch

A
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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2–136
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VCGT160404-AL d

VCGT160408-AL d

*VCGT160412-AL d

VCGT220520-AL d

VCGT220530-AL d

VCMT160404-24 d

*VCMT160408-24 d
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* VCMT160408 d
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TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard
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(1-1)

TAC Bohrstangen
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Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
7°

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Beschichtet Cermet Unbesch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
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 TAC Außen-    
 drehhalter
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VPET0802008MFR-JRP d

VPET0802008MFL-JRP d

VPET080201  MFR-JRP d

VPET080201  MFL-JRP d

VPET0802018MFR-JRP d

VPET0802018MFL-JRP d

VPET080202  MFR-JRP d

VPET080202  MFL-JRP d

VPET1103008MFR-JRP d

VPET1103008MFL-JRP d

VPET110301  MFR-JRP d

VPET110301  MFL-JRP d

VPET1103018MFR-JRP d

VPET1103018MFL-JRP d

*VPET110302  MFR-JRP d

VPET110302  MFL-JRP d

VPET0802008MFR-JPP d

VPET0802008MFL-JPP d

VPET080201  MFR-JPP d

VPET080201  MFL-JPP d

VPET0802018MFR-JPP d

VPET0802018MFL-JPP d

VPET080202  MFR-JPP d

VPET080202  MFL-JPP d

VPET1103008MFR-JPP d

VPET1103008MFL-JPP d

VPET110301  MFR-JPP d
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*VPET110302  MFR-JPP d
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(8-19)

Rhombisch, mit Loch

A
nw
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d
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe
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f (mm/U)

f (mm/U)

TA
C
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S

P

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
11°

Beschichtet Cermet Unbesch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

	d : Lagerstandard
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S

T

W

V

R

2–138
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VPET0802008MFN-JSP d

VPET080201  MFN-JSP d
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VPET110301  MFN-JSP d

VPET1103018MFN-JSP d

*VPET110302  MFN-JSP d
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(8-19)

Rhombisch, mit Loch

Plattengröße (R) Dicke (s)

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

Eckenradius (rε) Spanformstufe
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en
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en
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TA
C

 W
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P

Sorten
(1-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Technische 
Informationen 

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Positiv
11°

Beschichtet Cermet Unbesch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug-
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

J-Serie

	d : Lagerstandard
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W
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R

2–139
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E

YWMT11T202-ZF d d

YWMT11T204-ZF d d

*YWMT16T302-ZF d d
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Rhombisch, mit Loch

A
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d
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g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

f (mm/U)

f (mm/U)

TA
C

 W
S

P

Sonder

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.Cermet
besch.

S
ch

lic
ht

en
 b

is
 m

itt
le

re
 B
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ei
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ng

Positiv
7°

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC 
Bohrstangen

	d : Lagerstandard

      



C
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S

T

W

V

R

2–140
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E

RCMT0502M0-CM d

RCMT0602M0-CM d

*RCMT0803M0-CM d

RCMT10T3M0-RS dd d

RCMT1204M0-RS dd d

*RCMT1606M0-RS dd

RCMT2006M0-RS d

RCMT2507M0-RS d

RCGT0602M0-AL d

RCGT0803M0-AL d

*RCGT1003M0-AL d
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Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Sonder

Beschichtet Cermet Unbesch.

Positiv
7°

S
ch

lic
h

te
n 

b
is

 m
it
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e 
B
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ei
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n
g

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

(4-61, 4-62)

(4-61, 4-62)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

f (mm/U)

f (mm/U)

f (mm/U)

Rund, mit Loch

Loch-ø (ød1) : siehe unten

Plattengröße (R) Dicke (s)

TAC Wendeschneidplatten · Positiv
A

nw
en

d
un

g

Spanformstufe

Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard

      



C
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S
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W

V

R

2–141
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RCMT0502M0-61 dd d d

*RCMT0602M0-61 dd d d

RCMT0803M0-61 dd d d

RCMM1003M0-61 dd d d d

RCMM1204M0-61 dd d d d

*RCMM1606M0-61 dd d

RCMM2006M0-61 dd d

RCMM2507M0-61 dd
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0502M0 0602M0 0803M0 1003M0 10T3M0 1204M0 1606M0 2006M0 2507M0
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RCMM - - - 3.6 - 4.2 5.2 6.5 7.2ø
d

1 
(m

m
)
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S

P

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Sonder

Beschichtet Cermet Unbesch.

Positiv
7°

S
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w
er
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rs

p
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u
n

g

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

(4-61, 4-62)

Cat. No.

 TAC Außen-    
 drehhalter

f (mm/U)

f (mm/U)

Rund, mit Loch

A
nw

en
d

un
g

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε) Spanformstufe

	d : Lagerstandard
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Sortenauswahl
Unbesch.
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M
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Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Werkzeug- 

halter

(4-65)

 TAC Außen-    
 drehhalter
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Beschichtet Keramik

Positiv
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

Hinweis: * Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

S
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h
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n

Rund, ohne Loch

A
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g

A
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d
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g

Spanformstufe

Spanformstufe

Plattengröße (R) Dicke (s) Eckenradius (rε)

Eckenradius (rε)

f (mm/U)

f (mm/U)

Rund,
Sonderform

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

	d : Lagerstandard
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet Cermet Unbesch.

Positiv

Positiv

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

Beschichtet Cermet Unbesch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

(4-81)

(4-81)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

Vorwärtsdrehen

Rückwärtsdrehen
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Spanformstufe

Schneidrichtung 

Schneidrichtung 
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h
en

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard

      



C
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S

T

W

V
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E

JXBR8000F d d d

JXBL8000F d d

JXBR8005F d d

JXBL8005F d d

JXBR8005 d

JXBL8005 d

JXBR8010F d d d

JXBL8010F d d
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JXBL8010 d

JXBR8015F d d

JXBL8015F d d

JXBR8015 d

JXBL8015 d
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(8-22)
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Spanformstufe

Spanformstufe

F  : scharfkantig 
u	: geschliffen
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

Sorten 
(1-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Positiv

Beschichtet Cermet Unbesch.

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

Positiv

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

Unbesch.

(4-82)

(4-83)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

TAC Wendeschneidplatten · Positiv

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt
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TAC Wendeschneidplatten
Nomenklatur

(2-2)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten
(1-1)

Technische 
Informationen  

(15-1)
Querverweis

Sonder

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

Beschichtet CermetCermet
besch.

Positiv

H
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*10ER / L300 : Blanks

Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

Unbesch.

Positiv
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h
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Artikel Nr.

Sortenauswahl

Werkzeug- 
halter

J-series

Cermet Unbesch.

(4-84)

(4-84)

 TAC Außen-    
 drehhalter

 TAC Außen-    
 drehhalter

Hinterdrehen

Hinterdrehen

Eckenradius (rε)
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u	: geschliffen
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A
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Schneidrichtung 

f (mm/U)

f (mm/U)

	d : Lagerstandard
	m	 ;	Wird ersetzt

      



Kapitelaufbau T-CBN und T-DIA Werkzeuge
� T-CBN und T-DIA Wendeschneidplatten sind in folgende Formen unterteilt: C(80°)  D(55°)  S(90°)  T(60°)  V(35°)  W(80°) 
� Innerhalb einer Form ist die Unterteilung wie folgt: 
     Negative Wendeschneidplatten (mehrschneidig  einschneidig), positive Wendeschneidplatten (mehrschneidig  einschneidig)

� Bestellinformation
�  Zur Bestellung bitte Artikel-Nr., Sorte und Menge angeben:
     Beispiel: 2QP-DNGA150408 BXM20  1 Stück
     �  Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
     �  T vor der Artikel-Nr.: Verpackungseinheit 10 Stück
     �  Abweichende Verpackungseinheiten werden separat angegeben

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01325
S01325 S01325 S00515 S00515 S00515 T01315 S00515 S00515

3 6
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M
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B
X
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B
X
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0

B
X
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0

B
X

36
0

B
X

38
0

B
X

47
0

B
X

48
0

B
X

93
0

ød s ød1 rε a

2QP CNGA120402F 2 2 7 4 76 5 16 0 2 2 3
2QP CNGA120404F � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNGA120408F � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNGA120412F 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP CNGA120402 2 2 7 4 76 5 16 0 2 2 3
2QP CNGA120404 � � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNGA120408 � � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNGA120412 � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP CNGA120404 L � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNGA120408 L � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNGA120412 L � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP CNGA120404 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNGA120408 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNGA120412 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP CNGA120404WL � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNGA120408WL � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNGA120412WL � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP CNMA120404W � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP CNMA120408W � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
2QP CNMA120412W � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
T2QP CNGA120404 � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
T2QP CNGA120408 � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
4QP CNGA120404 � 4 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
4QP CNGA120408 � 4 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
4QP CNGA120412 � 4 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
4QP CNGA120404 H 4 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
4QP CNGA120408 H 4 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
4QP CNGA120412 H 4 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
4QP CNMA120404W � 4 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
4QP CNMA120408W � 4 2 7 4 76 5 16 0 8 2 2
4QP CNMA120412W � 4 2 7 4 76 5 16 1 2 2 4
2QP DNGA150402F 2 2 7 4 76 5 16 0 2 2 7
2QP DNGA150404F 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 5
2QP DNGA150408F 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150412F 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2
2QP DNGA150404 � � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 5
2QP DNGA150408 � � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150412 � � � � � � � � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2
2QP DNGA150404 L � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 5
2QP DNGA150408 L � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150412 L � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2
2QP DNGA150404 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 5
2QP DNGA150408 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150412 H � � � 2 2 7 4 76 5 16 1 2 2
2QP DNGA150404WJ � � 2 2 7 4 76 5 16 0 4 2 3
2QP DNGA150408WJ � � 2 2 7 4 76 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150604 � � 2 2 7 6 35 5 16 0 4 2 5
2QP DNGA150608 � � 2 2 7 6 35 5 16 0 8 2 1
2QP DNGA150612 � � 2 2 7 6 35 5 16 1 2 2

4 14  4 44 )

5 29  5 36
5 52  5 53)

4 18  4 44 )

5 30  5 37
5 59  5 63)
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TAC Außen
drehha ter

 (4 1)

TAC Bohrstangen
(5 1)

Sorten
(1 1) Querverweis

H nweis: T am Anfang der Artikel Nr  bedeutet 10 Stück Verpackungseinheit

TAC Außen
drehhalter

TAC 
Bohrstangen

TAC Außen
drehha ter

TAC 
Bohrstangen

Negative Wendeschneidplatten · Mehrschneidig
T-CBN Serie

�  Lagerstandard

Standard M krogeometrie

W per 

W per 

W per 

Wiper 

Allg  
Anwendun

Kle ne
Fase

Kle ne
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Hinweise für Wiper Wendeschneidp atten W  WL  WJ3 6

Aus
führung

Werkzeug
Artikel Nr

Sortenauswahl Abmessungen (mm)

A
nz

ah
S

ch
ne

d
ka

nt
enAn

 
&

Eigen
schaften

Nega ive WSP

WSP

Posi ive WSP

A lg  
Anwendun

Allg  
Anwendun

A lg  
Anwendun

A lg  
Anwendun

Scharfe
Schne d

kante

Scharfe
Schneid

kante

Querverweise

Empfohlene 
Werkzeughalter

Abmessungen 
Wendeschneidplatten

Anzahl Schneiden

Negative oder Positive 
Wendeschneidplatten

Form der 
Wendeschneidplatte

Kapitelüberschrift

Artikel-Nr. 
T-CBN Wendeschneidplatten

Sortenauswahl

Anwendungsbereich

Spezifi kation der 
Mikrogeometrie

Lagersymbol
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CNGA120408QP-T 2
1

TNGA160402 QBN-
21

2

3

4
6

2

31 2

2 -CNGA120404 -LQP
QP

T-CBN
Wende- 
schneidplatten

3 ISO
Standardbezeichnung

Typ

-L

-H

W

W

F

-HF

-HM

4 Spezialeigenschaften & 
Spaformstufe

ohne Standard Verfasung

Wiper

Wiper, rund

Scharfe Schneidkante
Mit Spanformstufe,
für die Schlichtbearbeitung

Große Verfasung, 
schlagfest

Kleine Verfasung, 
verschleißfest

Mit Spanformstufe,
für mittlere ZerspanungP
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nd
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Nomenklatur für TAC T-CBN (CBN) 
Wendeschneidplatten

Mehrschneidenausführung

Anzahl Schneiden

Einseitige
Mehrschneidentypen

Doppelseitige
Mehrschneidentypen

Mehrschneidenausführung (Verpackungseinheit 10 Stück)

ISO
Standardbezeichnung

1

1

“T” = VE 10 Stück

TAC T-CBN  
Wendeschneidplatten

Für die allgemeine Drehbearbeitung

TAC T-CBN  
Wendeschneidplatten

XG QBN-
1

51

R
2

63 10
3

S
4

L

R

3 42 5

T-CBN (CBN aufgelötet) Stechplatten

Links

Rechts
10 g 1.0 mm
15 g 1.5 mm etc.

Für 
Stechwerkzeuge
GX-Typ

Schneidrichtung Stechbreite S : Eckenradius(rε) =
0.2 mm
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3
TPGW110204 DIA-

21

ISO
Standardbezeichnung

Y DEN1505PDFR
21

1

SECN42ZFR DIA-
21

3

3

D-
2

D

WD

BD

Y

TAC T-DIA  
Wendeschneidplatten

TAC T-DIA  
Wendeschneidplatten

2

2

1 ISO
Standardbezeichnung

1 ISO
Standardbezeichnung

Wendeschneidplatten für die Fräsbearbeitung

Type

Code Typ

Sonder

Spezialtypen

*Tungaloy Symbol

Mit aufgelötetem PKD

Wiper mit aufgelötetem PKD

Wiper zur gratfreien 
Bearbeitung

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

Nomenklatur für TAC T-DIA
Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten für die Drehbearbeitung
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100
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14
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0

300

200

100

0 0.15 0.3
0

300

200

100

1-2µm 4-8µm

T-CBN

BXM10

BXM20

BX310
BX330
BX360
BX380

BXM10
BXM10

BXM20
BXM20

BX360

5.5
4
2.5BX330

BXM20   BXM10   

T-CBN (CBN)

T-CBN für gehärteten Stahl und Hartstoffe

� Anwendungsgebiet Anforderungen an CBN-Sorten

H
är

te
/W

er
ks

tü
ck

 (H
R

C
)

Keramik

Beschichtet/Cermet

Kontinuierlich Leicht
unterbrochen

Stark
unterbrochen

Die Grundregel zur 
Bearbeitung des 
Werkstückstoffes lautet

Härte der Sorte  ≥ 
Härte des Werkstoffes X 3

� Gehärteter Stahl  (60HRC)   700 Hv   �  Hartmetall  1600 Hv  

� CBN  (BX360)   3300 Hv  

    �  Auswirkung der CBN-Korngröße auf die Oberfl ächenrauheit und 
        die Schnittgeschwindigkeit

[Fein gekörntes CBN] [Grob gekörntes CBN]

Fein gekörntes CBN für scharfe 
Schneidkante

Grob gekörntes CBN. 
CBN-Partikel fest gebunden

Exzellente Oberfl ächengüte Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

ni
ed

rig
ho

ch

� Eigenschaften CBN-Sorten zur   
 Bearbeitung von gehärtetem Stahl 
 und anderen Hartmetallen

Schlagfestigkeit

Verschleißfestigkeit

CBN Anteil
Niedriger CBN-Anteil e  Erhöhte Verschleißfestigkeit

Hoher CBN-Anteil e Erhöhte Schlagfestigkeit

Auswahlsystem T-CBN Sorten für gehärteten Stahl und Hartstoffe

� Beschichtete T-CBN Sorten

HSC-Zerspanung

Allgemeine Anwendung

� Unbeschichtetet T-CBN Sorten
HSC-Zerspanung – Hohe Verschleißfestigkeit 
im kontinuierlichen Schnitt
Mittlere Schnittgeschwindigkeit, gute Oberfl ächengüte

Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit, 
allgemeine Anwendung – exzellente Schlagfestigkeit
Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit, 
hohe Schlagfestigkeit im stark unterbrochenen Schnitt

� Anwendungsgebiet beschichtetes T-CBN
� Kontinuierlicher Schnitt

Kontinuierlicher
Schnitt

Kontinuierlicher
Schnitt

Unterbrochener
Schnitt

Vorschub: f (mm/U)
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� Unterbrochener Schnitt

Leicht unterbr.
Schnitt

Leicht Unterbrochen Stark

1. WahlErhöhte Standzeit bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten

Für allgemeine AnwendungenFür HSC-Zerspanung

Eigenschaften beschichteter T-CBN Sorten
Beschichtung auf 
hartem CBN
Härte:
CBN > Beschichtung

� Erhöht die Oxidationsbeständigkeit von CBN 
Die Beschichtung ist luftundurchlässig 
und verhindert somit die Oxidation

� Kein Ablösen der Beschichtung 
Hartes und formbeständiges Substrat

Erhöhte Beständigkeit 
gegenüber 

Freifl ächenverschleiß

Einfl uß der Kühlung bei der Bearbeitung von gehärtetem Stahl
� Kontinuierlicher Schnitt

Fr
ei

fl ä
ch

en
ve

rs
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le
iß

 V
B

 (m
m

)

Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen

Schnittbedingungen

� Werkstoff: CrMo Stahl
   (JIS SCM415), 60 HRC

� Schnittgeschw  Vc = 150 m/min

� Schnitttiefe: ap = 0.25 mm

� Vorschub: f = 0.1 mm/U

� Werkstoff: CrMo Stahl
   (JIS SCM415), 60 HRC

� Schnittgeschw  Vc = 100 m/min

� Schnitttiefe: ap = 0.25 mm

� Vorschub: f = 0.15 mm/U

� Unterbrochener Schnitt

S
ta

nd
ze

it 
(m

in
)

Trocken

Trocken

Nass

Nass
Stark unterbr.
Schnitt

� Für hohe Standzeiten und 
 zur Vermeidung von vor-
 zeitigem Verschleiß ist im   
 kontinuierlichen Schnitt die  
 Nassbearbeitung vorzuziehen 

� Für hohe Standzeiten und   
 zur Vermeidung von vorzeitigem  
 Bruch ist im unterbrochenen  
 Schnitt die Trockenbearbeitung  
 vorzuziehen
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0
55 60 65

0.1
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0

800

1200

1600

2000

400

0
300 500 800 1000

500

1000

1500

500

1000

0 1.0 2.0 3.0 4.0

1500

BX470

BX480BX480

BX950

BX480
BX470

BX950

BX470 / BX480

Hv = 4000 ~ 4300

BX470 BX480BX480

BX930

BX950

BX870

BX930

BX950

BX930
T5100

BXC90

BXC90

BXC90

BX870

(FX105)

Vc

Vc

= 120 m / min

= 250 m / min

FCD400 FCD700

BX870

BX950

     

     

T-CBN für die Bearbeitung von Sintermetall

� Anwendungsgebiet
� Sintermetall � Ventilsitz
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SMF40X0 (JPMA Standard)
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Diesel Motor

Härte/Werkstoff (Hv)

Geringe Gratbildung und exzellente 
Oberfl ächengüte

Hohe Verschleißfestigkeit, 
vielseitig einsetzbar

Eigenschaften

BX470 und BX480

� Bearbeitung von Sintermetallen mit Hartpartikeln

Konvent. Sorte

Hartpartikel Binder CBN Korn

Binderphase durch Anteil an Hartpartikeln verschlissen 
Durch erhöhten CBN-Anteil wird der Verschleiß 
des Binders unterbunden 

Erhöhte Verschleißfestigkeit

� Eigenschaften: BX470 und BX480

CBN Anteil: 95 vol%

Weltweit höchster CBN Anteil in 
handelsüblichem Werkzeug

*Stand Juli 2010

� BX480 (Planen von Geriebe)

A
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Konventionelle Sorte

Schnittbedingungen

Härte/Werkstoff  (HRC)

Erhöhter Verschleiß durch Ausfall an CBN-Körnerne e

� Werkstoff: Sintermetall (> HRA60)
� Wendeschneidplatte:  DCMW11T308
� Schnitttiefe: ap = 0.2 ~ 0.5 mm  
� Vorschub: f = 0.07 mm/U   
� Kühlung: Emulsion   � Unterbrochener Schnitt

BX470/BX480 Besonders geeignet für Sintermetall�

Konventionelle
CBN Sorte
Nach 150 Teilen

BX480
Nach 300 Teilen

Schnittbedingungen
� Werkstoff: Sintermetall (> HRA60), Nitriding, gehärtet
� Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min   � Schnitttiefe: ap = 0.15 mm
� Vorschub: f  = 0.1 mm/U  � Kühlung: Emulsion  
� Unterbrochener Schnitt

BX470 (Standzeitkriterium: Gratbildung)�
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Mitbewerber A Mitbewerber B

Schnittbedingungen
� Werkstoff: Sintermetall
� Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100 m/min 
� Schnitttiefe: ap = 0.15 ~ 0.3 mm
� Vorschub: f = 0.07 ~ 0.25 mm/U 
� Unterbrochener Schnitt-Trockenbearbeitung

T-CBN für die Bearbeitung von Grau- und Kugelgraphitguss

Anwendungsgebiet�
�FC und FCA (JIS) �FCD (JIS)

Kontinuierlich Unterbr.

· Allg. Anwendungen, 1. Wahl
· Speziell geeignet für die  
  Zerspanung von 
  Kugelgraphitguss

· Unterbrochen Schnitt 
· Außergewöhnliche       
  Schlagfestigkeit

Hinweis: Auftragsfertigung
- Für die Bearbeitung von 
  Zylinderbuchsen

Schnitttiefe  (mm)
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� Beschichtete Voll-CBN Sorten

Schlichten

Serie (Besch. Hartmetall)

Konventionelle 

CBN 

Sorten

Keramik

Schruppen

- Voll-CBN für 
 geringe bis große   
 Schnitttiefen

Bearbeitung von Zylinderbuchsen  (Beispiel mit BX870)� 
� Freifl ächenverschleiß nach 1000 Teilen
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 (m
m

)

Mitbewerber A Mitbewerber B

� Bruch nach 1000 Teilen

Mitbewerber

Schnittbedingungen

Werkstoff: 
Zylinderbuchse (Schleuderguss)
Bearbeitung: Feinbohren
Schnittgeschw.: Vc = 1.000 m/min
Maschine: Sondermaschine
Kühlung: Emulsion

Standzeitvergleich: Schlichten von Bremsscheiben� 
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)

Schnittbedingungen: Vc (m/min)

Keramik

Schnittbedingungen
� Werkstoff: Drehscheibe
                            (JIS FC250)
� Wendeschneidplatte: SNGN  
    120412 (BXC90)
� Schnitttiefe: ap = 0.7 mm
� Vorschub: f  = 0.35 mm/U
� Kühlung: ohne
� Standzeitkriterium:
    Oberfl ächengüte

Für Sintermetalle

�

�
�
�
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S 0 1 5 3 0

150

125

100

300

200

100

0

75

50
−15º −20º −25º −30º −35º −40º −15º −20º −25º −30º −35º −40º

W

005
010
013
015
020

α

10° - 10°
15° - 15°
20° - 20°
25° - 25°
30° - 30°
35° - 35°
40° - 40°

0.05 mm

0.10 mm

0.15 mm
0.13 mm

0.20 mm

2QP-CNGA1204**WL 3QP-WNGA080408WL 2QP-DNGA1504**WJ 3QP-TNGA1604**WG

95˚ 93˚ 91˚

ACLNR/L*****12-A AWLNR/L*****08-A ADJNR/L*****15-A ATGNR/L*****16-A
ATFNR/L*****16-A

DCLNR/L*****12 DWLNR/L*****08 DDJNR/L*****15
DTGNR/L*****16
DTFNR/L*****16

A***-ACLNR/L12-D*** A***-AWLNR/L08-D*** A***-ADUNR/L15-D*** A***-ATFNR/L16-D***

B
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Fasenwinkel

Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Werkstoff: CrMo Stahl
                    (JIS SCM415), 60 HRC

Wendeschneidplatte: TNGN160404 (BX360)
Schnittgeschw.: Vc = 100 m/min
Vorschub: = 0.15 mm/U
Schnitttiefe: ap = 0.25 mm
Kühlung: ohne
Standzeitkriterium: VBmax = 0.15 mm
Verfasung: 0.13 × hh°+ runde Fase

S
ta

nd
ze

it 
(%

)

Fasenwinkel

Werkstoff: CrMo Stahl
                 (JIS SCM415), 60 HRC
Wendeschneidplatte: TNGN160404 (BX360)
Schnittgeschw.: Vc =100 m/min
Vorschub: f = 0.15 mm/U

Profi lquerschnitt Oberfl äche 
mit konventioneller WSP

abgetragen

Profi lquerschnitt 
Oberfl äche WSP mit 

Wiperschneide

Schnitttiefe: ap = 0.25 mm
Kühlung: ohne
Standzeitkriterium: Bruch
Verfasung: 0.13 × hh° + runde Fase

Bearbeitung
mit WiperBearbeitung

ohne Wiper

Wiperschneidengeometrie

Wiperschneide

T-CBN Serie

Nomenklatur der Mikrogeometrie
d T-CBN Wendeschneidplatten mit spezieller Mikrogeometrie werden nach Auftrag gefertigt. 
 Bitte beachten Sie die folgenden Angaben.

Fasenbreite WBeispiel:
Fasenbreite      0.15 mm
Fasenwinkel      - 30°
Mit runder Fase

Form

T … Gefast

S … Gefast + verrundet

E … verrundet

F … scharfkantig

Fasenbreite (W) Fasenwinkel (α)

Fasenwinkel  α

Spanfl äche

Runde Fase

Freifl äche

 Die Mikrogeometrie kann in nebenstehenden  
 Kombinationen ausgewählt werden
 Nur verrundete Wendeschneidplatten ebenfalls  
 erhältlich
Hinweis. Einige Kombinationen sind nicht erhältlich. 
Nehmen Sie bitte Kontakt mit der nächsten Tungaloy 
Vertretung auf.

d	Abhängigkeit von Fasenwinkel und Standzeit im kontinuierlichen Schnitt 

Wiper Wendeschneidplatte
T-CBN Serie

d	In der Regel gilt:
•  Ein kleinerer Fasenwinkel macht die Schneidkante schärfer und reduziert die Schnittkraft
•  Ein größerer Fasenwinkel macht die Schneidkante stabiler

Durch Einsatz der Wiperschneide können Vorschübe verdoppelt und exzellente 
Oberfl ächengüten erzielt werden. f ≤ 0.3 mm/U

d Die Wiperkurve wird am Scheitelpunkt des Eckenradius gebildet

	Wirkung der Wiperschneide

d	Verbesserte Oberfl ächenqualität   Kombinierte Schrupp-/Schlichtbearbeitung 
    in einem Zerspanungsprozess

d	Doppelte Produktivität  Reduzierte Bearbeitungszeit

Im Vergleich zu konventionellen Wendeschneidplatten mit normalem 
Eckenradius erzeugt die Wiperschneide bessere Oberfl ächengüten

	Profi l der Oberfl äche

	Empfohlene Klemmhalter

 Symbol

Nomenklatur der Mikrogeometrie

Fasenbreite

Spezifi kation der Mikrogeometrie für die Zerspanung 
von gehärtetem Stahl und anderer Hartstoffe

Standard-Verfasung: 0.13 × 25° + runde Fase
L-Verfasung : 0.13 × 15°  + runde Fase
H-Verfasung : 0.13 × 35°  + runde Fase

Fasenwinkel

d	Abhängigkeit von Fasenwinkel und Standzeit im unterbrochenen Schnitt

Anstellwinkel

Klemmhalter 
zur Außen-
bearbeitung

Klemmhalter 
zur Innen-

bearbeitung
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2QP-CNGA120402F 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.3
2QP-CNGA120404F d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408F d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412F 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120402 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.3
2QP-CNGA120404 d d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408 d d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412 d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404-L d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408-L d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412-L d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404WL d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408WL d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412WL d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNMA120404W d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNMA120408W d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNMA120412W d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
T2QP-CNGA120404 d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
T2QP-CNGA120408 d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120404 d 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNGA120408 d 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120412 d 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-CNGA120404-H 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNGA120408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-CNMA120404W d 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNMA120408W d 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNMA120412W d 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-DNGA150402F 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.7
2QP-DNGA150404F 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408F 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412F 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404 d d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408 d d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412 d d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404-L d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408-L d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412-L d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404WJ d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-DNGA150408WJ d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150604 d d 2 12.7 6.35 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150608 d d 2 12.7 6.35 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150612 d d 2 12.7 6.35 5.16 1.2 2

(4-14 -)

(5-33 -)

 

(4-21 -)

(5-34 -)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S00515 S00515

3-6

Hinweis: T am Anfang der Artikel-Nr. bedeutet 10 Stück Verpackungseinheit

Standard Mikrogeometrie

Hinweise für Wiper Wendeschneidplatten W, WL, WJ.3-6

Negative WSP

WSP

Positive WSP

	d : Lagerstandard

3–7
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TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N
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erkzeuge

TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen

 

TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen

Negative Wendeschneidplatten · Mehrschneidig
T-CBN Serie

Aus-
führung

Werkzeug-
halterArtikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
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&
Eigen-

schaften

Wiper 

Wiper 

Wiper 

Wiper 

Allg. 
Anwendung

Kleine
Fase

Kleine
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Scharfe
Schneid-

kante

Scharfe
Schneid-

kante
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4QP-DNGA150404 d 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
4QP-DNGA150408 d 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
4QP-DNGA150412 d 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2
4QP-DNGA150404-H 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
4QP-DNGA150408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
4QP-DNGA150412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-SNGA120404 d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408 d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412 d d d d d d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGA120404-L d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408-L d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412-L d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGA120404-H d d 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412-H d d d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-SNGA120404 d 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
4QP-SNGA120408 d 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
4QP-SNGA120412 d 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-SNGA120408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
4QP-SNGA120412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGN090308 d 2 9.525 3.18 - 0.8 2.4
2QP-SNGN090312 d 2 9.525 3.18 - 1.2 2.4

3QP-TNGA160402F 3 9.525 4.76 3.81 0.2 2.3
3QP-TNGA160404F d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408F d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412F 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404 d d d d d d d d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408 d d d d d d d d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412 d d d d d d d d d d 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404-L d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408-L d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412-L d d d 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404-H d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408-H d d d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412-H d d d 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404WG d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.4
3QP-TNGA160408WG d d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
T3QP-TNGA160404 d 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
T3QP-TNGA160408 d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160404 d 6 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
6QP-TNGA160408 d 6 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160412 d 6 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
6QP-TNGA160404-H 6 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
6QP-TNGA160408-H 6 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160412-H 6 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4

(4-25 -)

(5-35 -)

 

(4-24 -)

(5-36 -)

 

(4-21 -)

(5-34 -)

Aus-
führung

Werkzeug-
halterArtikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
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Eigenschaften

Negative Wendeschneidplatten · Mehrschneidig
T-CBN Serie

3–8
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TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1) Querverweis
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TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen 

TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen
 

 

TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen
 

 

Wiper 

Kleine
Fase

Kleine
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Große 
Fase

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Scharfe
Schneid-

kante

a rε s
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BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S00515 S00515

Hinweis: T am Anfang der Artikel-Nr. bedeutet 10 Stück Verpackungseinheit

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

3-6

Negative Wendeschneidplatte

Hinweise für Wiper Wendeschneidplatten WG.3-6

WSP

Positive WSP

	d : Lagerstandard
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2QP-VNGA160402 2 9.525 4.76 3.81 0.2 3.5
2QP-VNGA160404 d d d d d d d d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408 d d d d d d d d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
2QP-VNGA160412 d 2 9.525 4.76 3.81 1.2 3
2QP-VNGA160404-L d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408-L d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
2QP-VNGA160404-H d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408-H d d d 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
4QP-VNGA160404 d 4 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
4QP-VNGA160408 d 4 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
4QP-VNGA160412 4 9.525 4.76 3.81 1.2 3
4QP-VNGA160404-H 4 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
4QP-VNGA160408-H 4 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
3QP-WNGA080408 d d d d d d d d d 3 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

3QP-WNGA080408WL d d 3 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

6QP-WNGA080408 d 6 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

3-6

(4-30 -)

(5-37 -)

(4-17 -)

(5-38 -)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515
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(5-1)
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(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

Verstärkte
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TAC 
Bohrstangen 

TAC Außen-
drehhalter

TAC 
Bohrstangen 

3-6

Standard Mikrogeometrie

Hinweise für Wiper Wendeschneidplatten WL.

Negative WSP

Positive WSP

WSP

Negative Wendeschneidplatte

T-CBN Serie

Wiper

Kleine
Fase

Große 
Fase

Aus-
führung

Werkzeug-
halterArtikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
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Anwendungen 
&

Eigenschaften

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Negative Wendeschneidplatten · Mehrschneidig

	d : Lagerstandard
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 2QP-CNGM120408-HF d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

 2QP-CNGM120412-HF d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4

 2QP-DNGM150408-HF d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1

 2QP-DNGM150412-HF d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2

 3QP-TNGM160408-HF d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9

 3QP-TNGM160412-HF d 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4

 2QP-VNGM160408-HF d 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2

 2QP-CNGM120408-HM d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

 2QP-CNGM120412-HM d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4

 2QP-DNGM150408-HM d 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1

 2QP-DNGM150412-HM d 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2

 3QP-TNGM160408-HM d 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9

 3QP-TNGM160412-HM d 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.2

 2QP-VNGM160408-HM d 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.4

0.05 0.1 0.15 0.2

0.05 0.1 0.15 0.2
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Typ

Zwei Spanformstufen für exzellente  Spankontrolle

Schlichten

Mittlere Bearbeitung

Exzellente Spankontrolle bei 
geringen Schnitttiefen durch die 
funktionale Spanformgeometrie
Erzeugt außergewöhnliche 
Schlichtoberfl ächen

Einseitige CBN Wendeschneidplatte 
für höchste Stabilität in der 
Schwerzerspanung

Einseitige CBN Wendeschneidplatte 
für höchste Stabilität in der 
Schwerzerspanung

Exzellente Spankontrolle im oberen 
Schnitttiefenbereich durch ausge-
wogenes Spanformstufendesign.
Geeignet für mittlere oder Schrupp-
bearbeitung

Spanformdiagramm

Spanformdiagramm

HF Spanformstufe

HM Spanformstufe

Vorschub f (mm/U)

Vorschub f (mm/U)

“Hard Breakers” zum Drehen 
randzonengehärteter Werkstücke

Typ
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Negative Wendeschneidplatten · Mehrschneidig
“Hard Breakers” (T-CBN Wendeschneidplatte mit Spanformstufe)

T-CBN Serie

Aus-
führung

Werkzeug-
halterArtikel Nr.

Sorten-
auswahl Abmessungen (mm)

Anzahl
Schneid-
kanten

Anwendungen 
&

Eigenschaften

	d : Lagerstandard
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X
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0

CNGA120402-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.1
CNGA120404-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.0
CNGA120408-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.8 3.9
CNGA120412-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 1.2 3.9
CNGN090404-QBN 1 9.525 4.76 − 0.4 3.8
CNGN090408-QBN 1 9.525 4.76 − 0.8 3.8

DNGA150402-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.3
DNGA150404-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.1
DNGA150408-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.8 3.8
DNGA150412-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 1.2 3.4
SNGA120402-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.1
SNGA120404-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.1
SNGA120408-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 0.8 4.1
SNGA120412-QBN d 1 12.7 4.76 5.16 1.2 4.1
SNGN120402-QBN 1 12.7 4.76 − 0.2 4.1
SNGN120404-QBN 1 12.7 4.76 − 0.4 4.1
SNGN120408-QBN 1 12.7 4.76 − 0.8 4.1
SNGN120412-QBN 1 12.7 4.76 − 1.2 4.1
TNGA160402-QBN d 1 9.525 4.76 3.81 0.2 4.4
TNGA160404-QBN d 1 9.525 4.76 3.81 0.4 4.2
TNGA160408-QBN d 1 9.525 4.76 3.81 0.8 4.0
TNGA160412-QBN d 1 9.525 4.76 3.81 1.2 3.7
TNGN160402-QBN 1 9.525 4.76 − 0.2 4.4
TNGN160404-QBN 1 9.525 4.76 − 0.4 4.2
TNGN160408-QBN 1 9.525 4.76 − 0.8 4.0
TNGN160412-QBN 1 9.525 4.76 − 1.2 3.7

(4-14 -)

(5-53 -)

 

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-21 -)

(5-34 -)

(4-25 -)

(5-35 -)

 

(4-24 -)

(5-36 -)

 

(4-50 -)

(4-47 -)

Schlichten bis
mittlere

Bearbeitung

3–11

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

3-6

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Außendrehhalter

Negative Wendeschneidplatten · Einschneidig
T-CBN Serie

Aus-
führung

Werkzeug- 
halterArtikel Nr.

Sorten- 
auswahl Abmessungen (mm)

Anzahl 
Schneid- 
kanten

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

Positive WSP

WSP

	d : Lagerstandard

      



θ

a rε s

ød

ød
1

B
X

M
10

B
X

M
20

B
X

47
0

B
X

91
0

θ ød s ød1 rε a

2QP-CCGW060202 d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
2QP-CCGW060204 d d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.3
2QP-CCGW09T302 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.3
2QP-CCGW09T304 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3
2QP-CCGW09T308 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.2
2QP-DCGW070202 d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.7
2QP-DCGW070204 d d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5
2QP-DCGW070208 d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.8 2.5
2QP-DCGW11T302F d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7
2QP-DCGW11T304F d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5
2QP-DCGW11T302 d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7
2QP-DCGW11T304 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5
2QP-DCGW11T308 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.1
2QP-SPGW09T308 d 2 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.4 
2QP-SPGW09T312 d 2 11° 9.525 3.97 4.4 1.2 2.4 
2QP-SPGW120408 d 2 11° 12.7 4.76 5.5 0.8 2.4 
2QP-SPGW120412 d 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.2 2.4 
2QP-SPGW120416 d 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.6 2.4 
2QP-SPGN090308 d 2 11° 9.525 3.18 - 0.8 2.4 
2QP-SPGN090312 d 2 11° 9.525 3.18 - 1.2 2.4 

3QP-TPGW080202 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.2 2.4
3QP-TPGW080204 d d 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2
3QP-TPGW090202 d 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.3
3QP-TPGW090204 d d 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2
3QP-TPGW110202 d 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
3QP-TPGW110204 d d d 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
3QP-TPGW110208 d 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.8 2.2
3QP-TPGW110302F 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW110304F d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW110308F d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 2
3QP-TPGW110302 d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW110304 d d d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW110308 d d d d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9
3QP-TPGW130302 d 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW130304 d d 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW130308 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.8 2
3QP-TPGW16T302 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.3
3QP-TPGW16T304 d d 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW16T308 d d 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 1.9
3QP-TPGW160402F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.2 2.3
3QP-TPGW160404F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW160408F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 2
3QP-TPGW160404 d d 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW160408 d 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 2
3QP-TPGN110308 d 3 11° 6.35 3.18 - 0.8 1.9 
3QP-TPGN110312 d 3 11° 6.35 3.18 - 1.2 2.4 

(5-20 -)

 

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-63 -)

(5-12 -)

 

(4-63 -)

(5-16 -)

Scharfe
Schneid-

kante

Scharfe
Schneid-

kante

Scharfe
Schneid-

kante

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

Allg. 
Anwendung

3–12

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 u

nd
 C

B
N

 W
er

kz
eu

ge

3-6

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Bohrstangen

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Positive Wendeschneidplatte

Aus-
führung

Werkzeug- 
halterArtikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)

A
nz

ah
l 

S
ch

ne
id

ka
nt

en

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Positive Wendeschneidplatten · Mehrschneidig  
(Toleranzklasse G)

T-CBN Serie

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

Positive WSP

WSP

	d : Lagerstandard

      



θ

a rε s

ød

ød
1

B
X

M
10

B
X

M
20

θ ød s ød1 rε a

2QP-VBGW110302 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.2 3.5
2QP-VBGW110304 d d 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.4 3.1
2QP-VBGW110308 d d 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.8 2.2
2QP-VBGW160402 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.2 3.5
2QP-VBGW160404 d d 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.4 3.1
2QP-VBGW160408 d d 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2
2QP-VCGW160402 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.2 3.5
2QP-VCGW160404 d d 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 3.1
2QP-VCGW160408 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-83 -)

(5-22 -)

(4-65 -)

(5-24 -)

3–13

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

3-6

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

     
 

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

Positive WSP

WSP

Aus-
führung

Werkzeug- 
halterArtikel Nr.

Abmessungen (mm)

A
nz

ah
l 

S
ch

ne
id

ka
nt

en

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Allg. 
Anwendung

Positive Wendeschneidplatten · Mehrschneidig  
(Toleranzklasse G)

T-CBN Serie

Sortenauswahl

Positive Wendeschneidplatte

	d : Lagerstandard

      



B
X

31
0

B
X

33
0

B
X

36
0

B
X

93
0

B
X

95
0

θ ød s ød1 rε a

2QP-CCMW060202 d d d 2

2QP-CCMW060204 d d d d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.3

2QP-CCMW09T304 d d d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3

2QP-CCMW09T308 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.2

2QP-DCMW070202 d d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.7

2QP-DCMW070204 d d d d d 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5

2QP-DCMW11T302 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7

2QP-DCMW11T304 d d d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5

2QP-DCMW11T308 d d d 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.1

2QP-SPMN090304 d d d 2 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.4

2QP-SPMN090308 d d d 2 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.4

3QP-TPMW080204 d d d d 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2

3QP-TPMW090202 d d d 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.3

3QP-TPMW090204 d d d d 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2

3QP-TPMW110202 d d d d 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3

3QP-TPMW110204 d d d d 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2

3QP-TPMW110302 d d d d d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.4

3QP-TPMW110304 d d d d d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2

3QP-TPMW110308 d d d d d 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9

3QP-TPMW130302 d d d d d 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.4

3QP-TPMW130304 d d d d d 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.2

3QP-TPMW16T304 d d d d d 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.2

3QP-TPMW16T308 d 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 1.9

3QP-TPMW160404 d d d d 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

3QP-TPMW160408 d d d d 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 1.9

3QP-TPMN110302 d d d d 3 11° 6.35 3.18 − 0.2 2.3

3QP-TPMN110304 d d d d 3 11° 6.35 3.18 − 0.4 2.2

3QP-TPMN110308 d d d d 3 11° 6.35 3.18 − 0.8 1.9

3QP-TPMN160304 d d d d 3 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.2

3QP-TPMN160308 d d d d 3 11° 9.525 3.18 − 0.8 1.9

2QP-VBMW110304 d d d d 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.4 3.1

2QP-VBMW110308 d d d d 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.8 2.2

2QP-VBMW160404 d d d 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

2QP-VBMW160408 d d d 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2

2QP-VCMW160404 d d d 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

(5-20 -)

 

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-83 -)

(5-22 -)

(4-65 -)

(5-24 -)

(4-73)

(5-50)

(4-63 -)

(5-12 -)

 

(4-63 -)

(5-16-)

(4-73)

(5-61)

 

3–14

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 u

nd
 C

B
N

 W
er

kz
eu

ge

3-6

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

TAC Bohrstangen

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

Positive WSP

WSP

T-CBN Serie

Aus-
führung

Werkzeug- 
halterArtikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
Anwendungen  

&
Eigenschaften

d : Lagerstandard 

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Allg. 
Anwendung

Schlichten

Allg. 
Anwendung

Schlichten

Allg. 
Anwendung

Positive Wendeschneidplatten · Mehrschneidig

      



θ ød s ød1 rε a

B
X

33
0

Q-CCMW060204 d 1 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5
Q-CCMW09T304 d 1 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5

Q-DCMW070204 d 1 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
Q-DCMW11T304 d 1 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.1

Q-SPGN090304 d 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.8
Q-SPGN090308 d 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.8

Q-TPMW080204 d 1 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2
Q-TPMW090202 d 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.4
Q-TPMW090204 d 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.3
Q-TPMW110202 d 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
Q-TPMW110204 d 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
Q-TPMW110304 d 1 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
Q-TPMW110308 d 1 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9
Q-TPMW130302 d 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.4
Q-TPMW130304 d 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.3
Q-TPMW16T304 d 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3
Q-TPMW160404 d 1 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.3
Q-TPMW160408 d 1 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 1.9
Q-TPGN110304 d 1 11° 6.35 3.18 − 0.4 2.2
Q-TPGN110308 d 1 11° 6.35 3.18 − 0.8 2.2
Q-TPGN160304 d 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.3
Q-TPGN160308 d 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 1.9

T-CBN

θ ød s ød1 rε a

B
X

31
0

1QP-CCGW03X102 d 1 7° 3.57 1.39 1.9 0.2 1.4 

1QP-CCGW03X104 d 1 7° 3.57 1.39 1.9 0.4 1.3 

1QP-CCGW04T102 d 1 7° 4.37 1.79 2.3 0.2 1.9

1QP-CCGW04T104 d 1 7° 4.37 1.79 2.3 0.4 1.8

1QP-EPGW03X102 d 1 11° 3.57 1.39 1.9 0.2 1.4 

1QP-EPGW03X104 d 1 11° 3.57 1.39 1.9 0.4 1.3

1QP-EPGW040102 d 1 11° 3.97 1.59 2.3 0.2 1.7

1QP-EPGW040104 d 1 11° 3.97 1.59 2.3 0.4 1.6

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(5-12)

(5-28)

(4-63 -)

(5-12 -)

 

(4-63 -)

(5-16-)

(4-73)

(5-61)

 

 

(5-20 -)

 

(4-73)

(5-50)

(12-63 -)

 

3–15

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen
(5-1)

Sorten
(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

Positive Wendeschneidplatten · Mini

3-6

TAC Bohrstangen

  

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Bohrstangen

TAC Bohrstangen

Werkzeugsysteme

Werkzeugsysteme
(12-41)

Standard Mikrogeometrie

Negative WSP

Positive WSP

WSP

T-CBN Serie

Aus-
führung

Aus-
führung

Werkzeug-
halter

Werkzeug-
halter

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

A
nz

ah
l

S
ch

ne
id

ka
nt

en
A

nz
ah

l
S

ch
ne

id
ka

nt
en

Sorten-
auswahl

Sorten-
auswahl

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Anwendungen 
&

Eigenschaften

d : Lagerstandard 

d : Lagerstandard 

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Verpackungs-
einheit: 
2 Stück

Schlichten

Allg. 
Anwendung

   Positive Wendeschneidplatten · Einschneidig

      



θ ød s ød1 rε a

B
X

36
0

SPGN090304-QBN d 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 4.1
SPGN090308-QBN d 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 4.1
SPGN090312-QBN d 1 11° 9.525 3.18 − 1.2 4.1
SPGN120308-QBN d 1 11° 12.7 3.18 − 0.8 4.1
SPGN120312-QBN d 1 11° 12.7 3.18 − 1.2 4.1
TPGW090202-QBN d 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 3.3
TPGW090204-QBN d 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 3.2
TPGW110202-QBN d 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 3.9
TPGW110204-QBN d 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 3.7
TPGW130302-QBN d 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 3.9
TPGW130304-QBN d 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 3.7
TPGW16T302-QBN d 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.2 4.4
TPGW16T304-QBN d 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 4.2
TPGW16T308-QBN d 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 4
TPGN110304-QBN d 1 11° 6.35 3.18 − 0.4 3.7
TPGN110308-QBN d 1 11° 6.35 3.18 − 0.8 3.5
TPGN160304-QBN d 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 4.2
TPGN160308-QBN d 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 4
TBGN060104-15-QBN d 3 5° 3.97 1.59 − 0.4 6.4
TBGN060108-15-QBN d 3 5° 3.97 1.59 − 0.8 6

CPGA090204-QBN d 1 11° 9.525 2.38 4 0.4 4
CPGA090208-QBN d 1 11° 9.525 2.38 4 0.8 3.8

TPGA090202-QBN d 1 11° 5.56 2.38 3.2 0.2 3.1
TPGA090204-QBN d 1 11° 5.56 2.38 3.2 0.4 2.9
TPGA110202-QBN d 1 11° 6.35 2.38 3 0.2 3.9
TPGA110204-QBN d 1 11° 6.35 2.38 3 0.4 3.7
TPGA110302-QBN d 1 11° 6.35 3.18 3 0.2 3.9
TPGA110304-QBN d 1 11° 6.35 3.18 3 0.4 3.7
TPGA160302-QBN d 1 11° 9.525 3.18 4 0.2 4.4
TPGA160304-QBN d 1 11° 9.525 3.18 4 0.4 4.2
TPGA160308-QBN d 1 11° 9.525 3.18 4 0.8 4

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-73)

(5-61)

 

(5-20 -)

 

(4-73)

(5-50)

3–16

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 u

nd
 C

B
N

 W
er

kz
eu

ge

3-6

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen
 

Tungaloy Sonderhalter
(kein ISO Standard)

Tungaloy Sonderhalter
(kein ISO Standard)

TAC Bohrstangen
 

 

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Schlichten

Positive Wendeschneidplatten · Einschneidig
T-CBN Serie

Standard Mikrogeometrie

Aus-
führung

Werkzeug- 
halterArtikel Nr.

Abmessungen (mm)

A
nz

ah
l 

S
ch

ne
id

ka
nt

en

Sorten- 
auswahl

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Negative WSP

Positive WSP

WSP

d : Lagerstandard

      



BXC90
S-CNGN090308 d 9.525 3.18 0.8
S-CNGN090312 d 9.525 3.18 1.2
S-CNGN120408 d 12.7 4.76 0.8
S-CNGN120412 d 12.7 4.76 1.2
S-RNGN090300 d 9.525 3.18 −
S-RNGN120400 d 12.7 4.76 −

S-SNGN090308 d 9.525 3.18 0.8
S-SNGN090312 d 9.525 3.18 1.2
S-SNGN120308 d 12.7 3.18 0.8
S-SNGN120312 d 12.7 3.18 1.2
S-SNGN120408 d 12.7 4.76 0.8
S-SNGN120412 d 12.7 4.76 1.2
S-TNGN110308 d 6.35 3.18 0.8
S-TNGN110312 d 6.35 3.18 1.2
S-TNGN160408 d 9.525 4.76 0.8
S-TNGN160412 d 9.525 4.76 1.2

BX90S
S-CNMN090308 9.25 3.18 0.8
S-CNMN090312 9.525 3.18 1.2
S-CNMN120408 12.7 4.76 0.8
S-CNMN120412 12.7 4.76 1.2
S-RNMN090300 9.525 3.18 −
S-RNMN120400 12.7 4.76 −

S-SNMN090308 9.525 3.18 0.8
S-SNMN090312 9.525 3.18 1.2
S-SNMN120308 12.7 3.18 0.8
S-SNMN120312 12.7 3.18 1.2
S-SNMN120408 12.7 4.76 0.8
S-SNMN120412 12.7 4.76 1.2
S-TNMN110308 6.35 3.18 0.8
S-TNMN110312 6.35 3.18 1.2
S-TNMN160408 9.525 4.76 0.8
S-TNMN160412 9.525 4.76 1.2

T-CBN

BX360
rεR L

XGR/L6310S-QBN 1 1.0 1.5 0.2
XGR/L6315S-QBN d 1 1.5 2.3 0.2
XGR/L6320S-QBN d 1 2.0 3 0.2
XGR/L6325S-QBN d 1 2.5 3.8 0.2
XGR/L6330S-QBN d 1 3.0 4.5 0.2
XGR/L6335S-QBN d 1 3.5 5.3 0.2
XGR/L6340S-QBN d 1 4.0 6 0.2
XGR/L6345S-QBN d 1 4.5 6 0.2

3–17

3

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

Sorten 
(1-1) Querverweis

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

TAC Stechwerkzeuge:
   GX-hhhhR/LE (6-43)
TAC Stechwerkzeuge:
   GX-hhhhL/RI

(Min. Bohr.-ø 55)
(6-82)

d : Lagerstandard

d : Lagerstandard

Beschichtetes Voll T-CBN (BXC90)
T-CBN Serie

Voll T-CBN (BX90S)
T-CBN Serie

T-CBN (CBN Einsatz) Stechplatten
T-CBN Serie

Beschichtetes
Voll T-CBN

Beschichtetes
Voll T-CBN

ød s rε

Stechbreite 
±0.1

Max.
Stechtiefe

ød s rε

Schlichten 
bis 

Schruppen

Schlichten 
bis 

Schruppen

Aus-
führung

Aus-
führung

Aus-
führung

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Anwendungen 
&

Eigenschaften

Sortenauswahl

Sortenauswahl

Sorten- 
auswahl

Werkzeug- 
halterA

nz
ah

l 
S

ch
ne

id
ka

nt
en

Stech-
drehen

      



       
      
       
       

      
   

 
 

 

MEMO

      



MEMO

      



3

3–20

DX110 DX120 DX140 DX160 DX180

< 1 4.5 12.5 28 45

DX120

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

0
DX140 DX160

0.2

0.1

0 3 6 12

DX140

 1500 (1000-2500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 600 (400-800) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 800 (500-1500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 400 (300-500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 400 (300-500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 700 (500-1000) 0.2 (0.05-0.5) 0.05 (0.03-0.1)
 700 (500-1000) 0.2 (0.05-0.5) 0.03 (0.01-0.05)
 15 (10-20) 0.1 (0.05-0.2) 0.03 (0.01-0.05)
 130 (100-150) 0.5 (0.05-2.0) 0.05 (0.03-0.1)

DX110 DX120 DX140 DX160 DX180
	 s	 s	

	 	 	 s	

	 s	 s	

	 s	 s	
	 	 	

	 s	 	 s

	 s	 	 s

	 	 	 	 s	

	 	 	 	 s	

DX160 DX180

DX120 DX110

DX140

12000 6000

PKD Sorten

T-DIA Serie
Erweiterte Produktpalette für unterschiedlichste 
Werkstückstoffe und Schnittbedingungen

Außendrehen, kontinuierlicher Schnitt 
d Werkstoff: 10 % Si, Aluminium

d Wendeschneidplatte: SPGN120308-DIA
d Werkzeughalter: CSBPR2525M4
d Schnittgeschw.: vc = 500 m/min
d Vorschub: f = 0.1 mm/U
d Schnitttiefe: ap = 0.5 mm
d Kühlung: ohne
d Schnittzeit: 30 min

Zerspanung von 
Aluminiumlegierungen: Planfräsen 

d Werkstoff: Faserangereicherter Kunststoff (FRP)

d Wendeschneidplatte: SPCN42ZFR-DIA
d Fräser: TPG4208R-A
d Schnittgeschw.: vc = 942 m/min
d Vorschub: f = 0.1 mm/U
d Schnitttiefe: ap = 1.5 mm
d Kühlung: ohne

Für die Präzisionsbearbeitung:

Fr
ei

flä
ch

en
ve

rs
ch

le
iß

 V
B

 (m
m

)

Fr
ei

flä
ch

en
ve

rs
ch

le
iß

 V
B

 (m
m

)

Schnittzeit (min)

Mitbewerber A

Mitbewerber B

Mitbewerber C

Schnittbedingungen (Verschleißfestigkeit) 

Sortenauswahl

1. Wahl(Allgemeine 
Anwendung)

Schärfste Schneidkanten 
und außergewöhnliche 

Stoßfestigkeit

Sehr feinkörnige 
Struktur

Für spezielle 
Anwendungen

Exzellente 
Verschleißfestigkeit

d Für die Präzisionsbearbeitung
d Für hohe Oberflächenqualität
d Für unterbrochenen Schnitt 

d  Für die Zerspanung   
 von Hartmaterialien wie hoch   
 siliconhaltige Aluminiumlegierungen 

  (Si>12%)
d   Gleichzeitige Bearbeitung von   

 Aluminiumlegierungen und Gußeisen
d  Extrem hohe Verschleißfestigkeit

d  Für höhere Verschleißfestigkeit 
  als DX160 (wie z. B. in der 
  Zerspanung von hoch 
  siliconhaltigen Materialien,    

 Hartmetallen, halbgesinterten   
 Keramikwerkstoffen, etc.)

Schnittbedingungen für die Drehbearbeitung

Werkstoff
Schnitgeschwindigkeit

 vc (m/min)
Vorschub
f (mm/U)

Schnitttiefe
ap (mm)

Sorten

Aluminium (Si < 12 %)

Aluminium (Si > 12 %)

Kupfer, Messing

Phosphorbronze

Karbon, Graphit

Faserangereicherter Kunststoff

Kunststoff

Hartmetall (D40 – D60)

Halbgesinterte Keramikwerkstoffe

Eigenschaften und Anwendungen (physikalische und mechanische Eigenschaften)

höher

(härter)

Extrem feinkörniges Substrat 
für ausgezeichnete 
Oberflächenqualität

Feinkörnige Struktur
für extrem hohe  

Oberflächenqualität

 1.Wahl für allgemeine 
Anwendungen

Sorte mit hoher Reinheit  
zur Bearbeitung von Hartmetallen  

und anderen Hartstoffen

Extrem verschleißfeste Sorte  
für spezielle Anwendungen

Sorte

Eigen- 
schaften

Ca  Größe
Diamantkorn

(μm)

Härte
(Hv)

Verschleiß-
festigkeit

Schleifbarkeit  
(Scharfe  

Schneidkanten) besser

Hinweis: T-DIA Werkstoffe eignen sich nicht für die Zerspanung von Eisenwerkstoffen (wie gehärteter Stahl, Schalenhartguss)  
 und Ni- oder Co- Basislegierungen
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       : 1. Wahl  s : 2. Wahl

      



3

3–21

CNMM120402-DIA
CNMM120404-DIA

DNMM150402-DIA
DNMM150404-DIA

TNMM160402-DIA
TNMM160404-DIA

VNMM160402-DIA
VNMM160404-DIA
VNMM160408-DIA

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 12.7 4.76 5.16 0.2 3.5
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.5

 12.7 4.76 5.16 0.2 3.3
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.1

 9.525 4.76 3.81 0.2 3.3
 9.525 4.76 3.81 0.4 3.2

 9.525 4.76 3.81 0.2 4.8
 9.525 4.76 3.81 0.4 4.4
 9.525 4.76 3.81 0.8 3.6

 DX120 DX140 DX160
  d

 

  d d

  d

 

  d d

  d d

  d m

  d m

 

  d

 

 12.7 4.76 5.16 0.4 3.5
 12.7 4.76 5.16 0.8 3.4
   
   
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.1
 12.7 4.76 5.16 0.8 2.8

 9.525 3.18 3.81 0.4 3.2
 9.525 3.18 3.81 0.8 2.9
 9.525 4.76 3.81 0.4 3.2
 9.525 4.76 3.81 0.8 2.9

 12.7 4.76 5.16 0.4 3.6
 12.7 4.76 5.16 0.8 3.6
   
   
 9.525 3.18 − 0.8 3.6
 12.7 4.76 − 0.8 3.6

CNGA120404-DIA
CNGA120408-DIA

DNGA150404-DIA
DNGA150408-DIA

TNGA160304-DIA
TNGA160308-DIA
TNGA160404-DIA
TNGA160408-DIA

SNGA120404-DIA
SNGA120408-DIA

SNGN090308-DIA
SNGN120408-DIA

 DX120 DX140 DX180

(4-14 -)

(5-33 -)

(12-47 -)

(4-30 -)

(5-37 -)

(4-14 -)

(5-33 -)

(12-47 -)

(4-21 -)

(5-34 -)

(4-21 -)

(5-34 -)

(4-25 -)

(5-35 -)

(12-72 -)

(4-24 -)

(5-36 -)

(12-70 -)

(4-24 -)

(5-36 -)

(12-70 -)

(4-50-)

Sorten 
(1-1)

Schnittbedingungen
(3-20) Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

 ød s ød1 rε a

 ød s ød1 rε a

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
Ausführung Artikel Nr. Werkzeughalter

Negative Wendeschneidplatten
An- 

wendungen &
Eigen- 

schaften

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Zähigkeit Verschleißfestigkeit

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

d : Lagerstandard
m:  Wird ersetzt

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Wekzeugsysteme

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Wekzeugsysteme

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Wekzeugsysteme

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Wekzeugsysteme

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Wekzeugsysteme

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC T-DIA (PKD) Wendeschneidplatten

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
Ausführung Artikel Nr. Werkzeughalter

Schlichten
geringe

Verschleiß-
festigkeit 

Negative Wendeschneidplatten (mit Anstellwinkel)
An- 

wendungen &
Eigen- 

schaften

Zähigkeit Verschleißfestigkeit

      



3

3–22

CCMT060202-DIA
CCMT060204-DIA
CCMT09T302-DIA
CCMT09T304-DIA
DCMT070202-DIA
DCMT070204-DIA
DCMT11T302-DIA
DCMT11T304-DIA
TCMT080202-DIA
TCMT080204-DIA
TCMT110202-DIA
TCMT110204-DIA
TCMT110302-DIA
TCMT110304-DIA
VCMT160402-DIA
VCMT160404-DIA

 DX120 DX140 DX160
 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 d

 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.4
  7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.4
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.4
 7°  6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
 7°  9.525 3.97 4.4 0.2 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.0
 7° 4.76 2.38 2.7 0.2 2.2
 7° 4.76 2.38 2.7 0.4 2.0
  7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
  7° 6.35 3.18 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 3.18 2.8 0.4 2.2
  7° 9.525 4.76 4.4 0.2 4.8
 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 4.4

CCGW060200-DIA
CCGW060202-DIA
CCGW060204-DIA
CCGW09T302-DIA
CCGW09T304-DIA
CCGW09T308-DIA
DCGW070200-DIA
DCGW070202-DIA
DCGW070204-DIA
DCGW11T302-DIA
DCGW11T304-DIA
DCGW11T308-DIA
SPGN090302-DIA
SPGN090304-DIA
SPGN090308-DIA
SPGN120302-DIA
SPGN120304-DIA
SPGN120308-DIA
SPGN120312-DIA
TCGW110202-DIA
TCGW110204-DIA
TCGW16T302-DIA
TCGW16T304-DIA
TCGW16T308-DIA
TPGW080202-DIA
TPGW080204-DIA
TPGW090202-DIA
TPGW090204-DIA
TPGW110202-DIA
TPGW110204-DIA
TPGW130302-DIA
TPGW130304-DIA
TPGW16T302-DIA
TPGW16T304-DIA
TPGW16T308-DIA

 DX120 DX140 DX160
 7° 6.35 2.38 2.8 0.03 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.4
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.5
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.5
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 3.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.05 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.0
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.7
 11° 9.525 3.18 − 0.2 3.6
 11° 9.525 3.18 − 0.4 3.6
 11° 9.525 3.18 − 0.8 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.2 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.4 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.8 3.6
 11° 12.7 3.18 − 1.2 3.6
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.3
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.9
 11° 4.76 2.38 2.3 0.2 2.4
 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.3
 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.4
 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2
 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 3.3
 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 3.2
 11° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.3
 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.2
 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.9

  d

  d

  d

  d

  d d

  d m

  d

 d d

  d

  d

  d

  d

 

   m

  d

  d

  d m

  d d

  d

  d

 d d

  d

 d d

  d

 d d

  d

  d

  d

  d

 θ ød s ød1 rε a

 θ ød s ød1 rε a

(4-65 -)

(5-24 -)

(4-63 -)

(5-12 -)

(12-40 -)

(4-63 -)

(5-16-)

(4-67 -)

(5-20 -)

(12-40)

(4-60, 4-67)

(5-61)

(12-40 -)

(4-63)

(5-19)

(12-40 -)

(4-65)

(05-17 -)

(12-40 -)

(4-65)

(05-17 -)

(12-40 -)

d : Lagerstandard
m:  Wird ersetzt
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TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools 

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC Außendrehhalter

TAC T-DIA (PKD) Wendeschneidplatten
Positive Wendeschneidplatten (mit Anstellwinkel)

Abmessungen (mm)
Ausführung Artikel Nr.

Sortenauswahl
Werkzeughalter

Schlichten
geringe

Verschleiß-
festigkeit 

Abmessungen (mm)
Ausführung Artikel Nr.

Sortenauswahl
Zähigkeit Verschleißfestigkeit Werkzeughalter

Positive Wendeschneidplatten
Anwendungen 

&
Eigenschaften

Anwendungen 
&

Eigenschaften
Zähigkeit Verschleißfestigkeit

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

(4-63 -)

(5-16-)

      



3

3–23

TPGN090204-DIA
TPGN090208-DIA
TPGN110301-DIA
TPGN110302-DIA
TPGN110304-DIA
TPGN110308-DIA
TPGN160301-DIA
TPGN160302-DIA
TPGN160304-DIA
TPGN160308-DIA
TPGN160312-DIA
VCGW160402-DIA
VCGW160404-DIA
VCGW160408-DIA
VCGW160412-DIA
VCGW220530-DIA
EPGW040102-DIA
EPGW040104-DIA

CPGA090202-DIA
CPGA090204-DIA

TPGA090202-DIA
TPGA090204-DIA
TPGA110202-DIA
TPGA110204-DIA
TPGA110302-DIA
TPGA110304-DIA
TPGA110308-DIA
TPGA160302-DIA
TPGA160304-DIA
TPGA160308-DIA

 DX120 DX140 DX160
  d

 

 

 

 d d

  d

 

  d

 d d m

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

  d

 11° 5.56 2.38 − 0.4 2.2
 11° 5.56 2.38 − 0.8 2.0
 11° 6.35 3.18 − 0.1 3.4
 11° 6.35 3.18 − 0.2 3.3
 11° 6.35 3.18 − 0.4 3.2
 11° 6.35 3.18 − 0.8 2.9
 11° 9.525 3.18 − 0.1 3.4
 11° 9.525 3.18 − 0.2 3.3
 11° 9.525 3.18 − 0.4 3.2
 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.9
 11° 9.525 3.18 − 1.2 2.6
 7° 9.525 4.76 4.4 0.2 4.8
 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 4.4
 7° 9.525 4.76 4.4 0.8 3.6
 7° 9.525 4.76 4.4 1.2 2.7
 7° 12.7 5.56 5.5 3.0 5.0
 11° 3.97 1.59 2.3 0.2 2.0
 11° 3.97 1.59 2.3 0.4 1.9

 11° 9.525 2.38 4.0 0.2 2.4
 11° 9.525 2.38 4.0 0.4 2.4

 11° 5.556 2.38 3.2 0.2 2.4
 11° 5.556 2.38 3.2 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.2 2.4
 11° 6.35 3.18 3.0 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.2 2.4
 11° 6.35 3.18 3.0 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.8 2.0
 11° 9.525 3.18 4.0 0.2 3.3
 11° 9.525 3.18 4.0 0.4 3.2
 11° 9.525 3.18 4.0 0.8 2.9

 θ ød s ød1 rε a

(4-63 -)

(5-24 -)

(5-28 -)

(12-40 -)

(5-20 -)

(12-40 -)

Positive Wendeschneidplatten

Schlichten 

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Schlichten 
bis

mittlere
Bearbeitung

Abmessungen (mm)
Ausführung Artikel Nr.

Sortenauswahl
Werkzeughalter

Anwendungen 
&

Eigenschaften
Zähigkeit Verschleißfestigkeit

Sorten 
(1-1)

Schnittbedingungen
(3-20) Querverweis

TAC Außen-
drehhalter

 (4-1)

TAC Bohrstangen 
(5-1)

d : Lagerstandard
m:  Wird ersetzt

P
K

D
 und C

B
N

 W
erkzeuge

Tungaloy 
Sonderhalter
(kein ISO Standard)

Tungaloy 
Sonderhalter
(kein ISO Standard)

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Bohrstangen

Top-Borer Tools

TAC Außendrehhalter

TAC Bohrstangen

TAC T-DIA (PKD) Wendeschneidplatten
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4

rε  h b L1 L2 h1 f f2

ADPNN2020K15 A � 20 20 125 36 20 7 5 -
0 8 DN��1504��

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

ADPNN2525M15 A � 25 25 150 36 25 12 5 -

hh

b

f

L1

L2

62 5

62 5

ADPNN DN��1504

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 � 25 25 150 36 25 12 5 -
0 8 DN��1504��

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12 5 -

PDPNN

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0 8 DN��1504��

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0 8 DN��1506�� 2 52 

PDNNR/L

62 5°
L1

b

hh 1

62 5

10°

10
° L2

f

93˚
30˚
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b

f

63°

6

h

h1

6

6

6

L2
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DN��
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m
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4–20    

Anste lwinkel P

Anste lwinkel P

Anste lwinkel N

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

A Typ

P Typ

P Typ

Rechte Ausfü hrung

A tikel Nr Lager
Abmessungen (mm) Ecken ad us Wende

schneidplatten Seite

Wendeschne dplatten

Wendeschne dplatten
           

Wendeschne dplatten

�  Lagerstandard

Kopieren

Kopieren

Kopieren

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 � 25 25 150 36 25 12 5 -
0 8 DN��1504��

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12 5 -

PDPNN2525M15E � 25 25 150 36 25 12 5 -
1 2 DN��1506�� 2 52 

PDPNN3225P15E 32 25 170 36 32 12 5 -

Artikel Nr Lager
Abmessungen (mm) Eckenrad us Wende

schneidplatten Seite

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0 8 DN��1504��

2 52 
3 7 
   T CBN
3 21 
   T D A

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0 8 DN��1506�� 2 52 
PDNNR/L4025M15E 40 25 150 36 40 12 -

0 8 DN��1506�� 2 52 
PDNNR/L5032M15E 50 32 150 36 50 16 -

Artikel Nr
Lager Abmessungen (mm) Eckenrad u Seite

Eigenschaften
(4-4)

ustauschteile
(14 - 1 )Que ve weis

Wende
schneidplatten

*Empf  Drehmoment  4 0 N m

4–21

4

BX470 KS20 AH905 AH120
3-7 2 53 2-56 2-55

T-CBN SS HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap mm) 0 3 0 1-0 5)  1 0 0 5-3 0)  1 5 (0 5-3 0)  3 0 (1 0 6 0)
f (mm/U) 0 1 (0 05-0 2)  0 15 (0 08-0 2)  0 2 (0 1-0 3)  0 3 (0 2 0 5)
rε (mm) 0 4 0 8 0 8 0 8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2 53 2-56 2-59

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0 3 (0 05-0 5)  1 0 (0 5-2 0)  2 0 (1 0-5 0)  4 0 (2 0 6 0)
f (mm/U) 0 1 (0 05-0 2)  0 15 0 05-0 2)  0 3 0 15-0 4)  0 4 (0 2 0 5)
rε (mm) 0 4 0 4 0 8 1 2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-52 2 52 2-55 2-58

TF TSF TM H

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150 300)
ap mm) 0 3 (0 05-0 5) 1 0 (0 3-1 5) 3 0 (1 0 5 0) 4 0 3 0-6 0)
f (mm/U) 0 1 (0 03-0 15) 0 15 (0 08-0 3) 0 3 (0 2 0 5) 0 3 0 2-0 5)
rε (mm) 0 4 0 4 0 8 1 2

T6120 T6130 T6130
2-53 2-55 2 58

SF SM SH

Vc (m/m n) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1 0 (0 5-3 0)  2 0 (0 5-4 0)  3 0 3 0-6 0)
f mm/U) 0 1 0 03-0 15)  0 3 (0 2-0 5)  0 3 0 2-0 4)
rε (mm) 0 4 0 8 1 2

2 4 

DX120 GH110 GH110
3-21 2-52 2 58

-D A 01 P

Vc (m/m n) 500 (500-2500  600 (100-1000  600 (100-1000)
ap (mm) 0 5 (0 05-1 0)  0 5 (0 05-1 0)  2 0 (0 5-4 0)
f mm/U) 0 1 (0 05-0 2)  0 1 0 03-0 15)  0 3 0 2-0 5)
rε mm) 0 4 0 4 0 8

BXM10 BXM20
3 7 3-7

-CBN T-CBN

Vc (m/m n) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0 1 0 05-0 30) 0 2 0 05-0 30)
f (mm/U) 0 1 (0 03-0 18) 0 1 (0 05-0 25)
rε (mm) 0 4 0 4

Gehä t ter
S ahl

Eisenguss

TA
C

 K
em

m
ha

ter

Austauschteile
(14 - 1 )Que ve weis

ür andere Anwendungen s ehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   DN��1504�� ��

Stahl

nwendungen Feinschl chten Schl chten Sch i hten b s 
m t le e Bea be tung

Mi t e e 
Bearbe tung

Sor en
Se ten

panfo mstu en

nwendungen Feinschl chten Schl chten Sch i hten b s 
m t le e Bea be tung

Mi t e e 
Bearbe tung

Sor en
Se ten

panfo mstu en

nwendungen Feinschl chten Schl chten Sch i hten b s 
m t le e Bea be tung

Mi t e e 
Bearbe tung

Sor en
Se ten

panfo mstu en

l-round

Anwendungen Sch ichten S hl ch en b s 
m t ere Bearb i ung

M tt ere 
Bearbeitung

Sorten
Sei en

Spanformstufen

Anwendungen Fe nschl ch en Schl ch en Sch ich en bis 
mi t ere Bea bei ung

Sorten
Sei en

Spanformstufen

Anwendungen Fe nschl ch en Schl ch en

Sorten
Sei en

Spanformstufen

3-21

Kont -
nuie icher 

Sch i t

Kont -
nu e l cher 

Schn tt

Kont -
nu e l cher 

Schn tt

Kont -
nu e l cher 

Schn tt

Kont -
nuie icher 

Sch i t

Kont -
nuie icher 

Sch i t

Ros f ei r
S ahl

N ch ei en-
me a l

H t e es ä d ge
L g e un en

m  
S an o ms u

Kapitelaufbau TAC Klemmhalter
 Neue und Hauptproduktreihen sind innerhalb einer Wendeschneidplattenform nach Spannsystemen geordnet. 

 Alle anderen sind innerhalb des selben Spannsystems nach der Form der Wendeschneidplatte sortiert

 Andere Produkte sind innerhalb der Produktreihe sortiert.

 Bestellinformation
�   Zur Bestellung von TAC Klemmhaltern bitte Artikel Nr. und Menge angeben:
     Beispiel: ACLNR2525M12-A 1 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
  • Wendeschneidplatten müssen separat bestellt werden

TAC Wendeschneidplatte 
und Seitenangabe

Artikel Nr. TAC Klemmhalter

Produktreihe

Bezeichnung 
Klemmhalter

Typische 
Bearbeitung

Übersicht 
TAC Wendeschneidplatten

Übersicht zeigt Hauptsorten und 
Spanformstufen nach Werkstückstoff 

und Anwendung

LagersymbolQuerverweise

Spannsysteme

Abmessungen

Anwendungen
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4-2
4-4
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j	 TAC	Klemmhalter	für	Außendrehen
d	 Drehen	A	 [Doppelklemmung]
		 D-Typ		 [Doppelklemmung]
		 P-Typ	 [Kniehebelklemmung]
	 für	CN	uu		Wendeschneidplatten		.....................................................
		 für	WN	uu	Wendeschneidplatten		.....................................................
		 für	DN	uu		Wendeschneidplatten		.....................................................
		 für	TN	uu		Wendeschneidplatten		.....................................................
		 für	SN	uu		Wendeschneidplatten		.....................................................
		 für	VN	uu /	YN	uu	Wendeschneidplatten		.......................................
		 für	RN	uu		Wendeschneidplatten		.....................................................
d	 Austauschteile	Drehen	A		...................................................................
		 	 	 	 	 	 für	D-Typ		.............................................................
		 	 	 	 	 	 für	P-Typ		.............................................................
d	DimpleFX	 [Doppelklemmung]	für	Keramik	Muldenplatte	.................
d	TurnTec	 [Schraubklemmung]		.......................................................
d	TurnFeed	 [Doppelklemmung]	für	Hochvorschubdrehen		................
d	Y-Pro	Serie	 [Schraubklemmung]		.......................................................
d	A-Typ	 [Doppelklemmung]		.........................................................
d	M-Typ	 [Doppelklemmung]		.........................................................
d	C-Typ	 [Pratzenklemmung]		.........................................................
d	H-Typ	 [Niederzugsystem]	für	die	Schwerzerspanung		...............

j	 TAC	Klemmhalter	Außendrehen	für	positive	Wendeschneidplatten
d	S-Typ	 [Schraubklemmung]		.......................................................
d	T-Typ		 [Kegelklemmung]		............................................................
d	P-Typ	 [Kniehebelklemmung]		.....................................................
d	C-Typ	 [Pratzenklemmung	]		........................................................

j	 J-Serie	TAC	Klemmhalter	Außendrehen	für	kleine	Drehmaschinen		......

j	 J-Serie	TAC	Sonderklemmhalter	für	kleine	Drehmaschinen
d	JSXG	Typ		 für	Vorwärts-	und	Rückwärtsdrehen		...............................
d	JSXB	Typ		 für	Hinterdrehen		..............................................................
d	JSTB	Typ		 für	Hinterdrehen		..............................................................
d	JS-TBL3	Typ	für	Hinterdrehen		..............................................................
d	JSEG	Typ		 für	Hinterdrehen		..............................................................

j	 H-Typ	 [Einbaukassette	mit	Niederzug]	für	die	Radsatzbearbeitung		.......

j	 MS-Typ	 [Kniehebel-/Schraubklemmung]		.....................................

j Nomenklatur	TAC	Klemmhalter		...................................................... 	 	
j	Merkmale	neuer	TAC	Klemmhalter	“Drehen	A”		..............................
j	Merkmale	neue	“Y	Pro	Serie”	für	Kopierdrehen		.............................
j	Spannsysteme	und	Eigenschaften	TAC	Klemmhalter		........................ 		
j	Typen	und	Anwendungen	TAC	Klemmhalter		..................................

TAC	Klemmhalter		
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4-30
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4-36
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4-42
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Überblick

Produkte
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ohne*: ISO Code
mit*: Tungaloy Symbol

Spannsystem

(Beispiel)

(Beispiel)

Anstellwinkel

Wendeschneidplattenform

80° Rhombisch

55° Rhombisch

55° Parallelogramm

Rund

Quadratisch

Dreieckig

35˚ Rhombisch

Trigonal

Freiwinkel  
Hauptschneide Ausführung

Nomenklatur für TAC Klemmhalter
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M-Typ  
für Keramik
Wende-
schneidplatte

Keramik 
Wende-
schneidplatte
mit Mulde

Drehen A

Code
I.
C.

 (mm)
Code

Dicke

(mm)

Schaftabmessungen Halter Länge L1 (mm)

Höhe h (mm) Breite b (mm)

Anwendung

Wendeschneidplattengröße k (R) Wendeschneidplattendicke (s)
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1.0 2.2

4-14 -

Innovatives “Doppelklemmsystem" für exzellente 
Stabilität und hohe Positioniergenauigkeit!

TAC Klemmhalter für Außen- und Innendrehen

Hohe Wechselgenauigkeit 

 Wechselgenauigkeit

Halter

Wende-
schneidplatte

Werkstoff

Anwendung

Schnittgeschw.

Schnitttiefe

Vorschub

 Vergleich der Schneidkantenstabilität

A
us

le
nk

un
g 

(m
m

)

Eingriffzeit (Sek)

Bisheriges Modell

Wettbewerb B

Doppelklemmung mit
einem Handgriff

Schneidenwechsel

: AVJNR2525M16-A

: VNMG160408-ZM

: Kohlenstoffstahl (C45)

: Kontinuierlicher Schnitt

: Vc = 150 m/min

: ap = 1.0 - 2.0 mm

: f = 0.3 mm/U

Richtung f (µm) Richtung L (µm)

Bisheriges Modell

Wettbewerb A

Wettbewerb B 

Wettbewerb C

Einfaches und effektives Doppelklemmsystem
Stabile Klemmung mit nur einer Schraube
Nur eine Schraube und ein Handgriff nötig 
für stabilste Klemmung.
Hohe Schneidkantenstabilität durch 
stabile Klemmung im Plattensitz.

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r
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4

12000

8000

4000

0

Plattensitz ist
50% größer als im
bisherigen Modell

WSP kann von oben 
und unten geklemmt 
werden

Ein Spannschlüssel 
zum Befestigen der 
Wendeschneidplatte 
und Unterlage nötig

Außenhalter Bohrstange 

Werkzeughalter Artikel Nr.

AuskraglängenindexVollständige Angabe 
auf dem Halter Nützliche Orientierung 

zum Einbau des Halters

Werkzeughalter Artikel Nr.
(Min. Bohrdurchmesser 
in Artikel Nr. enthalten )

Austauschteile Artikel Nr.

Die letzten 3 Ziffern geben 
den Min. Bohrdurchmesser an.
(Beispiel: -D320 für 32.0 mm)

A
nz

ah
l S

ch
lä

ge

Bisheriges 
Modell

Wettbewerb
A

Wettbewerb
B

: ACLNR2525M12-A

: CNMG230408-TM

: T9115
: Kohlenstoffstahl (C45)
: Unterbrochener Schnitt
: Vc = 200 m/min
: ap = 1.0 - 2.0 mm
: f = 0.3 mm/U

Halter

Wende-
schneidplatte

Sorte
Werkstoff
Anwendung
Schnittgeschw.
Schnitttiefe
Vorschub

Einfaches Handling und Wartung

Stabiles Klemmsystem mit höchster Schlagfestigkeit
Die vergrößerte Klemmfl äche sorgt für äußerst stabile Klemmung. 
Hohe Steifi gkeit erzeugt exzellente Stabilität und vermindert Vibrationen.

 Vergleich der Schlagfestigkeit

Nur ein Schlüssel nötig
Nur ein Schlüssel für Wendeschneidplatte 
und Wechsel der Unterlage nötig. 
Einfache Wartung!

Artikelnummern der Austauschteile 
auf dem Halter 

Indexierung

TA
C

 K
lem

m
halter
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–6–6–

⇒35° 25°

ap (mm) øD (mm)

0.4
0.5 ø25
1.0 ø30

0.8
0.5 ø45
1.0 ø55

ap (mm) øD (mm)

0.2
0.5 ø10
1.0 ø16

0.4
0.5 ø15
1.0 ø18

0.8
0.5 ø21
1.0 ø26

1.0

0.8

D (mm)

ø16

ø26

θ ≤ 30°ap

⇒35° 25°

R R

25°

35°

25°

35°

TA
C
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m
m
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lte

r

Geeignet für ein breites Anwendungsspektrum
Die neue Y-Pro Serie erweitert die Anwendungsmöglichkeiten im Formdrehen, 
Kopierdrehen und “V” Flankendrehen.

Außenprofi ldrehen
Negativ

Negativ

Positiv

Positiv

Wendeschneidplatten für Profi ldrehen

Das neue Werkzeugkonzept zur Überwindung enger Konturen!
Wendeschneidplatten mit 25° Eckenwinkel für eine Vielzahl unterschiedlicher Anwendungen!!

Negativ Positiv 

“V” Flankendrehen

Kopieren

Innen-Profi l und 
Freidrehen

Plankopieren
Positiv

Positiv

Positiv

θ ≤ 30° 

Speziell für die Bearbeitung 
enger Konturen!

Freidrehen kleiner Durchmesser
Verringerte Kontaktaufnahme zum Bauteil

VNMG / VBMT Y Pro Serie

Verkleinerter Eckenwinkel 
reduziert Produktionskosten

Eckenradius Eckenradius

SCHWEBENDES PATENT

Geeignet für unterschliedliche 
“V” Flankendrehen Anwendungen

Für extrem gesteigerte Produktivität 
durch Reduzierung der Anzahl von 
Bearbeitungsprozessen

Modifizierte Halterausführung schafft 
Freiräume für engste Konturen

Nur ein Werkzeug für 
die Zerspanung im 
Grenzbereich

Profildrehen kleinster 
Durchmesser

øD (min) 

Eckenwinkel 35° / VBMT Y Pro Serie / YWMT Typ
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25°

 0.4 mm  6.1 mm

0.8 mm  4.7 mm

TA
C

 K
lem

m
halter

Positiv

� YNMG Typ – Leistungsstarke 
und fl exible Wendeschneidplatte

� YWMT Typ – für eine Vielzahl 
an Anwendungen 

YNMG Wendeschneidplatten können einfach in 
herkömmliche Werkzeughalter eingesetzt werden. 

Die Y-Pro Serie ermöglicht erweitere Anwendungen im 
Formdrehen, Freidrehen, Profi ldrehen und "V" Flankendrehen.

Für Anwendungsbreiche der Werkzeughalter siehe "Technische 
Informationen" im Y-Pro Serie Leafl et. Bei Verwendung von Haltern 
des Wettbewerbs sollte die Anwendbarkeit vorab geprüft werden. 

Positiv

 Außenhalter
Verringerte Kontaktaufnahme zum Bauteil 
beim Plandrehen und Formdrehen.

 Innenhalter
Durch den Einsatz von "Strem Jet Bar" Bohrstangen 
ist optimale Spankontrolle möglich.

Freilegung

Spankammer

Verjüngter Schaft

Punktgenaue 
Kühlmittelzufuhr

Negativ

Ein 
Werkzeughalter 

für beide Wende-
schneidplatten

Kopieren

herkömmlich
VNMG 35° Typ

YNMG 
25° Typ

Im Vergleich zu 35° positiven 
Wendeschneidplatten können engste 
Konturen bearbeitet werden.

Eckenradius rε

Eckenradius rε
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4-14 -

4-14 -

4-36 -

4-15 -

4-46 -

4-56 -

H

Turning A

DimpleFX

T U N G A L O Y
DIMPLEFX

1. Wahl

Allgemeine 
Anwendung

Schwerzer-
spanung

Hohe 
Steifi gkeit

Hohe 
Steifi gkeit

¡Gesteigerte Stabilität und extrem erhöhte 
 Standzeiten durch höchste Positioniergenauigkeit 
 der Schneidkante.
¡Vergrößerte Kontaktzone zum Klemmen der 
 Wendeschneidplatte ermöglicht exakte 
 Positionierung der Schneidkante, auch bei Einsatz von  
 VNMG Wendeschneidplatten (35° Eckenwinkel), die zur  
 Auslenkung neigen.
¡Einfacher Klemmmechanismus reduziert    
 Werkzeugkosten. Wendeschneidplatten können mit nur 
 einem Schlüssel gespannt werden.

¡Zuverlässige Doppelklemmung in einem Arbeitsgang.
Kniehebel und Spannfi nger klemmen gleichzeitig die 
Wendeschneidplatte mittels einer Spannschraube und  
sorgen für sicheren Sitz der Wendeschneidplatte.

¡Außergewöhnliche Stabilität an der Schneide.

¡Die Muldenplatte wird durch die Schraube gleichzeitig 
von oben geklemmt und in den Sitz gedrückt.
Höchst stabiles Doppelklemmsystem.

¡Nur “eine” Schraube wird für die Klemmung benötigt. 
Einfache Handhabung und robuste WSP Klemmung

¡Auch geeignet für Überkopf-Einsatz

¡Hohe Positioniergenauigkeit durch doppelte 
 Anlagefl äche. Exzellente Zerspanungsleistung auf  
 CNC Maschinen und Sondermaschinenl  

¡ Die Klemmung der Wendeschneidplatte erfolgt durch  
 eine Kombination aus Exzenterbolzen und 
 Spannfi nger.
¡ Werkzeughalter speziell für den Einsatz von   
 Keramikwendeschneidplatten sind ebenso erhältlich.
¡Eine große Auswahl an Typen und Größen sowohl für  
 Halter als auch Wendeschneiplatten erhältlich.

¡TAC Klemmhalter für Radsatzbearbeitung 

Doppel-
klemmung 

Doppel-
klemmung

Einhand-
Doppel-

klemmung

Doppel-
klemmung 
für Keramik 

Muldenplatte

Kniehebel-
klemmung 

Rückzugbolzen

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Spannsysteme und Eigenschaften TAC Klemmhalter
Negativ
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4

JT

T P C

J

X

4-42 -

4-42 -

4-69 -

4-69 -

4-65 4-65 4-65

S

TurnFeed
T U N G A L O Y

Hoch- 
vorschub

Kleine Dreh- 
maschinen

Kleine Dreh- 
maschinen

C

Doppel-
klemmung

Schraub-
klemmung

¡ Erhältlich in kleinen und mittleren Schaftgrößen mit  
 einer Vielzahl von Wendeschneidplatten. 
¡ Sichere Plattenfi xierung durch Torx Schrauben.
¡ Schaft der J-Typ Halter ist an allen Anlagefl ächen 

geschliffen.

¡ Exakte Positionierung der Wendeschneidplatte auch  
 unter beengten Platzverhältnissen wie z. B. bei 
 linearer Anordnung möglich.
¡ Einfache Handhabung durch Anziehen der   
 Spannschraube von der Rückseite des  
 Werkzeughalters.
¡ Verfügbare Schafthöhe: 8, 10, 12 und 16 mm

¡ Einfachste Klemmung der 
  Wendeschneidplatte im Halter.
¡ Die Wendeschneidplatte wird 
  einfach in die Aufnahmevertiefung   
 des Halters gedrückt.
¡ Die Mulde der Wendeschneidplatte
 begünstigt exzellente Spanabfuhr 
 und vibrationsarme Bearbeitung.
¡ Wendeschneidplatten sind erhältlich     
  in ø5, ø6, und ø8 mm.

¡ Runde Wendeschneidplatten mit 
  positiver Geometrie werden durch     
  einen Kniehebel für hohe Positionier- 
  genauigkeit fi xiert.  
¡ Für die Außenbearbeitung, Plandrehen  
 und Kopieren mit hohen Vorschüben  
 und bester Oberfl ächenqualität 
 geeignet.
¡ Wendeschneidplatten-Ø: 
  10,12,16, 20, 25 mm

¡ Allgemeine Anwendung, Pratzen- 
  klemmung, positiver Anstellwinkel
¡ Stabil geklemmte
 Wendeschneidplatte mit höchster 
 Positioniergenauigkeit.
¡ Der posititve Anstellwinkel 
 begünstigt exzellente Spanabfuhr.

Doppel-
klemmung
(Schraub-

klemmung/
Spannfi nger-
klemmung)

¡ Für Hochvorschubbearbeitung. 
 8-fach gesteigerte Produktivität.
¡ Die Doppelklemmung durch Spannschraube und 
 Spannfinger garantiert stabilste Klemmung der 
 Wendeschneidplatte.

Schraub-
klemmung

¡ Einfacher Klemmmechanismus.
¡ Raffinierte Form ohne Absatz.
¡ Beste Spanabfuhr durch positive    
 Wendeschneidplatten.

Pratzen-
klemmung

Kniehebel-
klemmung

Kegel-
klemmung

Allg.
Anwend.

Allg.
Anwend.

Allg.
Anwend.

TA
C

 K
lem

m
halter

    
Positiv
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4

L PVNJ A G

DCLNR/L
h12  h16  h19

80°	 CNhh

DWLNR/L
h06  h08

80°	 WNhh

PCLNR/L
h09  h12  h16  h19

80°	 CNhh

MCLNR/L
h12  h16  h19

CCLNR
h1207-RD

80°	 CNhh

80°	 CNGD

MCLNR/L
h12

80°	 CNhh

MWLNR/L
h08  h10  h13

DDJNR/L
h15  h1506

55°	 DNhh

PDJNR/L
h11  h15  h1506

55°	 DNhh

MVJNR/L
h16

CDJNR/L
h1507-RD

CDNNN
h1507-RD

35°	 VNhh

55°	 DNGD 55°	 DNGD

MDJNR/L
h11  h15  h1506

55°	 DNhh

MDJNR/L
h15

MTJNR/L
h16  h22

MTJNR/L
h16  h22

60°	 TNhh60°	 TNhh

CKJNR/L
h16

PDNNR/L
h15  h1506

55°	 DNhh

CKNNR/L
h16

55°	 KNMX

MVVNN
h16

CVVNN
h1607-RD

35°	 VNhh

35°	 VNGD

PDPNN
h15  h1506

55°	 DNhh

MDPNN
h11  h15  h1506

55°	 DNhh

DTGNR/L
h16  h22

PTGNR/L
h16  h22  h27

60°	 TNhh

MTGNR/L
h16  h22  h27  h33

60°	 TNhh

MTGNR/L
h16  h22

60°	 TNhh

CTGNR/L
h16

60°	 TNhh

DSBNR/L
h12  h15  h19

90°	 SNhh

PSBNR/L
h09  h12  h15  h19  h25

90°	 SNhh

PCBNR/L
h12  h16  h19

100°	 CNhh

MSBNR/L
h12

90°	 SNhh

MSBNR/L
h12

90°	 SNhh

CSBNR/L
h12

90°	 SNhh

HSRNR/L
h31

90°	 SNMM

B.R

JTCL2NR/L
h09

80°	 CNhh
JTDJ2NR/L
h11

55°	 DNhh
JTTANR/L
h16

60°	 TNhh

4-14 4-18

4-17

4-15 4-18 4-20

4-46

4-36

4-49

4-36 4-37

4-46

4-47

4-46

4-47

4-474-47

4-55 4-55

4-80 4-80

4-22 4-25

4-22

4-16

4-48 4-50

4-48 4-50

4-544-54

4-56

4-80

4-20

4-474-50

4-37

MVJNR/L
h16

25°	 YNMG
MVVNN
h16

4-49 4-50

25°	 YNMG

80°	 WNhh

95° 93° 63° 72.5° 62.5°

D

C

M

P

H

C

JT

60°	 TNhh

91° 91° 75°

A
80°	 CNhh

AWLNR/L
h06-A  h08-A

80°	 WNhh

4-14

4-17

ADJNR/L
h15-A  h1506-A

55°	 DNhh

ATJNR/L
h16-A

60°	 TNhh

4-18

4 -24

AVJNR/L
h16-A

35°	 VNhh

AVJNR/L
h16-A

25°	 YNMG

4-30

4-30

AVVNN
h16-A

35°	 VNhh

AVVNN
h16-A

25°	 YNMG

4-30

ADPNN
h15-A

55°	 DNhh

4-20

ATGNR/L
h16-A  h22-A

60°	 TNhh

4-22

90°	 SNhh

4-25

55°	 KNMX

4-25

4-30

55°	 DNhh
MDPNN
h15

4-47

55°	 DNhh

ACLNR/L
h12-A  h16-A
h19-A

ASBNR/L
h12-A  h15-A
h19-A

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Auswahl TAC Klemmhalter / Anstellwinkel
Negativ

Anwendung  Kopieren  DrehenDrehen
Planen

Anstell- 
winkel

Typ

Einhand- 
Doppel- 

klemmung

Doppel- 
klemmung 
für Keramik 

Muldenplatten

Doppel- 
klemmung

Doppel- 
klemmung

Rückzugbolzen

Pratzen- 
klemmung

Drehen

Kniehebel-
klemmung

Doppel-
klemmung
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4

D S K F C X Q.H

DSDNN
h12

90°	 SNhh

PSDNN
h09  h12  h15

90°	 SNhh

DSSNR/L
h12

90°	 SNhh

PSSNR/L
h09  h12  h15  
h19

90°	 SNhh

DSKNR/L
h12

90°	 SNhh

PSKNR/L
h09  h12  h19  h25

90°	 SNhh

MSDNN
h12

90°	 SNhh

MSDNN
h12

90°	 SNhh

MSSNR/L
h12

CSSNR/L
h1207-RD

90°	 SNhh

90°	 SNGD

MSSNR/L
h12

CHSNR/L
h0507-RD

90°	 SNhh

90°	 HNGD

MSKNR/L
h12

90°	 SNhh

MSKNR/L
h12

90°	 SNhh

DTFNR/L
h16  h22

60°	 TNhh

PTFNR/L
h16  h22  h27

60°	 TNhh

PCFNR/L
h12

80°	 CNhh

MTFNR/L
h16  h22  h27

60°	 TNhh

MTFNR/L
h16  h22  h27

60°	 TNhh

CSDNN
h12

90°	 SNhh
CSSNR/L
h12

90°	 SNhh
CSKNR/L
h12

90°	 SNhh
CTFNR/L
h16

60°	 TNhh

*1  *1

DDQNR/L
h15  h1506

55°	 DNhh

PDQNR/L
h15  h1506

55°	 DNhh

DRGNR/L
h12

 -	 RNhh

PRGNR/L
h09  h12

 -	 RNMG

MDQNR/L
h11  h15  h1506

MDQNR/L
h15

55°	 DNhh

55°	 DNhh

MVQNR/L
h16

35°	 VNhh

MVQNR/L
h16

25°	 YNMG
MRGNR/L
h12

 -	 RNhh

MRGNR/L
h12

80°	 RNhh

E

MTENN
h16  h22 

60°	 TNhh

4-49

4-26

4-26

4-28

4-28

4-27

4-27

4-23

4-23

4-19

4-19

4-32

4-32

4-15

4-50 4-50 4-50 4-49

4-50 4-50 4-50 4-49

4-54 4-54 4-54 4-54

4-47

4-47

4-51

4-49

4-51

4-49

MTQNR/L
h16  h22

60°	 TNhh

4-48

60° 45° 45° 75° 91° 90° 100° 45°

ASDNN
h12-A

90°	 SNhh

4-26

90°	 SNhh

4-28

ASKNR/L
h12-A

90°	 SNhh

4-27

ATFNR/L
h16-A  h22-A

60°	 TNhh

4-23

ADQNR/L
h15-A  h1506-A

55°	 DNhh

ATQNR/L
h16-A

60°	 TNhh

4-19

4-24

AVQNR/L
h16-A

35°	 VNhh

AVQNR/L
h16-A

25°	 YNMG

4-30

4-30

ARGNR/L
h12-A

 -	 RNhh

4-32

4-36

4-37

MTQNR/L
h16  h22

60°	 TNhh

4-48

ASSNR/L
h12-A  h15-A
h19-A

TA
C

 K
lem

m
halter

Sonder

 Drehen	·	Fasen Planen  KopierenDrehen•Planen	
Fasen Kopieren

Hinweis:* Q und H = Tungaloy Standard.
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4

63°

45°
D

CSDPN
h09  h12

90°	 SPhh

SSDCN
h07  h09

90°	 SChh

90°	 SPhh

L J V N A G B.R

JSCLCR/L
h06  h09

80°	 CChh

JSCL2CR/L  *2
h06  h09

80°	 CChh

SCLCR/L
h06  h09  h12

80°	 CChh

SCL2CR/L  *2
h06

80°	 CChh

JTCL2CR/L
h06  h09

80°	 CChh

JSDJ2CR/L  *2
h07

55°	 DChh

JSDJCR/L
h07  h11

55°	 DChh

JSVJBR/L
h11

35°	 VBhh

SDJ2CR/L  *2
h07

55°	 DChh

SDJCR/L
h11

55°	 DChh

SVJCR/L
h16

35°	 VChh

JTDJ2CR/L
h07  h11

55°	 DChh

JSDN3CR/L  *3
h07  h11

55°	 DChh

JSDNCN
h07  h11

55°	 DChh

SDN3CR/L  *3
h07  h11

55°	 DChh

SDNCN
h07  h11

55°	 DChh
SVVCN
h16

35°	 VChh
STACR/L
h08  h09  h11  h16

60°	 TChh

CTGPR/L
h16

60°	 TPhh

JSTACR/L
h08  h11

60°	 TChh

CSBPR/L
h09  h12

90°	 SPhh

80°	 CChh
JSCACR/L
h06  h09

80°	 CChh

STAPR/L (Tungaloy Standard)

h11

60°	 TPhh

SCGCR/L
h06  h09

80°	 CChh

JTTACR/L
h08  h11

60°	 TChh

4-73

4-69 4-72

4-60

95° 72.5°

P

C

J

S

T

JT

SSDPN 
h07  h09

91°62.5°93° 91° 75° 20°
X

X XWXPR/L
h09

80°	 WPMT

4-42

4-70 4-73

4-77

4-57

4-57

4-58

4-57

4-59

4-69 4-72

4-58 4-59 4-57

4-58

4-76

4-67 4-67

4-70 4-71

JSCGCR/L
h06  h09

4-74 4-76

4-67

4-60

4-60

*3

SYJBR/L
h16

4-42

25°	 YWMT

JSVJ2BR/L
h11

35°	 VBhh

4-77

JSVL2PR/L
h08

35°	 VPhh
JSVABR/L
h11

35°	 VBhh

4-78

8-1

4-79

4-59

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Positiv

Auswahl TAC Klemmhalter / Anstellwinkel

Anwendung

Pratzen-
klemmung

Schraub-
klemmung

Schraub-
klemmung

Kegel-
klemmung

Doppel-
klemmung

Kniehebel-
klemmung

Anstell-
winkel

Typ

Drehen
Planen

Drehen
Planen

Drehen
Fasen

Doppelklemmung
(Schraub-/ 

Kniehebelklemmung)

Kopieren Drehen

*2: L2 und J2: 0 Absatz

 (Tungaloy Standard)

      



4–13

45°
S

75°
K

91°
F

90°
C

45°

Q.H

CSSPR/L
h09  h12

90°	 SPhh
CSKPR/L
h09  h12

90°	 SPhh
CTFPR/L
h16

60°	 TPhh

JSDFCR/L
h07  h11

55°	 DChh

JSCFCR/L
h06  h09

80°	 CChh

CTCPR/L
h16

60°	 TPhh

SDFCR/L
h07  h11

55°	 DChh

SCFCR/L
h06  h09

80°	 CChh

PRGCR/L
h10  h12  h16  
h20  
h25

	-	 RCMh

JSTBR/L
h3

	 JTBR

SVQCR/L
h16

35°	 VChh
SRACR/L
h05  h06  h08

	-	 RCMT

PRDCN
h10  h12  h16  h20  h25

	-	 RCMh

JSXBR/L
h8

	 JXBR

JSEGR/L
h10

	 J10ER

JSXGR/L
h8

 JXhh

SDQCR/L
h11

55°	 DChh

SVHCR/L
h08

35°	 VCGh

SRGCR/L
h05  h06  h08  
h10

	-	 RCMT

SRDCN
h06  h08  h10

	-	 RCMT

TRACN
h05  h06  h08

	-	 RThh

TRDCN
h05  h06  h08

	-	 RThh

JShhK-TBL
3

	 JTBR3

JShhK-SDUCL
07  11

55°	 DChh

4-65

4-65

17.5°
(Q)

(H)

4-68 4-67 4-67 4-67

4-74

4-71

4-66

4-66

4-83

4-84

4-83

4-82 4-81

4-75

4-58

4-624-60

4-61

4-61

4-594-57

4-58

*1  *1

SYHBR/L
h16

4-43

25°	 YWMT
SYIBN
h16

4-43

25°	 YWMT

SYQBR/L
h16

4-43

25°	 YWMT

100°
H

76.5° 117.5°
I P

JSVP2PR/L
h08  h11

35°	 VPhh

4-79

Sonder

Drehen•Planen	
Fasen

Hinweis:* Q und H = Tungaloy Standard 

Hinweis: 
JSXB R/L 
auch für 
JXT-Gewinde-
schneidplatten 
geeignet

Hinweis: 
JSXG R/L 
auch für 
JXG-Stechplatten 
geeignet

Vorwärtsdrehen	
RückwärtsdrehenKopierenPlanen Kopieren Hinterdrehen
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4

ACLNR/L CNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ACLNR/L2020K12-A d d 20 20 125 26 20 25 19
0.8 CNhh1204hh

 
 

   
 

   

ACLNR/L2525M12-A d d 25 25 150 30 25 32 21
ACLNR/L3225P12-A d d 32 25 170 30 32 32 21
ACLNR/L2525M16-A d d 25 25 150 31 25 32 22

1.2 CNhh1606hh 2-45 -ACLNR/L3225P16-A d d 32 25 170 31 32 32 22
ACLNR/L3232P16-A d d 32 32 170 31 32 40 22
ACLNR/L3232P19-A d d 32 32 170 40 32 40 25

1.2 CNhh1906hh 2-45 -
ACLNR/L4040S19-A d d 40 40 250 40 40 50 25

b
hh 1

f 2

f

L1

L2

95°

95°

95°

5°

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DCLNR/L2020K12 d d 20 20 125 30 20 25 18
0.8

CNhh1204hh
2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DCLNR/L2525M12 d d 25 25 150 30 25 32 18
DCLNR/L3225P12 d d 32 25 170 30 32 32 18
DCLNR/L3225P16 32 25 170 40 32 32 22

1.2
CNhh1606hh

2-45 -
DCLNR/L3232P16 32 32 170 40 32 40 22
DCLNR/L3232P19 32 32 170 45.5 32 40 25

1.2
CNhh1906hh

2-45 -
DCLNR/L4040R19 40 40 200 45.5 40 50 25

h 1

95
°f

f 2

b
h

95°

45°

L1
L2

DCLNR/L CNhh

95°

5°

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–14    

Anstellwinkel L

Anstellwinkel L

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Wende-

schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

A-Typ

D-Typ

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Wendeschneidplatten

Drehen · Planen

Drehen · Planen

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

d : Lagerstandard

Wendeschneidplatten

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis
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4

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PCLNR/L1616H09 d d 16 16 100 20 16 20 15
0.8 CNhh0903hh 2-42 -PCLNR/L2020K09 d d 20 20 125 20 20 25 15

PCLNR/L2525M09 d d 25 25 150 20 25 32 15
PCLNR/L1616 d d 16 16 100 26 16 20 -

0.8 CNhh1204hh

2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PCLNR/L2020 d d 20 20 125 28 20 25 18
PCLNR/L2525M d d 25 25 150 28 25 32 18
PCLNR/L3225P d d 32 25 170 28 32 32 18
PCLNR/L d d 1 0

 

PCLNR/L
95°

5°

L1
L2

hh 1

b

95°

95°

f
f 2

CNhh

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Anstellwinkel L Rechte Ausführung

Negativ
Kniehebelklemmung

P-Typ
Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen · Planen

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PCLNR/L1616H09 d d 16 16 100 20 16 20 15
0.8 CNhh0903hh 2-42 -PCLNR/L2020K09 d d 20 20 125 20 20 25 15

PCLNR/L2525M09 d d 25 25 150 20 25 32 15
PCLNR/L1616H12E d d 16 16 100 26 16 20 -

0.8 CNhh1204hh

2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-2  -
   T-DIA

PCLNR/L2020K12E d d 20 20 125 28 20 25 18
PCLNR/L2525M12E d d 25 25 150 28 25 32 18
PCLNR/L3225P12E d d 32 25 170 28 32 32 18
PCLNR/L2525M16E d d 25 25 150 31 25 25 -

1.2 CNhh1606hh 2-45 -PCLNR/L3225P16E d 32 25 150 31 32 32 -
PCLNR/L3232P16E d 32 32 170 31 32 40 -
PCLNR/L3232P19E d d 32 32 170 40 32 40 25

1.2 CNhh1906hh 2-42 -
PCLNR/L4040R19E 40 40 200 40 40 50 25

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

2-42 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Wende-
schneidplatten
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4

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-43 2-46 2-49

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-42 2-46 2-49

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

NS730 GT730 T9115 T9115
2-42 2-42 2-45 2-48

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

BX470 AH905 AH120
3-7 2-47 2-48

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

DX120 TH10 GH110
3-21 2-42 2-48

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

   

 

 

 

PCBNR/L

75°
L1

L2

b

h

h 1

f

75°100°

6°

6°

CNhh

2-4 -2-4 -

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–16 Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   CNuu1204uu-uu

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anstellwinkel B
Rechte Ausfü hrung

Negativ
Kniehebelklemmung

P-Typ

d : Lagerstandard

Drehen

Wendeschneidplatten

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PCBNR/L2020K12E d d 20 20 125 28 20 17 -
0.8 CNhh1204hh 2-42 -PCBNR/L2525M12E d d 25 25 150 28 25 22 -

PCBNR/L2525M16E d 25 25 150 35 25 22 -
1.2 CNhh1606hh 2-45 -PCBNR/L3225P16E 32 25 170 35 32 22 -

PCBNR/L3232P16E 32 32 170 35 32 27 -
PCBNR/L3232P19E d 32 32 170 40 32 27 -

1.2 CNhh1906hh 2-45 -

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss

Hitzebeständige
Legierungen

Wende-
schneidplatten

Nichteisen-
metall

      



4–17

4

BX480 AH905 KS20
3-9 2-84 2-85

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300) 50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)  3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-9 2-81 2-84 2-86

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-80 2-80 2-83 2-85

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  220 (150-300)  220 (150-250)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  3.0 (1.0-5.0)  4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

AWLNR/L2020K06-A d d 20 20 125 27 20 25 16
0.8 WNhh0604hh 2-80 -

AWLNR/L2525M06-A d d 25 25 150 27 25 32 23
AWLNR/L2020K08-A d d 20 20 125 30 20 25 19

0.8 WNhh0804hh

2-80 -

3-9 -

   T-CBN
AWLNR/L2525M08-A d d 25 25 150 30 25 32 21
AWLNR/L3225P08-A d d 32 25 170 30 32 32 21

hh 1

bf

f 2

L1

L2

95°

95°

5°

AWLNR/L WNhh

95°

b

h 1 h

f

L1
L2

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DWLNR/L2020K06 d d 20 20 125 25.5 20 25 -
0.8 WNhh0604hh 2-80 -

DWLNR/L2525M06 d d 25 25 150 26 25 32 -
DWLNR/L2020K08 d d 20 20 125 31 20 25 -

0.8
WNhh0804hh 2-80 -

3-9 -

   T-CBN
DWLNR/L2525M08 d d 25 25 150 31 25 32 -
DWLNR/L3225P08 d d 32 25 170 30 32 32 -

DWLNR/L
95°

5°

WNhh

2-4 -

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten T6120 T6130 T6130
Seite 2-80 2-83 2-85

Spanformstufen

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Anstellwinkel L

Anstellwinkel L

Negativ 
Doppelklemmung

Negativ 
Einhand-Doppelklemmung

Rechte Ausfü hrung

Rechte Ausfü hrung

A-Typ

D-Typ

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Wende-

schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Stahl

Eisenguss

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seite

Spanformstufen

d : Lagerstandard

Drehen · Planen

 Drehen · Planen

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

Eigenschaften
(4-4)

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem WNuu0804uu-uu

Hitzebeständige
Legierungen

*Empf. Drehmoment: WNhh0604: 3.0 N·m, WNhh0804: 4.0 N·m

      



–

4

PDJNR/L

h 1 h

f
f 2

L1

L2

93°

b

DNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDJNR/L1616H11 d d 16 16 100 27 16 20 16
0.8 DNhh1104hh 2-52 -PDJNR/L2020K11 d d 20 20 125 27 20 25 16

PDJNR/L2525M11 d d 25 25 150 27 25 32 19
PDJNR/L2020 d d 20 20 125 32 20 25 19

0.8 DNhh1504hh

2-52 -

3-7 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

PDJNR/L2520 d d 25 20 150 32 25 25 19
PDJNR/L2525 d d 25 25 150 32 25 32 19
PDJNR/L3225 d d 32 25 170 32 32 32 19
PDJNR/L3232 32 32 170 32 32 40 19

ADJNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ADJNR/L2020K15-A d d 20 20 125 36 20 25 17
0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

ADJNR/L2525M15-A d d 25 25 150 36 25 32 18
ADJNR/L3225P15-A d d 32 25 170 36 32 32 18
ADJNR/L2020K1506-A d d 20 20 125 36 20 25 17

0.8 DNhh1506hh 2-52 -
ADJNR/L2525M1506-A d d 25 25 150 36 25 32 18

hh 1

b

f 2

f

L1

L2

93°

3°

DNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DDJNR/L2020K15 d d 20 20 125 38 20 25 19
0.8

DNhh1504hh
2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DDJNR/L2525M15 d d 25 25 150 38 25 32 19
DDJNR/L3225P15 d d 32 25 170 38 32 32 19
DDJNR/L2020K1506 d d 20 20 125 38 20 25 19

0.8
DNhh1506hh

2-52 -DDJNR/L2525M1506 d d 25 25 150 38 25 32 19
DDJNR/L3225P1506 d d 32 25 170 38 32 32 19

DDJNR/L

b
hh 1

93°

f f 2

L2
L1

DNhh

3°

3°

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–18    

Anstellwinkel J

Anstellwinkel J

Anstellwinkel J

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Rechte Ausführung

P-Typ

A-Typ

Rechte Ausführung

D-Typ 

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Wende- 

schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Außenlängsdrehen & Kopieren

Außenlängsdrehen & Kopieren

Außenlängsdrehen & Kopieren

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

(Spanformstufe -57  
nicht verwendbar)

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDJNR/L1616H11 d d 16 16 100 27 16 20 16
0.8 DNhh1104hh 2-52 -PDJNR/L2020K11 d d 20 20 125 27 20 25 16

PDJNR/L2525M11 d d 25 25 150 27 25 32 19
PDJNR/L2020 d d 20 20 125 32 20 25 19

0.8 DNhh1504hh

2-52 -

3-7 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

PDJNR/L2520 d d 25 20 150 32 25 25 19
PDJNR/L2525 d d 25 25 150 32 25 32 19
PDJNR/L3225 d d 32 25 170 32 32 32 19
PDJNR/L3232 32 32 170 32 32 40 19
PDJNR/L2020K15E d 20 20 125 32 20 25 -

1.2 DNhh1506hh 2-52 -
PDJNR/L2525M15E d d 25 25 150 32 25 32 -
PDJNR/L3225P15E d 32 25 170 32 32 34 -
PDJNR/L3232P15E 32 32 170 32 32 40 32

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

2-52 -

3-7 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

Wende- 
schneidplatten

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

      



4–19

4

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ADQNR/L2020K15-A d d 20 20 125 32 20 25 21
0.8 DNhh1504hh

 
 

   
 

   

ADQNR/L2525M15-A d d 25 25 150 36 25 32 23

ADQNR/L2020K1506-A d d 20 20 125 32 20 25 21
0.8 DNhh1506hh 2-52 -

ADQNR/L2525M1506-A d d 25 25 150 36 25 32 23

hh 1

bf

f 2

L1

L2

107.5°

107.5°

17.5°

ADQNR/L DNhh

DDQNR/L

17.5°

h 1
f b

h

107.5°

107.5°

L1
L2

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DDQNR/L2020K15 d d 20 20 125 35 20 25 -
0.8

DNhh1504hh
2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DDQNR/L2525M15 d d 25 25 150 35 25 32 -
DDQNR/L3225P15 d d 32 25 170 35 32 32 -
DDQNR/L2020K1506 d d 20 20 125 35 20 25 -

0.8
DNhh1506hh

2-52 -DDQNR/L2525M1506 d d 25 25 150 35 25 32 -
DDQNR/L3225P1506 d d 32 25 170 35 32 32 -

DNhh

PDQNR/L

f

L1

L2

107
.5°

h 1

h

b

DNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDQNR/L2020 20 20 125 32 20 25 -

0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDQNR/L2525 d d 25 25 150 32 25 32 -
PDQNR/L3225 32 25 170 32 32 32 -
PDQNR/L3232 32 32 170 32 32 40 -

17.5°

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende- 
schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

Anstellwinkel Q

Anstellwinkel Q

Anstellwinkel Q

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

Rechte Ausführung

A-Typ

D-Typ

P-Typ

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten
                 

d : Lagerstandard

Drehen · Kopieren

Drehen · Kopieren

Drehen · Kopieren

(Spanformstufe -57  
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57  
nicht verwendbar)

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDQNR/L2020 20 20 125 32 20 25 -

0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDQNR/L2525 d d 25 25 150 32 25 32 -
PDQNR/L3225 32 25 170 32 32 32 -
PDQNR/L3232 32 32 170 32 32 40 -
PDQNR/L2020K15E 20 20 125 32 20 25 -

1.2 DNhh1506hh 2-52 -
PDQNR/L2525M15E 25 25 150 32 25 32 -
PDQNR/L3225P15E 32 25 170 32 32 32 -
PDQNR/L3232P15E 32 32 170 32 32 40 -

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Wende- 
schneidplatten

      



–

4

rε  h b L1 L2 h1 f f2

ADPNN2020K15-A d 20 20 125 36 20 7.5 -
0.8 DNhh1504hh

 
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

ADPNN2525M15-A d 25 25 150 36 25 12.5 -

hh 1

b

f

L1

L2

62.5°

62.5°

ADPNN DNhh1504

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 d 25 25 150 36 25 12.5 -
0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12.5 -

PDPNN

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0.8 DNhh1506hh 2-52 -

PDNNR/L

62.5°
L1

b

hh 1

62.5°

10°

10
° L2

f

93˚
30˚

L1

b

f

63°

6°

h

h1

6°

6°

6°

L2

DNhh

DNhh

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–20    

Anstellwinkel P

Anstellwinkel P

Anstellwinkel N

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

A-Typ

P-Typ

P-Typ

Rechte Ausführung

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Wende- 

schneidplatten Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten
           

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Kopieren

Kopieren

Kopieren

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 d 25 25 150 36 25 12.5 -
0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12.5 -

PDPNN2525M15E d 25 25 150 36 25 12.5 -
1.2 DNhh1506hh 2-52 -

PDPNN3225P15E 32 25 170 36 32 12.5 -

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Wende- 

schneidplatten Seite

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0.8 DNhh1504hh

2-52 -
3-7 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0.8 DNhh1506hh 2-52 -
PDNNR/L4025M15E 40 25 150 36 40 12 -

0.8 DNhh1506hh 2-52 -
PDNNR/L5032M15E 50 32 150 36 50 16 -

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende- 
schneidplatten

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

      



4–21

4

BX470 KS20 AH905 AH120
3-7 2-53 2-56 2-55

T-CBN SS HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.0 (0.5-3.0)  1.5 (0.5-3.0)  3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.08-0.2)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-53 2-56 2-59

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-52 2-52 2-55 2-58

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-53 2-55 2-58

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8 1.2

2-4 -

DX120 GH110 GH110
2-52 2-58

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   DNuu1504uu-uu

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

All-round

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

mit 
Spanformstufe

      



–

4

PTGNR/L

h 1 h

L1L2

bf
f 2

91°

TNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PTGNR/L1616 d d 16 16 100 22 16 20 16

0.8 TNhh1604hh

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PTGNR/L2020 d d 20 20 125 22 20 25 16
PTGNR/L2525M d d 25 25 150 22 25 32 21
PTGNR/L3225P 32 25 170 22 32 32 21
PTGNR/L2525M d d 25 25 150 28 25 32 24

0.8 TNhh2204hh 2-70 -PTGNR/L3225P d 32 25 170 28 32 32 24
PTGNR/L3232P 32 32 170 28 32 40 28

ATGNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ATGNR/L2020K16-A d d 20 20 125 22 20 25 22
0.8 TNhh1604hh

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

ATGNR/L2525M16-A d d 25 25 150 22 25 32 25

ATGNR/L2525M22-A d d 25 25 150 26 25 32 26 0.8 TNhh2204hh 2-70 -

hh 1

bf f 2

L1

L2

91°

91°

TNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DTGNR/L2020K16 d d 20 20 125 21 20 25 16
0.8

TNhh1604hh
2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DTGNR/L2525M16 d d 25 25 150 21 25 32 21

DTGNR/L2525M22 d d 25 25 150 28 25 32 25 0.8 TNhh2204hh
2-70 -

DTGNR/L

h

b

h 1
f 2f

L2 L1

91
°

TNhh

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–22    

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PTGNR/L1616H16E d d 16 16 100 22 16 20 16

0.8 TNhh1604hh

2-70 
3-8 -
   T-CBN
3-2  -
   T-DIA

PTGNR/L2020K16E d d 20 20 125 22 20 25 16
PTGNR/L2525M16E d d 25 25 150 22 25 32 21
PTGNR/L3225P16E 32 25 170 22 32 32 21
PTGNR/L2525M22E d d 25 25 150 28 25 32 24

0.8 TNhh2204hh 2-70 -PTGNR/L3225P22E d d 32 25 170 28 32 32 24
PTGNR/L3232P22E d 32 32 170 28 32 40 28
PTGNR/L3232P27E 32 32 170 35 32 40 30 1.2 TNhh2706hh

Anstellwinkel G

Anstellwinkel G

Anstellwinkel G

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

P-Typ

A-Typ

D-Typ

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: TNhh1604: 3.0 N·m, TNhh2204: 4.0 N·m

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Wende- 

schneidplatten Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen

Drehen

Drehen

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende- 
schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

      



4–23

4

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ATFNR/L2020K16-A d d 20 20 125 25 20 25 18
0.8 TNhh1604hh

2-70 -
3-8 -
   
3-21 
   T-DIA

ATFNR/L2525M16-A d d 25 25 150 25 25 32 19

ATFNR/L2525M22-A d d 25 25 150 29 25 32 23 0.8 TNhh2204hh 2-70 -

hh 1

bf

f 2

L1

L2

91°

91°

PTFNR/L

L1

L2

30
°

f f 2 91°

hh 1

b

TNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PTFNR/L1616 d d 16 16 100 22 16 20 1

0.8 TNhh1604hh

2-70 
3-8 
   T-CBN
3-21 
   T-DIA

PTFNR/L2020 d d 20 20 125 22 20 25
PTFNR/L2525M d d 25 25 150 22 25 32 20
PTFNR/L3225P 32 25 170 22 32 32 20
PTFNR/L2525M d d 25 25 150 28 25 32 24

0.8 TNhh2204hh 2-70 -
PTFNR/L3225P d d 32 25 170 28 32 32 24
PTFNR/L3232 32 32 170 31 32 40 30

1.2 TNhh2706hh
PTFNR/L4040 40 40 200 31 40 50 30

DTFNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DTFNR/L2020K16 d d 20 20 125 23 20 25 18.5
0.8

TNhh1604hh
2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DTFNR/L2525M16 d d 25 25 150 23 25 32 20

DTFNR/L2525M22 d d 25 25 150 31 25 32 24 0.8 TNhh2204hh
2-70 -

h
bf f 2

h 1

30°

91° L2 L1

TNhh

ATFNR/L TNhh

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende- 
schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PTFNR/L1616H16E d d 16 16 100 22 16 20 18

0.8 TNhh1604hh

2-70 
3-8 
   T-CBN
3-2  
   T-DIA

PTFNR/L2020K16E d d 20 20 125 22 20 25 17.5
PTFNR/L2525M16E d d 25 25 150 22 25 32 20
PTFNR/L3225P16E d d 32 25 170 22 32 32 20
PTFNR/L2525M22E d d 25 25 150 28 25 32 24

0.8 TNhh2204hh 2-70 -
PTFNR/L3225P22E d d 32 25 170 28 32 32 24
PTFNR/L3232P27E 32 32 170 31 32 40 30

1.2 TNhh2706hh
PTFNR/L4040P27E 40 40 200 31 40 50 30

Anstellwinkel F

Anstellwinkel F

Anstellwinkel F

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

P-Typ
Negativ

Kniehebelklemmung

D-Typ
Negativ

Einhand-Doppelklemmung

A-Typ 
Negativ

Doppelklemmung

*Empf. Drehmoment: TNhh1604: 3.0 N·m, TNhh2204: 4.0 N·m

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Planen

Planen

Planen

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

Wende- 
schneidplatten

      



–

4

BX470 KS20 AH905 AH120
3-8 2-71 2-75 2-76

T-CBN SS HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.0 (0.5-3.0)  1.5 (0.5-3.0)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-72 2-75 2-77

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130
2-71 2-74

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

ATQNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ATJNR/L2020K16-A d d 20 20 125 22 20 25 23
0.8 TNhh1604hh

2- 0 -
3-  -
   T-CBN
3- 1 -
   T-DIA

ATJNR/L2525M16-A d d 25 25 150 22 25 32 25

hh 1

bf

f 2

L1

L2

93°

3°

6°

ATJNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ATQNR/L2020K16-A d d 20 20 125 28 20 25 18
0.8 TNhh1604hh

 
 

   
 

   

ATQNR/L2525M16-A d d 25 25 150 28 25 32 20
hh 1

bf

f 2
L1

L2

105°

105°

105°15°

TNhh1604

TNhh1604

2-4 -

NS730 GT730 T9115 T9115
2-70 2-71 2-74 2-77

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  200 (150-300)  220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

DX120 GH110 GH110
2-70 2-76h

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  3.0 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-8 3-8

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–24    

Anstellwinkel J

Anstellwinkel Q

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausfü hrung

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausfü hrung

*Empf. Drehmoment: 3.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 3.0 N·m

A-Typ

A-Typ

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

 Auswahlsystem   TNuu1604uu-uu

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

d : Lagerstandard

Drehen • Außenlängsdrehen

Außenlängsdrehen

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-70 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

3-21

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

mit 
Spanformstufe

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

      



4–25

4

PSBNR/L

L1

L2

75°

b

hh 1
f

SNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
PSBNR/L1616 16 16 100 22 16 13 - 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSBNR/L2020 d d 20 20 125 28 20 17 -

0.8 SNhh1204hh

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PSBNR/L2525 d d 25 25 150 24 25 22 -
PSBNR/L3225 32 25 170 28 32 22 -
PSBNR/L d d 1 0 2 -

 

 

75°

ASBNR/L SNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ASBNR/L2020K12-A d d 20 20 125 30 20 17 -
0.8 SNhh1204hh

   

  ASBNR/L2525M12-A d d 25 25 150 30 25 22 -
ASBNR/L2525M15-A d d 25 25 150 42.5 25 22 -

1.2 SNhh1506hh 2-64 -
ASBNR/L3232P15-A d d 32 32 170 42.5 32 27 -
ASBNR/L3232P19-A d d 32 32 170 47.5 32 27 -

1.2 SNhh1906hh 2-64 -
ASBNR/L4040S19-A d d 40 40 250 47.5 40 35 -

hh 1

bf 

L1

L2

75°

30

5

17

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DSBNR/L2020K12 d d 20 20 125 35 20 17 -
0.8

SNhh1204hh
2- 1 -
3-  -
   T-CBN
3- 1 -
   T-DIA

DSBNR/L2525M12 d d 25 25 150 35 25 22 -

DSBNR/L3225P15 32 25 170 42.5 32 22 -
1.2

SNhh1506hh
2-64 -

DSBNR/L3232P15 32 32 170 42.5 32 27 -
DSBNR/L3232P19 32 32 170 47.5 32 27 -

1.2
SNhh1906hh

2-64 -
DSBNR/L4040R19 40 40 200 47.5 40 35 -

DSBNR/L

75°

h
b

h 1
f 

L1L2

75˚

SNhh

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
PSBNR/L1616H09E 16 16 100 22 16 13 - 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSBNR/L2020K12E d d 20 20 125 28 20 17 -

0.8 SNhh1204hh

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-2  -
   T-DIA

PSBNR/L2525M12E d d 25 25 150 24 25 22 -
PSBNR/L3225P12E d d 32 25 170 28 32 22 -
PSBNR/L2525M15E d d 25 25 150 35 25 22 -

1.2 SNhh1506hh 2-64 -PSBNR/L3225P15E 32 25 170 35 32 22 -
PSBNR/L3232P15E d d 32 32 170 35 32 27 -
PSBNR/L3232P19E d d 32 32 170 40 32 27 -

1.2 SNhh1906hh 2-64 -
PSBNR/L4040R19E 40 40 200 40 40 35 -
PSBNR/L5050T25E 50 50 300 48 50 43 - 2.4 SNhh2507hh 2-64 -

Anstellwinkel B

Anstellwinkel B

Anstellwinkel B

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Rechte Ausführung

P-Typ 

A-Typ

D-Typ

Rechte Ausführung

Details Typ 2020

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen

Drehen

Drehen

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

2-61 -, 3-8 -
T-CBN

3-21 - T-DIA

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

Wende- 
schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

Wende- 
schneidplatten

Negativ
Kniehebelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

      



–

4

rε  h b L1 L2 h1 f f2

ASDNN2020K12-A d 20 20 125 35 20 10 -
0.8 SNhh1204hh

 
 

   
 

   

ASDNN2525M12-A d 25 25 150 35 25 12.5 -

hh 1

b

f 

L1

L2

45°

ASDNN SNhh1204hh

DSDNN

rε  h b L1 L2 h1 f f2

DSDNN2020K12 d 20 20 125 36 20 10 -
0.8

SNhh1204hh
 

2-61 -
3-8 
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DSDNN2525M12 d 25 25 150 36 25 12.5 -

45°

h
b

h 1
f 

L1
L2

45˚

SNhh1204

PSDNN

45°

hh 1

b

f

45°

45°

L1
L2

SNhh

rε  h b L1 L2 h1 f f2
PSDNN1616 16 16 100 22 16 8.0 - 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSDNN2020 d 20 20 125 30 20 10.3 -

0.8 SNhh1204hh

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

PSDNN2525 d 25 25 150 30 25 12.8 -
PSDNN3225 32 25 170 30 32 12.8 -

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–26    

rε  h b L1 L2 h1 f f2
PSDNN1616H09E 16 16 100 22 16 8.0 - 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSDNN2020K12E d 20 20 125 30 20 10.3 -

0.8 SNhh1204hh

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-2  -
   T-DIA

PSDNN2525M12E d 25 25 150 30 25 12.8 -
PSDNN3225P12E d 32 25 170 30 32 12.8 -
PSDNN3232P15E 32 32 170 - 32 - - 1.2 SNhh1506hh 2-64 -

Anstellwinkel D

Anstellwinkel D

Anstellwinkel D

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

A-Typ

D-Typ

P-Typ

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Wende-

schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Seite

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen · Fasen

Drehen · Fasen

Drehen · Fasen

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

      



4–27

4

ASKNR/L SNhh1204hh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ASKNR/L2020K12-A d d 20 20 125 20 20 25 17
0.8 SNhh1204hh

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

ASKNR/L2525M12-A d d 25 25 150 22 25 32 21

hh 1

bf 

f 2

L1

L2

75°

20

17

4.
5

25

DSKNR/L
75°

h
b

h 1
f 

f 2

L1
L2

45˚

75˚

SNhh1204

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DSKNR/L2020K12 d d 20 20 125 31 20 25 17
0.8

SNhh1204hh
2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

DSKNR/L2525M12 d d 25 25 150 31 25 32 17

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Anstellwinkel K

Anstellwinkel K

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

A-Typ

D-Typ

Rechte Ausführung

Details Typ 2020

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Planen

Planen

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

d : Lagerstandard

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

2-61 -
3-8 -
   T-CBN
3-21 -
   T-DIA

Eigenschaften
(4-4)

      



–

4

ASSNR/L SNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

ASSNR/L2020K12-A d d 20 20 125 30 20 25
8.3 0.8 SNhh1204hh 2-61 -

ASSNR/L2525M12-A d d 25 25 150 30 25 32
ASSNR/L2525M15-A d d 25 25 150 25 25 32

10.3 1.2 SNhh1506hh 2-64 -
ASSNR/L3232P15-A d d 32 32 170 25 32 40
ASSNR/L3232P19-A d d 32 32 170 27.5 32 40

12.5 1.2 SNhh1906hh 2-64 -
ASSNR/L4040S19-A d d 40 40 250 27.5 40 50

f 2

hh 1

bf 

L1

L2

45°

DSSNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

DSSNR/L2020K12 d d 20 20 125 34.3 20 25
8.3

0.8
SNhh1204hh

2-61 -DSSNR/L2525M12 d d 25 25 150 34.3 25 32

SNhh1204

45°

b

h 1 h

f 

L2

L1

45°

f 2

PSSNR/L

45°

L1
L2f 2

f

45°

b

hh 1

SNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
PSSNR/L1616 d 16 16 94 16 16 20 6.1 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSSNR/L2020 d d 20 20 116 21 20 25

8.3 0.8 SNhh1204hh 2-61 -PSSNR/L2525 d d 25 25 141 21 25 32
PSSNR/L3225 d 32 25 161 21 32 32
PSSNR/L2525M 25 25 140 25 25 32

 

 

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–28    

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
PSSNR/L1616H09E d 16 16 94 16 16 20 6.1 0.8 SNhh0903hh 2-61 -
PSSNR/L2020K12E d d 20 20 116 21 20 25

8.3 0.8 SNhh1204hh 2-61 -PSSNR/L2525M12E d d 25 25 141 21 25 32
PSSNR/L3225P12E d d 32 25 161 21 32 32
PSSNR/L2525M15E d d 25 25 140 25 25 32

10.2 1.2 SNhh1506hh 2-64 -PSSNR/L3225P15E 32 25 160 25 32 32
PSSNR/L3232P15E 32 32 160 25 32 40
PSSNR/L3232P19E d 32 32 157.5 27.5 32 40

12.5 1.2 SNhh1906hh 2-64 -
PSSNR/L4040R19E 40 40 187.5 27.5 40 50

Anstellwinkel S

Anstellwinkel S

Anstellwinkel S

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausführung

Negativ
Kniehebelklemmung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

A-Typ 

D-Typ 
Negativ

Einhand-Doppelklemmung

P-Typ

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen · Planen · Fasen

Drehen · Planen · Fasen

Drehen · Planen · Fasen

(Spanformstufe -57 nicht 
verwendbar)

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

      



4–29

4

BX480 AH905 AH120
3-8 2-65 2-66

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300)  50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-62 2-65 2-67

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-61 2-61 2-64 2-67

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  220 (150-300)  220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  3.0 (1.0-5.0)  4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-62 2-64 2-67

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)  0.3 (0.2-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

2-4 -

DX140 GH110
2-66

T-DIA P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8

BXM20
3-8

T-CBN

Vc (m/min) 150 (70-220)
ap (mm) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   SNuu1204uu-uu

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

      



–

4

AVJNR/L

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

AVJNR/L2020K16-A d d 20 20 125 43 20 25 -

0.8 VNhh1604hh
YNhh1604hh

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

AVJNR/L2525M16-A d d 25 25 150 46 25 32 -

hh 1

bf 

L1

L2

3°

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

AVQNR/L2020K16-A d d 20 20 125 35 20 25 -

0.8 VNhh1604hh
YNhh1604hh

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

AVQNR/L2525M16-A d d 25 25 150 35 25 32 -

27.5°

bf 

L1

L2

hh 1

35

33
.5

25
+

0
5

  0

AVQNR/L

AVVNN

rε  h b L1 L2 h1 f f2

AVVNN2020K16-A d 20 20 125 46 20 10 -

0.8 VNhh1604hh
YNhh1604hh

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

AVVNN2525M16-A d 25 25 150 46 25 12.5 -

hh 1

b

f 

L1

L2

72.5°

VN / YNhh1604

VN / YNhh1604

VN / YNhh1604

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–30    

Anstellwinkel J

Anstellwinkel Q

Anstellwinkel V

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

*Empf. Drehmoment: 3.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 3.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 3.0 N·m

A-Typ 

A-Typ 

A-Typ 

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Drehen · Kopieren

Kopieren

Drehen · Kopieren

Details Typ 2020

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

2-87 -
2-91 -
3-9 -

   T-CBN
3-21 -

   T-DIA

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

      



4–31

4

BX470 BX480 AH905
3-9 3-9 2-90

T-CBN T-CBN HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  200 (70-300)  50 (20-100)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.05-0.3)  0.2 (0.1-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BX930 T5115 T5115
3-9 2-88 2-89

T-CBN CF CM

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400) 270 (150-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

NS730 GT730 T9115
2-87 2-87 2-89

TF TSF TM

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  180 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

T6120 T6130
2-87 2-89

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

2-4 -

DX120 GH110
2-87

T-DIA 01

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)
rε (mm) 0.4 0.2

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   VNuu1604uu-uu

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten  Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Eisenguss

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

mit 
Spanformstufe

      



–

4

45°

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
ARGNR/L2525M12-A d d 25 25 150 28 25 32 20 6.35 RNhh120400 2-92 -

hh 1

bf 

f 2

L1

L2

45°

ARGNR/L RNhh120400

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2
DRGNR/L2525M12 d d 25 25 150 28 25 32 18 6 RNhh120400 2-92  -

DRGNR/L

45°

h
bf

f 2
h 1

91°
L2 L1

45°

RNhh120400

PRGNR/L

L1
L2

45°

f
h 1 h

b

RNhh

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PRGNR/L2020 d d 20 20 125 19 20 25 -
4.5 RNMG090300-61 2-92 -

PRGNR/L2525M 25 25 150 25 25 32 -
PRGNR/L2525M d d 25 25 150 25 25 32 - 6 RNhh120400 2-92 -

T9115
2-92

61

Vc (m/min) 220 (150-300)
ap (mm) 1.0 (0.5-2.0)
f (mm/U) 0.8 (0.5-1.0)
rε (mm) -

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–32    

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PRGNR/L2020K09E d d 20 20 125 19 20 25 -
4.5 RNMG090300-61 2-92 -

PRGNR/L2525M09E d d 25 25 150 25 25 32 -
PRGNR/L2525M12E d d 25 25 150 25 25 32 - 6 RNhh120400 2-92 -

Anstellwinkel G

Anstellwinkel G

Anstellwinkel G Rechte Ausführung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Einhand-Doppelklemmung

Negativ
Kniehebelklemmung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

A-Typ

 Auswahlsystem   RNuu1204uu-uu

D-Typ 

P-Typ

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Stahl

Anwendungen Schlichten bis  
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

d : Lagerstandard

Drehen

Drehen

Drehen

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Eigenschaften
(4-4)

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Konti- 
nuierlicher  

Schnitt

      



4–33

4

Spannfinger Spannschraube Feder Rohrstift Unterlage
Schraube für 

Unterlage
Schlüssel

E
m

p
f. 

D
re

hm
om

en
t

(N
·m

)

ACLNR/L

CNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7

SP-2.5

ASC422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

CNhh1606hh ACP5S
ACS-6W BP-8.8

ASC533
CSTB-5 KEYV-T20 6.4

CNhh1906hh ACP6S ASC634

ADJNR/L

DNhh1504hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASD432 CSTB-3.5 T-15F 4.0 
ADPNN

ADQNR/L

ADUNR/L

ADJNR/L

DNhh1506hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASD423 CSTB-3.5 T-15F 4.0ADQNR/L

ADUNR/L

ATGNR/L
TNhh2204hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 AST422 CSTB-3.5 T-15F 4.0

ATFNR/L

ATJNR/L

TNhh1604hh ACP3S ACS-5W BP-7 SP-2.5 AST322 CSTB-3.5 T-15F 3.0 
ATGNR/L

ATFNR/L

ATQNR/L

ASBNR/L

SNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7

SP-2.5

ASS422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

SNhh1506hh ACP5S
ACS-6W BP-8.8

ASS533
CSTB-5 KEYV-T20 6.4

SNhh1906hh ACP6S ASS634

ASDNN SNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASS422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

ASSNR/L

SNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7

SP-2.5

ASS422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

SNhh1506hh ACP5S
ACS-6W BP-8.8

ASS533
CSTB-5 KEYV-T20 6.4

SNhh1906hh ACP6S ASS634

ASKNR/L SNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASS422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

AVJNR/L

VNhh1604hh

YNhh1604hh
ACP3L ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASV322 CSTB-3.5 T-15F 3.0 

AVVNN

AVQNR/L

AVUNR/L

AWLNR/L WNhh0604hh ACP3S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASW322 CSTB-3.5 T-15F 3.0

AWLNR/L WNhh0804hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASW422 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

ARGNR/L RNhh1204hh ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 ASR420 CSTB-3.5 T-15F 4.0 

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Austauschteile Drehen A

(Außen·Innen)

(Außen·Innen)

(Außen·Innen)

(Außen·Innen)

(Außen·Innen)

(Innen)

(Innen)

(Innen)

Austauschteile

Wende- 
schneidplatten

Artikel Nr.

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in  Halter einzusetzen

      



–

4

DCLNR/L

CNhh1204hh

DTGNR/L
DTFNR/L

DSBNR/L

DSDNN
DSKNR/L
DSSNR/L

DRGNR/L

DWLNR/L
WNhh0604hh

WNhh0804hh

DNhh1504hh

3225P16
3232P16

3232P19
4040R19

TNhh2204hh

SNhh1506hh

SNhh1906hh

SNhh1204hh

2020K06
2525M06

2020K08
2525M08
3225P08

2020K15
2525M15
3225P15

2020K16
2525M16

2525M22

 LSC42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10

 ELSC53 LSP6C DLCL54 DCPM-54 DLCS54 DPIS54 BP-13 P-4

 ELSC63 LSP6 DLCL64 DCPM-64 DLCS64 DPIS64 BP-15 P-5

P-3
P-4

P-2.5
P-3

P-3
P-4

P-5

P-3
P-4

P-3
P-4

P-3
P-4

P-4

 LSW312 LSP3 LCL33 DCPM-33 DLCS33 DPIS33 BP-9

 LSW42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10 

 LST317 LSP3 LCL33 DCPM-33 DLCS33 DPIS33 BP-9

 LST42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10 

 LSS42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10 

 ELSS53 LSP6C DLCL54 DCPM-54 DLCS54 DPIS54 BP-13

 ELSS63 LSP6 DLCL64 DCPM-64 DLCS64 DPIS64 BP-15

 LSS42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10

 LSR42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10

2020K12
2525M12
3225P12

2020K12
2525M12

3225P15
3232P15

3232P19
4040R19

2020K12
2525M12

2525M12

P-2.5
P-3

DDJNR/L
DDQNR/L

2020K1506
2525M1506
3225P1506

 LSD42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS43 BP-10
P-3
P-4

P-3
P-4

P-3
P-4

 LSD42 LSP4 DLCL43 DCPM-43 DLCS43 DPIS44 BP-10DNhh1506hh

CNhh1906hh

CNhh1606hh

TNhh1604hh

SNhh1204hh

RNhh120400

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–34 Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Austauschteile D-Typ

Artikel Nr.
Artikel Nr.

G
ru

nd
fo

rm
 

W
S

P

  Wendeschneidplatten Unterlage Rohrstift Kniehebel Spannfinger Spannschraube Kolbenring Feder Schlüssel

Austauschteile

      



4–35

4

PCLNR/L
PC

1616H09
2020K09
2525M09

CNhh0903hh ELSC32 LSP3L LCL33 LCS3 P-2.5

1616 LSP4 LCL4 LCS4CA P-3
2020
2525

2

0 0

2020
252

25

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

PCLNR/L
PCBNR/L

1616H09
2020K09
2525M09

CNhh0903hh ELSC32 LSP3L LCL33 LCS3 P-2.5

1616H12E

CNhh1204hh

ELSC42 LSP4 LCL4 LCS4CA P-3
2020K12E
2525M12E
3225P12E

ELSC42 LSP4S LCL43M LCS4 P-3

2525M16E
3225P16E
3232P16E

CNhh1606hh ELSC53 LSP6C LCL5 LCS5 P-3

3232P19E
4040R19E CNhh1906hh ELSC63 LSP6 LCL6 LCS6 P-4

PDJNR/L
PDQNR/L
PDPNN

1616H11
2020K11
2525M11

DNhh1104hh ELSD32 LSP3 LCL33L LCS3 P-2.5

2020
2520
2525
3225
3232

DNhh1504hh ELSD42 LSP4S LCL44 ELCS4 P-3

2020K15E
2525M15E
3225P15E
3232P15E

DNhh1506hh ELSD42 LSP4S LCL44 ELCS4 P-3

PTGNR/L
PTFNR/L

1616H16E
2020K16E
2525M16E
3225P16E

TNhh1604hh ELST317 LSP3 LCL33 LCS3 P-2.5

2525M22E
3225P22E
3232P22E

TNhh2204hh ELST42 LSP4S LCL43M LCS3 P-3

3232P27E
4040P27E TNhh2706hh ELST53 LSP6C LCL54 LCS5 P-3

PSBNR/L
PSDNN
PSSNR/L

1616H09E SNhh0903hh ELSS32 LSP3L LCL33 LCS3 P-2.5

2020K12E
2525M12E
3225P12E

SNhh1204hh ELSS42 LSP4S LCL43M LCS4 P-3

2525M15E
3225P15E
3232P15E

SNhh1506hh ELSS53 LSP5 LCL5 LCS5CA P-3

3232P19E
4040R19E SNhh1906hh ELSS63 LSP6 LCL6 LCS6 P-4

5050T25E SNhh2507hh ELSS84 LSP8 LCL8 LCS8 P-5

PRGNR/L 2020K09E
2525M09E RNMG090300-61 ELSR32 LSP3L LCL33 LCS3 P-2.5

2525M12E RNhh120400 ELSR42 LSP4S LCL43M LCS4 P-3

Austauschteile P-Typ

Austauschteile

Artikel Nr.

Wendeschneidplatten Unterlage Rohrstift Kniehebel Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.

G
ru

nd
fo

rm
 

W
S

P

      



–

4

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CCLNR2525M1207-RD d 25 25 150 33 25 32 23 1.2

CNGD1207hh

4-38

CCLNL2525M1207-RD d 25 25 150 33 25 32 23 1.2 4-38

CCLNR3225P1207-RD d 32 25 170 33 32 32 23 1.2 4-38

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CSSNR2525M1207-RD d 25 25 150 32 25 32 - 1.2

SNGD1207hh
4-38

CSSNL2525M1207-RD d 25 25 150 32 25 32 - 1.2 4-38

5°

95°

CCLNR/L CNGD1207hh

CSSNR/L

CDJNR/L

45°

3°

SNGD1207hh

DNGD1507hh

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CDJNR2525M1507-RD d 25 25 150 38 25 32 - 1.2

DNGD1507hh

4-38

CDJNL2525M1507-RD d 25 25 150 38 25 32 - 1.2 4-38

CDJNR3225P1507-RD d 32 25 170 38 32 32 - 1.2 4-38

f f 2

L1

95°
L2

b
hh 1

h 1
f

L1

45°
L2

b
h

h 1
f

93°
L2 L1

b
h

DIMPLEFX

DIMPLEFX

DIMPLEFX

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–36 Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Anstellwinkel S

Anstellwinkel J

Anstellwinkel L Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

Rechte Ausführung

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Lager

Lager

Lager

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Ecken- 
radius

Ecken- 
radius

Ecken- 
radius

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Seite

Seite

Seite

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Drehen · Planen

Drehen · Planen & Fasen

Drehen & Außenlängsdrehen

d : Lagerstandard

C-Typ für Muldenplatte 

C-Typ für Muldenplatte 

C-Typ für Muldenplatte 

      



4–37

4

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CDNNN2525M1507-RD d 25 25 150 40 25 12.5 - 1.2 DNGD1507hh 4-38

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CVVNN2525M1607-RD d 25 25 150 46 25 12.5 - 1.2 VNGD160712 4-38

rε   h b L1 L2 h1 f f2
CHSNR2525M0507-RD d 25 25 150 32 25 32 - 1.2 HNGD0507hh 4-38

CDNNN

CVVNN

CHSNR

63°

72.5°

45°

45°

DNGD1507hh

VNGD160712

HNGD0507hh

h 1
f

L1

63°

L2

b
h

h 1
f

L1

72.5°
L2

b
h

f
h 1

L1

45°
L2

b
h

DIMPLEFX

DIMPLEFX

DIMPLEFX

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Ecken- 
radius

Ecken- 
radius

Ecken- 
radius

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

*Empf. Drehmoment: 4.0 N·m

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Lager

Lager

Lager

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Seite

Seite

Seite

Anstellwinkel N

Anstellwinkel V

Anstellwinkel S

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

Negativ
Doppelklemmung

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Drehen · Kopieren

Drehen · Kopieren

Drehen · Kopieren

d : Lagerstandard

C-Typ für Muldenplatte 

C-Typ für Muldenplatte 

C-Typ für Muldenplatte 

      



–

4

ød s ød1 rε   FX105
CNGD120712 d 12.7 7.94 - 1.2

CNGD120716 d 12.7 7.94 - 1.6

SNGD120712 d 12.7 7.94 - 1.2

SNGD120716 d 12.7 7.94 - 1.6

DNGD150708 d 12.7 7.94 - 0.8

DNGD150712 d 12.7 7.94 - 1.2

DNGD150716 d 12.7 7.94 - 1.6

VNGD160712 d 9.525 7.94 - 1.2

HNGD050712 d 12.7 7.94 - 1.2

HNGD050716 d 12.7 7.94 - 1.6

CCLNR2525M1207-RD

CNGD1207hh CC44-A

BH5-10-A

CCP4-A CCS4-A BP-5-A P-4
P-3

CCLNL2525M1207-RD

CCLNR3225P1207-RD

CSSNR2525M1207-RD
SNGD1207hh CS44-A

CSSNL2525M1207-RD

CDJNR2525M1507-RD

DNGD1507hh

CD44-A

CDJNL2525M1507-RD

CDJNR3225P1507-RD

CDNNN2525M1507-RD DNGD1507hh

CVVNN2525M1607-RD VNGD160712 CV34-A BH-4-10-A

CHSNR2525M0507-RD HNGD0507hh CH44-A BH-40050-A

FX105
700 (300 - 1000) 1.0 (0.05 - 3.0) 0.3 (0.05 - 0.6)

200 (100 - 300) 1.0 (0.05 - 3.0) 0.2 (0.05 - 0.4)

DIMPLEFX
TA

C
 K

le
m

m
ha

lte
r

4–38 Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

d : Lagerstandard

 Wendeschneidplatten für C-Typ

Anwendung Grundform WSP Artikel Nr. 
Lager Abmessungen (mm)

Innenkreis Dicke Loch-Ø Eckenradius
 

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Wendeschneidplatten / Austauschteile / Schnittdaten

Austauschteile C-Typ

Artikel Nr.

Wendeschneidplatten Unterlage Schraube für 
Unterlage Spannfinger Spann-

schraube Feder Schlüssel

Artikel Nr.  Grundform  

Hinweis: Nur in C-Typ Halter für Muldenplatte einsetzbar

Schnittdaten

Grauguss

Kugelgraphitguss
Eisenguss

   Anwendung  Sorte  Werkstoffe  
Schnittgeschwindigkeit

  
Schnitttiefe

  
Vorschub

      Vc (m/min)  ap (mm)  f (mm/U)

      



4–39

4

93°

TLANR/L

TLBNR/L

TLFNR/L

LNMXhhhhhh

LNMX2410hh

LNMX1606hh

4 h
bf

h 1

L1
α

β

L2

2.7°

f
h 1

L1
L2

75°

h
b

α

β

h
bf

h 1

L1α

β

L2

R L h b L1 L2 h1 f α β

TLANR/L1616H12 d d 16 16 100 20 16 20 -6° -6°

LNMX1204hhhR/L 4-40
TLANR/L1616M12S d d 16 16 150 20 16 20 -6° -6°

TLANR/L2020K12 d d 20 20 125 20 20 25 -6° -6°

TLANR/L2525M12 d d 25 25 150 20 25 30 -6° -6°

TLANR/L2020K16 d d 20 20 125 25 20 25 -6° -6°

LNMX1606hhhR/L 4-40
TLANR/L2525M16 d d 25 25 150 25 25 30 -6° -6°

TLANR/L3232P16 d d 32 32 170 35 32 37 -6° -6°

TLANR/L4040R16 d d 40 40 200 35 40 47 -6° -6°

TLANR/L3232P24 d d 32 32 170 35 32 38 -6° -6°

LNMX2410hhhR/L 4-40TLANR/L4040R24 d d 40 40 200 40 40 47 -6° -6°

TLANR/L5050S24 d d 50 50 250 40 50 57 -6° -6°

R L h b L1 L2 h1 f α β

TLBNR/L4040R24 d d 40 40 200 35 40 35 -7.4° -4.3° LNMX2410hhhR/L 4-40

R L h b L1 L2 h1 f α β

TLFNR/L2525M16 d d 25 25 150 20 25 30 -6° -6°
LNMX1606hhhL/R 4-40

TLFNR/L3232P16 d d 32 32 170 20 32 37 -6° -6°

75°

93°

93°

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Anstellwinkel A

Anstellwinkel B

Anstellwinkel F

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten

Drehen · Planen

Drehen

Drehen · Planen

T-Typ 

T-Typ 

T-Typ 

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wendeschneid- 
platten Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wendeschneid- 
platten Seite

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wendeschneid- 
platten Seite

 d : Lagerstandard

    Negativ
Schraubklemmung 

Negativ
Schraubklemmung

Negativ
Schraubklemmung

Hinweis: Rechte  Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (TLFNL oo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) für rechte Halter (TLFNR oo Typ).

      



–

4

Artikel Nr.

Wende- 
schneidplatten Unterlage Schraube für 

Unterlage
Schraube für 

Unterlage
Schlüssel für 
Schraube/ 
Unterlage

Spann- 
schraube Schlüssel

-

TLANR/L1616H12

LNMX1204hhR/L TSL12R/L CSTF-2L055-S - T-6F-S CSTB-
3.5L115-S KEYV-T10

TLANR/L1616M12S

TLANR/L2020K12

TLANR/L2525M12

TLANR/L2020K16

LNMX1606hhR/L TSL16R/L - PSP-16 - CSTB-4L115-S KEYV-T15
TLANR/L2525M16

TLANR/L3232P16

TLANR/L4040R16

TLANR/L3232P24

LNMX2410hhR/L TSL24R/L - SP 16-L14 - CSTB-5L163-S KEYV-T20TLANR/L4040R24

TLANR/L5050S24

TLBNR/L4040R24 LNMX2410hhR/L TSL24R/L - SP 16-L14 - CSTB-5L163-S KEYV-T20

TLFNR/L2525M16
LNMX1606hhL/R TSL16L/R - PSP-16 - CSTB-4L115-S KEYV-T15

TLFNR/L3232P16

W L h rεT9115 T9125 AH725
R L R L R L

LNMX120408R/L-TDR d d d d 4.8 12.0 11.6 0.8 

LNMX120412R/L-TDR d d d d 4.8 12.0 11.6 1.2 

LNMX160608R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 1.2 

LNMX160616R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 1.6 

LNMX241016R/L-TDR d ★ d ★ 9.4 24.0 20.5 1.6 

LNMX241024R/L-TDR d ★ d ★ 9.4 24.0 20.5 2.4 

LNMX160608R/L-MDR d d ★ ★ 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-MDR ★ ★ ★ ★ 6.4 16.2 13.5 1.2 

LNMX120408R/L-TWR ★ ★ ★ ★ 4.8 12.0 11.6 0.8 

LNMX120412R/L-TWR ★ ★ ★ ★ 4.8 12.0 11.6 1.2 

LNMX160608R/L-TWR ★ ★ ★ ★ 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-TWR ★ ★ ★ ★ 6.4 16.2 13.5 1.2 

L

h

rε

W

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

4–40 Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

 Wendeschneidplatten TurnTec

 Austauschteile TurnTec

Rechte Ausführung

Wendeschneidplatten / Austauschteile / Schnittdaten

Artikel Nr.

Sorten Abmessungen (mm)
Beschichtet

d : Lagerstandard
 : Erhältlich ab 2013

      



4–41

4

LNMX1606hhh-hhh

LNMX2410hhh-hhh

LNMX1204hhh-hhh

Werkstoffe
Span- 
form-
stufe

Sorten
Schnitt- 

geschwindigkeit
Schnitttiefe: ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 1.6 rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 1.6

Stahl
C45, 15CrMo5 etc.

TDR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 6 1 - 8 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 0.3 - 1
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2 1 - 3.2

TWR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 6 - 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 -
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

Rostfreier Stahl
x5CrNi189, 

x5CrNiMo18 10 etc.

TDR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 6 1 - 8 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 0.3 - 1
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2 1 - 3.2

MDR
T9115 100 - 150

1.5 - 6 1.5 - 7 - 0.1 - 0.5 0.15 - 0.7 -
AH725 50 - 150 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

TWR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 6 - 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 -
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

Werkstoffe
Span- 
form-
stufe

Sorten
Schnitt- 

geschwindigkeit
Schnitttiefe: ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

rε : 1.6 rε : 2.4 rε : 1.6 rε : 2.4

Stahl
C45, 15CrMo5 etc.

TDR
T9115 120 - 250

4 - 15 5 - 15 0.3 - 1.0 0.3 - 1.1
T9125 80 - 150 1 - 4.5 1 - 4.5

Rostfreier Stahl
x5CrNi189, 

x5CrNiMo18 10 etc.

TDR
T9115 100 - 180

4 - 15 5 - 15 0.3 - 1.0 0.3 - 1.1
T9125 80 - 150 1 - 4.5 1 - 4.5

Werkstoffe
Span- 
form-
stufe

Sorten
Schnitt- 

geschwindigkeit
Schnitttiefe: ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 0.8 rε : 1.2

Stahl
C45, 15CrMo5 etc.

TDR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TWR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

Rostfreier Stahl
x5CrNi189, 

x5CrNiMo18 10 etc.

TDR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TWR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

* Schnittdaten für Planen

    
Schnittdaten

Wendeschneidplatten / Austauschteile / Schnittdaten

      



4–42

4

rεR L h b L1 L2 h1 f

SYJBR/L2020K16 d d 20 20 125 35 20 25 0.8 YWMT16T3hh CSTB-2.5L080 T-8FSYJBR/L2525M16 d d 25 25 150 40 25 32

R L h b L1 f

XWXPR/L2525M09 d d 25 25 150 32
WPMT090725ZPR/L-ML CSY-20 CSTB-5 IP-20TXWXPR/L3232P09 d d 32 32 170 40

XWXPR/L4040S09 d d 40 40 250 50

XWXPR/L

b
h

L1

0°
20°

0°

f 

60˚ 93°

h 1 h
bf

L1

L2

SYJBR/L

T9115 T9125 AH120 A B T rε
WPMT090725ZPR-ML

M
d d d

9 15 7 2.5
WPMT090725ZPL-ML d d d

T9125

ML

150 (100 - 250)

0.5 - 2.5 1.5 (0.5 - 2.5)
T9115 150 (100 - 250)  

T9125 150 (100 - 250)  

AH120 150 (100 - 250)  

T9115

T9125

AH120

(X0, Z0)

+Z

+X

A T

B
rε

11°

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

   

Rechte Ausfü hrung 

S-Typ

Rechte Ausfü hrung 
Anstellwinkel X

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius

SchlüsselSpannschraube

Artikel Nr. Toleranz Schutz-
fase

Sortenauswahl   Abmessungen (mm)

With

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wendeschneidplatten Spannfi nger-
Set Spannschraube Schlüssel

 Schnittdaten

X-Typ

Drehen · Planen

	d : Lagerstandard

Anstellwinkel J

Wendeschneid-
platten

Austauschteile

Kopieren

Positiv 
Doppelklemmung

Positiv
Schraubklemmung

Erste Wahl

S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 v
c 

(m
/m

m
)

Schnitttiefe: ap (mm)

 Anwendungsbereich

d T9125 (T9025)
• Für niedrige bis mittlere Schnittge-

schwindigkeiten und unterbrochenen Schnitt.
• Geringe Schneidkantenausbrüche und 

exzellente Schlagfestigkeit.

d T9115 (T9015)
• Für kontinuierlichen Schnitt bei mittleren bis 

hohen Schnittgeschwindigkeiten.
• Hervorragende Verschleiß- und 

Schlagfestigkeit

d AH120 (2. Wahl Sorte für rostfreien Stahl 
und niedrig legierten Stahl)

• Für Baustahl und rostfreien Stahl bei Bruch 
oder Schneidkantenausbrüchen Sorte AH120 
einsetzen

R4: ungefährer Eckenradius

-ML Spanformstufe
Zur einfachen Unterscheidung der 
Schneidrichtungen ist “L” (links) auf 
der Spanfl äche markiert.

 Werkzeugprogrammierung

Hinweis: Schneidrichtung der Wendeschneidplatten beachten.

 Wendeschneidplatten

Hinweis: Wird die Nebenschneide für Planen eingesetzt sollte der maximale Vorschub nicht größer als 1.0 mm/U sein. 

Werkstoff Sorte Span-
formstufe

Schnitt-
geschwindigkeit 

Vc (m/min)
Schnitttiefe

ap (mm)
Vorschub
f	(mm/U)

Niedrig legierter Stahl und Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 
(St.44-2, Ck25 etc.) < 180 HB

Kohlenstoffstahl und Legierter Stahl (Ck50, 42CrMo4, etc.) < 300HB

Rostreier Stahl (X5CrNi189,X5CrNiMo18 10, etc.) < 250 HB

Grauguss und Kugelgraphitguss (GG25,GGG40, etc.)

Eigenschaften
(4-6)

Austauschteile
(14 - 1 –)

Querverweis

      



4–43

4

53°
100°

h 1 h
bf

L1

L2

30˚

30˚

12
2.

5°

12
2.

5°
h
1

h 1 h
bf

L1
L2

Spanformstufen Artikel Nr. Toleranz

Sorten
Abmessungen (mm)

Beschicht. Cermet b.

T9125 GT730 I.c. Dicke Loch-(ø) Ecken-
radius

YWMT11T202-ZF

M

d d 4.679 2.78 2.3 0.2
YWMT11T204-ZF d d 0.4
YWMT16T302-ZF d d

7.018 3.97 2.86
0.2

* YWMT16T304-ZF d d 0.4
YWMT16T308-ZF d d  0.8
YWMT11T204-ZM

M
d d 4.679 2.78 2.3 0.4

* YWMT16T304-ZM d d 7.018 3.97 2.86 0.4
YWMT16T308-ZM d d 0.8

SYQBR/L

 

rεR L h b L1 L2 h1 f

SYQBR/L2020K16 d d 20 20 125 35 20 27
0.8 YWMT16T3hh CSTB-2.5L080 T-8F

SYQBR/L2525M16 d d 25 25 150 35 25 32

SYHBR/L

SYIBN
30°

77.5°

h 1 h
b

f

L1

L2

 

rεh b L1 L2 h1 f

SYIBN2020K16 d 20 20 125 32 20 10
0.8 YWMT16T3hh CSTB-2.5L080 T-8F

SYIBN2525M16 d 25 25 150 40 25 12.5

rεR L h b L1 L2 h1 f

SYHBR/L2020K16 d d 20 20 125 35 20 27
0.8 YWMT16T3hh CSTB-2.5L080 T-8F

SYHBR/L2525M16 d d 25 25 150 40 25 32

7º
8º

0.2

ZM

ZF

TA
C

 K
lem

m
halter

   

Anstellwinkel I

Anstellwinkel H Rechte Ausführung 

Anstellwinkel Q Rechte Ausführung 

S-Typ

S-Typ

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius

Spannschraube

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Eckenradius

Spannschraube Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Eckenradius

Spannschraube

Kopieren

Kopieren

“V” Flankendrehen

	d : Lagerstandard

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Wendeschneid- 
platten

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

 Wendeschneidplatten

Hinweis: *WSP dient als Grundlage für Geometrieausschnitt

Eigenschaften
(4-6)

Austauschteile
(14 - 1 –)

Querverweis
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4  20 20 125 

31

 20 25 

-

 25 25 150  25 32 

ACLNR/L2020K12

ACLNR/L2525M12

 20 20 125 

30

 20 25 

18

 25 25 150  25 32 

0.8

CNhh1204hh

AWLNR/L2020K08

AWLNR/L2525M08

0.8

WNhh0804hh

ADJNR/L2020K15

ADJNR/L2525M15

 20 20 125 

37.5

 20 25 

19

 25 25 150  25 32 

0.8

DNhh1504(06)hh

ATGNR/L2020K16

ATGNR/L2525M16

 20 20 125 

21

 20 25 16

 25 25 150  25 32 21

0.8

TNhh1604hh

ASSNR/L2020K12

ASSNR/L2525M12

 20 20 125 

24.5

 20 25 -

 25 25 150  25 32 

0.8

SNhh1204hh

ATFNR/L2020K16

ATFNR/L2525M16

 20 20 125 

21

 20 25 18.5

 25 25 150  25 32 20

0.8

TNhh1604hh

95°

5°

95°

5°

3°

45°

80°

80°

60°

90˚

60°

55°

2-70 ~

 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2 R L

ACLNR/L

ADJNR/L

AWLNR/L

ATGNR/L

ASSNR/L

ATFNR/L

rε

2-70 ~

2-42 ~

2-52 ~

2-80 ~

2-61 ~

h 1

95
°f f 2

b
h

95°

45°

L1
L2

bf

95°

hh 1

L2 L1

h

b

h 1
f

93°

L1L2

f 2

h

b

h 1
f

f 2

L1
L2

91°

h

b

h 1
f

f 2

L1
L2

91°

h

b

h 1
f

45°

L1
L2

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

A-Typ 
Negativ

Pratzenklemmung 

Anstellwinkel L

Anstellwinkel L

Anstellwinkel J

Anstellwinkel G

Anstellwinkel F
Drehen•Planen

Fasen

Anstellwinkel S

Drehen • Planen

Drehen • Planen

Kopieren

Drehen

Planen

TAC Klemmhalter
Anwendungen Artikel Nr.

Lager Abmessungen (mm) Wende- 
schneidplatten

Abbildung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

*wird ersetzt durch "Turning A"

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

Für 1) und 2) siehe 
nächste Seite.
(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)

(Spanformstufe -57 
nicht verwendbar)
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4

ACLNR/L

AWLNR/L

ADJNR/L

ATGNR/L

ASSNR/L

2020K12
2525M12

2020K08
2525M08

2020K15
2525M15

2020K16
2525M16

2020K12
2525M12

ATFNR/L

CNhh1204hh

WNhh0804hh

DNhh1504(06)hh

TNhh1604hh

SNhh1204hh

LSD43
LSD42

1)

 LSC42 LSP4 BP-9 ACP4 ACS4 P-4

 LSW42 LSP4 BP-9 ACP4 ACS4 P-4

  LSP4 BP-9 ACP4 ACS4 P-4

 LST317 LSP3 BP-7 ACP3 ACS3 P-3

 LSS42 LSP4 BP-9 ACP4 ACS4 P-4

2)

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

A-Typ 

1) Für 4.76 mm dicke Wendeschneidplatte
2) Für 6.35 mm dicke Wendeschneidplatte

TAC Klemmhalter

Artikel Nr.
Artikel Nr.

  Wendeschneidplatten Unterlage Rohrstift Feder Spannfinger  Schlüssel

A
b

b
ild

un
g

Spann-
schraube

Austauschteile für A-Typ
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4

0.8

1.2

1.2

 20 20 125  20 25 

 25 
25

 150 25 25 
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 32  170  32  
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  32    40 

 40 40 200  40 50 

 32 32 170 
38

 32 40 
-

 40 40 200  40 50 

 16 16 100  16 20 -

 20 20 125 
32
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 25 
25

 150  25 
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 32  170  32  

 20 20 125  20 25 

 25 
25

 150 32 25 
32

 18

 32  170  32  

 25 
25

 150  25 
32

 

 
32

  
170

 35 
32

  22

  32    40 

 32 32 170 
36

 32 40 
30

 40 40 200  40 50 

0.8

0.8

1.2

1.2

MWLNR/L2020K08

MWLNR/L2525M08

MWLNR/L3225P08

MWLNR/L2525M10

MWLNR/L3225P10

MWLNR/L3232P10

MWLNR/L4040R10

MWLNR/L3232P13

MWLNR/L4040R13

 R L

95°

5°

95°

5°

80°

80°

80°

80°

80°

80°

80°

80°

80°

d d

d

d d

2-42 ~

2-51

2-45 ~

2-45 ~

2-80 ~

2-85

CNhh1204hh

MCLNR/L1616H12

MCLNR/L2020K12

MCLNR/L2525M12

MCLNR/L3225P12

MCLNR/L2020K12C

MCLNR/L2525M12C

MCLNR/L3225P12C

MCLNR/L2525M16

MCLNR/L3225P16

MCLNR/L3232P16

MCLNR/L3232P19

MCLNR/L4040R19

CNhh1207hh

CNhh1206hh

CNhh1606hh

CNhh1906hh

WNhh0804hh

WNhh1006hh

WNhh1306hh

(CNhh1604hh)

 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

MWLNR/L

MCLNR/L

T-CBN

T-DIA

3-7 ~

 

T-CBN 3-9 ~

rε

6°

6°

L1L2

45°

95°

b

f 2
h 1 h

f

95°

6°

6°

5°

25°

L2 L1

6°

6°

5°

f

hh 1

b
rε

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

M-Typ 
Negativ

Doppelklemmung

Anstellwinkel L

Anstellwinkel L

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

TAC Klemmhalter
Anwendungen Artikel Nr.

Lager Abmessungen (mm)
Abbildung

d : Lagerstandard

Drehen • Planen

Drehen • Planen

3-21 –
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4

62.5°

DNhh1104hh
MDJNR/L1616H11

MDJNR/L2020K15

MDJNR/L2525M15

MDJNR/L3225P15

MDJNR/L3232P15

MDJNR/L2020K15C

MDJNR/L2525M15C

MDJNR/L3225P15C

MDJNR/L3232P15C

0.8

0.8

0.8

 R L

3°

DNhh1504hh

DNhh1506hh

DNhh1507hh

DNhh1506hh

L1

L2

b

hh 1
f f 2

93°55°

30°

6° 3°

6°

d

MDPNN1616H11

MDPNN2020K15

MDPNN2525M15

MDPNN3225P15

MDPNN3232P15

MDPNN
0.8

0.8

62°

62°

L2

f

b
L1

hh 1
10

°

d

0.8

0.8

MDQNR/L1616H11

MDQNR/L2020K15

MDQNR/L2525M15

MDQNR/L3225P15

MDQNR/L3232P15

17.5°

DNhh1104hh

h1 L1
L27°

107.5°

h

bf

7°

107 5°

0.8

0.8

MTJNR/L2020K16

MTJNR/L2525M16

MTJNR/L3225P16

MTJNR/L2525M22

MTJNR/L3225P22

MTJNR/L3232P22

60°

60°

L1
L2

b

hh 1
f

93°

6°

3°

3°
6°

d

25°
3°

55°

55°

55°

55°

2-52 ~

2-52 ~

2-52 ~

2-60 ~

2-52 ~

2-70 ~

2-70 ~

55° 55°

55°

60°

60°

DNhh1504hh

DNhh1506hh

55° 2-52 ~

55° 55°

 20 20 125  20 25 

 25 
25

 150 28 25 
32
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 32  170  32  

 25 
25

 150  25 
32
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170

 32 
32
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  32    40 

 16 16 100 30 16 20 -
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170
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  32    40 

 16 16 100 36 16 8 

 20 20 125  20 10 

 25 
25

 150 
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 25 
12.5

 -

 
32

  
170

  
32

  

  32    16 

DNhh1104hh

2-52 ~

2-52 ~

55°

55° 55°

55°

 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

MDJNR/L

MDQNR/L

MTJNR/L

T-CBN

T-DIA

3-7 ~

 

T-CBN

T-DIA

3-7 ~

T-CBN

T-DIA

T-DIA

3-7 ~

DNhh1504hh

DNhh1506hh

TNhh2204hh

T-CBN 3-8 ~

 

TNhh1603hh

TNhh1604hh

rε

 

 

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

M-Typ 

Anstellwinkel J

Kopieren

Anstellwinkel Q

Anstellwinkel P

Anstellwinkel J

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

TAC Klemmhalter

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung WSP

d : Lagerstandard

Kopieren

Kopieren

Kopieren

3-21 –

3-21 –

3-21 –

3-21 –
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4

 R L

 20 20 125  20 25 

 25 25 150 26 25 
32

 -

 32 25 170  32  

 25 

25

 150  25 

32

 

 

32

  

170

 32 

32

  -

  32    40 

MTQNR/L

15°

105°
0.8

0.8

MTQNR/L2020K16

MTQNR/L2525M16

MTQNR/L3225P16

MTQNR/L2525M22

MTQNR/L3225P22

MTQNR/L3232P22

60°

L1
L2

b

hh 1

105°

105°

6°

6°

6°

6°
f

d

d

 16 16 100  16 20 

 20 20 125 28 20 25 -

 25 25 150  25 32 

 20 20 125 
28

 20 25 
-

 25 25 150  25 32 

 25 
25

 150  25 
32

 

 
32

  
170

 32 
32

  -

  32    40 

 25 25 150  25 32 

 32 32 170 38 32 40 -

 40 40 200  40 50 

 32 32 170 
40

 32 40 
-

 40 40 200  40 50 

MTGNR/L1616H16

MTGNR/L2020K16

MTGNR/L2525M16

MTGNR/L2020K16C

MTGNR/L2525M16C

MTGNR/L2525M22

MTGNR/L3225P22

MTGNR/L3232P22

MTGNR/L2525M27

MTGNR/L3232P27

MTGNR/L4040R27

MTGNR/L3232P33

MTGNR/L4040R33

MTGNR/L

0.8

0.8

0.8

1.2

1.2

60°

60° 60°

60°

60°

L1

b

hh 1

6° 91°

6°

L2

f

2-70 ~

2-70 ~

2-70 ~

2-70 ~

60°

 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

TNhh2204hh

T-CBN

T-DIA

3-8 ~

3-21 ~

TNhh1607hh

TNhh2204hh

TNhh2706hh

TNhh3307hh

T-CBN

T-DIA

3-8 ~

3-21 ~

2-79 ~

60° 60°

TNhh1603hh

TNhh1604hh

60° 60°

TNhh1603hh

TNhh1604hh

rε

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Kopieren

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Drehen

Anstellwinkel Q

Anstellwinkel G

Negativ
DoppelklemmungTAC Klemmhalter

M-Typ

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

d : Lagerstandard
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4

b

hh 1

f

10°

10
°

35° L1
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60°
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MVQNR/L

27.5°

MVQNR/L2020K16

MVQNR/L2525M16

MVQNR/L3225P16

MVQNR/L3232P16

0.8

2-79

2-70 ~

2-70 ~

2-87 ~

60°

2-70 ~

 

2-9125°

35° 2-87 ~

2-9125°

 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

 d d

 d d

 d d

T-CBN

T-DIA

3-8 ~

TNhh1607hh

TNhh2204hh

TNhh2706hh

VNhh1604hh

YNMG1604hh

VNhh1604hh

YNMG1604hh

T-CBN

T-DIA

3-8 ~

2-70 ~

3-21 ~

T-CBN

T-DIA

3-9 ~

3-21 ~

T-CBN

T-DIA

3-9 ~

3-21 ~

60° 60°

TNhh1603hh

TNhh1604hh

60° 60°

TNhh1603hh

TNhh1604hh

rε

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Kopieren

Planen

Anstellwinkel F

Anstellwinkel E

Anstellwinkel J

Anstellwinkel Q

M-Typ 

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

TAC Klemmhalter

Anwendungen Artikel Nr. Abbildung
Abmessungen (mm)Lager

d : Lagerstandard

Rechte Ausführung

Kopieren

Drehen
Fasen

3-21 –
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 R L
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	 h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

2-69

2-69

2-69

T-CBN

T-DIA

3-9 ~

3-21 ~

VNhh1604hh

YNMG1604hh

SNhh1204hh

SNhh1207hh

SNhh1206hh

SNhh1204hh

SNhh1207hh

SNhh1206hh

SNhh1204hh

SNhh1207hh

SNhh1206hh

SNhh1204hh

SNhh1206hh

SNhh1207hh

T-CBN
T-DIA

3-8 ~
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T-CBN
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TA
C
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r

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Drehen

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Planen

Rechte Ausführung

Anstellwinkel V

Anstellwinkel B

Anstellwinkel D

Anstellwinkel K

Anstellwinkel S

M-Typ 
Negativ

Doppelklemmung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

AbbildungAnwendungen

d : Lagerstandard

Drehen•Planen
Fasen

Drehen
Fasen

Kopieren

Wende- 
schneidplatten

TAC Klemmhalter
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45°

RNhh120400

RNGN120700

MRGNR/L2020K12

MRGNR/L2525M12

MRGNR/L2020K12C

MRGNR/L2525M12C

 R L  h	 b	 L1 L2 h1	 f	 f2

MRGNR/L
-

-

rε
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h1

h

f b

6°

6°

(15°)

6°

6°

L2
L1

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

Rechte Ausführung

M-Typ 

Anstellwinkel G

Drehen

TAC Klemmhalter

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

AbbildungAnwendungen

d : Lagerstandard

Wende- 
schneidplatten
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MSBNR/L
MSDNN
MSKNR/L
MSSNR/L

MTFNR/L
MTGNR/L
MTJNR/L
MTQNR/L
MTENN

MCLNR/L

MDJNR/L
MDPNN
MDQNR/L

2020K12
2525M12

2020K12C
2525M12C

1616H16
2020K16
2525M16
3225P16

2020K16C
2525M16C
2525M22
3225P22
3232P22

2525M27
3225P27
4040R27

3232P33
4040R33
1616H12
2020K12
2525M12
3225P12
2020K12C
2525
3225P12C

2525M16
3225P16
3232P16

3232P19
4040R19

1616H11

2020K15
2525M15
3225P15
3232P15

2020K15C
2525M15C
3225P15C
3232P15C

 SNhh1204hh  
MSS-432

 MLP46 - 
MCPM-21 MCS625-3

 CBS-4M P-2.5F P-3
 

SNhh1204hh   - MSP-6.3   CBS-4MN (P-2.5F) P-3

SNhh1207hh  MSS-432 - MSP-6.3 
MCPM-21 MCS625-3

 CBS-4M 
P-2.5F P-3

SNhh1206hh  MSS-442 MLP46L -   CBS-4MN 

TNhh1604hh  
MST-322

 MLP34L - 
MCPM-20 MCS620-3

 
CBT-3M P-2F P-3

TNhh1604hh   - MSP-5 MCPM-21 MCS625-3 

TNhh1603hh  
MST-332

 MLP34L - 
MCPM-20 MCS620-3

 
CBT-3M P-2F P-3

TNhh1603hh   - MSP-5 MCPM-21 MCS625-3 

TNhh1607hh  MST-322 - MSP-5 MCPM-21 MCS625-3 CBT-3M (P-2F) P-3

TNhh2204hh  
MST-432

 MLP46 - 
MCPM-9 MCS828-4 CBT-4M P-2.5F P-4

TNhh2204hh   - MSP-6.3 

TNhh2706hh  MST-533 MLP58 - MCPM-12 MCS828-4 - P-3 P-4

TNhh3307hh  MST-644 MLP68L - MCPM-30 MCS825-4 - P-3 P-4

CNhh1204hh  
MSC-432

 MLP46 - 
MCPM-21 MCS625-3 CBC-4MN P-2.5F P-3

CNhh1204hh   - MSP-6.3 

CNhh1207hh  MSC-432 - MSP-6.3 
MCPM-21 MCS625-3 CBC-4MN P-2.5F P-3

CNhh1206hh  MSC-442 MLP46L - 

CNhh1606hh  MSC-533 
MLP58 - MCPM-12 MCS828-4 - P-3 P-4

CNhh1604hh  MSC-543 

CNhh1906hh  MSC-634 MLP68 - MCPM-12 MCS828-4 - P-4 P-4

DNhh1104hh  MSD-322 MLP34L - MCPM-20 MCS620-3 - P-2F P-3

DNhh1506hh  MSD-432 
MLP46L

 -   

CBD-4MR/L

 

DNhh1504hh  MSD-442  - MCPM-22 MCS625-3 
CBD-4MN

 P-2.5F P-3

DNhh1504hh  MSD-442 - MSP-6.3   

DNhh1507hh  MSD-432 - MSP-6.3 
MCPM-22 MCS625-3

 CBD-4MR/L 
P-2.5F P-3

DNhh1506hh  MSD-442 MLP46L -   CBD-4MN 

1) 1)

1) 1)

2)

2)

3)

3)

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

TAC Klemmhalter

¡	Bei Verwendung von Wendeschneidplatten aus grau hinterlegten Feldern müssen auch Austauschteile aus grau hinterlegten Feldern verwendet werden.  
 Diese können separat bestellt werden. ¡1) Für1616H16. ¡2) Für MSDNN. ¡3) Für MDJNR/L ¡4) Für MVVNN

Austauschteile für M-Typ

Austauschteile für M-Typ

Wendeschneidplatten

Artikel Nr.

A
b

b
ild

un
g

 Unterlage      Spannstift                          Spannfinger                                           Schlüssel

Artikel Nr.

Spannstift
Schlüssel

Spanform-
element

Spann-
schraube

Schraube
für Unterlage
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4

A

T

A

T

A

T

A

T

  

A

T

A

T

A

T

MVJNR/L
MVVNN
MVQNR/L

MRGNR/L

MWLNR/L

2020K16
2525M16
3225P16
3232P16
2020K12
2525M12

2020K12C
2525M12C

2020K08
2525M08
3225P08

2525M10
3225P10
3232P10
4040R10
3232P13
4040R13

VNhh1604hh

  
MSV-322 MLP34L -

 MCPM-22 MCS625-3 
- P-2F

 P-3
       
      MCPM-30 MCS828-4   P-4

RNhh1204hh  
MSR-43

 MLP46 - 
MCPM-21 MCS625-3 CBR-4MN P-2.5F P-3

RNhh1204hh   - MSP-6.3 

RNhh1207hh  MSR-43 - MSP-6.3 
MCPM-21 MCS625-3 CBR-4MN P-2.5F P-3

RNhh1206hh  MSR-44 MLP46L - 

WNhh0804hh

  
MSW-432 MLP46 - MCPM-6 MCS520-2.5 - P-2.5 P-2.5

WNhh1006hh  MSW-533 MLP58 - MCPM-21 MCS625-3 - P-3 P-3

WNhh1306hh  MSW-633 MLP68 - MCPM-12 MCS828-4 - P-4 P-4

 CBS-4S 
SNhh1204hh

 11.6  1.5
 CBS-4M 

SNhh1207hh
 10.6 2.5 2.5

 CBS-4L  9.1  4.0
 CBS-4SN 

SNhh1204hh
 11.5  1.5

 CBS-4MN 
SNhh1207hh

 10.5 2.5 2.5
 CBS-4LN  9.0  4.0
 CBT-3S 

TNhh1604hh
 12.1  1.5

 CBT-3M 
TNhh1607hh

 11.1 2.5 2.5
 CBT-3L  10.1  3.5
 CBT-4S  16.9  1.5
 CBT-4M TNhh2204hh 15.9 2.5 2.5
 CBT-4L  14.4  3.5
 CBC-4SN 

CNhh1204hh
 11.5  1.5

 CBC-4MN 
CNhh1207hh

 10.5 2.5 2.5
 CBC-4LN  9.5  3.5
 CBD-4SR/L DNhh1504hh 11.5  1.5
 CBD-4MR/L DNhh1506hh 10.5 2.5 2.5
 CBD-4LR/L DNhh1507hh 9.5  3.5
 CBD-4SN  11.5  1.5
 CBD-4MN DNhh1506hh 10.5 2.5 2.5
 CBD-4LN  9.5  3.5

 CBR-4SN RNhh1204hh 11.9  1.5

 CBR-4MN RNhh1206hh 10.9 
2.5

 2.5

4) 4) 4)

TA

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

TAC Klemmhalter

Die Unterlage der Wendeschneidplatte ist aus Tungaloy-Qualität D30, die Spanformelemente aus Qualität TX30.

Zusätzlich zu den Standard-Spanformelementen sind weitere Geometrien separat erhältlich.
Wählen sie die für Ihre Schnittbedingungen geeignete Form.

Austauschteile für M-Typ

Übersicht der Spanformelemente für M-Typ Doppelklemmhalter

                                                                            

Wendeschneidplatten  Unterlage      Spannstift                          Spannfinger                                           Schlüssel

Artikel Nr.

A
b

b
ild

un
g

Spanform-
element

Spannstift
Schlüssel

Artikel Nr.

Abmessungen (mm) Breite der  
Spanformelemente 
nach Montage (mm)

 Abbildungen Artikel Nr.  Wendeschneidplatten

Spann-
schraube

Schraube
für Unterlage
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4 	20	 20	 125	
22

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

d

d

CTFNR/L2020

CTFNR/L2525

0.8
TNhh1604hh

91°

60°

d

d

	R	 L

d

d

CTGNR/L CTGNR/L2020

CTGNR/L2525

d

d

0.8
TNhh1604hh

91°

60°

d

CSBNR/L CSBNR/L2020

CSBNR/L2525

d

d

	20	 20	 125	
31

	 20	 17	
-

	25	 25	 150	 	 25	 22

0.8
SNhh1204hh

75°

90°

CSDNN
CSDNN2020

CSDNN2525

d

d

	20	 20	 125	
32

	 20	 10.0	
-

	25	 25	 150	 	 25	 12.5

0.8
SNhh1204hh

45°

90°

d

d

CSSNR/L
CSSNR/L2020

CSSNR/L2525

d

d

0.8
SNhh1204hh

45°

90°

d

CSKNR/L CSKNR/L2020

CSKNR/L2525 d

	20	 20	 125	
25

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

0.8
SNhh1204hh

75°

90°

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

CTFNR/L

rε

	20	 20	 125	

28.5

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

	20	 20	 125	
31

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

2-79

2-79

2-69

2-69

2-69

2-69

L1
L2

b

hh 1
f

91°

60°

5°

5°

5°

5°

5°

b

hh 1
f

5°

5°

L1
L2

91°

5°

30°

5°

L1L2  

b

h

h 1

f

75°

5°

5°

6°

6°

L1
L2

b

hh 1
f

8°

8°
45°

b

h

h1

f

5°

6°

6°

L1
L2

15°

75°

5°

b

h1

f

45°

8°

8°

L1
L2

h

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

TAC	Klemmhalter
C-Typ

Negativ
	Pratzenklemmung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Planen

Drehen

Drehen

Planen

Anstellwinkel	G

Anstellwinkel	F

Anstellwinkel	B

Anstellwinkel	D

Anstellwinkel	K

Anstellwinkel	S

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

d	:	Lagerstandard

Drehen•Planen
Fasen

Drehen
Fasen

Wende- 
schneidplatten
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4

30°

	R	 L

dCKJNR/L CKJNR/L2525

CKJNR/L3232

d

0.8
KNMX1604hh

55°

CKNNR/L CKNNR/L4025

CKNNR/L5032

0.8

30°

KNMX1604hh

55°

2-94

2-94

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

	 A	 B	 T

NCS-3L

NCS-3M*

NCS-3S

NCS-3LN

NCS-3MN*

NCS-3SN

NCT-2L

NCT-2M*

NCT-2S

T

B

A

T

B

A

T

B

A

	 	 8.7	 	 4.0	

	 12.7	 10.2	 2.5	 2.5	

	 	 11.2	 	 1.5	

	 8.7	 8.7	 	 4.0	

	 10.2	 10.2	 2.5	 2.5	

	 11.2	 11.2	 	 1.5	

	 12.5	 9.8	 	 3.5	

	 13.6	 10.8	 2.5	 2.5	

	 14.8	 11.8	 	 1.5

CSK54R/L	 CTS-M6	 CPK5R/L	 SP913	 BP-490	 SM3×0.5×10	 P-4KNMX1604hh
4025
5032

2525
3232

CKJNR/L

CKNNR/L

2020
2525

2020
2525

2020
2525

	NCT-2h	 NAT-32	 SM3×0.5×8	 NF-84A	 NDS-8A	 P-4

	NCS-3h	 NAS-42	 SM3×0.5×8	 NF-84A	 NDS-8A	 P-4

	NCS-3hN	 NAS-42	 SM3×0.5×8	 NF-84A	 NDS-8A	 P-4

CTGNR/L
CTFNR

CSBNR/L

CSKNR/L
CSSNR/L
CSDNN

TNhh1604hh

SNhh1204hh

SNhh1204hh

rε

L1

L2

b

h

f

93°55°6°

h 1

32°

b

hh 1
f

L1
L2

63°

62°

6°

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

Austauschteile C-Typ

Austauschteile und Spanformelemente für C-Typ TAC Klemmhalter
 • Austauschteile, negativ

 • Austauschteile CKJNR/L·ECKNNR/L-Typ

• Liste der Spanformelemente, C-Typ Werkzeughalter, positiv

Kopieren

Kopieren

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Anstellwinkel	J

Anstellwinkel	N

Hinweis:	*Standard	Austauschteile.	Unterlage	in	Sorte	TX30.

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Spannfinger

Wende-	
schneidplatte
Unterlage

Schraube	für	
Unterlage

Spanform-
element

Spann-
schraube

Spann-	
finger

Feder

Unterlage

Schraube	für	
Unterlage

Spanform-
element

Spann-
schraube

Abbildung Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Breite	der	
Spanformelemente	

nach	Montage		
(mm)

Artikel Nr.

	Wendeschneidplatten						Unterlage																									Spannfinger									Feder														Rohrstift		 	 																												Schlüssel

Artikel Nr.

Spanform-
element

Artikel Nr.
Artikel Nr.

d	:	Lagerstandard

C-Typ

TAC Klemmhalter

Wendeschneidplatten
	 								

Unterlage																										Spannfinger     Schlüssel

A
bb

ild
un

g
A

bb
ild

un
g

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Schraube
für	Unterlage

Schraube
für	Unterlage

Wende- 
schneidplatten

	25	 25	 150	
32

	 25	 32	
-

	32	 32	 170	 	 32	 40	

	40	 25	
150

	
37

	 40	 15	
-

	50	 32	 	 	 50	 16	
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4

d

d

HSRNR/L4040R

HSRNR/L5050S

d

d

	40	 40	 200	 50	 40	 43	

-

	50	 50	 250	 60	 50	 53

1.6 SNMM3109hh

HSRNR/L
4040R

5050S
NAS-04	 SW99	 LS-8	 P-4

90°

75°

	R	 L

b

h

h 1

L1
L2

75°

5°

6°

6°

f

SNMM3109hh

2-68

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

HSRNR/L

rε

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

Drehen

Austauschteile H-Typ

Rechte	Ausführung
Anstellwinkel	R

H-Typ
Negativ	

Niederziehdorn	System

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Artikel Nr.
Artikel Nr.

A
b

b
ild

un
g

	Wendeschneidplatten					Unterlage						Niderziehdorn																													Schlüssel

d	:	Lagerstandard

TAC	Klemmhalter

Spann-
schraube

Wende- 
schneidplatten

      



4–57

4

TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

30°93°

95°

5°

	12	 12	 100	 12	 12	 16	 -

	16	 16	 100	 16	 16	 20	 -

	20	 20	 125	 20	 20	 25	 -

SCL2CR/L1010H

SCL2CR/L1010K06

SCL2CR/L1212H

SCL2CR/L1212K06

	
10	 10

	 100	 	
10	 10

	 	 	 125	
12

	 	 	
-

	
12	 12

	 100	 	
12	 12

	 	 	 125	 	 	

0.4 CChh0602hh

SCLCR/L1212H

SCLCR/L1616H

SCLCR/L1616H09

SCLCR/L2020K12

0.4
CChh0602hh

	R	 L

5°

95°

0.8
CChh09T3hh

CChh1204hh

80°

80°

80°

80°

d

d

d

d

SCGCR/L SCGCR/L1212H

SCGCR/L1616H

	12	 12	 100	 12	 12	 16	 -

	16	 16	 100	 16	 16	 20	 -

0.4
CChh0602hh

0.8
CChh09T3hh

91°

80°

80°

SDJ2CR/L SDJ2CR/L1010H

SDJ2CR/L1010K07

SDJ2CR/L1212H

SDJ2CR/L1212K07

	10	 10
	 100	 	

10
	

10

	 	 	 125	
14

	 	 	
-

	
12	 12

	 100	
	 12	 12

	 	 	 125	 	 	

0.4
DChh0702hh

SCFCR/L SCFCR/L1212H

SCFCR/L1616H

	12	 12	 100	 16	 12	 16	 -

	16	 16	 100	 16	 16	 20	 -

0.4 CChh0602hh

0.8
CChh09T3hh

91°

80°

80°

0.8

55°

2-96	-

2-96	-

2-96	-

2-105	-

SCL2CR/L

SCLCR/L

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

CC/DChh

T-CBN T-DIA3-12 3-22	-

2-96	-

2-96	-

2-97	-

2-96	-

2-96	-

f b

h 1 h

95°

80
°

95°

12 L1

b

hh 1
f

L1L2

95°

95°

80°

b

hh 1
f

L1
L2

91°80°

f b

h 1 h

91
°

80°
L2 L1

f
h 1 h

b

L2 L1

93°55°

rε
Anwendungen Artikel Nr.

Lager Abmessungen (mm)
Abbildung

TAC Klemmhalter
S-Typ	

Positiv
Schraubklemmung

Rechte	Ausführung

ohne	Absatz

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

ohne	Absatz

Drehen

Planen

Anstellwinkel	L2

Anstellwinkel	L

Anstellwinkel	G

Anstellwinkel	F

Anstellwinkel	J2

Wendeschneidplatten

Rechte	Ausführung

d	:	Lagerstandard

Drehen•Kopieren

Drehen	•	Planen

Drehen	•	Planen

Wende- 
schneidplatten
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

91°

62.5°62.5°

30°93°

	R	 L

SDJCR/L

d

d

d

	12	 12	 100	 14	 12	 16	 -

	
16	 16

	
100

	 18	
16	 20

	 	 	 	 20	 	 	
-

	20	 20	 125	20.5	 20	 25

	25	 25	 150	21.5	 25	 32

0.4
DChh0702hh

DChh11T3hh
0.8

d

d

dSDQCR/L SDQCR/L2020K11

SDQCR/L2525M11

DChh11T3hh
	20	 20	 125	20.5	 20	 25	

-

	25	 25	 150	21.5	 25	 32

SDNCN
SDNCN1010H

SDNCN1010K07

SDNCN1212H

SDNCN1212K07

	
10	 10

	 100	 	
10	 5

	 	 	 125	
14

	 	 	
-

	
12	 12	

100
	 	 12	 6

	 	 	
125

0.4 DChh0702hh

SDNCN1616H

SDNCN1616H11

SDNCN2020K11

SDNCN2525M11

0.8 DChh11T3hh

d

d

d

SDN3CR/L SDN3CR/L1212H

SDN3CR/L1616H

	12	 12	 105	100	 12	 18	 -

	16	 16	 107	100	 16	 25	 -

0.4
DChh0702hh

0.8
DChh11T3hh62.5°

62.5°

d

d

SDJCR/L1212H

SDJCR/L1616H

SDJCR/L1616H11

SDJCR/L2020K11

SDJCR/L2525M11

	16	 16	 100	 	 16	 8

	 	 	 	

21

	 	 	

-

	20	 20	 125	 	 20	 10

	25	 25	 150	 	 25	 12.5

	12	 12	 100	 8	 12	 16	 -

	16	 16	 100	10.5	16	 22	 -

SDFCR/L SDFCR/L1212H

SDFCR/L1616H

DChh0702hh

DChh11T3hh

0.4

0.8

55°

55°

55°

55°

55°

55°

55°

55°

55°

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

2-105	-

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

T-CBN T-DIA3-12	-		 3-22

L1

b

hh 1
f

93°
55° L2

L1

b

hh 1
f

107.5°
55° L2

L1
L2

b

hh 1
f

62.5°55°

L1

L2

b

hh 1
f 62.5°

62.5°

55°

b

hh 1
f

L1
L2

91°

55°

rε

Wende- 
schneidplatten

Kopieren

Planen

Anstellwinkel	J

Anstellwinkel	Q

Anstellwinkel	N

Anstellwinkel	N3

Anstellwinkel	F

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

d	:	Lagerstandard

S-Typ	
Positiv

Schraubklemmung

Drehen•Kopieren

Kopieren

Kopieren

3-22

TAC	Klemmhalter
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TA
C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

91°

	R	 L

TChh1102hh

STACR/L STACR/L0808H

STACR/L1010H

STACR/L1212H

STACR/L0808H09

STACR/L0808K09

STACR/L1010H09

STACR/L1010K09

STACR/L1212H11

STACR/L1212K11

STACR/L1616H16

STAPR/L1616H

	 8	 8	 	 	 8	 8

	10	 10	 100	10.5	 10	 10	 -

	12	 12	 	 	 12	 12

	
8	 8

	 100	 	
8	 8

	 	 	 125	
10.5

	 	 	
-

	
10	 10	

100	 	
10	 10

	 	 	 125	 	 	

	
12	 12

	 100	
12	 12	 12	 -

	 	 	 125

	16	 16	 100	22.5	 16	 16	 -

	16	 16	 100	 13	 16	 16	 -

0.2
TChh0802hh

0.4

0.4
TChh0902hh

0.8
TChh16T3hh

TPGA/M1103hh

60°

60°

60°

60°

60°

d d

SVJCR/L SVJCR/L1616H16

SVJCR/L2020K16

SVJCR/L2525M16

SVJCR/L3225P16

d

d

d

	16	 16	 100	
32

	 16	 20

	20	 20	 125	 	 20	 25	
-

	25	 25	 150	
40

	 25	
32

	32	 25	 170	 	 32	

0.8
VChh1604hh

93°
35°

d

d

d

d

d

SVQCR/L SVQCR/L2020K16

SVQCR/L2525M16

SVQCR/L3225P16

d

d

	20	 20	 125	 	 20	 27

	25	
25

	 150	 35	 25	
32

	 -

	32	 	 170	 	 32	

VChh1604hh

27.5°

35°
0.8

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

T-CBN T-DIA3-13	- 3-22	-

2-120	-

2-118	-

2-118	-

2-118	-

2-127	-

2-135

2-135

h

f b

L1
L2

91°60°

L1
L2

b

hh 1

93°35°

f

L1
L2

b

hh 1
f

27.5°
35°

rε

Wende- 
schneidplatten

S-Typ

 TAC Klemmhalter

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Drehen

Kopieren

Anstellwinkel	A

Anstellwinkel	J

Anstellwinkel	Q

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

ohne	Absatz

d	:	Lagerstandard

Kopieren
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 K
le
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m

ha
lte

r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

	R	 L

d

SVHCR/L SVHCR/L2020K22

SVHCR/L2525M22 d

	20	 20	 125	
33.8

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

VCGh2205hh

17.5°

35°
0.8

SVVCN SVVCN2020K16

SVVCN2525M16

SVVCN3225P16

	20	 20	 125	 	 20	 10

	25	
25

	 150	 -	 25	
12.5

	 -

	32	 	 170	 	 32	

0.8

VChh1604hh

72.5°

35°

SSDCN
SSDPN

SSDCN1010H07

SSDCN1010K07

SSDCN1212H09

SSDCN1212K09

SSDCN1616H09

SSDPN1010H

SSDPN1212H

SSDPN1616H

d

	
10	 10

	 100	
12	 10	 5

	
-

	 	 	 125	 	 	

	
12	 12

	 100	
	 12	 6

	 	 	 125	 15	 	 	 -

	16	 16	 100	 	 16	 8

	10	 10	
100	 12

	 10	 5	
-

	12	 12	 	 	 12	 6

	
16	 16	 100	 14	 16	 8	 -

0.4 SChh0702hh

0.8 SChh09T3hh

0.4
SPJP042TND2
SPMP042ERD

0.8
SPJM322TND2
SPMM322ERD

45° 45°

90°

90°

90°

90°

d

d

d

d

d

d
2-135

2-136

2-113

2-112

d

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

3-13

3-22

T-CBN

T-DIA

T-CBN 3-13	-		

f

b

h 1 h

72°

72°

35°

L1

L1L2

b

hh 1
f

35°
107.5°

L1
L2

b

hh 1
f

45°

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Kopieren

Rechte	Ausführung

Anstellwinkel	V

Anstellwinkel	H

Anstellwinkel	D

d	:	Lagerstandard

S-Typ	
Positiv

Schraubklemmung

11-20

11-20

Kopieren

Drehen
Fasen

3-22

TAC	Klemmhalter
rε

Wende- 
schneidplatten
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C

 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

	R	 L

SRGCR/L1212H05

SRGCR/L1616H05

SRGCR/L2020K05

SRGCR/L2525M05

SRGCR/L1212H06

SRGCR/L1616H06

SRGCR/L2020K06

SRGCR/L2525M06

SRGCR/L1616H08

SRGCR/L2020K08

SRGCR/L2525M08

SRGCR/L2020K10

SRGCR/L2525M10

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

SRGCR/L

30°

	 - RCMT0502M0

	 - RChT0602M0

	 - RChT0803M0

	 -
RChT1003M0

	12	 12	
100	9.5

	 12	 16

	16	 16	 	 	 16	 20	
-

	20	 20	 125	11.2	 20	 25

	25	 25	 150	14.7	 25	 32

	12	 12	
100	 10

	 12	 16

	16	 16	 	 	 16	 20	
-

	20	 20	 125	 12	 20	 25

	25	 25	 150	 15	 25	 32

	16	 16	 100	 11	 16	 20

	20	 20	 125	12.7	 20	 25	 -

	25	 25	 150	16.2	 25	 32

	20	 20	 120	 14	 25	 25	
-

	25	 25	 150	17.5	 25	 32



d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

RChT0602M0

SRACR/L

	 - RCMT0502M0

	 -

	 -
RChT0803M0

SRACR/L1010H05

SRACR/L1212H05

SRACR/L1616H05

SRACR/L2020K05

SRACR/L2525M05

SRACR/L1212H06

SRACR/L1616H06

SRACR/L2020K06

SRACR/L2525M06

SRACR/L1616H08

SRACR/L2020K08

SRACR/L2525M08

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

	10	 10	 	 	 10	10.3

	12	 12	 100	 	 12	12.3

	16	 16	 	 10	 16	16.3	 -

	20	 20	 125	 	 20	 20.3

	25	 25	 150	 	 25	 25.3

	12	 12	
100

	 	 12	 12.4

	16	 16	 	
12

	 16	 16.4	
-

	20	 20	 125	 	 20	 20.4

	25	 25	 150	 	 25	 25.4

	16	 16	 100	 	 16	 16.5

	20	 20	 125	 16	 20	 20.5	 -

	25	 25	 150	 	 25	 25.5





d

d

d

d

d

d

d

d

d

2-140

2-140	-

2-140	-

2-140

2-140	-

2-140	-

2-140	-

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

L1
L2

b

hh 1
f 

L1
L2

b

hh 1
f

30°

S-Typ

 TAC Klemmhalter

Drehen

Drehen

Anstellwinkel	A

Anstellwinkel	G

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

AbbildungAnwendungen

d	:	Lagerstandard
 	:	wird	ersetzt

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

rε
Wende- 

schneidplatten
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r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

	R	 L

SRDCN2020K06

SRDCN2525M06

SRDCN2020K08

SRDCN2525M08

SRDCN2020K10

SRDCN2525M10

d

d

d

d

d

d

RChT0602M0

RChT1003M0

SRDCN

RChT0803M0

2-140	-

2-140	-

2-14020.3

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

	20	 20	 125	
12

	 20	 13	 -

	25	 25	 150	 	 25	 15.5	 -

	20	 20	 125	
16

	 20	 14	 -

	25	 25	 150	 	 25	 16.5	 -

	20	 20	 125	
	 25

	 15	 -

	25	 25	 150	 	 	 17.5	 -

	 -

	 -

	 -

L1
L2

b

hh 1
f 

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Anstellwinkel	D

d	:	Lagerstandard

S-Typ	
Positiv

Schraubklemmung

Drehen
Fasen

TAC	Klemmhalter
rε

Wende- 
schneidplatten
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 K
lem

m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

CChh0602hh

SCL2CR/L

SCLCR/L
SCGCR/L
SCFCR/L

SDJ2CR/L
SDNCN
SDJCR/L
SDN3CR/L
SDQCR/L
SDFCR/L

SVJCR/L
SVQCR/L
SVVCN

CChh0602hh

CChh09T3hh

CChh1204hh

DChh0702hh

DChh11T3hh

TChh0902hh

SVHCR/L CSTB-4.5L

110P

STACR/L

SSDCN

TChh1102hh

TChh16T3hh

TPGA/M1103hh

SChh0702hh

SChh09T3hh

TChh0802hh

VChh1604hh

VCGh2205hh

STAPR/L

1010H

1010K06

1212H

1212K07

1212H

1616H

1616H09

2020K12

1010H

1010K07

1212H

1212K07

1616H

1616H11

2020K11

2525M11

0808H

1010H

1212H

0808H09

0808K09

1010H09

1010K09

1212H11

1212K11

1616H16

1616H

1616H16

2020K16

2525M16

3225P16

2020K22

2525M22

1010H07

1010K07

1212H09

1212K09

1616H09

	CSTB-2.5L	 T-8F	 -	 -	 -

	 CSTB-2.5	 T-8F
	 -	 -	 -

	 CSTB-4

	CSTB-3.5L	
T-15F

	 SSC32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	 CSTB-4F	 	 SSC4T3	 DTS6-4	 P-4

	 CSTB-2.5	 T-8F	 -	 -	 -

	 CSTB-4	
	

-	 -	 -	 	

	 	
T-15F

	 	

	CSTB-3.5L	 	 SSD32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	 	 	 	

	 	 	 	

	 CSTB-2.2	 T-7F	 	

	 	 	 -	 -	 -

	 	

	
CSTB-2.5	 T-8F

	CSTB-3.5L	 T-15F	 SST32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	CSTA-NO2L	 T-8F	 -	 -	 -

	CSTB-3.5L	 T-15F	 SSV32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	 	 T-15F	 SSV42	 DTS6-4.5	 P-4.5

	 CSTB-3	 T-9F
	 	 	

-	 -	 -
	

CSTB-4
	 	 T-15F

	CSTB-3.5L	 	 SSS32	 DTS5-3.5	 P-3.5

Austauschteile	für	S-Typ
TAC	Klemmhalter

	Schlüssel											Unterlage																																				Schlüssel

Artikel Nr.
Artikel Nr.

Spann-
schraube

A
b

b
ild

un
g

Wendeschneidplatten Schraube
für	Unterlage

      



4–64

4

TA
C

 K
le

m
m
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r

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

SPJP/M042TND2
SSDPN

SRACR/L
SRGCR/L
SRDCN

SPJP/M322TND2

RCMT0502M0-61

RChT0602M0

RChT0803M0

RChT1003M0

1010H

1212H

1616H

1010H05

1212H05

1616H05

2020K05

2525M05

1212H06

1616H06

2020K06

2525M06

1616H08

2020K08

2525M08

2020K10

2525M10

	
CSTA-NO3	

T-9F	 -	 -	 -

	CSTA-NO5

	CSTB-2.2R	 T-7F

	 	 	 	

	 	 	 	

	
CSTB-2.5	 T-8F	

-	 -	 -

	 	 	 	

	 	 	 	

	
CSTB-3	 T-9F

	 	

	 	 	 	

	
CSTB-3.5L	 T-15F	 SSR32	 DTS5-3.5	 P-3.5

Artikel Nr.
Artikel Nr.

A
b

b
ild

un
g

Austauschteile	für	S-Typ
TAC	Klemmhalter

	Schlüssel											Unterlage																																				SchlüsselSpann-
schraubeWendeschneidplatten Schraube

für	Unterlage
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m
halter

Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

TRACN TRACN2020K05

TRACN2525M05

TRACN2020K06

TRACN2525M06

TRACN2525M08

RT05

RT06

RT08

	R	 L

TRDCN 
TRDCN2020K05

TRDCN2525M05

TRDCN2020K06

TRDCN2525M06

TRDCN2525M08

RT05

RT06

RT08

L1

L2

b

hh 1
f

45°

øA

7°

d

d

d

d

d

d

d

d

hh 1
f b

L1
L2øA

2-142

2-142

2-142

2-142

2-142

2-142

	20	 20	 125	
20

	 20	 12.5	
5

	25	 25	 150	 	 25	 15	 	

	20	 20	 125	
22

	 20	 13	
6
	

	 	 25	 25	 150	 25	 15.5

	25	 25	 150	 25	 25	 16.5	 8

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

-

-

-

	20	 20	 125	
20

	 20	 20.31	
5

	25	 25	 150	 	 25	 25.31

	20	 20	 125	
22

	 20	 20.37	
6

	25	 25	 150	 	 25	 25.37

	25	 25	 150	 25	 25	 25.52	 8

-

-

-

TAC	Klemmhalter	
T-Typ

Positiv
Kegelklemmung

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Drehen

Anstellwinkel	A

Anstellwinkel	D

d	:	Lagerstandard

Drehen
Fasen

	 											 																																				
rε

Wende- 
schneidplatten
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Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

	LSR32C	 LCS2	 LSP3	 LCL3C	 P-2

LSR42C	 LCS3	 LSP3	 LCL4C	 P-2.5

	LSR53C	 LCS5	 LSP4	 LCL5C	 P-3

	LSR63C	 LCS5	 LSP6C	 LCL6C	 P-3

	LSR84C	 LCS8C	 LSP6	 LCL8C	 P-4

PRGCR/L
PRDCN

2020K10

2525M10

2525M12

3225P12

3225P16

3232P20

4040S25

	20	 20	 125	
-

	 20	 25	
-

	25	 25	 150	 	 25	 32

	25	 25	 150	 -	 25	 32	 -

	32	 25	 170	 -	 32	 32	 -

	32	 32	 170	 -	 32	 40	 -

	40	 40	 250	 -	 40	 50	 -

RCMM1003M0

	R	 L

RCMh1204M0

RCMh2507M0

-
RCMh1606M0

RCMh2006M0

30°

d

d

d

d

d

d

d

d

PRDCN
PRDCN2020K10

PRDCN2525M12

PRDCN3225P12

PRDCN3225P16

PRDCN3232P20

PRDCN4040R25

−
RCMM1003M0

−
RCMh1204M0

−
RCMh1606M0

RCMh2006M0

−
RCMh2507M0

d

d

d

d

d

d

2-141

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

PRGCR/L2020K10

PRGCR/L2525M10

PRGCR/L2525M12

PRGCR/L3225P16

PRGCR/L3232P20

PRGCR/L4040S25

PRGCR/L
-

-

-

-

2-141

2-141

2-141

2-141

2-141

2-141

2-141

2-141

2-141

	20	 20	 125	 22	 20	 15	 -

	25	

25

	 150	

24

	 25	

18.5

	

-
	32	 	 170	 	 32	

	32	 25	 170	 28	 32	 20.5	 -

	32	 32	 170	 32	 32	 26	 -

	40	 40	 200	 42	 40	 32.5	 -

RCMh1204M0

RCMh2006M0

RCMh2507M0

RCMh1003M0

RCMh1606M0

hh 1

L1

f b

h 1 h

L2

L1

f b

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Rechte	Ausführung

TAC	Klemmhalter
P-Typ

Positiv
Kniehebelklemmung

Drehen

Anstellwinkel	G

Anstellwinkel	D

Austauschteile P-Typ
	Unterlage			 																		Rohrstift											Kniehebel						Schlüssel

Artikel Nr.
Artikel Nr.

Wendeschneidplatten

A
b

b
ild

un
g

d	:	Lagerstandard

Drehen
Fasen

rε
Wende- 

schneidplatten

Spann-
schraube
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Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

d

d

d

CTGPR/L1616H3

CTGPR/L2020K3

CTGPR/L2525M3

d

d

d

	16	 16	 100	 23	 16	 20

	20	 20	 125	
27

	 20	 25	 -

	25	 25	 150	 	 25	 32

0.8

d

d

d

CTFPR/L1616H3

CTFPR/L2020K3

CTFPR/L2525M3

d

d

d

	16	 16	 100	 23	 16	 20

	20	 20	 125	
26

	 20	 25	 -

	25	 25	 150	 	 25	 32

0.8
TPhh1603hh

d

CTCPR/L2020K3

CTCPR/L2525M3

CTCPR/L3232P3

d

	20	 20	 125	 25	 20	 25

	25	 25	 150	 32	 25	 32	 -

	32	 32	 170	 40	 32	 40

0.8
TPhh1603hh

TPhh1603hh

	R	 L

60°

60°

60°

b

h

h1

f
h 1

L1
L2

91°

5°

6°

5°

11
°

b

hh 1
f

30
L1

L20°

6°

	16	 16	 100	 25	 16	 13	 -

	20	 20	 125	
32

	 20	 17	
-

	25	 25	 150	 	 25	 22

d

d

d

CSBPR/L1616H3

CSBPR/L2020K4

CSBPR/L2525M4

d

d

d

0.4
SPhh0903hh

0.8
SPhh1203hh

75°

90°

90°

b

h

f
h 1

L1L2

75°5°

6°

CSDPN1616H3

CSDPN2020K4

CSDPN2525M4

d

d

d

	16	 16	 100	 26	 16	 8

	20	 20	 125	
34

	 20	 10	 -

	25	 25	 150	 	 25	 12.5

0.8

SPhh0903hh

SPhh1203hh

CSDPN

45°

90°

90°

b

hh 1
f

L1
L2

45°

5°

CSKPR/L CSKPR/L1616H3

CSKPR/L2020K4

CSKPR/L2525M4

0.8
SPhh0903hh

0.8
SPhh1203hh75°

90°

90°

b

h

h1
f

L1
L2

6°

5°

11
° 75°

	16	 16	 100	 23	 16	 20

	20	 20	 125	
26

	 20	 25	 -

	25	 25	 150	 	 25	 32

2-130	-

2-130	-

2-130	-

2-116	-

2-116	-

2-116	-

2-116	-

2-116	-

2-116	-

CTGPR/L

CTFPR/L

CTCPR/L

CSBPR/L

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

90°

91°

b

h

f
h 1

L1

91°

5°

5°

6°

L2

TAC	Klemmhalter
C-Typ	

Positiv
Pratzenklemmung

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

Drehen

Planen

Planen

Drehen

Planen

Anstellwinkel	G

Anstellwinkel	F

Anstellwinkel	C

Anstellwinkel	B

Anstellwinkel	D

Anstellwinkel	K

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

d	:	Lagerstandard

Drehen
Fasen

rε
Wende- 

schneidplatten
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Austauschteile
(14	-	1 –)Querverweis

T

A

	R	 L

CSSPR/L
CSSPR/L1616H3

CSSPR/L2020K4

CSSPR/L2525M4

d

d

d

	16	 16	105.5	23	 16	 20	 -

	20	 20	 133	
28

	 20	 25	
-

	25	 25	 158	 	 25	 32

0.8
SPhh0903hh

0.8 SPhh1203hh

45°

90°

90°

T

A

	 8.33	 2	 1.5

	 7.33	 2	 2.5

	 11.6	 2.5	 1.5

	 10.6	 2.5	 2.5

	 9.1	 2.5	 4

	 8.33	 2	 1.5

	 7.33	 2	 2.5

	 11.6	 2.5	 1.5

	 10.6	 2.5	 2.5

	 9.1	 2.5	 4

	 12.1	 2.5	 1.5

	 11.1	 2.5	 2.5

	 10.1	 2.5	 3.5

SPhh0903hh

SPhh1203hh

SPhh0903hh

SPhh1203hh

TPhh1603hh

CBS-3S

CBS-3M*

CBS-4S

CBS-4M*

CBS-4L

CBS-3SN

CBS-3MN*

CBS-4SN

CBS-4MN*

CBS-4LN

CBT-3S

CBT-3M*

CBT-3L

T

A

A

2-116	-

2-116	-

1616H3
2020K3
2525M3
2020K3
2525M3
3232P3
1616H3
2020K4
2525M4
1616H3
2020K4
2525M4

CSG-6L P-3

CTCPR/L

CSBPR/L
CSKPR/L
CSSPR/L
CSDPN

TPhh1603hh

TPhh1603hh

SPhh1203hh

SPhh1203hh

CTGPR/L
CTFPR/L

SPhh0903hh

SPhh0903hh

	CBT-3M	 PAT-32	
CSG-8

	 	
P-4

	CBT-3M	 PAT-32	 CSW-2	 	 P-4

CBS-3M	 PAS-32	 CSG-6L	 	 P-3

	CBS-4M	 PAS-42	 CSG-8	 	 P-4

CBS-3M	 PAS-32	 CSG-6L	 	 P-3

	
CBS-4MN	 PAS-42	 CSG-8	 	 P-4

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 f2

	 A	 T

SM3×0.5×8

SM3×0.5×8

SM3×0.×8

SM3×0.5×8

SM2.5×0.45×8

SM2.5×0.45×8

b

h1

f

L1L2

45°

5°

6°

h

Anwendungen Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Abbildung

	Unterlage																													Schraube	für	Unterlage							Schlüssel

Artikel Nr.
Artikel Nr.

A
b

b
ild

un
g

Anstellwinkel	S

• Austauschteile, positiv • Liste der Spanformelemente, C-Typ Werkzeughalter, positiv

Austauschteile und Spanformelemente für C-Typ TAC Klemmhalter

Abbildung Artikel Nr.
Abmessungen (mm) Breite	der	

Spanformelemente
	nach	Montage		

(mm)

Wende- 
schneidplatten

Hinweis:	*Standard	Austauschteile.	Spanformelement	in	Sorte	TX30.

Hinweis:	Unterlage	in	Sorte	D30.

Rechte	Ausführung

Wende-	
schneidplatte

Schraube	für	Unterlage

Unterlage

Spanform-
element

Spannfinger-Set

d	:	Lagerstandard

Wendeschneidplatten Spanform-
element

Austauschteile C-Typ

TAC	Klemmhalter
C-Typ	

Positiv
Pratzenklemmung

Drehen•Planen
Fasen

	Spann-
finger-Set

rε
Wende- 

schneidplatten

      



4–69

4

TA
C

 K
lem

m
halter

S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis 8–9

JTCL2CR/L

JSCL2CR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTCL2CR/L0810K06   8 10 125 12 8 10 0.4

CC0602 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTCL2CR/L1010K06   10 10 125 12 10 10 0.4

JTCL2CR/L1212M09   12 12 150 16 12 12 0.8

CC09T3 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

JTCL2CR/L1616M09   16 16 150 16 16 16 0.8

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCL2CR/L1010K06   10 10 125 12 10 10 0.4

CC0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCL2CR/L1212K06   12 12 125 12 12 12 0.4

L1
L2

b
h

f
h 1

95°

b
L1

L2

h 1
f

h

95°

5°

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

Drehen/ Planen

Drehen/ Planen

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

  

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Wende-

schneidplatten

Standard
Eckenradius

Anstellwinkel L2

Anstellwinkel L2
  Austauschteile   
   

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–10

JSCLCR/L

JSCACR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCLCR/L0808H06   8 8 100 12 8 10 0.4

CC0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCLCR/L1010H06   10 10 100 12 10 12 0.4

JSCLCR/L1212H09   12 12 100 16 12 16 0.8

CC09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

JSCLCR/L1616H09   16 16 100 16 16 20 0.8

h 1 h
b

L1
L2

f 

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCACR/L0808H06   8 8 100 12 8 8 0.4

CC0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCACR/L1010H06   10 10 100 12 10 10 0.4

JSCACR/L1212H09   12 12 100 16 12 12 0.8 CC09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

L1
L2

bf
h 1

90°
h

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

Drehen/ Planen

Drehen

Positiv
Schraubklemmung

ohne Absatz / Positiv
 Schraubklemmung

  

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Wende-

schneidplatten
Standard

Eckenradius

Standard
Eckenradius

Anstellwinkel L

  Austauschteile 

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Wende-

schneidplatten

Anstellwinkel A

  Austauschteile

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
lem

m
halter

S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis

 

  

 

   
 

  

  

  

  

    
    

 

   

  

    
   

 

  

8–11

JSCGCR/L

JSCFCR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCGCR/L1212H06   12 12 100 12 12 16 0.4 CC0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCGCR/L1616H09   16 16 100 16 16 20 0.8 CC09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

91°

f

L1

L2

b

h 1 h

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f f1

JSCFCR/L1212H06 12 12 100 16 12 16 - 0.4 CC0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCFCR/L1616H09 16 16 100 16 16 20 - 0.8 CC09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

91°

L1
L2

b
h

f
h 1

80°

91°

JS 01 PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM − AL T-CBN
2-99 2-96 2-96 2-100 2-99 2-97 2-97 2-97 2-101 2-98 2-100 3-22 3-12

JTC*/JSC**06 CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** CCMT0602** CCMT0602** CCMW0602** CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** 2QP-CCGW0602**

JTC*/JSC**09 CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** CCMT09T3** CCMT09T3** CCMW09T3** CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** 2QP-CCGW09T3**

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

� : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel G

  Austauschteile

  Austauschteile

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel F

Drehen

Planen

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen R/L  m t Spanformstufe

Seite
Scharfe SchneideAbbildung

Werkzeughalter

Auswahlsystem Spanformstufen CC��0602 CC��09T3

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spannschraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–12

JTDJ2CR/L

JSDJ2CR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTDJ2CR/L0810K07   8 10 125 14 8 10 0.4
DC0702 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTDJ2CR/L1010K07   10 10 125 14 10 10 0.4

JTDJ2CR/L1212M11   12 12 150 18 12 12 0.8
DC11T3 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

JTDJ2CR/L1616M11   16 16 150 18 16 16 0.8

30°93°
L1

L2

b
hh 1

93°

f

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDJ2CR/L1010K07   10 10 125 14 10 10 0.4
DC0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDJ2CR/L1212K07   12 12 125 14 12 12 0.4

b
hh 1

L1
L2

f 

30°93°

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

  Austauschteile

Außendrehen/Kopieren

Kopieren

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Auswahlsystem Spanformstufen DC��
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4

TA
C

 K
lem

m
halter

S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis

 

  

   

   

  

  

  

    
   

 

  
    
   

  

    
   

 

  

  

  

8–13

JSDJCR/L

JSDNCN

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDJCR/L0808H07   8 8 100 14 8 10 0.4

DC0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDJCR/L1212H07   12 12 100 14 12 16 0.4

JSDJCR/L1010H11   10 10 100 18 10 12 0.8

DC11T3

CSTB-2.5

T-8F 1.2JSDJCR/L1212H11   12 12 100 18 12 16 0.8

JSDJCR/L1616H11   16 16 100 18 16 20 0.8 CSTB-4SD

f b
hh 1

L1
L2

30°93°

rε (N·m)h b L1 L2 h1 f

JSDNCN0808H07  8 8 100 14 8 4 0.4

DC0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSDNCN1010K07  10 10 125 14 10 5 0.4

JSDNCN1212K07  12 12 125 14 12 6 0.4

JSDNCN1212H11  12 12 100 21 12 6 0.8
DC11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

JSDNCN1616H11  16 16 100 21 16 8 0.8

62.5°62.5° L1
L2

f b

h 1 h

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

  

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J

  
Lager

 Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel N

Kopieren

Kopieren

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–14

JSDN3CR/L

JSDFCR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDN3CR/L1212H07   12 12 105 100 12 18 0.4 DC0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDN3CR/L1616H11   16 16 107 100 16 25 0.8 DC11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDFCR/L1212H07   12 12 100 8 12 16 0.4 DC0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDFCR/L1616H11   16 16 100 10.5 16 22 0.8 DC11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

L1

L2

f 
h 1

b
h

62.5°

62.5°

91°

91°

h 1

b

L1

L2

f

h

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel N3

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel F

Kopieren

Planen

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
lem

m
halter

S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis

 

  

  

  

  

    
   

 

  

    
   

 

  

  

  

8–15

SDUCL07

B

3˚

5f

0.0

25
20

L1

h

h

øD
s

G

B

6

f

SDUCL11

JS-SDUCL

JS19K-SDUCL07

JS20K-SDUCL07

JS22K-SDUCL07

JS19K-SDUCL11

JS20K-SDUCL11

JS22K-SDUCL11

JS25K-SDUCL11

DC0702

�

�

�

�

�

�

�

 19.05    18 

 20 6 125 - 19 11.5 -

 22    21  

 19.05 

10

   18  1.525

 20  

125 -

 19 11.5 1.0

 22 11   21  1.0

 25.4 12   24 12.7 0.7

0.4

0.8 DC11T3

 R L (N·m)

 CSTB-2.5 T-8F 1.2

 CSTB-4SD T-8F 1.2

JS JRP JPP JSP 01 PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM - AL
2-108 2-107 2-108 2-108 2-105 2-105 2-109 2-109 2-106 2-106 2-106 2-110 2-106

JTD*/JSD**07 DCGT0702** DCET0702** DCET0702** DCET0702** DCGT0702** DCMT0702** DCGT0702** DCGT0702** DCMT0702** DCMT0702** DCMT0702** DCMW0702** DCGT0702**

JTD**11 DCGT11T3** DCET11T3** DCET11T3** DCET11T3** DCGT11T3** DCMT11T3** DCGT11T3** DCGT11T3** DCMT11T3** DCMT11T3** DCMT11T3** DCMW11T3** DCGT11T3**

T-CBN
2-107 3-22 3-12

JTD*/JSD**07 DCGT0702** DCMT0702** 2QP-DCGW0702**

JTD**11 DCGT11T3** DCMT11T3** 2QP-DCGW11T3**

 øDs f L1 L2 h B G rε

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Spanformstufen
Seite

Anwendungen Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen R/L m t Spanformstufe

Seite

Positiv
Schraubklemmung

Linke Ausführung

  

J-Typ / Außendrehen

Kopieren

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Wende-

schneidplatten

Stand.
Ecken-
radius

 

Spannschraube Schlüssel Dreh-
moment

Auswahlsystem Spanformstufen DC��0702 DC��11T3

Abbildung

Abbildung

Werkzeughalter

Werkzeughalter

Scharfe Schneide

3-22
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–16

 

JS 01 PSF J08/J10 FR/L-J10 PSS PS CM AL
2-120 2-118 2-118 2-120 · 121 2-121 2-118 2-119 2-119 2-120

JTT*/JST**08 − − − TCGT0802** TCGT0802** − − − − TCMT0802**

JTT**/JST**11 TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCMT1102** TCMT1102** TCMT1102** TCGT1102** TCMT1102**

JSTACR/L

JTTACR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTTACR/L0810K08   8 10 125 10 8 10 0.2
TC0802 JCP-1 JDS-3525 P-2F

JTTACR/L1010K08   10 10 125 10 10 10 0.2

JTTACR/L1212M11   12 12 150 12 12 12 0.4
TC1102 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTTACR/L1616M11   16 16 150 12 16 16 0.4

91°

L1
L2

b
h

f
h 1

91°

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSTACR/L0808K08   8 8 125 10 8 8 0.2
TC0802 CSTB-2L T-6F 0.6

JSTACR/L1010K08   10 10 125 10 10 10 0.2

JSTACR/L1212K11   12 12 125 12 12 12 0.4
TC1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSTACR/L1616H11   16 16 100 12 16 16 0.4

91° h 1 h
bf 

L1

L2

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

Spanformstufen mit Spanformstufe

Seite

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

Scharfe Schneide

Auswahlsystem Spanformstufen TC��0802 TC��1102

� : Lagerstandard

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Abbildung

Werkzeughalter

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen

Drehen

3-22

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
lem

m
halter

S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis

 

  

 

  

 
  

 
  

 
  

 
  

 

   

   

 

   

  

  

  

  

    
   

 

  
    
   

  

    
   

 

  

8–17

JSVJ2BR/L

JSVJBR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVJ2BR/L1010K11   10 10 125 21 10 10 0.2

VB1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVJ2BR/L1212K11   12 12 125 21 12 12 0.2

JSVJ2BR/L1616K11   16 16 125 21 16 16 0.2
h 1 h

f b

L1
L2

93°

30°93°

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVJBR/L1010H11   10 10 100 20 10 12 0.4

VB1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVJBR/L1212H11   12 12 100 22 12 16 0.4

JSVJBR/L1616H11   16 16 100 22 16 20 0.4

h 1

L1
L2

h
bf 

93°

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

  

J-Typ / Außendrehen

Positiv
 Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J

Kopieren

Kopieren

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–18

JS PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM J10 T-CBN
2-134 2-133 2-134 2-134 2-133 2-133 2-133 2-134 3-13

JSV**11 VBGT1103** VBMT1103** VBGT1103** VBGT1103** VBMT1103** VBMT1103** VBGT1103** VBGT1103** 2QP-VBGW1103**

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVABR/L1010K11   10 10 125 21 10 10 0.2

VB1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVABR/L1212K11   12 12 125 21 12 12 0.2

JSVABR/L1616K11   16 16 125 21 16 16 0.2

f b

L1
L2

91°

h 1 h

91°

JSVABR/L
  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

Anwendungen Feinschlichten Schlichten
Schlichten bis 

mittlere 
Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere 

Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere 

Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere 

Bearbeitung
Eisenguss Aluminium-

Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen
Seite

ohne Absatz / Positiv 
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Auswahlsystem Spanformstufen VB��1103

  

Abbildung

Werkzeughalter

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen

Scharfe Schneide

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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S h ittdaten

(8-3)
Austauscht ile

( 4   –)Querverweis

  

  
 

  
 

  
 

  
 

    

  

  

  

  

    
   

 

 

  

8–19

 JRP JPP JSP

 2-137 2-137 2-138

JSVP**08
JSVP**11

 VPET0802** VPET0802** VPET0802**

 VPET1103** VPET1103** VPET1103**

JSVL2PR/L

JSVP2PR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVL2PR/L1010K08   10 10 125 16 10 10 0.2

VP0802 CSTB-2L T-6F 0.6JSVL2PR/L1212K08   12 12 125 16 12 12 0.2

JSVL2PR/L1616K08   16 16 125 16 16 16 0.2

95°

f b

L1
L2
95°

h 1 h

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f f2

JSVP2PR/L1010K08   10 10 125 16 10 10 4 0.2

VP0802 CSTB-2L T-6F 0.6JSVP2PR/L1212K08   12 12 125 16 12 12 2 0.2

JSVP2PR/L1616K08   16 16 125 16 16 16 - 0.2

JSVP2PR/L1010K11   10 10 125 20 10 10 8 0.2

VP1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVP2PR/L1212K11   12 12 125 20 12 12 6 0.2

JSVP2PR/L1616K11   16 16 125 20 16 16 4 0.2

f b
L1

L2

f 2

117.5°

h 1 h
27.5°   

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

Abbildung

Werkzeughalter

Auswahlsystem Spanformstufen VP��

Anwendungen

Spanformstufen

Seite

Feinschlichten Feinschlichten Feinschlichten

� : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel L2

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel P2

Drehen/Planen

Kopieren 

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–20

JTCL2NR/L

JTDJ2NR/L

JTTANR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTCL2NR/L1216K09 12 16 125 15.6 12 16 0.4
CN0903 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTCL2NR/L1616K09 16 16 125 15.6 16 16 0.4

b
h

f

L2

h
1

L1

95°

5°

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTDJ2NR/L1216K11 12 16 125 15.6 12 16 0.4
DN1104 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTDJ2NR/L1616K11 16 16 125 15.6 16 16 0.4

30˚
93˚

f

L2

L1

h 1 h
b

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTTANR/L1216K16   12 16 125 19.8 12 16 0.4
TN1604 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTTANR/L1616K16   16 16 125 19.8 16 16 0.4

h
bf

L2

L1

h 1

91˚

2-42 -

2-52 -

2-70 -

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

JT-Typ / Außendrehen

JT-Typ / Außendrehen

JT-Typ / Außendrehen

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel L2

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen/Planen

Außendrehen/Kopieren

Drehen

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

  Austauschteile
 Spannfi nger Spann- Schlüssel  schraube 

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

� : Lagerstandard
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8–21

40°

L1

L2

h 1 h
bf

ar

�

�

�

�

�

 R L

JSXGR/L1010K8-C

JSXGR/L1212K8-C

JSXGR/L1616K8

JSXGR/L2020K8

JSXGR/L2525K8

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

 h b L1 L2  h1 f

 10 10   

6.7

 10 10

 12 12    12 12

 16 16 125 29  16 16

 20 20   6.5 20 20

 25 25    25 25

JXFR/L8���

JXRR/L8���

ar

�

�

�

�

�

ød

40°

15°

T6
25

r ε

ød

0.55

15°

60°

T

25
r ε

 ød T rε
R L R L

 

8 3.97

 0.03 

5.5

   0.1

R LR L

JXRR/L8000F

JXRR/L8010F

TH10NS530

�

�

�

�

�

�

JXFR/L8000F

JXFR/L8010F

 ød T rε
R L R L

 

8 3.97

 0.03 

5.5

   0.1

�

�

NS530
R LR L
TH10

�

�

�

�

JSXGR/L

J740

J740

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Wende schneidplatten JXF-Typ Wende schneidplatten für Vorwärtsdrehen (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Beschichtet Unb.Cermet

JXR-Typ Wende schneidplatten für Rückwärtsdrehen (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Auch rückwärtig mittels 
Torxschraube zu klemmen

JSXGR/L-Typ auch für 
JXG-Stechplatten geeignet

Wende schneidplatten

Unb.CermetBeschichtet

Vorwärtsdrehen Rückwärtsdrehen

� : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Vor- und Rü ckwärtsdrehen

C-Typ

 Abmessungen (mm) Sorten

ap ≤ 5.5 mm

✱Optional
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Schnittdaten

(8-3)
Austauschteile

(14  1 –)Querverweis8–22

b

L1

L2

f
h 1 h

ar

40°

 R L

JSXBR/L1010K8-C

JSXBR/L1212K8-C

JSXBR/L1616K8

JSXBR/L2020K8

JSXBR/L2525K8

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

 10 10   

6.7

 10 5.7

 12 12    12 7.7

 16 16 125 29  16 11.7

 20 20   6.4 20 15.7

 25 25    25 20.7

�

�

�

�

�

JXBR/L8���

�

�

�

�

�

ød

60°

40°

15°

T rε

JXBR/L8000F

JXBR/L8005F

JXBR/L8010F

JXBR/L8015F

 ød T rε

   0.03 

 
8 3.97

 0.05 
5.5

   0.1 

   0.15 

R L R L
NS530

R LR L
TH10

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

J740

NS530 TH10J740
R L R L R LR L

 ød T rε

JXBR/L8005

JXBR/L8010

JXBR/L8015

   0.05 

 8 3.97 0.1 5.5

   0.15 

�

�

�

�

�

�

JSXBR/L

 h b L1 L2 ar h1 f

  

A sta sc te le
( - –

ngen

( Q

Wende schneidplatten JXB-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

Rechte Ausführung

JXB-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 
 Abmessungen (mm) Sorten

Beschichtet Unb.Cermet

ohne Absatz
Schraubklemmung

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.

Max.
Schnitt-

tiefe

Auch rückwärtig mittels Torx-
schraube zu klemmen.

JSXB R/L-Typ auch für 
JXT-Gewindeschneidplatten geeignet

Beschichtet Unb.CermetMax.
Schnitt-

tiefe

C-Typ

� : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

 Hinterdrehen mit großer Schnitttiefe

 Abmessungen (mm) Sorten

ap ≤ 5.5 mm

✱Optional
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8–23

L1

L2

b
h

f
h 1

C

 R L

JSTBR/L1010K3

JSTBR/L1212K3

JSTBR/L1616K3

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

 h b L1 L2 h1 f C

 10 10   10 6 5

 12 12 125 15 12 8 3

 16 16   16 12 -

�

�

�

JTBR/L3���

�

�

�

B
 

0.0
25

17

ø3
2

h
h

f

øD
s

L1

JS19K-TBL3

JS20K-TBL3

JS22K-TBL3

JS25K-TBL3

 CSTB-4S T-15F

 øDs f L1 L2 h B

JTBR3���

�

�

�

�

 19.05    18

 20 6 
125 -

 19 11.5

 22    21

 25.4 10   24 12.7

 ød T rε

   0.03 

 
9.438 3.18

 0.05 
2.5

   0.1 

   0.15

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

JTBR/L3000F

JTBR/L3005F

JTBR/L3010F

JTBR/L3015F

NS530

R L R L R L R L
J530

R L R L
TH10J740

NS530J530 TH10J740 ød T rε

�

�

�

�

�

�

�

�

R L R L R L R LR L R L

JTBR/L3005

JTBR/L3010

JTBR/L3015

   0.05 

 9.438 3.18 0.1 2.5

   0.15

ød

45°

2°

T

3.
5

15°
rε

JSTBR/L

JS-TBL3

  

A stauschte e
14-1–)

ungen

( Qu

Wende schneidplatten JTB-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung)

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Rechte Ausführung

Hinweis: Rechte Wendeschneidplatte für linken Halter.

Beschichtet Unb.CermetCermet besch.

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Auch rückwärtig mittels Torx-
schraube zu klemmen.

Positiv
Schraubklemmung

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

JTB-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Beschichtet Unb.CermetCermet besch.

� : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Hinterdrehen

Hinterdrehen

ap ≤ 2.5 mm

ap ≤ 2.5 mm

✱Optional

      



4–84

4

TA
C

 K
le

m
m

ha
lte

r

8–24

L1

bf
h 1 h

L2

JSEGR/L

ø3
.0

3.18

6.
35

A
W

13.0

5° 26°
 W A R L R LR L

ø
ø3

.0

3.18

6
A

W

6.
35

0

13.0
5° 26°

ø3
ø3

.0

3 1

3.18

W

6
3

6.
35

3.
0

3.0

13.3

5° 6

10ER/L100BC

10ER/L150BC

10ER/L100B

10ER/L150B

10ER/L300

 1 2.5

 1.5 3

 1 2.5

 1.5 3

 - -

�

�

�

�

�

�

�

�

�

 R L

JSEGR/L1010K10

JSEGR/L1212K10

JSEGR/L1616K10

 CSTB-2.5 T-8F (T-8L)

 h b L1 L2 h1 f

 10 10   10 7.5

 12 12 125 3.3 12 9.5

 16 16   16 13.5

�

�

�

J10ER/L�����

�

�

�

ød

60°

0.5

30°

3.
3

T

rε
 ød T rε

 ød T rε

NS530

NS530

J530

J530

TH10

TH10

J740

J740

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

J10ER/L005BF

J10ER/L010BF

J10ER/L015BF

J10ER/L005B

J10ER/L010B

J10ER/L015B

   0.05 

 6.35 3.18 0.1 3

   0.15 

   0.05 

 6.35 3.18 0.1 3

   0.15 

 - 100 - 50 - 200
 - 0.06 - 0.03 - 0.1
 - 0.03 - 0.025 - 0.06
 - 0.02 - 0.015 - 0.04
 - 80 - 30 - 150
 - 0.02 - 0.015 - 0.05
 - 0.015 - 0.01 - 0.03
 - 0.01 - 0.008 - 0.015

 NS530   TH10

  

ohne Absatz
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

J10E-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung) 

J10E-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 

Wende schneidplatten

Rechte Ausführung

Hinweis: Rechter Halter mit rechter Wendeschneidplatte, linker Halter mit linker Wendeschneidplatte.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

 Abmessungen (mm) Sorten

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Beschichtet

Beschichtet

Unb.

Unb.

Cermet

Cermet

Cermet besch.

Cermet besch.

Artikel Nr.
Abmessungen

(mm)
  Cermet

Sorten

Beschreibung
Unbeschichtet

mit
Spanformstufe

ohne
Spanformstufe

Blank

Hinweis: Für rechten Halter (SEGR-) rechte Gewindeschneidplatte (10ER-), für linken Halter (SEGL-) 
linke Gewindeschneidplatte (10EL-).

Rechte Ausführung

mit 
Spanformstufe

ohne 
Spanformstufe

Blank

Wende schneidplatten

Ausgeformte Blanks Schnittdaten

 Anwendung
 Werkstoff Kohlenstoff-

stahl
Rostfreier 

Stahl Bronze

 Schnittgeschwindigkeit (m/min)

seitlicher 
Vorschub
(Außendrehen)

Abstechen
Einstechen
Formdrehen

Vorschub (mm/U)

 
Vorschub (mm/U)

 Schruppen

 Schnittgeschwindigkeit (m/min)

 Mittlere Bearb.

 Schlichten

 Schruppen
 Mittlere Bearb.

 Schlichten

� : Lagerstandard

Hinweis:
 • Freifl ächenwinkel, Freiwinkel, 
  Verfasung können je nach 
  Anwendung geschliffen werden.
 • Blanks können zum Kopieren mit  

 Weite 3 mm eingesetzt werden

Vo
rw

är
ts

d
re

he
n

H
in

te
rd

re
he

n

G
ew

in
de

sc
hn

ei
de

n

E
in

st
ec

he
n

A
b

st
ec

he
n

Hinterdrehen

ap ≤ 3 mm

✱Optional

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis
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(14 - 1 –)Querverweis

HRACR/L
HRACR/L7560×27 RCMT2711M0-62

	R	 L

60

7575

12

51
.7

8
45

30

ø35ø32

ø2
7

206

108 100
335

2655

50
75

7°

ø2
7

ø8
8

7°

11.11

	HD27R/L	 M8×55	 HK01	 HSR27	 M4×12	 P-6HRACR/L7560×27

H

HRACR/L RCMT2711M0-62

H-Typ	/	Radsatzbearbeitung

Positiv

Wendeschneidplatten

		 	 Typ Abbildung Spannsystem Eigenschaften

Fü
r	R

ad
sa

tz
be

ar
be

itu
ng

Nieder-	
ziehdorn

H-Typ / Radsatzbearbeitung

Anwendungen

Anwen- 
dung

Artikel Nr.
Lager Wende- 

schneidplatten
Abbildung Grundform der WSP

Drehen	•	Kopieren

Rechte	Ausführung

Austauschteile H-Typ

Hinweis:	Unterlage	in	Sorte	D30.

		Kassette		 		 																								Unterlage																													SchlüsselSchraube
für	Block

Schraube	für	
Block

(für	Kassette) (für	Schlüssel)

Artikel	Nr.

•	Wartungsarme	Kassettenausführung.

•	Spezielle	Spanformstufe	für	außergewöhnliche	
Schlagfestigkeit.	

•	Exzellente	Spankontrolle	für	ein	weites	
Anwendungsspektrum.

•	Geeignet	für	allgemeine	Drehbearbeitung.

Radsatz

Schlüssel		
für	Kassette
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Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
50

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
100

	

	
32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
300

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

PTVN
PTVN2525M50

PTVN3232P50

PTVN2525M100

PTVN3232P100

PTVN2525M300

PTVN3232P300

TNGA2204-50

TNGA2204-100

TNGA2204-300

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
50

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
100

	

	
32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
300

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

PTHN
PTHN2525M50

PTHN3232P50

PTHN2525M100

PTHN3232P100

PTHN2525M300

PTHN3232P300

TNGA2204-50

TNGA2204-100

TNGA2204-300

L1

L2

b
h

f

A

RR

h1

A

45°

5°

45°

6°

f

h1

L1

L2

b

45°

R

f

45°

5°
6°

f

h1h1

h

MS

PTVN/PTHN

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 R

MS-Typ	/	Schlichten	·	Außen-/Innendrehen	·	Planen
Negativ

Kniehebelklemmung

	•		Innovativer	Werkzeughalter	mit	geschwungener
	 	Schneidkante	für	die	Schichtbearbeitung.

	•		 	Für	exzellente	Oberflächengüte	bei	10-facher	
	 	 	Vorschubrate	gegenüber	herkömmlichen		

	 	Werkzeughaltern.
	•		 	Schnittrichtung	neutral
	•		 	Für	Drehbearbeitung	von	schwerzerspanbaren		

	 	Werkstoffen	wie	rostreier	Stahl.

S
ch

lic
ht

en

Schraub-	
klemmung	

oder
Kniehebel-	
klemmung

Kniehebelklemmung

Anwendungen Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Wende- 

schneidplatten
Abbildung

MS-Typ für Schlichten (Negativ • Kniehebelklemmung)

Vertikale	
Ausführung

Außen-/Innendrehen	
Planen

Horizontale	
Ausführung	

Draufsicht

Außen-/Innendrehen	
Planen

		 	 Typ Abbildung Spannsystem EigenschaftenAnwen- 
dung
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 K
lem
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halter

Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
50

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
100

	

	
32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
300

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

STVP
STVP2525M50

STVP3232P50

STVP2525M100

STVP3232P100

STVP2525M300

STVP3232P300

TPGA2204-50

TPGA2204-100

TPGA2204-300

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
50

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
100

	

	
32	 32	 170	 36	 32	 32	

	25	 25	 150	 32	 25	 25	
300

	32	 32	 170	 36	 32	 32	

STHP
STHP2525M50

STHP3232P50

STHP2525M100

STHP3232P100

STHP2525M300

STHP3232P300

TPGA2204-50

TPGA2204-100

TPGA2204-300

L1

L2

b
h

f

A

RR

h1

A

45°

5°

45°

6°

f

h1

L1

L2

b

45°

R

f
45°

5°
6°

f

h1h1

h

STVP/HP

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 R

MS-Typ	/	Schlichten	·	Außen-/Innendrehen	·	Planen
Negativ

Schraubklemmung

MS-Typ für Schlichten (Positiv • Schraubklemmung)

Anwendungen Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Abbildung

Vertikale	
Ausführung

Außen-/Innendrehen	
Planen

Horizontale	
Ausführung	

Außen-/Innendrehen	
Planen

Draufsicht

Wende- 
schneidplatten
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 K
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Austauschteile
(14 - 1 –)Querverweis

	

	LST42K	 LCL4	 LCS4K	 LSP4	 P-3

	
-	 -	 CSTA-5S	 -	 T-15F

2525M50
3232P50
2525M100
3232P100
2525M300
3232P300
2525M50
3232P50
2525M100
3232P100
2525M300
3232P300

	 300

100

50

TNGA2204-300

TNGA2204-100

TNGA2204-50

	 d	 d

	 	 d

	 	

TPGA2204-300

TPGA2204-100

TPGA2204-50

	 d	 d

	 d	 d

	 	 d

50
100
300
50
100
300
50
100
300
50
100
300

	 	 -	1.5	
	 -	300	(180)	 -	2.5	 -	0.1
	 	 -	3.0
	 	 -	1.5	 -	0.1
	 -	300	(180)	 -	2.0	 -	0.05
	 	 -	4.0	 -	0.05
	 	 -	1.5	 -	0.3
	 -	300	(180)	 -	2.5	 -	0.2
	 	 -	8.0	 -	0.1
	 	 -	1.5	 -	0.1
	 -	300	(180)	 -	2.5	 -	0.05
	 	 -	8.0	 -	0.05

4.76

ø5
.1

6

ø1
2.

70

R

4.76
11°

ø5
.1

6

ø1
2.

70

R

PTVN
PTHN

STVP
STHP

TNGA2204-50

TNGA2204-100

TNGA2204-300

TPGA2204-50

TPGA2204-100

TPGA2204-300

	 300

100

50

R	(mm) R	(mm)
 NS530 TH10 	 NS530 TH10

STHP,	PTVN

PTVN
STVP

PTVN
STHP

PTHN
STVP

PTVN

TNGA TPGA

Austauschteile MS-Typ

Austauschteile	MS-Typ	

	Unterlage					Kniehebel																																			Feder										Schlüssel

Artikel Nr.
Artikel Nr.

Wendeschneidplatten

A
b-

 
bi

ld
un

g

Spann-
schraube

	Wendeschneidplatten
• Negative Wendeschneidplatten • Positive Wendeschneidplatten

Artikel Nr.
Schneidkante Sorten

Artikel Nr.
Schneidkante Sorten

					Cermet									Unbeschichtet					Cermet									Unbeschichtet

	Schnittdaten
Hinweis:		

Geeignete	Schnittdaten	für	
das	jeweilige	Werkstück	
auswählen

Hinweis:		
Schnittgeschwindigkeit	in	
Klammern	für	rostfreien	Stahl

Anwendungen
Schlichten

Werkzeughalter 
Schneidkante

R Schnittgeschwindigkeit		
vc	(m/min)

Vorschub
	f(mm/U)

Schnitttiefe
ap	(mm)

Planen

Außen
oder
Innen

d	:	Lagerstandard

oder

oder

oder

oder

      



MEMO

      



5–12

5

L

ØDm 

α

95°

f

h

L1
L2

θ

Ø
D

s

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A04F SCLCR/L03 D050 d d 5 4 2 5 80 8 3 8 0 15
0 2 CC03X1 CSTA 1 6 T 6F 0 6

A05F SCLCR/L03 D060 d d 6 5 3 80 9 4 8 0 13
A06G SCLCR/L04 D070 d d 7 6 3 5 90 11 5 75 0 13

0 2 CC04T1 CSTB 2 T 6F 0 6
A07G SCLCR/L04 D080 d d 8 7 4 90 12 6 75 0 11
A08H SCLCR/L06 D100 d d 10 8 5 5 100 16 7 5 0 13 0 4

CC0602 CSTB 2 5S T 8F 1 2

A10F SCLCR/L06 D120 d 12 10 6 80 20 9 0 10 0 4
A10K SCLCR/L06 D120 d d 12 10 6 125 20 9 0 10 0 4
A12H SCLCR/L06 D140 d 14 12 7 100 24 11 0 8 0 4
A12M SCLCR/L06 D140 d d 14 12 7 150 24 11 0 8 0 4
A12H SCLCR/L06 D160 d 16 12 9 100 24 11 0 7 0 4
A12M SCLCR/L06 D160 d d 16 12 9 150 24 11 0 7 0 4
A16K SCLCR/L09 D180 d 18 16 9 125 32 15 0 9 0 8

CC09T3 CSTB 4S T 15F 3 0

A16Q SCLCR/L09 D180 d d 18 16 9 180 32 15 0 10 0 8
A16K SCLCR/L09 D200 d 20 16 11 125 32 15 0 9 0 8
A16Q SCLCR/L09 D200 d d 20 16 11 180 32 15 0 9 0 8
A20R SCLCR/L09 D220 d d 22 20 11 200 32 18 0 8 0 8
A25S SCLCR/L09 D270 d d 27 25 13 5 250 45 23 0 6 0 8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E04G SCLCR/L03 D050 5 4 2 5 90 9 3 8 0 15
0 2 CC03X1 CSTA 1 6 T 6F 0 6

E05G SCLCR/L03 D060 d d 6 5 3 90 10 4 8 0 13
E06H SCLCR/L04 D070 d d 7 6 3 5 100 12 5 75 0 13

0 2 CC04T1 CSTB 2 T 6F 0 6
E07H SCLCR/L04 D080 d d 8 7 4 100 14 6 75 0 11
E08G SCLCR/L06 D100 d 10 8 5 5 90 22 7 5 0 13 0 4

CC0602 CSTB 2 5S T 8F 1 2

E08K SCLCR/L06 D100 d d 10 8 5 5 125 22 7 5 0 13 0 4
E10F SCLCR/L06 D120 d 12 10 6 80 25 9 0 10 0 4
E10H SCLCR/L06 D120 d 12 10 6 100 25 9 0 10 0 4
E10M SCLCR/L06 D120 d d 12 10 6 150 25 9 0 10 0 4
E12G SCLCR/L06 D140 d 14 12 7 90 27 11 0 8 0 4
E12J SCLCR/L06 D140 d 14 12 7 110 27 11 0 8 0 4
E12Q SCLCR/L06 D140 d d 14 12 7 180 27 11 0 8 0 4
E12G SCLCR/L06 D160 d 16 12 9 90 27 11 0 7 0 4
E12J SCLCR/L06 D160 d 16 12 9 110 27 11 0 7 0 4
E12Q SCLCR/L06 D160 d d 16 12 9 180 27 11 0 7 0 4
E16H SCLCR/L09 D180 d 18 16 9 100 32 15 0 10 0 8

CC09T3

CSTB 4L060

T 15F 3 0

E16L SCLCR/L09 D180 d 18 16 9 130 32 15 0 10 0 8
E16R SCLCR/L09 D180 d d 18 16 9 200 32 15 0 10 0 8
E16H SCLCR/L09 D200 d 20 16 11 100 32 15 0 9 0 8
E16L SCLCR/L09 D200 d 20 16 11 130 32 15 0 9 0 8
E16R SCLCR/L09 D200 d d 20 16 11 200 32 15 0 9 0 8
E20S SCLCR/L09 D220 d 22 20 11 250 36 18 0 8 0 8

CSTB 4S
E25T SCLCR/L09 D270 d 27 25 13 5 300 45 23 0 6 0

ø5 mm- ø4-25 mmSCLCR/L

rε

rε

M I

M I

M I

M I

MINI

MINI

MINI

MINI

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Drehen und Planen

chraubklemmha ter / positiv

Schaft

Stahl
Schaft

Har meta

Rechte Ausführung

 Hartmetallschaft

Anstellwinkel

Min  Bohr Ø Schaft Ø

 Stahlschaft

Artikel Nr
Lager Min

Boh -Ø
Abmessungen (mm) Ecken-

rad us
Wende

schneidpla te
Drehmome

(N m)
Austauschte le

Austauschte le

Spannschraube Schlüssel

Schlüssel

Küh mi el
b hr ng

d  Lage standard

S Typ

Art kel Nr
Lager Min

Boh -Ø
Abmessungen (mm) Ecke

ad u Wende
chneidplatten

Drehmoment

(N m)Spannschraube

Rechte Wendeschne dplatten (R) ür l nke Halter (SCLCL Typ)  und l nke Wendeschneidpla ten L) 
ür rechte Halter (SCLCR Typ)

Spannhülse
(5-68  )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschtei e
(14-1 )Querverweis 5–13

5

BXM10 BXM20
3 12 3 12

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150 350) 150 (70 220)
ap (mm) 0 1 (0 05 0 30) 0 2 (0 05 0 30)
f mm/U) 0 1 (0 03 0 18) 0 1 (0 05 0 25)
rε (mm) 0 4 0 4

SH730 AH725 T9115 T9125
2 99 2 96 2 97 2 100

JS PSF PS PM

Vc (m/min) 120 (50 180) 120 (50 180) 220 (150 300) 180 (120 250)
ap (mm) 1 5 (0 1 3 0) 0 3 (0 1 0 5) 1 5 (0 5 2 5) 2 0 (1 0 3 0)
f mm/U) 0 06 (0 02 0 1) 0 12 (0 08 0 2) 0 15 (0 08 0 3) 0 25 (0 07 0 3)
rε mm) 0 2 0 4 0 8 0 8

BX930 T5115 T5115
3 14 2 97 2 101

T-CBN CM

Vc (m/min) 700 (300 1200) 270 (140 400) 270 (140 400)
ap (mm) 0 3 0 05 0 5) 1 0 0 05 2 0) 1 5 0 05 2 0)
f mm/U) 0 06 (0 05 0 2) 0 2 0 05 0 3) 0 15 (0 05 0 3)
rε (mm) 0 4 0 8 0 8

BX470 BX950
3 12 3 14

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (100 280) 200 (70 300)
ap (mm) 0 1 0 05 0 5) 0 3 (0 1 0 5)
f mm/U) 0 1 0 05 0 3) 0 1 0 05 0 2)
rε (mm) 0 4 0 4

GH330 AH725 AH725 T6130
2 97 2 96 2 97 2 100

W20 PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (100 150) 120 (50 150) 120 (50 150) 120 (70 150)
ap (mm) 0 5 (0 05 02 0) 0 3 (0 1 0 5) 1 2 (0 3 2 0) 2 0 (1 0 3 0)
f mm/U) 0 1 (0 03 0 15) 0 12 (0 08 0 2) 0 15 (0 08 0 3) 0 25 (0 07 0 3)
rε mm) 0 4 0 4 0 8 0 8

DX120 GH110 KS05F
3 22 2 97 2 98

T-DIA W20 AL

Vc (m/min) 1500 (500 2500 600 (100 1000) 400 (200 1500)
ap (mm) 0 1 0 03 0 5) 0 5 0 05 2 0) 2 0 (1 0 5 0)
f mm/U) 0 1 0 05 0 2) 0 1 (0 03 0 15) 0 3 (0 2 0 5)
rε (mm) 0 4 0 4 0 8

2 16

TA
C

 B
ohrstangen

Anwendung Feinsch ichten Sch ichten Schl ch en b s
mi tl  Bea b

So te
Se te

Span ormstufe

Anwendung Feinsch ichten Sch ichten

So te
Se te

Span ormstufe

  Auswahlsystem Spanformstufen

ee
(5-68  )

e
(5-6) (14 1 )

CC09T3 

m t S an
o ms u e

o ne S an
o m uf

Anwendung Feinsch ichten Sch ichten Schlich en bis
mi tl  Bea b Mi tle e Bearb

So te
Se te

Span ormstufe

Anwendung Feinsch ichten Sch ichten Schlich en bis
mi tl  Bea b Mi tle e Bearb

So te
Se te

Span o mstufe

Anwendung Feinsch ichten Schlich en bis
mi tl  Bea b Mittle e Bearb

So te
Se te

Span o mstufe

Anwendung Feinsch ichten Sch ichten

So te
Se te

Span o mstufe

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Kont -
nuie l cher

Schn tt

Spannhü se
(5-68  )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14 1 )Querverweis

Für ande e Anwendungen s ehe Typnauswahl

Kapitelaufbau TAC Bohrstangen
u	Die Werkzeughalter sind unterteilt in: Stream Jet Bars  TAC Bohrstangen Allgemeine Anwendungen 
u		Innerhalb der selben Produktserie ist nach der Form der Wendeschneidplatte sortiert. 
  Innerhalb der selben Artikelgruppe sind die Halter nach dem Anstellwinkel sortiert.

ø4-25 mmø5 mm

■ Legende
d Min. Bohrdurchmesser d Schaftdurchmesser d Schaftausführung d mit Kühlmittelbohrung

LagersymbolAbmessungen Bohrstangen Querverweise

Übersicht TAC Wendeschneidplatten

Artikel Nr. TAC Bohrstangen

Anwendungsgebiet
Hauptanwendung des Werkzeughalters 
(wie Innendrehen, Planen, Kopieren)

Produktserie

Werkzeughalter Typ

Anwendungen
Min. Bohr-Ø (mm) und
Schaftdurchmesser Austauschteile

Übersicht TAC Wendeschneidplatten

Stahl Hart-
metall

Schaft-øMin. Bohr-

■ Bestellinformation
d Zur Bestellung von TAC Bohrstangen bitte Artikel Nr. und Menge angeben.

     Beispiel: A16Q-STUPR1103-D180 1 Stück
     • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
     • Wendeschneidplatten müssen separat bestellt werden.

Kühlmittel-
bohrung

Tsuppari-
Ichiban

Schaft Schaft Schaft

Spannsystem

      



5–12
5–14
5–16
5–17
5–18
5–19
5–20
5–21
5–22
5–23
5–23
5–24
5–25
5–25
5–27
5–28
5–28
5–30
5–30

5–31
5–31
5–32

5–34
5–35
5–35
5–36
5–37
5–38
5–39

5–40
5–41
5–42
5–43
5–44
5–45

5–46

5–48
5–51
5–54
5–55
5–58
5–59
5–59
5–62
5–65
5–67

5–68

5–2
5–4
5–6
5–9

5–10
5–26

5
9

10

11

12

13

14

15

16

8

7

6

5

4

3

2

1j Nomenklatur für Bohrstangen ...........................................................
j Gliederung der neuen TAC Bohrstangen, “DoMiniBore” ...................
j Gliederung der neuen TAC Bohrstangen, “Stream Jet Bar” .............
j Spannsysteme und Eigenschaften der TAC Bohrstangen ................
j “Stream Jet Bars” Überblick .............................................................
j Bearbeitungshinweise Formdrehen  ..................................................

n “Drehen A”

n “TurnTec”

n “Stream Jet Bar”

n Allgemeine Anwendung

n Spannhülse  .........................................................................................................................................................

d SCLCR/L Typ (CChh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d SCLPR/L Typ (CPhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d SDQCR/L • SDUCR/L Typ (DChh Wendeschneidplatten Drehen & Kopieren .................................................
d SDZCR/L Typ (DChh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d SSKPR/L Typ (SPhh Wendeschneidplatten) Durchgangsbohrung  ..............................................
d STFCR/L Typ (TChh Wendeschneidplatten) Sacklochbohrung  ..................................................
d STFPR/L Typ (TPhh Wendeschneidplatten) Sacklochbohrung  ..................................................
d STUPR/L Typ (TPhh Wendeschneidplatten) Drehen  ...................................................................
d SVQBR/L • SVUBR/L Typ (VBhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren .................................................
d SVZBR/L Typ (VBhh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d SVJBR/L Typ (VBhh Wendeschneidplatten) Formdrehen  ...........................................................
d SVQCR/L • SVUCR/L Typ (VChh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren .................................................
d SVZCR/L Typ (VChh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d SVJCR/L Typ (VChh Wendeschneidplatten) Formdrehen  ...........................................................
d SWUBR/L Typ (WBhh Wendeschneidplatten) Drehen  ...................................................................
d SEZPR/L Typ (EPhh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d SEXPR/L Typ (EPhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d SYQBR/L Typ (YWhh Wendeschneidplatten) Innen-Freidrehen & Kopieren  .................................
d SYUBR/L Typ (YWhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren .................................................

d ACLNR/L Typ (CNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d ADUNR/L Typ (DNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d ASKNR/L Typ (SNhh Wendeschneidplatten) Durchgangsbohrung  ..............................................
d ATFNR/L Typ (TNhh Wendeschneidplatten) Sacklochbohrung ...................................................
d AVUNR/L Typ (VNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren .................................................
d AWLNR/L Typ (WNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................

d TLANR/L Typ (LNMX Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................

d TAC Bohrstange (TPhh, TNhh Wendeschneidplatten)  Drehen / Sacklochbohrung  .....................
d TAC Bohrstange (TPhh, TNhh Wendeschneidplatten)  Drehen   ...................................................
d TAC Bohrstange (WBhh Wendeschneidplatten) Drehen   ...................................................
d TAC Bohrstange (Chhh Wendeschneidplatten) Drehen / Plandrehen  ...............................
d TAC Bohrstange (WNhh Wendeschneidplatten) Drehen / Plandrehen  ...............................
d TAC Bohrstange (EPhh, SPhh Wendeschneidplatten) Drehen / Plandrehen  ...............................
d TAC Bohrstange (SNhh Wendeschneidplatten) Drehen / Durchgangsbohrung  ................
d TAC Bohrstange (DChh, DNhh Wendeschneidplatten)  Drehen / Kopieren  ...................................
d TAC Bohrstange (VBhh, VChh Wendeschneidplatten) Drehen / Kopieren  ...................................
d TAC Bohrstange (DChh, DNhh Wendeschneidplatten) Drehen / Hinterdrehen..............................

n “Stream Jet Bar”
d PCLNR/L Typ (CNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d PDUNR/L Typ (DNhh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d PDZNR/L Typ (DNhh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen  ..........................................................
d PSKNR/L Typ (SNhh Wendeschneidplatten) Durchgangsbohrung  ..............................................
d PTFNR/L • PTUNR/L Typ (TNhh Wendeschneidplatten) Drehen  ....................................................................
d PVUNR/L Typ (VNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren  .................................................
d PWLNR/L Typ (WNhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren  .................................................

n “DoMiniBore”
d SWLXR/L Typ (WXhh Wendeschneidplatten) Drehen & Plandrehen  .............................................
d SDXXR/L Typ (DXhh Wendeschneidplatten) Drehen & Kopieren .................................................
d SDZXR/LTyp (DXhh Wendeschneidplatten) Hinterdrehen   .........................................................

TAC Bohrstangen

Überblick

Produkte
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Nomenklatur für TAC Bohrstangen
D
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Spannsystem

Stahlschaft 
mit Innenkanalkühlung

Stahlschaft

Hartmetallschaft 
mit Stahlkopf

Hartmetallschaft 
mit Stahlkopf & 

Innenkanalkühlung

Stahlschaft verstärkt mit 
Hartmetall Zwischenlage

(“Tsuppari-Ichiban”)

J-Serie Stahlschaft

Bohrstangenausführung

Bohrstangen Durchmesser
Angabe in mm

Schaftdurchmesser Bohrstangenlänge L1 (mm)

80° Rhombisch

55° Rhombisch

55° Parallelogramm

Rund

Quadratisch

Dreieckig

35˚ Rhombisch

25° Tungaloy Form
(Kein ISO Standard)

Trigonal

Wendeschneidplattenform
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90°

75°

90°

45°

60°

91°

91°

91°
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75°
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95°

63°

62.5°

45°

45°

72.5°

93°

100°

80°

93°
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N

P
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*

*

*

D140 ø14.0 D14 ø14.0
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ohrstangen

Für M, S, & C Typen
entsprechend der ISO-Code

nur  
“Tsuppari-Ichiban” 

Bohrstangen

Stream Jet Bar Tsuppari-Ichiban

Freiwinkel/Hauptschneide

C
o

d
e

A
b

sa
tz

Bohrstange

oh
ne

m
it

oh
ne

Hinweis
*Markierung: 
Tungaloy Standard
Ohne Markierung:  
ISO Standard
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Anstellwinkel

Ausführung Plattengröße R+ (S) Innen-
kanalkühlung Min. Bohrdurchmesser (mm)
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Doppelseitige Wendeschneidplatten mit neuartigem Design

Eigenschaften

Min. Bohr-Ø: ø12 mm
→ Höchst wirtschaftlich durch doppelte Anzahl an Schneiden

Drastisch reduzierte Schnittkräfte durch 
innovative Schneidkante
→ Geringe Vibrationen durch hochpositives Schneidkantendesign

Nur 1 Wendeschneidplattentyp für Durchmesser
ø10 mm - ø20 mm
→ Rechte und linke Wendeschneidplatten für Toleranzklasse G für höchste Präzision

Sortenauswahl erlaubt unterschiedlichste Anwendungen
→ AH725 für allgemeine Stahlbearbeitung, GT530 mit hoher Verschleißfestigkeit für 

exzellente Oberfl ächengüte, NS530 für hohe Wirtschaftlichkeit

Einzigartige - TS Spanformgeometrie und 
"Schwalbenschwanzförmige" Anlagefl äche

TAC Bohrstangen

Hochpositiver Spanwinkel
Reduziert Schnittkräfte und Vibrationen

Weite Spanablaufzone
Verhindert Spänestau

S
ch

ni
tt

tie
fe

: a
p

 (m
m

)

Vorschub: f  (mm/U)

TS: Allg. Anwendung
(Empfohlen für die Bearbeitung von Stahl)

SS: Niedrige Schnittkräfte
(Empfohlen für die Bearbeitung von rostfreien Stahl)

Stahl
StahlRostfreier

Stahl Rostfreier
Stahl

Eisen-
guss

Eisen-
guss

Einzigartiges Wende-
schneidplattendesign
Form- und kraftschlüssige 
Verbindung für höchste Stabilität

Hochpositiver 
Spanwinkel 
und optimierter 
Wendeplattensitz
Reduziert Schnittkräfte 
Optimaler Spanfl uss
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TA
C

 B
ohrstangen

Schnittleistung

Punktgenaue
Kühlmittelzufuhr

Große Spankammer für
optimale Spanabfuhr

Hochstabile
Schraub-
klemmung

Spanwinkel,
vergleich-
bar mit
positiver WSP

kleiner
Span-
winkel

Form- und 
kraftschlüssige
Verbindung

"Schwalbenschwanzförmige"
Anlagefl äche

Optimales 
Design für
exzellente 
Spanabfuhr
und höchste 
Stabilität

Hochleistungsbohrstangen mit innovativem Design

Anti-Vibration

Schnittleistung vergleichbar mit 
positiven Wendeschneidplatten Schnittgeschw.

Werkstoff
Kühlung

: Vc = 150 m/min 
: S45C / C45
: Emulsion (innere Zufuhr)

Auskraglänge: 36 mm (L/D = 3)、Schaft-Ø: ø12 mm

Herkömmliche positive ISO-WSP

Herkömmliche, 
positive WSP

Stahlschaft

Außergewöhnliche Spanabfuhr und höchste Stabilität
(Grundstruktur der StreamJetBar Serie)
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TAC Bohrstangen

Tungaloy hat nach umfangreichen Simulationsstudien die extrem verwindungssteife 
Stream Jet Bar Bohrstange neu entwickelt!
Eine Bohrstange mit idealer Werkzeuggeometrie für exzellente Spankontrolle

Stream Jet Bar MINI 
für kleine Durchmesser

Eigenschaften

Außergewöhnliche Zerspanleistung 
im kleinen Durchmesserbereich 
Min. Bohr-Ø ab Ø4.5 mm 

Stahl- und Hartmetallschaft

Gerade Schaftausführung verfügbar

mit innerer Kühlmittelzufuhr

Vergrößerter Spanraum für optimalen Spanfl uss

Indexierung auf der Bohrstange für einfache 
Einstellung der Auskraglänge

Hohe Steifi gkeit und geringe Vibrationsneigung durch FEM 
(Finite Element Method)

Zusätzliche Z-Schneidkantenausführung für Rückwärtsdrehen

Für unterschiedlichste 
Maschinentypen

Stabile Standzeiten und 
exzellente Spankontrolle

Bohrstangenadapter für unterschiedliche kleine 
Drehmaschinen

Zusätzlich mit Distanzstück (optional)

Adapter ausgelegt für äußere Kühlmittelzufuhr

W08 Spanformstufe

Außergewöhnliche Schneidkantenschärfe durch Feinkorn 
Hartmetallsorte

Wendeschneidplatten in zwei Sorten verfügbar: 
SH730 (Allgemeine Anwendung), TH10 (Nichteisenmetall)

Erweiteter Eckenradius R0.1 für “EPGT04” und 
“WBGT03” Wendeschneidplatten

Power
Up

Span-
kammer 

Interne Kühlmittelzufuhr 

Distanzstück* (Optional)

Schraube (M6)

Hinweis: 
Zur genauen Einpassung des 
Distanzstücks Montagewerkzeug 
benutzen (z. B. Gummihammer)
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  Analyse der Lastwechsel

Form Stream Jet Bar Form einer herkömmlichen Bohrstange

Verbesserte Spanabfuhr

 Bereich mit höchster 
Steifi gkeit der 
Bohrstange

d Steifi gkeit im Vergleich zu einer 
    herkömmlichen Bohrstange (Darstellung)

Stabilität und Präzision

Durch die Verkürzung des Lasthebels um 17% wird 
höchste Steifi gkeit erzielt. 
Hinweis: Kraftaufnahme 1000N (Vc = 150 m/min, 
ap = 1.5 mm, f = 0.2 mm/U eingesetzte Bohrstange) 
A16Q-STUPR13-D180

Ca. 20%
Reduzierung der 

Auslenkung
im Vergleich zur
konventionellen

Bohrstange

Schnitt A - A kurz lang

Herkömmliche Bohrstange 

Schnitt A - A

Aus-
lenkung

Aus-
lenkung

Neues Spankammerdesign
für exzellente Spanabfuhr

d Schnittleistung
Kontrollierte Spanabfuhr 
minimiert Werkzeugausfall und 
erhöht die Oberfl ächenqualität. 
Beschädigungen an der Oberfl äche 
durch Spanschlag werden eliminiert.

  
Spanfl uss

Tungaloy Stream Jet Bar Bohrstange mit 
optimiertem Spankammerdesign für prozesssicheren 
Spänetransport

Konventionelle Bohrstange

Spanfl uss

 

Die Austrittsöffnung der Kühlmittelbohrung ist sehr nahe 
an der Schneidkante positioniert. Hierdurch entsteht eine 
sehr effektive und punktgenaue Kühlung

Der Abstand zwischen Schneidkante und Kühlmittelbohrung ist minimiert. (Der Abstand 
zur Schneidkante ist um 50% geringer im Vergleich zu herkömmlichen Bohrstangen)

d Punktgenaue Kühlmittelzufuhr

d Schraube für Kühlmittelbohrung*
Im Falle der Trockenbearbeitung kann mit einer speziellen Schraube die 
Kühlmittelbohrung verschlossen werden (optional).
* Nur für Wendeschneidplatten mit negativer Einbaulage

Das Kopfdesign bietet höchste 
Stabilität für optimalen 
Spänetransport

Hervorragende Steifi gkeit

Bereich mit größtem 
Einfl uß auf Steifi gkeit  

der Bohrstange
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TAC Bohrstangen

Vibrationen runter, Standzeit hoch
Durch das moderne Design der neuen Stream Jet Bar 
Bohrstange werden störende Vibrationen weitgehend 
vermieden und Standzeiten erhöht. 

Wettbewerb Bohrstange

Fr
ei

flä
ch

en
ve

rs
ch

le
iß

 V
B

c 
(m

m
)

Bearbeitungszeit (min)

: A16Q-STUPR1103-D180
: TPMT110304-PS (GT730)
: Ck45 (220HB)
  Bohren (ø30 – 50 mm)
: Vc = 100 m/min
: ap = 0.5 mm
: f = 0.2 mm/U
: Emulsion

Bohrstange
Wendeschneidplatte
Werkstoff

Schnittgeschw.
Schnitttiefe
Vorschub
Kühlmittel

“Einfach in der Benutzung”
d Kennzeichnung der Spezifikationen

Art. Nr. Bohrstange  
Artikelnummer der Bohrstange.  
Die letzten 3 Zahlen = min. Bohr Ø

(Beispiel)-D140 → 14.0 mm

Artikel Nr. Wendeschneidplatte  
Artikelnummer der 
Wendeschneidplatte für 
vereinfachtes Handling

Auskraglängenindex

Für einfache 
Werkzeugeinstellung

Spannschraube 
(nur für Wendeschneidplatten  
mit positiver Einbaulage)

Artikel Nr. Spannschraube  
für den Bestellfall

Vollhartmetall Ausführung
Die Kombination des hochsteifen Hartmetallschafts 
und die versteifte Kopfgeometrie erhöhen die 
Gesamtsteifigkeit bei optimalem Spantransport

d Präzision in jeder Bohrungstiefe

Stahlschaft Hartmetallschaft

L: Auskraglänge, D: Schaftdurchmesser

d Für hoch präzise Bohrungen
Ein Maximum an Stabilität reduziert Schwingungen
Prozesssicherer Spänetransport minimiert zusätzlich 
Beschädigungen der Werkstückoberfläche durch  
Spanklemmer und garantiert exzellente Oberflächen.

L/D ≤ 3 L/D ≤ 5
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Schaftmaterial
Stahlschaft Hartmetallschaft “Tsuppari-Ichiban”

d  Hohe Genauigkeit und 
geringe Vibrationsneigung in 
der Schlichtbearbeitung

d  Halter mit Schraubklemmung & 
Doppelklemmung 
(min. Bohr- ø4.5 – ø34 mm) sind 
Lagerstandard

d  Hartmetallverstärkter Schaft 
für hohe Steifi gkeit

d  Geringe Vibrationsneigung
d  Höchstwirtschaftlich, Kosten 

vergleichbar mit Stahlschaft-
ausführung

d  Min. Bohrdurchmesser : 
ø20 mm für P-Typklemmung, 
ø14 mm für S-Typklemmung

d  Verfügbar mit innen liegender 
Kühlmittelzufuhr

d  Wirtschaftlich
d  Min. Bohrdurchmesser: 

ø4.5 – ø63 mm
d  Mit Schraub-, Pratzen-, Knie-

hebel- und Doppelklemmung 
verfügbar

d  Einfacher Klemmmechanismus
d  Neu entwickeltes Design ohne Absatz
d  Min. Bohr-Ø: ø4.5 mm
d  Niedrige Schnittkräfte durch 

positive Wendeschneidplatten
d  Hartmetallschaft für geringe Vibrationen
d  “Tsuppari-Ichiban” Schäfte mit Hartmetallverstärkung 

sind ebenso Lagerstandard

d  Kniehebelklemmhalter mit rundem 
Schaft und negativem 
Anstell winkel.

d  Hohe Positioniergenauigkeit
d  Mindestbohrdurchmesser: 

ø20 mm.
d  “Tsuppari-Ichiban” Schäfte mit 

Hartmetallverstärkung sind ebenso 
Lagerstandard.

d  Pratzenklemmung für sicheren 
Halt und exakte Indexierung der 
Wendeschneidplatte

d  Wendeschneidplatten ohne Loch, 
dadurch stabiles Schneidverhalten

d  Anwendung: Mittlere bis große 
Bohrdurchmesser, mindeststens 
Ø16mm

d  Doppelklemmung für absolut 
stabilen Halt

d  Geeignet für mittlere und große 
Durchmesserbereiche

d  Min. Bohrdurchmesser: ø32 mm

d  Optimiertes Doppelklemmsystem für höchst 
Positioniergenauigkeit und gesteigerte Standzeiten

d  Vergrößerte Kontaktzone zum stabilen Klemmen der 
Wendeschneidplatte im Plattensitz. 
Die zur Destabilisierung neigenden VNMG-WSP 
(35° Anstellwinkel) werden ebenfalls sicher positioniert

d  Wirtschaftliches Design. Einfache Klemmung mit nur 
einem Schlüssel

Spannsystem

Schraub-
klemmung 

Kniehebel-
klemmung 

Pratzen-
klemmung 

Doppel-
klemmung

Doppel-
klemmung

Spannsysteme und Eigenschaften der TAC Bohrstangen
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25.5˚
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ø8 - ø25

ø16 - ø25

ø10 - ø25

ø10 - ø20

ø12 - ø40

ø12 - ø25

ø16 - ø25
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StreamJetBar & Dominibore
Anwendungen und Durchmesserbereiche

Positiv Typ
Ausführung Schaft-

Typ Schaft-Ø
Min. Bohr-Ø (mm)

Stahl 

Hartmetall

Stahl

Stahl

Drehen und Planen
WSP: EPoo

Drehen und Planen
WSP: CCoo

Innendrehen
WSP: WBoo

Innendrehen
WSP: TPoo

Sacklochbohren
WSP: TPoo

Drehen und Planen
WSP: CPoo

Sacklochbohren
WSP: TCoo

Durchgangsbohrung
WSP: SPoo

Drehen und Planen
WSP: DCoo

Drehen und Planen
WSP: VCoo

Drehen und Planen
WSP: VBoo

Drehen und Planen
WSP: DCoo

Drehen und Planen
WSP: VCoo

Drehen und Planen
WSP: VBoo

Hinterdrehen
WSP: DCoo

Hinterdrehen
WSP: VCoo

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall
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ø20                     ø40
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ø5.5  ø6.5
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ø25      ø30

ø17        ø21.5
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 ø20                 ø40

  ø32   ø63

    ø40   ø63

 ø25    ø63

ø20     ø63

ø20    ø50

  ø37  ø50

  ø40                  ø63

5-23

5-28

5-25

5-23

5-30

5-30
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5-37

5-36
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5-34

5-39

5-38

5-35

5-31
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Negativ Typ

Drehen
WSP: TNoo

Drehen
WSP: TNoo

Durchgangsbohrunng
WSP: SNoo

Kopieren
WSP: DNoo

Drehen & Kopieren
WSP: CNoo

Drehen und Planen
WSP: WNoo

Drehen & Kopieren
WSP: VNoo

Hinterdrehen
WSP: DNoo

 
Drehen und Planen
WSP: WXGU

 
Planen
WSP:DXGU

Schaft-
Typ

Schaft-
Typ

Schaft-Ø

Schaft-Ø

Ausführung

Ausführung

Min. Bohr-Ø (mm)

Min. Bohr-Ø (mm)

Stahl 

Hartmetall

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Stahl 

Hartmetall

Hinterdrehen
WSP: VEoo

Hinterdrehen
WSP: EPoo

Formdrehen
WSP: VCoo

Formdrehen
WSP: VBoo

Innen-Freidrehen und
& Kopieren
WSP: YWoo

Drehen und Planen
WSP: YWoo

positiv 
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L

ØDm 

α

95°

f

h

L1
L2

θ

Ø
D

s

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A04F-SCLCR/L03-D050 d d 5 4 2.5 80 8 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 CCoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

A05F-SCLCR/L03-D060 d d 6 5 3 80 9 4.8 - 0˚ -13˚
A06G-SCLCR/L04-D070 d d 7 6 3.5 90 11 5.75 - 0˚ -13˚

0.2 CCoo04T1 CSTB-2 T-6F 0.6
A07G-SCLCR/L04-D080 d d 8 7 4 90 12 6.75 - 0˚ -11˚
A08H-SCLCR/L06-D100 d d 10 8 5.5 100 16 7.5 - 0˚ -13˚ 0.4

CCoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2

A10F-SCLCR/L06-D120 d 12 10 6 80 20 9 - 0˚ -10˚ 0.4
A10K-SCLCR/L06-D120 d d 12 10 6 125 20 9 - 0˚ -10˚ 0.4
A12H-SCLCR/L06-D140 d 14 12 7 100 24 11 - 0˚ -8˚ 0.4
A12M-SCLCR/L06-D140 d d 14 12 7 150 24 11 - 0˚ -8˚ 0.4
A12H-SCLCR/L06-D160 d 16 12 9 100 24 11 - 0˚ -7˚ 0.4
A12M-SCLCR/L06-D160 d d 16 12 9 150 24 11 - 0˚ -7˚ 0.4
A16K-SCLCR/L09-D180 d 18 16 9 125 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8

CCoo09T3 CSTB-4S T-15F 3.0

A16Q-SCLCR/L09-D180 d d 18 16 9 180 32 15 - 0˚ -10˚ 0.8
A16K-SCLCR/L09-D200 d 20 16 11 125 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8
A16Q-SCLCR/L09-D200 d d 20 16 11 180 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8
A20R-SCLCR/L09-D220 d d 22 20 11 200 32 18 - 0˚ -8˚ 0.8
A25S-SCLCR/L09-D270 d d 27 25 13.5 250 45 23 - 0˚ -6˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E04G-SCLCR/L03-D050 d d 5 4 2.5 90 9 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 CCoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

E05G-SCLCR/L03-D060 d d 6 5 3 90 10 4.8 - 0˚ -13˚
E06H-SCLCR/L04-D070 d d 7 6 3.5 100 12 5.75 - 0˚ -13˚

0.2 CCoo04T1 CSTB-2 T-6F 0.6
E07H-SCLCR/L04-D080 d d 8 7 4 100 14 6.75 - 0˚ -11˚
E08G-SCLCR/L06-D100 d 10 8 5.5 90 22 7.5 - 0˚ -13˚ 0.4

CCoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2

E08K-SCLCR/L06-D100 d d 10 8 5.5 125 22 7.5 - 0˚ -13˚ 0.4
E10F-SCLCR/L06-D120 d 12 10 6 80 25 9 - 0˚ -10˚ 0.4
E10H-SCLCR/L06-D120 d 12 10 6 100 25 9 - 0˚ -10˚ 0.4
E10M-SCLCR/L06-D120 d d 12 10 6 150 25 9 - 0˚ -10˚ 0.4
E12G-SCLCR/L06-D140 d 14 12 7 90 27 11 - 0˚ -8˚ 0.4
E12J-SCLCR/L06-D140 d 14 12 7 110 27 11 - 0˚ -8˚ 0.4
E12Q-SCLCR/L06-D140 d d 14 12 7 180 27 11 - 0˚ -8˚ 0.4
E12G-SCLCR/L06-D160 d 16 12 9 90 27 11 - 0˚ -7˚ 0.4
E12J-SCLCR/L06-D160 d 16 12 9 110 27 11 - 0˚ -7˚ 0.4
E12Q-SCLCR/L06-D160 d d 16 12 9 180 27 11 - 0˚ -7˚ 0.4
E16H-SCLCR/L09-D180 d 18 16 9 100 32 15 - 0˚ -10˚ 0.8

CCoo09T3

CSTB-4L060

T-15F 3.0

E16L-SCLCR/L09-D180 d 18 16 9 130 32 15 - 0˚ -10˚ 0.8
E16R-SCLCR/L09-D180 d d 18 16 9 200 32 15 - 0˚ -10˚ 0.8
E16H-SCLCR/L09-D200 d 20 16 11 100 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8
E16L-SCLCR/L09-D200 d 20 16 11 130 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8
E16R-SCLCR/L09-D200 d d 20 16 11 200 32 15 - 0˚ -9˚ 0.8
E20S-SCLCR/L09-D220 d 22 20 11 250 36 18 - 0˚ -8˚ 0.8

CSTB-4S
E25T-SCLCR/L09-D270 d 27 25 13.5 300 45 23 - 0˚ -6˚ 0.8

ø5 mm- ø4-25 mmSCLCR/L

rε

rε

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI
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Drehen und Planen

Schraubklemmhalter / positiv

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Rechte Ausführung

 Hartmetallschaft

Anstellwinkel

Min. Bohr-Ø Schaft-Ø

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Abmessungen (mm) Ecken-

radius
Wende-

schneidplatten
Drehmoment

(N·m)
Austauschteile

Austauschteile

Spannschraube Schlüssel

Schlüssel

Kühlmittel 
bohrung

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Abmessungen (mm) Ecken-

radius Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SCLCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SCLCRoo Typ).

Spannhülse
(5-68 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis
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BXM10 BXM20
3-12 3-12

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

SH730 AH725 T9115 T9125
2-99 2-96 2-97 2-100

JS PSF PS PM

Vc (m/min) 120 (50-180) 120 (50-180) 220 (150-300) 180 (120-250)
ap (mm) 1.5 (0.1-3.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-2.5) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.2 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115
3-14 2-97 2-101

T-CBN CM

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.05-2.0) 1.5 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.06 (0.05-0.2) 0.2 (0.05-0.3) 0.15 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX470 BX950
3-12 3-14

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (100-280) 200 (70-300)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.5) 0.3 (0.1-0.5)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3) 0.1 (0.05-0.2)
rε (mm) 0.4 0.4

GH330 AH725 AH725 T6130
2-97 2-96 2-97 2-100

W20 PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (100-150) 120 (50-150) 120 (50-150) 120 (70-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-02.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

DX120 GH110 KS05F
3-22 2-97 2-98

T-DIA W20 AL

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000) 400 (200-1500)
ap (mm) 0.1 (0.03-0.5) 0.5 (0.05-2.0) 2.0 (1.0-5.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

2-16-

TA
C

 B
ohrstangen

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

  Auswahlsystem Spanformstufen

(5-68 - )(5-6) (14-1-)

CCoo09T3oo-oo

mit Span
formstufe

ohne Span
formstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Spannhülse
(5-68 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl
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ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A08H-SCLPR/L06-D100 d d 10 8 5.5 100 16 7.5 - +5˚ -8° 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
A10K-SCLPR/L06-D120 d d 12 10 6 125 20 9 - +5˚ -5° 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
A10K-SCLPR/L08-D120 d d 12 10 6 125 20 9 - +5˚ -5˚ 0.4 CPoo0802 CSTB-3L042 T-9F 1.4
A12M-SCLPR/L06-D140 d d 14 12 7 150 24 11 - +5˚ -4˚ 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
A12M-SCLPR/L08-D140 d d 14 12 7 150 24 11 - +5˚ -4˚ 0.4

CPoo0802 CSTB-3L050 T-9F 1.4
A12M-SCLPR/L08-D160 d d 16 12 9 150 24 11 - +5˚ -3° 0.4
A16Q-SCLPR/L09-D180 d d 18 16 9 180 32 15 - +5˚ -3.5˚ 0.8

CPoo0903 CSTB-4L060 T-15F 3.0
A16Q-SCLPR/L09-D200 d d 20 16 11 180 32 15 - +5˚ -3° 0.8
A20R-SCLPR/L09-D220 d d 22 20 11 200 36 18 - +5˚ -2˚ 0.8
A25S-SCLPR/L09-D270 d d 27 25 13.5 250 45 23 - +5˚ -1˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E08K-SCLPR/L06-D100 d d 10 8 5.5 125 22 7.5 - +5˚ -8˚ 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
E10M-SCLPR/L06-D120 d d 12 10 6 150 25 9 - +5˚ -5˚ 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
E10H-SCLPR/L08-D120 d 12 10 6 100 25 9 - +5˚ -5˚ 0.4

CPoo0802 CSTB-3L042 T-9F 1.4
E10M-SCLPR/L08-D120 d d 12 10 6 150 25 9 - +5˚ -5˚ 0.4
E12Q-SCLPR/L06-D140 d d 14 12 7 180 27 11 - +5˚ -4˚ 0.4 CPoo0602 CSTB-2.5S T-8F 1.2
E12G-SCLPR/L08-D140 d 14 12 7 90 27 11 - +5˚ -4˚ 0.4

CPoo0802 CSTB-3L050 T-9F 1.4

E12J-SCLPR/L08-D140 d 14 12 7 110 27 11 - +5˚ -4˚ 0.4
E12Q-SCLPR/L08-D140 d d 14 12 7 180 27 11 - +5˚ -4˚ 0.4
E12G-SCLPR/L08-D160 d 16 12 9 90 27 11 - +5˚ -3˚ 0.4
E12J-SCLPR/L08-D160 d 16 12 9 110 27 11 - +5˚ -3˚ 0.4
E12Q-SCLPR/L08-D160 d d 16 12 9 180 27 11 - +5˚ -3˚ 0.4
E16H-SCLPR/L09-D180 d 18 16 9 100 32 15 - +5˚ -3.5˚ 0.8

CPoo0903 CSTB-4L060 T-15F 3.0

E16L-SCLPR/L09-D180 d 18 16 9 130 32 15 - +5˚ -3.5˚ 0.8
E16R-SCLPR/L09-D180 d d 18 16 9 200 32 15 - +5˚ -3.5˚ 0.8
E16H-SCLPR/L09-D200 d 20 16 11 100 32 15 - +5˚ -3˚ 0.8
E16L-SCLPR/L09-D200 d 20 16 11 130 32 15 - +5˚ -3˚ 0.8
E16R-SCLPR/L09-D200 d d 20 16 11 200 32 15 - +5˚ -3˚ 0.8

L

rε

θ

ØDm 

α

95°

L1
L2

Ø
D

s

h

f

ø10 mm- ø8-25 mmSCLPR/L

rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

Kühlmittel 
bohrung

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Drehen und Planen

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Abmessungen (mm) Ecken-

radius
Wende-

schneidplatten
Drehmoment

(N·m)Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Abmessungen (mm) Ecken-

radius
Wende-

schneidplatten
Drehmoment

(N·m)Spannschraube Schlüssel

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Austauschteile

Austauschteile

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SCLPLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SCLPRoo Typ).
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5

NS530 AH725 T9115 T9125
2-102 2-102 2-103 2-103

W20 PSF PS PM

Vc (m/min) 200 (150-250) 120 (50-180) 220 (150-300) 180 (120-250)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.5) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-2.5) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

T5115 T5115
2-103 2-104

CM

Vc (m/min) 270 (140-400) 270 (140-400)
ap (mm) 1.0 (0.05-2.0) 1.5 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.2 (0.05-0.3) 0.15 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.8 0.8

AH725 AH725 T6130
2-102 2-102 2-103

PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (50-150) 120 (50-150) 120 (70-150)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

TH10
2-102

W20

Vc (m/min) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)
rε (mm) 0.4

TA
C

 B
ohrstangen

2-16-

  Auswahlsystem Spanformstufen CPoo0903oo-oo

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

ohne Span
formstufe

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt
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5

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
E10H-SDQCR/L07-D130 d 13 10 7.6 100 25 9 2.5 0˚ -8˚ 0.4

DCoo0702 CSTB-2.5S T-8F 1.2

E10M-SDQCR/L07-D130 d d 13 10 7.6 150 25 9 2.6 0˚ -8˚ 0.4
E12J-SDQCR/L07-D160 d 16 12 8.6 110 27 11 2.5 0˚ -6˚ 0.4
E12Q-SDQCR/L07-D160 d d 16 12 8.6 180 27 11 2.6 0˚ -6˚ 0.4
E16L-SDQCR/L07-D200 d 20 16 10.6 130 32 15 2.5 0˚ -5˚ 0.4
E16R-SDQCR/L07-D200 d d 20 16 10.6 200 32 15 2.6 0˚ -5˚ 0.4
E20S-SDQCR/L11-D250 d d 25 20 13.7 250 36 18 3.7 0˚ -7˚ 0.8 DCoo11T3 CSTB-4S T-15F 3.0

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A10K-SDQCR/L07-D130 d d 13 10 7.6 125 20 9 2.6 0˚ -8˚ 0.4

DCoo0702 CSTB-2.5S T-8F 1.2A12M-SDQCR/L07-D160 d d 16 12 8.6 150 24 11 2.6 0˚ -6˚ 0.4
A16Q-SDQCR/L07-D200 d d 20 16 10.6 180 32 15 2.6 0˚ -5˚ 0.4
A20R-SDQCR/L11-D250 d d 25 20 13.7 200 36 18 3.7 0˚ -7˚ 0.8

DCoo11T3 CSTB-4S T-15F 3.0
A25S-SDQCR/L11-D300 d d 30 25 16.2 250 45 23 3.7 0˚ -4˚ 0.8

15.5˚

ØDm 

L2

107.5°

α

f

f 2

θ

L1

Ø
D

s

h

Q

rε

rε
f 2 L2 L1α

93°

f Ø
D

s

θ

hØDm 

30˚

U

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A10K-SDUCR/L07-D130 d d 13 10 7 125 20 9 2.0 0˚ -10˚ 0.4

DCoo0702
CSTB-2.5S

T-8F 1.2A12M-SDUCR/L07-D160 d d 16 12 9.3 150 24 11 3.3 0˚ -6˚ 0.4
A16Q-SDUCR/L07-D200 d d 20 16 11.3 180 32 15 3.3 0˚ -5˚ 0.4 CSTB-2.5
A20R-SDUCR/L11-D270 d d 27 20 16.1 200 36 18 6.1 0˚ -5˚ 0.8

DCoo11T3 CSTB-4S T-15F 3.0
A25S-SDUCR/L11-D320 d d 32 25 18.6 250 45 23 6.1 0˚ -4˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
E10H-SDUCR/L07-D130 d 13 10 7 100 25 9 1.9 5˚ -3.5˚ 0.4

DCoo0702
CSTB-2.5S

T-8F 1.2

E10M-SDUCR/L07-D130 d d 13 10 7 150 25 9 2.0 0˚ -10˚ 0.4
E12J-SDUCR/L07-D160 d 16 12 9.3 110 27 11 3.2 0˚ -6˚ 0.4
E12Q-SDUCR/L07-D160 d d 16 12 9.3 180 27 11 3.3 0˚ -6˚ 0.4
E16L-SDUCR/L07-D200 d 20 16 11.3 130 32 15 3.2 0˚ -5˚ 0.4
E16R-SDUCR/L07-D200 d d 20 16 11.3 200 32 15 3.3 0˚ -5˚ 0.4 CSTB-2.5
E20S-SDUCR/L11-D270 d 27 20 16.1 250 36 18 6.1 0˚ -5˚ 0.8 DCoo11T3 CSTB-4S T-15F 3.0

rε

rε

ø13 mm- ø10-25 mm

ø13 mm- ø10-25 mm

SDQCR/L

SDUCR/L

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schaft
Stahl

Schaft
HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

Kühlmittel 
bohrung

Schaft
Stahl

Schaft
HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

f

f

f 2

Drehen und Kopieren

Drehen und Kopieren

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Dreh- 
moment

Dreh- 
moment

Dreh- 
moment

Dreh- 
moment

(N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SDQCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatte (L) 
für rechte Halter (SDQCRoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SDUCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatte (L) 
für rechte Halter (SDUCRoo Typ).
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5

30˚

ØDm 

L1

L1

L3

L3

Ø
D

s

Ø
D

s

h

θ

α

f

f

93°
93°

f 2

f 2

L2

Z

ØDmR L ØDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

A12M-SDZCR/L07-D140 d d 14 12 10.5 150 30 12.5 11 4.5 0˚ -9˚ 0.4
DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

A16Q-SDZCR/L07-D160 d d 16 16 12.5 180 35 12.5 15 4.5 0˚ -8˚ 0.4
A20R-SDZCR/L11-D200 d d 20 20 15.5 200 40 15 18 5.5 0˚ -8˚ 0.8

DCoo11T3 CSTB-4S T-15F 3.0
A25S-SDZCR/L11-D250 d d 25 25 18 250 50 15 23 5.5 0˚ -6˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

E12Q-SDZCR/L07-D180 d d 18 12 10.5 180 - 12.5 11 4.5 0˚ -8˚ 0.4
DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

E16R-SDZCR/L07-D220 d d 22 16 12.5 200 - 12.5 15 4.5 0˚ -6˚ 0.4

rε

ø14 mm- ø12-25 mmSDZCR/L

SH730 AH725 T9115 T9125
2-108 2-105 2-106 2-109

JS PSF PS PM

Vc (m/min) 120 (50-180) 120 (50-180) 180 (120-250) 180 (120-250)
ap (mm) 1.5 (0.1-3.0) 0.3 (0.1-0.5) 3.0 (0.5-2.5) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.2 0.4 0.8 0.8

 BX930 TH10 T5115 T5115
3-14 2-105 2-106 2-110

T-CBN W15 CM

Vc (m/min) 700 (300-1200) 70 (30-100) 270 (140-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 0.5 (0.5-2.0) 1.0 (0.05-2.0) 1.0 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.0.3-0.15) 0.2 (0.05-0.3) 0.2 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

BX470 BX950
3-12 3-14

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (100-280) 200 (70-300)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.5) 0.3 (0.1-0.5)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3) 0.1 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4

DX120 TH10 KF05F
3-22 2-105 2-106

T-DIA W15 AL

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000) 400 (200-1500)
ap (mm) 0.1 (0.03-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-12 3-12

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

GH330 AH725 AH725 T6130
2-105 2-105 2-106 2-109

W15 PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (100-150) 120 (50-150) 120 (50-150) 120 (70-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

rε

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Hartmetallschaft

Kühlmittel 
bohrung

Schaft
Stahl

Schaft
HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl
2-16-

  Auswahlsystem Spanformstufen DCoo11T3oo-oo

Hinterdrehen

d : Lagerstandard

S-Typ

Dreh- 
moment

Dreh- 
moment

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

ohne Span
formstufe

mit Span
formstufe

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Schlüssel

Schlüssel

Austauschteile

Austauschteile

Für rechte Bohrstange (SDZCRoo Typ) rechte Wendeschneidplatten, 
für linke Bohrstange (SDZCLoo Typ) linke Wendeschneidplatten.
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5

NS530 GT730 T9115 T9125
2-114 2-114 2-114 2-114

W15 PS PS PS

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 180 (120-250)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0) 1.5 (0.5-2.5) 1.5 (0.5-2.5) 1.5 (0.5-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.15 (0.08-0.3) 0.15 (0.08-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

θ

ØDm 

α

75°

f

L2 L1

Ø
D

s

h

K

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A16Q-SSKPR/L09-D200 d 20 16 11 180 32 15 - +5˚ -6˚ 0.8
SPoo0903 CSTB-4L060 T-15F 3.0

A20R-SSKPR/L09-D240 d 24 20 13 200 36 18 - +5˚ -2˚ 0.8
A25S-SSKPR/L12-D310 d 31 25 17 250 45 23 - +5˚ -2˚ 0.8 SPoo1204 CSTB-5S T-20F 6.0

rε

ø20 mm- ø16-25 mmSSKPR/L

2-16-

TH10 T5115 T5115
2-114 2-114 2-115

W15 CM

Vc (m/min) 70 (30-100) 270 (140-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0) 1.0 (0.05-2.0) 1.0 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.2 (0.05-0.3) 0.2 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

T6120 T6130
2-114 2-114

PS PS

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150)
ap (mm) 1.5 (0.5-2.5) 1.5 (0.5-2.5)
f (mm/U) 0.15 (0.08-0.3) 0.15 (0.08-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

  Auswahlsystem Spanformstufen SPoo0903oo-oo

Durchgangsbohren

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

ohne Span
formstufe

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SSKPLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SSKPRoo Typ).

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Austauschteile
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5

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A08H-STFCR/L09-D100 10 8 5.5 100 16 7.5 0.6 0˚ -12˚ 0.4

TCoo0902 CSTB-2.2S T-7F 0.9
A10K-STFCR/L09-D120 12 10 6.5 125 20 9 0.6 0˚ -10˚ 0.4
A10K-STFCR/L1102-D120 12 10 6.5 125 20 9 0.6 0˚ -10˚ 0.4 TCoo1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A10K-STFCR/L1103-D120 d d 12 10 6.5 125 20 9 0.6 0˚ -13˚ 0.4 TCoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A12M-STFCR/L09-D140 14 12 7 150 24 11 0.5 0˚ -8˚ 0.4 TCoo0902 CSTB-2.2 T-7F 0.9
A12M-STFCR/L1102-D140 14 12 7 150 24 11 0.5 0˚ -8˚ 0.4 TCoo1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A12M-STFCR/L1103-D140 d d 14 12 7 150 24 11 0.5 0˚ -10˚ 0.4 TCoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A16Q-STFCR/L09-D180 18 16 9 180 32 15 0.6 0˚ -6˚ 0.4 TCoo0902 CSTB-2.2 T-7F 0.9
A16Q-STFCR/L1102-D180 18 16 9 180 32 15 0.6 0˚ -6˚ 0.4 TCoo1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A16Q-STFCR/L1103-D180 d d 18 16 9 180 32 15 0.5 0˚ -7˚ 0.4 TCoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A20R-STFCR/L1102-D220 22 20 11 200 36 18 0.5 0˚ -4˚ 0.4 TCoo1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A20R-STFCR/L16-D220 22 20 11 200 36 18 0.4 0˚ -7˚ 0.8

TCoo16T3 CSTB-4M T-15F 3.0
A25S-STFCR/L16-D270 27 25 13.5 250 45 23 0.4 0˚ -5˚ 0.8

θ

α

ØDm h

Ø
D

s

f 2

L1
L2

91°

f

F

rε

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E08K-STFCR/L09-D100 10 8 5.5 125 22 7.5 0.6 0˚ -12˚ 0.4
TChh0902 CSTB-2.2S T-7F 0.9

E10M-STFCR/L09-D120 12 10 6.5 150 25 9 0.6 0˚ -10˚ 0.4
E10M-STFCR/L1102-D120 12 10 6.5 150 25 9 0.6 0˚ -10˚ 0.4 TChh1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E10M-STFCR/L1103-D120 d d 12 10 6.5 150 25 9 0.7 0˚ -13˚ 0.4 TChh1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E12Q-STFCR/L09-D140 14 12 7 180 27 11 0.6 0˚ -8˚ 0.4 TChh0902 CSTB-2.2 T-7F 0.9
E12Q-STFCR/L1102-D140 14 12 7 180 27 11 0.6 0˚ -8˚ 0.4 TChh1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E12Q-STFCR/L1103-D140 d d 14 12 7 180 27 11 0.5 0˚ -10° 0.4 TChh1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E16R-STFCR/L09-D180 18 16 9 200 32 15 0.6 0˚ -6˚ 0.4 TChh0902 CSTB-2.2 T-7F 0.9
E16R-STFCR/L1102-D180 18 16 9 200 32 15 0.6 0˚ -6˚ 0.4 TChh1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E16R-STFCR/L1103-D180 d d 18 16 9 200 32 15 0.5 0˚ -7° 0.4 TChh1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E20S-STFCR/L1102-D220 22 20 11 250 36 18 0.6 0˚ -4˚ 0.4 TChh1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2
E20S-STFCR/L16-D220 22 20 11 250 36 18 0.6 0˚ -7˚ 0.8

TChh16T3 CSTB-4M T-15F 3.0
E25T-STFCR/L16-D270 27 25 13.5 300 45 23 0.5 0˚ -5˚ 0.8

rε

ø10 mm- ø8-25 mmSTFCR/L

2-16-

SH730 AH725 T9115 T9125
2-120 2-118 2-119 2-122

JS PSF PS PM

Vc (m/min) 120 (50-180) 120 (50-180) 220 (150-300) 180 (120-250)
ap (mm) 1.5 (0.1-3.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-2.5) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.2 0.4 0.8 0.8

AH725 AH725 T6130
2-118 2-118 2-122

PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (50-150) 120 (50-150) 120 (70-150)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0) 1.5 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

DX120 KS05F
3-22 2-120

T-DIA AL

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 400 (200-1500)
ap (mm) 0.3 (0.03-0.5) 2.0 (1.0-5.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Kühlmittel 
bohrung

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

  Auswahlsystem Spanformstufen TCoo1102oo-oo

Rechte Ausführung

Sacklochbohren

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Anwendung Feinschlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

mit Span
formstufe

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Schlüssel

Schlüssel

Austauschteile

Austauschteile

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (STFCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (STFCRoo Typ). 

      



5–20

5

θ

α

ØDm h

Ø
D

s

f 2

L1
L2

91°

f

F

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A08H-STFPR/L09-D100 d d 10 8 5.5 100 16 7.5 0.7 +5˚ -8˚ 0.4  TPoo0902* CSTB-2.2S T-7F 0.9
A10K-STFPR/L1102-D120 d d 12 10 6.5 125 20 9 0.7 +5˚ -6˚ 0.4  TPoo1102* CSTB-2.5B T-8F 1.2
A10K-STFPR/L1103-D120 12 10 6.5 125 20 9 0.7 +5˚ -7˚ 0.4  TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
A12M-STFPR/L1102-D140 d d 14 12 7 150 24 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4  TPoo1102* CSTB-2.5 T-8F 1.2
A12M-STFPR/L1103-D140 14 12 7 150 24 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4

 TPoo1103* CSTB-3S T-9F 1.4
A16Q-STFPR/L1103-D180 18 16 9 180 32 15 0.7 +5˚ -2˚ 0.4
A16Q-STFPR/L13-D180 d d 18 16 9 180 32 15 0.7 +5˚ -2˚ 0.4

 TPoo1303*
CSTB-3S

T-9F 1.4
A20R-STFPR/L13-D220 d 22 20 11 200 36 18 0.8 +5˚ -2˚ 0.4 CSTB-3
A25S-STFPR/L16-D270 d 27 25 13.5 250 45 23 0.6 +5˚ -1˚ 0.4  TPoo16T3* CSTB-4M T-15F 3.0

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
E08K-STFPR/L09-D100 d d 10 8 5.5 125 22 7.5 0.7 +5˚ -8˚ 0.4  TPoo0902* CSTB-2.2S T-7F 0.9
E10M-STFPR/L1102-D120 d d 12 10 6.5 150 25 9 0.7 +5˚ -6˚ 0.4  TPoo1102* CSTB-2.5B T-8F 1.2
E10M-STFPR/L1103-D120 12 10 6.5 150 25 9 0.7 +5˚ -7˚ 0.4  TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
E12Q-STFPR/L1102-D140 d d 14 12 7 180 27 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4  TPoo1102* CSTB-2.5 T-8F 1.2
E12Q-STFPR/L1103-D140 14 12 7 180 27 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4

 TPoo1103* CSTB-3S T-9F 1.4
E16R-STFPR/L1103-D180 18 16 9 200 32 15 0.7 +5˚ -2˚ 0.4
E16R-STFPR/L13-D180 d 18 16 9 200 32 15 0.7 +5˚ -2˚ 0.4

 TPoo1303*
CSTB-3S

T-9F 1.4
E20S-STFPR/L13-D220 d 22 20 11 250 36 18 0.8 +5˚ -2˚ 0.4 CSTB-3

rε

rε

ø10 mm- ø8-25 mmSTFPR/L

2-16-

NS730 AH725 T9115 T9125
2-123 2-123 2-126 2-128

01 PSF PS PM

Vc (m/min) 200 (150-250) 120 (50-180) 180 (120-250) 180 (120-250)
ap (mm) 0.5 (0.05-0.5) 0.3 (0.1-0.5) 3.0 (0.5-2.5) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115
3-14 2-126 2-128

T-CBN CM

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.05-2.0)  1.0 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.2 (0.05-0.3)  0.2 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX470 BX950
 3-12 3-14

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (100-280)  200 (70-300)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.5)  0.3 (0.1-0.5)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3) 0.1 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4

GH330 AH725 AH725 T6130
2-124 2-123 2-125 2-128

W15 PSF PSS PM

Vc (m/min) 120 (100-150) 120 (50-150) 120 (50-150) 120 (70-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0) 2.0 (1.0-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.12 (0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3) 0.25 (0.07-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

DX140 GH110
 3-22 2-124

T-DIA W15

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 1.0 (0.5-2.0) 
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.0.3-0.15)
rε (mm) 0.4 0.4

BXM10 BXM20
3-12 3-12

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.3) 0.2 (0.05-0.3)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

ohne Span
formstufe

Schlüssel

Schlüssel

Austauschteile

Austauschteile

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (STFPLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (STFPRoo Typ).
* TPGH1103 oo ist nicht verwendbar.

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Abmessungen (mm)Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Abmessungen (mm)Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

  Auswahlsystem Spanformstufen TPoo1102oo-oo

Rechte Ausführung

Sacklochbohren

d : Lagerstandard

S-Typ

Spannschraube

Spannschraube

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

      



5–21

5

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A07G-STUPR/L07-D080 d d 8 7 4 90 12 6.75 0.4 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
A08H-STUPR/L07-D080 d d 8 8 4 100 19.5 7.5 0.5 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
A08H-STUPR/L09-D100 d d 10 8 5.5 100 16 7.5 0.6 +5˚ -8˚ 0.4 TPoo0902* CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
A10F-STUPR/L1102-D120 d 12 10 6.5 80 20 9 1.4 +5˚ -6˚ 0.4

TPoo1102* CSTB-2.5S T-8F 1.2
A10K-STUPR/L1102-D120 d d 12 10 6.5 125 20 9 0.7 +5˚ -6˚ 0.4
A10K-STUPR/L1103-D120 d d 12 10 6.5 125 20 9 0.6 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
A12H-STUPR/L1102-D140 d 14 12 7 100 24 11 0.9 +5˚ -4˚ 0.4

TPoo1102* CSTB-2.5B T-8F 1.2
A12M-STUPR/L1102-D140 d d 14 12 7 150 24 11 0.7 +5˚ -4˚ 0.4
A12M-STUPR/L1103-D140 d d 14 12 7 150 24 11 0.6 +5˚ -6˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
A12H-STUPR/L1102-D160 d 16 12 9 100 24 11 0.6 +5˚ -3˚ 0.4

TPoo1102* CSTB-2.5B T-8F 1.2
A12M-STUPR/L1102-D160 d d 16 12 9 150 24 11 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
A16K-STUPR/L13-D180 d 18 16 9 125 32 15 0.9 +5˚ -3˚ 0.4 TPoo1303* CSTB-3S T-9F 1.4
A16Q-STUPR/L1103-D180 d d 18 16 9 180 32 15 0.8 +5˚ -4˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3S T-9F 1.4
A16Q-STUPR/L13-D180 d d 18 16 9 180 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4 TPoo1303* CSTB-3S T-9F 1.4
A16K-STUPR/L13-D200 d 20 16 11 125 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4

TPoo1303*
CSTB-3S T-9F 1.4A16Q-STUPR/L13-D200 d d 20 16 11 180 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4

A20R-STUPR/L1103-D220 d d 22 20 11 200 36 18 0.7 +5˚ -2˚ 0.4 TPoo1103*
A20R-STUPR/L13-D220 d d 22 20 11 200 36 18 0.7 +5˚ -2˚ 0.4 TPoo1303* CSTB-3 T-9F 1.4
A25S-STUPR/L16-D270 d d 27 25 13.5 250 45 23 0.5 +5˚ -1˚ 0.8

TPoo16T3* CSTB-4M T-15F 3.0
A32T-STUPR/L16-D340 d d 34 32 17 300 50 30 0.7 +5˚ 0˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
E07H-STUPR/L07-D080 d d 8 7 4 100 14 6.75 0.3 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
E08G-STUPR/L07-D080 d 8 8 4 90 44.5 7.5 0.5 +5˚ -10˚ 0.4

TPoo0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
E08K-STUPR/L07-D080 d d 8 8 4 125 44.5 7.5 0.5 +5˚ -10˚ 0.4
E08G-STUPR/L09-D100 d 10 8 5.5 90 22 7 0.6 +5˚ -8˚ 0.4

TPoo0902* CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
E08K-STUPR/L09-D100 d d 10 8 5.5 125 22 7 0.6 +5˚ -8˚ 0.4
E10F-STUPR/L1102-D120 d 12 10 6.5 80 25 9 0.5 +5˚ -6° 0.4

TPoo1102* CSTB-2.5S T-8F 1.2E10H-STUPR/L1102-D120 d 12 10 6.5 100 25 9 0.6 +5˚ -6˚ 0.4
E10M-STUPR/L1102-D120 d d 12 10 6.5 150 25 9 0.6 +5˚ -6˚ 0.4
E10M-STUPR/L1103-D120 d d 12 10 6.5 150 25 9 0.7 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
E12G-STUPR/L1102-D140 d 14 12 7 90 27 11 0.9 +5˚ -4˚ 0.4

TPoo1102*
CSTB-2.5S T-8F 1.2

E12J-STUPR/L1102-D140 d 14 12 7 110 27 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4
CSTB-2.5B T-8F 1.2

E12Q-STUPR/L1102-D140 d d 14 12 7 180 27 11 0.6 +5˚ -4˚ 0.4
E12Q-STUPR/L1103-D140 d d 14 12 7 180 27 11 0.7 +5˚ -6˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3L050 T-9F 1.4
E12G-STUPR/L1102-D160 d 16 12 9 90 27 11 0.6 +5˚ -3˚ 0.4

TPoo1102* CSTB-2.5B T-8F 1.2E12J-STUPR/L1102-D160 d 16 12 9 110 27 11 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E12Q-STUPR/L1102-D160 d d 16 12 9 180 27 11 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E16H-STUPR/L13-D180 d 18 16 9 100 32 15 0.9 +5˚ -3˚ 0.4 TPoo1303* CSTB-3S T-9F 1.4
E16R-STUPR/L1103-D180 d d 18 16 9 200 32 15 0.8 +5˚ -4˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3S T-9F 1.4
E16L-STUPR/L13-D180 d 18 16 9 130 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4

TPoo1303* CSTB-3S T-9F 1.4
E16R-STUPR/L13-D180 d d 18 16 9 200 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E16H-STUPR/L13-D200 d 20 16 11 100 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E16L-STUPR/L13-D200 d 20 16 11 130 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E16R-STUPR/L13-D200 d d 20 16 11 200 32 15 0.6 +5˚ -3˚ 0.4
E20S-STUPR/L1103-D220 d 22 20 11 250 36 18 0.7 +5˚ -2˚ 0.4 TPoo1103* CSTB-3S T-9F 1.4
E20S-STUPR/L13-D220 d 22 20 11 250 36 18 0.6 +5˚ -2˚ 0.4 TPoo1303* CSTB-3 T-9F 1.4
E25T-STUPR/L16-D270 d 27 25 13.5 300 45 23 0.5 +5˚ -1˚ 0.8 TPoo16T3* CSTB-4M T-15F 3.0

rε

rε

θ

ØDm 

α

95°

f

L2f 2

L1

Ø
D

s

h

U

ø8 mm- ø7-32 mmSTUPR/L

MINI

MINI

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Schlüssel

Schlüssel

Austauschteile

Austauschteile

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Min. Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Innendrehen

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (STUPLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (STUPRoo Typ).
* TPGH1103 oo ist nicht verwendbar.

      



5–22

5

25.5˚

θ

ØDm 

α

93°
93°

f

f

L2

f 2

f 2L1

L1

Ø
D

s

Ø
D

s

h

50˚

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A16Q-SVUBR/L11-D200 d d 20 16 15.5 180 35 15 8 0˚ -8˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2

A20R-SVUBR/L11-D250 d d 25 20 17.5 200 40 19 8 0˚ -7˚ 0.4
A25S-SVUBR/L16-D320 d d 32 25 20.5 250 50 23 8.5 0˚ -6˚ 0.8 VBoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E16R-SVUBR/L11-D245 d d 24.5 16 16 200 - 15 8 0˚ -8˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2

E20S-SVUBR/L11-D285 d d 28.5 20 18 250 - 19 8 0˚ -7˚ 0.4
E25T-SVUBR/L16-D340 d d 34 25 21 300 - 23 8.5 0˚ -6˚ 0.8 VBoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0

Q θ

ØDm 

α

117.5°

f

f 2

L1
L2

Ø
D

s

h

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E12Q-SVQBR/L11-D170 d d 17 12 10.5 180 27 11 4.5 -5˚ -10˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2E16R-SVQBR/L11-D215 d d 21.5 16 13 200 32 15 5 -5˚ -8˚ 0.4

E20S-SVQBR/L11-D255 d d 25.5 20 15 250 36 18 5 -5˚ -6˚ 0.4
E25T-SVQBR/L16-D305 d d 30.5 25 17.5 300 45 23 5 -5˚ -8˚ 0.8 VBoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A12M-SVQBR/L11-D170 d d 17 12 10.5 150 24 11 4.5 -5˚ -10˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2A16Q-SVQBR/L11-D215 d d 21.5 16 13 180 30 15 5 -5˚ -8˚ 0.4

A20R-SVQBR/L11-D255 d d 25.5 20 15 200 36 18 5 -5˚ -6˚ 0.4
A25S-SVQBR/L16-D305 d d 30.5 25 17.5 250 45 23 5 -5˚ -8˚ 0.8 VBoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0

rε

rε

U

rε

rε

ø17 mm- ø12-25 mm

ø20 mm- ø16-25 mm

SVQBR/L

SVUBR/L

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schraubklemmhalter / positiv

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Rechte Ausführung

Anstellwinkel

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Drehen und Kopieren

Drehen und Kopieren

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Hartmetallschaft

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVQBL Typ), und linke Wendeschneidplatten (L)  
für rechte Halter (SVQBR Typ).

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVUBLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SVUBRoo Typ).

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

      



5–23

5

θ

ØDm 

α

f

142°

L2

L1

Ø
D

s

h

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A20R-SVJBR/L11-D250 d d 25 20 2 200 40 18 - -5˚ -5˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2

A25S-SVJBR/L11-D300 d d 30 25 3.5 250 50 23 - -5˚ -5˚ 0.4

θ
α

ØDm h

Ø
D

s

f 2

L1

L2

93°

f

L3

50˚

Z

J

ØDmR L ØDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

A16Q-SVZBR/L11-D200 d d 20 16 15.5 180 35 12.5 15 8 0˚ -8˚ 0.4
VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2

A20R-SVZBR/L11-D250 d d 25 20 17.5 200 40 12.5 18 8 0˚ -7˚ 0.4
A25S-SVZBR/L16-D320 d d 32 25 24 250 50 17.5 23 12 0˚ -6˚ 0.8

VBoo1604
CSTB-3.5

T-15F 3.0
A32T-SVZBR/L16-D400 d d 40 32 27.5 300 72 17.5 30 12 0˚ -5˚ 0.8 CSTB-3.5L

rε

rε

ø25 mm- ø20-25 mm

ø20 mm- ø16-32 mmSVZBR/L

SVJBR/L

2-16-

SH730 AH725 T9115 T9125
2-134 2-133 2-133 2-133

JS PSF PS PSS

Vc (m/min) 120 (50-180) 120 (50-180)  220 (150-300)  180 (120-150)
ap (mm) 1.5 (0.1-3.0) 0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-2.5)  1.5 (0.5-3.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1) 0.12 (0.08-0.2)  0.15 (0.08-0.3)  0.15 (0.08-0.3)
rε (mm) 0.2 0.4 0.4 0.8

BX930 TH10 T5115
3-14 2-134 2-133

T-CBN J10 CM

Vc (m/min) 700 (300-1200)  70 (30-100) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0) 1.0 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.03 (0.01-0.05) 0.2 (0.05-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

J740 AH725 AH725
2-134 2-133 2-133

FR/L-J10 PSF PSS

Vc (m/min) 50 (10-100) 120 (50-150) 120 (50-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-2.0) 0.3 (0.1-0.5) 1.2 (0.3-2.0)
f (mm/U) 0.03 (0.01-0.05) 0.12(0.08-0.2) 0.15 (0.08-0.3)
rε (mm) 0.2 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-13 3-13

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

5-24

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Schraubklemmhalter / positiv

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

scharfe Schneide

Rechte Ausführung

Kühlmittel 
bohrung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Rechte Ausführung
Anstellwinkel

Wende-
schneidplatten

Dreh- 
moment

Dreh- 
moment

(N·m)

Min.
Bohr-ØLager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Stahlschaft

 Stahlschaft

  Auswahlsystem Spanformstufen VBoo1103oo-oo

Hinterdrehen

Formdrehen

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten (N·m)Spannschraube

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb. Mittlere Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Rechte Wendeschneidplatten (R) für rechte Halter (SVZBR Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für linke Halter (SVZBL Typ).hh

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVJBL oo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SVJBR oo Typ).

SVJC(B)R/L Bearbeitungshinweise

Abmessungen (mm) Austauschteile

Schlüssel

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

      



5–24

5

θ

ØDm 

α

93°
93°

f

f

L2

f 2

f 2L1

L1

Ø
D

s

Ø
D

s

h

50˚

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A12M-SVUCR/L08-D160 d d 16 12 11 150 30 11 5.5 0˚ -8˚ 0.4 VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6
A25S-SVUCR/L16-D320 d d 32 25 19 250 45 23 6.5 0˚ -5˚ 0.8

VCoo1604

CSTB-3.5
T-15F 3.0A32T-SVUCR/L16-D400 40 32 22 300 50 30 6 0˚ -3˚ 0.8

CSTB-3.5L
A40U-SVUCR/L16-D500 50 40 27 350 60 37 7 0˚ -1˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E12Q-SVUCR/L08-D180 d d 18 12 11.5 180 - 11 5.5 0˚ -8˚ 0.4 VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6
E25T-SVUCR/L16-D320 d d 32 25 19 300 - 23 6.5 0˚ -5˚ 0.8 VCoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0

θ

ØDm 

α

117.5°

f

f 2

L1
L2

Ø
D

s

h

25.5˚

Q

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A10K-SVQCR/L08-D135 d d 13.5 10 8 125 20 9 3 -5˚ -8˚ 0.4 VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6
A16Q-SVQCR/L11-D215 d d 21.5 16 13 180 30 15 4.9 -5˚ -8˚ 0.4 VCoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2
A25S-SVQCR/L16-D320 32 25 17 250 45 23 4.5 0˚ -5˚ 0.8

VCoo1604 CSTB-3.5 T-15F 3.0A32T-SVQCR/L16-D400 40 32 22 300 50 23 6 0˚ -3˚ 0.8
A40U-SVQCR/L16-D500 50 40 27 350 60 23 7 0˚ -1˚ 0.8

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E10M-SVQCR/L08-D135 d d 13.5 10 8 150 25 9 3 -5˚ -8˚ 0.4 VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6
E16R-SVQCR/L11-D215 d d 21.5 16 13 200 32 15 4.9 -5˚ -8˚ 0.4 VCoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2

rε

rε

U

rε

rε

ø13.5 mm- ø10-40 mm

ø16 mm- ø12-40 mm

SVQCR/L

SVUCR/L

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schraubklemmhalter / positiv

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft
Wende-

schneidplatten
Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Hartmetallschaft

Rechte Ausführung

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Drehen und Kopieren

Drehen und Kopieren

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Anstellwinkel

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVQCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SVQCRoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVUCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L)
für rechte Halter (SVUCRoo Typ).

      



5–25

5

θ
α

ØDm h

Ø
D

s

f 2

L1

L2

93°

f

L3

50˚

ØDmR L ØDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

A12M-SVZCR/L08-D160 d d 16 12 11 150 30 10 11 5.5 0˚ -8˚ 0.4 VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6
rε

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A12M-SVJCR/L08-D160 d d 16 12 2 150 28 11 - -5˚ -5˚ 0.4
VCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6

A16Q-SVJCR/L08-D200 d d 20 16 2 180 35 15 - -5˚ -5˚ 0.4

θ

ØDm 

α

142°

f

L1

L2

Ø
D

s

h

Z

J

rε

ø16 mm- ø12-16 mm

ø16 mm ø12 mmSVZCR/L

SVJCR/L

AH725
2-135

PSF

Vc (m/min) 120 (50-180)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)
f (mm/U) 0.12 (0.08-0.2)
rε (mm) 0.4

AH725
2-135

PSF

Vc (m/min) 120 (50-150)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)
f (mm/U) 0.12 (0.08-0.2)
rε (mm) 0.4

(5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

SVJC(B)R/L Bearbeitungshinweise 5-24

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Wende-
schneidplatten (N·m)

Min.
Bohr-Ø

Lager
Artikel Nr.

Ecken-
radius

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Stahlschaft

  Auswahlsystem Spanformstufen VCoo0802oo-oo

Hinterdrehen

Formdrehen

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten
Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Anwendung Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Austauschteile

Austauschteile

Schlüsse

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Rechte Wendeschneidplatten (R) für rechten Halter (SVZCRoo Typ), und linke Wendeschneidplatte (L)
für linke Halter (SVZCLoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SVJCLoo Typ), und linke Wendeschneidplatte (L) 
für rechte Halter (SVJCRoo Typ).

Dreh- 
moment
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5

16 mm

R8

20 mm

L2

L2

R(D/2)

ø1
6

øD
m

ap

ap ap

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Bearbeitung einer innen liegenden Kontur

Bearbeitungshinweise

Anwendungshinweise

Bearbeitungsbeispiele

ohne Vorbohren

ap < re

mit Vorbohren ohne Vorbohren mit Vorbohren

Der minimale Radius (R) ist der halbe
Mindestbohrdurchmesser øDm wie in
Abbildung rechts. 
Max. Bohrtiefe = L2

Bei Überschreitung der Mittelachse mit Drehrichtungs-
änderung kann Plattenbruch entstehen.

Werkstoff
Bohrstange
Wendeschneidplatte
Schnittgeschwindigkeit
Drehzahl
Vorschub
Schnitttiefe

Werkstoff
Bohrstange
Wendeschneidplatte
Schnittgeschwindigkeit
Drehzahl
Vorschub

Schnitttiefe

: Ck45
: A12M-SVJCR08-D160
: VCMT080204-PF (NS730)
: Vc = - 100 m/min
: n = 3000 min-1 (konstant)
: f = 0.1 mm/U
: ap = 0.5 mm

: Ck45
: A12M-SVJCR08-D160
: VCMT080204-PF (T9015)
: Vc = - 100 m/min
: n = 3000 min-1 (konstant)
: f = 0.1 mm/U
:   (für Stechen 0.05 mm/U)
: ap = 0.5 mm

Ist die Schnitttiefe größer als der Eckenradius kann
Gratbildung entstehen.

SVJC(B)R/L Bearbeitungshinweise 

Bearbeitung des Bohrungsgrunds
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5

h

Ø
D

s

ØDm

f

93°

α
L2

θ

93°

f

L

Ø
D

s

1
L1

U

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

*A05F-SWUBR/L03-D060 d d 6 5 3 80 9 4.8
- 0˚

-13˚
0.4 WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6*A06G-SWUBR/L03-D070 d d 7 6 3.5 90 11 5.75 -12˚

*A07G-SWUBR/L03-D080 d d 8 7 4 90 12 6.75 -11˚
A08H-SWUBR03-D060 d 6 8 3.1 100 18 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6
A08H-SWUBR03-D070 d 7 8 3.6 100 20 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

*E05G-SWUBR/L03-D060 d d 6 5 3 90 10 4.8
- 0˚

-13˚
0.4 WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6*E06H-SWUBR/L03-D070 d d 7 6 3.5 100 12 5.75 -12˚

*E07H-SWUBR/L03-D080 d d 8 7 4 100 14 6.75 -11˚
E08K-SWUBR03-D060 d 6 8 3.1 125 30 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6
E08K-SWUBR03-D070 d 7 8 3.6 125 40 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

rε

rε

ø6 mm- ø5-8 mmSWUBR/L

SH730
2-132

W08

Vc (m/min) 100 (50-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1)
rε (mm) 0.2

TH10
2-132

W08

Vc (m/min) 70 (30-100)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.2)
rε (mm) 0.4

SH730
2-132

W08

Vc (m/min) 100 (30-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1)
rε (mm) 0.2

GH110
2-132

W08

Vc (m/min) 600 (100-1000) 
ap (mm) 1.0 (0.5-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.2)
rε (mm) 0.2

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

(5-68 - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-68 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
ohrstangen

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

  Auswahlsystem Spanformstufen WBoo0301oo-oo

d : Lagerstandard

S-Typ

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)Spannschraube

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

 
 
  
     
     
    
      
    

*gerader Schaft

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SWUBLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SWUBRoo Typ).

Innendrehen

Konti-
nuierlicher

Schnitt
Konti-

nuierlicher
Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt
Konti-

nuierlicher
Schnitt

Abmessungen (mm) Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm) Austauschteile

Schlüssel

      



5–28

5

Z

95°

f

L2 f 2 L1

Ø
D

s

ØDm h

θ
α

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

 A04F-SEZPR/L03-D055 d d 5.5 4 3.2 80 4 3.8
1.2 0˚

-8˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

 A05F-SEZPR/L03-D065 d d 6.5 5 3.7 80 5 4.8 -6˚

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

 E04G-SEZPR/L03-D055 d d 5.5 4 3.2 90 5 3.8
1.2 0˚

-8˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

 E05G-SEZPR/L03-D065 d d 6.5 5 3.7 90 6 4.8 -6˚

rε

rε

θ

ØDm 

α

100°

f

L1

Ø
D

s

h

L2

100°

f
L1

Ø
D

s

X

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

*A04F-SEXPR/L03-D045 d d 4.5 4 2.3 80 8 3.8 - 0˚ -15˚ 0.2
EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

*A04F-SEXPR/L03-D050 d d 5 4 2.5 80 8 3.8 - 0˚ -13˚ 0.2
*A05F-SEXPR/L04-D055 d d 5.5 5 2.75 80 9 4.8 - 0˚ -12˚ 0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
*A06G-SEXPR/L04-D070 d d 7 6 3.6 90 11 5.75 - 0˚ -12˚ 0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
A08H-SEXPR/L04-D055 d d 5.5 8 2.75 100 16 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

EPoo0401 CSTB-2 T-6F
0.6

A08H-SEXPR/L04-D070 d d 7 8 3.6 100 20 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4 0.6

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

*E04G-SEXPR/L03-D045 d d 4.5 4 2.3 90 9 3.8 - 0˚ -15˚ 0.2
EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

*E04G-SEXPR/L03-D050 d d 5 4 2.5 90 9 3.8 - 0˚ -13˚ 0.2
*E05G-SEXPR/L04-D055 d d 5.5 5 2.75 90 10 4.8 - 0˚ -12˚ 0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
*E06H-SEXPR/L04-D070 d d 7 6 3.6 100 12 5.75 - 0˚ -12˚ 0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
E08K-SEXPR/L04-D055 d d 5.5 8 2.75 125 28 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4

EPoo0401 CSTB-2 T-6F
0.6

E08K-SEXPR/L04-D070 d d 7 8 3.6 125 40 7.5 - 0˚ -12˚ 0.4 0.6

rε

rε

ø5.5 mm- ø4-5 mm

ø4.5 mm- ø4-8 mm

SEZPR/L

SEXPR/L

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

MINI

Spannhülse
(5-6  - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schraubklemmhalter / positiv

Rechte Ausführung

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)

Min.
Bohr-Ø

Lager
Artikel Nr.

Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)

Min.
Bohr-Ø

Lager
Artikel Nr.

Ecken-
radius

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)

Min.
Bohr-ØLager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)

Min.
Bohr-ØLager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Kühlmittel 
bohrung

Hinterdrehen

Drehen und Planen

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannhülse
(5-68 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Rechte Wendeschneidplatten (R) für rechten Halter (SEZPR oo Typ) und linke Wendeschneidplatte (L) 
für linke Halter (SEZPLoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SEXPLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SEXPRoo Typ).

Austauschteile

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

*gerader Schaft

      



5–29

5

SH730
2-111

W08

Vc (m/min) 100 (50-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1)
rε (mm) 0.2

TH10
2-111

W08

Vc (m/min) 70 (30-100)
ap (mm) 0.5 (0.05-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.2)
rε (mm) 0.4

SH730
2-111

W08

Vc (m/min) 100 (30-150)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.06 (0.02-0.1)
rε (mm) 0.2

DX140 GH110
3-23 2-111

T-DIA W08

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.1 (0.03-0.5) 1.0 (0.5-2.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.15) 0.1 (0.03-0.2)
rε (mm) 0.2 0.4

BX310 
3-15

T-CBN

Vc (m/min) 80 (30-150)
ap (mm) 0.1 (0.03-0.2)
f (mm/U) 0.05 (0.03-0.1)
rε (mm) 0.2

(5-68 - )
e

(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-6  - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

TA
C

 B
ohrstangen

  Auswahlsystem Spanformstufen EPoo0401oo-oo

d : Lagerstandard

Anwendung Feinschlichten Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Feinschlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

Anwendung Schlichten

Sorte
Seite

Spanformstufe

(5-68 - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-68 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

Konti-
nuierlicher

Schnitt

      



5–30

5

30˚

122.5˚

L2
L1

ØDm h

Ø
D

s

f

α

f 2

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A12M-SYQBR/L11-D170 d d 17 12 10.5 150 24 11 4.5 -5˚ -10˚ 0.4
YWoo11T2 CSTB-2L T-6F 0.6

A16Q-SYQBR/L11-D215 d d 21.5 16 13 180 30 15 5 -5˚ -8˚ 0.4

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E12Q-SYQBR/L11-D170 d d 17 12 10.5 180 27 11 4.5 -5˚ -10˚ 0.4
YWoo11T2 CSTB-2L T-6F 0.6

E16R-SYQBR/L11-D215 d d 21.5 16 13 200 32 15 5 -5˚ -8˚ 0.4

ØDm 

α

f

L2

f 2 L1
Ø

D
s

h

93°

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

E12Q-SYUBR/L11-D200 d d 20 12 13.5 180 27 11 7.5 0˚ -8˚ 0.4
YWoo11T2 CSTB-2L T-6F 0.6

E16R-SYUBR/L11-D245 d d 24.5 16 16 200 32 15 8 0˚ -8˚ 0.4

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A16Q-SYUBR/L11-D200 d d 20 16 15.5 180 35 15 8 0˚ -8˚ 0.4 YWoo11T2 CSTB-2L T-6F 0.6

60˚

Q

rε

rε

U

rε

rε

ø17 mm- ø12-16 mm

ø20 mm- ø12-16 mm

SYQBR/L

SYUBR/L

GT730 T9125
2-139 2-139

ZF ZM

Vc (m/min) 200 (150-300)  180 (120-250)
ap (mm) 0.5 (0.2-1.0)  1.4 (0.75-2.0)
f (mm/U) 0.15 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.25)
rε (mm) 0.4 0.8

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Schraubklemmhalter / positiv

Schraubklemmhalter / positiv

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

Kühlmittel 
bohrung

Rechte Ausführung Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel 
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Rechte Ausführung

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

(N·m)
Min.

Bohr-Ø
Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

  Auswahlsystem Spanformstufen YWoo11T2oo-oo

Innen Freidrehen und Kopieren

Drehen und Kopieren

d : Lagerstandard

S-Typ

S-Typ

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Anwendung Schlichten Schlichten bis
mittl. Bearb.

Sorte
Seite

Spanformstufe

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SYUBLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SYUBRoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SYQBLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SYQBRoo Typ).

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Konti-
nuierlicher

Schnitt

      



5–31

5

ø12 mm- ø10-20 mmSWLXR/L

α

95°

f

L2
L1

øD
s

h

rε

θ

øDm

L2
L1

øD
s

øDm

f 2α

100°

f

θ

h

rε

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A10K-SDXXR/L07-D130 d d 13 10 7.6 125 20 9 2.6 -14° -16° 0.4

DXGU0703**

L/R
SR34-514 T-7F 0.9

A12M-SDXXR/L07-D160 d d 16 12 8.6 150 24 11 2.6 -14° -14° 0.4

A16Q-SDXXR/L07-D200 d d 20 16 10.6 180 32 15 2.6 -13° -13° 0.4

A20R-SDXXR/L07-D240 d d 24 20 12.6 200 36 18 2.6 -13° -12° 0.4

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E10M-SDXXR/L07-D130 d d 13 10 7.6 150 25 9 2.6 -14° -16° 0.4

DXGU0703**

L/R
SR34-514 T-7F 0.9

E12Q-SDXXR/L07-D160 d d 16 12 8.6 180 27 11 2.6 -14° -14° 0.4

E16R-SDXXR/L07-D200 d d 20 16 10.6 200 32 15 2.6 -13° -13° 0.4

E20S-SDXXR/L07-D240 d d 24 20 12.6 250 36 18 2.6 -13° -12° 0.4

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A10K-SWLXR/L04-D120 d d 12 10 6 125 20 9 - -10° -16° 0.4

WXGU0403**

L/R
SR34-514 T-7F 0.9

A12M-SWLXR/L04-D140 d d 14 12 7 150 24 11 - -10° -14° 0.4

A16Q-SWLXR/L04-D180 d d 18 16 9 180 32 15 - -10° -11° 0.4

A20R-SWLXR/L04-D220 d d 22 20 11 200 36 18 - -10° -10° 0.4

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E10M-SWLXR/L04-D120 d d 12 10 6 150 25 9 - -10° -16° 0.4

WXGU0403**

L/R
SR34-514 T-7F 0.9

E12Q-SWLXR/L04-D140 d d 14 12 7 180 27 11 - -10° -14° 0.4

E16R-SWLXR/L04-D180 d d 18 16 9 200 32 15 - -10° -11° 0.4

E20S-SWLXR/L04-D220 d d 22 20 11 250 36 18 - -10° -10° 0.4

X

ø13 mm- ø10-20 mmSDXXR/L

15.5˚

L

TA
C

 B
ohrstangen

Dreh-
moment

Dreh-
moment

Dreh-
moment

Dreh-
moment

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

d : Lagerstandard

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Spannschraube

Drehen und Planen

Schraubklemmhalter / negativ

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Rechte Ausführung

S-Typ

Stahlschaft

Hartmetallschaft

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-Ø
Schlüsse

Ecken-
radius

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Lager Min.
Bohr-Ø

Schlüssel

Ecken-
radius

Stahlschaft

Hartmetallschaft

Rechte Ausführung

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Lager Min.
Bohr-Ø

Schlüsse

Ecken-
radius

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Lager Min.
Bohr-Ø

Schlüssel

Ecken-
radius

 Schraubklemmhalter / negativ

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

Drehen und Kopieren

S-Typ

Anstellwinkel

(5-68 - )
e

(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis (5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SWLXLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SWLXRoo Typ).

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SDXXLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SDXXRoo Typ).

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Austauschteile

Abmessungen (mm)
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5

ø14 mm- ø12-20 mmSDZXR/L

Z

Neu

AH725 GT530 NS530 ød s ød1 rε

SS WXGU040302R-SS d d d

6.35 3.18 2.7
0.2WXGU040302L-SS d d d

WXGU040304R-SS d d d 0.4* WXGU040304L-SS d d d

TS WXGU040302R-TS d d d

6.35 3.18 2.7

0.2WXGU040302L-TS d d d

WXGU040304R-TS d d d 0.4* WXGU040304L-TS d d d

WXGU040308R-TS d d d 0.8WXGU040308L-TS d d d

AH725 GT530 NS530 ød s ød1 rε

SS DXGU070302R-SS d d d

6.35 3.18 2.7
0.2DXGU070302L-SS d d d

DXGU070304R-SS d d d 0.4* DXGU070304L-SS d d d

TS DXGU070302R-TS d d d

6.35 3.18 2.7

0.2DXGU070302L-TS d d d

DXGU070304R-TS d d d 0.4* DXGU070304L-TS d d d

DXGU070308R-TS d d d 0.8DXGU070308L-TS d d d

10
º

0.1

30
º

30
º

10
º

0.1

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

A12M-SDZXR/L07-D140 ★ ★ 14 12 11 150 30 13 11 4.5 -10° -14° 0.4 DXGU0703**

R/L
SR34-514 T-7F 0.9A16Q-SDZXR/L07-D160 ★ ★ 16 16 13 180 35 13 15 4.5 -10° -12.5° 0.4

A20R-SDZXR/L07-D200 ★ ★ 20 20 15 200 40 13 18 4.5 -10° -10.5° 0.4

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 L3 h f2 θ α

E12Q-SDZXR/L07-D180 ★ ★ 18 12 11 180 - 13 11 4.5 -11° -11° 0.4 DXGU0703**
R/L SR34-514 T-7F 0.9

E16R-SDZXR/L07-D220 ★ ★ 22 16 13 200 - 13 15 4.5 -11° -9° 0.4

26˚
L1L3

L2

α

93° 

f

θ

h
øDm

f 2

øD
s

rε

Neu

Neu

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Wendeschneidplatten

Hinterdrehen

 Schraubklemmhalter / negativ

Schaft

Stahl
Schaft

HartmetallMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Rechte Ausführung

S-Typ

Stahlschaft

Hartmetallschaft

Anstellwinkel

55° Rhombisch

80° Trigonal

Spanformstufe

Spanformstufe

Artikel Nr.. 

Sorte
Abmessungen (mm)

Beschicht. Cermet

Cermet

Cermet
besch.

Cermet
besch.An-

wendungen

An-
wendungen

Artikel Nr.. 

Sorte
Abmessungen (mm)

Beschicht.

Hinweis: Wendeschneidplatte dient als Grundlage für Geometrieausschnitt.

Schlichten 
bis

mittl. Bearb

Schlichten 
bis

mittl. Bearb

Schlichten 
(niedrige
Schnitt-
kräfte)

Schlichten 
(niedrige
Schnitt-
kräfte)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Lager

Lager

Min.
Bohr-Ø

Min.
Bohr-Ø

Ecken-
radius

Ecken-
radius

d : Lagerstandard

 d  : Lagerstandard
 ★  : Erhältlich ab 2013

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Spannschraube

Spannschraube

Austauschteile

Austauschteile

Schlüssel

Schlüssel

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (SDZXLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (SDZXRoo Typ).

Dreh-
moment

Dreh-
moment
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5

AH725 50 - 180 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

NS530 80 - 250 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

GT530 80 - 300 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

AH725 50 - 150

SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2

TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

AH725 50 - 180 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

NS530 80 - 250 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

GT530 80 - 300 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

AH725 50 - 120 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

NS530 80 - 150 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

GT530 80 - 180 SS 0.15 - 1.5 0.05 - 0.2
TS 0.3 - 2.0 0.08 - 0.3

TA
C

 B
ohrstangen

Schnittdaten

Rostfreier Stahl (Austenitisch) 
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.

Rostfreier Stahl (ferritisch-martensitisch) 
X6Cr17, X20Cr13 etc.

Rostfreier Stahl (Duplex) 
X5CrNiCuNb16-4 etc.

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt
St42-1, St52-3, C25 etc.

Kohlenstoffstahl
C45, C55 etc.

Niedrig legierter Stahl
SCM415

Legierter Stahl
42CrMo4, 20Cr4 etc.

Grauguss
GG25 etc.

Kugelgraphitguss
GGG70 etc.

1. Wahl

Für gesteigerte
Oberfl ächenqualität

Für gesteigerte
Verschleißfestigleit

1. Wahl

Für gesteigerte
Oberfl ächenqualität

Für gesteigerte
Verschleißfestigleit

1. Wahl

Für gesteigerte
Oberfl ächenqualität

Für gesteigerte
Verschleißfestigleit

1. Wahl

Werkstoff SortenAuswahl
Schnittge-

schwindigkeit
Vc (m/min)

Span-
form-
stufe

Schnitttiefe
ap (mm)

Vorschub
f (mm/U)

(5-68 - )
e

(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis (5-6  - )(5-6) (14-1-)
Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis
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5

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A16M-PCLNR/L09-D200 d d 20 16 11 150 32 15 3 6˚ -14˚ 0.8
CNoo0903 - LCL32N LCS22A - P-2F

-
SSHM3-4

1 7A20Q-PCLNR/L09-D250 d d 25 20 13 180 36 18 3 6˚ -12˚ 0 8 EA-20

A25R-PCLNR/L09-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 6˚ -11˚ 0.8 EA-25 SSHM5-6

A25R-PCLNR/L12-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 -6˚ -13˚ 0 8

CNoo1204

- LCL43N LCS43 - P-2.5 EA-25
SSHM5-6

2.7

A32S-PCLNR/L12-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -11˚ 0 8
LSC42BR/L LCL4 LCS4 LSP4 P-3

EA-32

4.8A40T-PCLNR/L12-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -6˚ -10˚ 0.8
- SSHM6-6

A50U-PCLNR/L12-D630 d d 63 50 35 350 65 47 10 -6˚ -8˚ 0.8

ØDm 

α

95°

f

L2 f 2 L1

Ø
D

s

h

θ

rε

L

rε

ø20 mm- ø16-50 mmPCLNR/L
TA

C
 B

oh
rs

ta
ng

en

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Kniehebelklemmhalter / negativ

Drehen und Planen

d : Lagerstandard

P-Typ

4

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-43 2-46 2-49

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-42 2-46 2-49

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

NS730 GT730 T9115 T9115
2-42 2-42 2-45 2-48

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

BX470 AH905 AH120
3-7 2-47 2-48

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

DX120 TH10 GH110
3-21 2-42 2-48

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4
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Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   CN1204-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

 
  

gati
P Typ

  

Dr h n

end tte

   

 2 2

PCBNR/L2525M16E 1 0 35 25 2
06hh  PCB R/L3225P16E 2 170 35 2

PCB R/L3232P 6E 1 0 5 32
PCBNR 3232P19E 3 170 0 32

1 2 CNhh1  

Artikel Nr.
 

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss

Hitzebeständige
Legierungen

Nichteisen-
metall

(N·m)

Dreh-
moment

        
        

        
 

        
        

        
 

      
     

     
 

      
      

      
 

 

      
      

      
 

   
   

   
 

 

   

    

    
  

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

 

  
 

  

 

 

 

 

 

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Wende-
schneidplatten

Austauschteile
Schlüssel

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr.

 
Ecken
radius

KniehebelUnterlage

Rechte Wendeschneidpatten (R) für linken Halter (PDUNLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) für rechte Halter (PDUNRoo Typ).

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

      



5–35

5

ØDm 

α

93°

L2 f 2

f

L1

Ø
D

s

h

θ

rε

U

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A20Q-PDUNR/L11-D250 d d 25 20 13 180 36 18 3 -6˚ -14˚ 0.8

DNoo1104
- LCL33NL LCS22A - P-2F EA-20 SSHM2.5-3 1.7

A25R-PDUNR/L11-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 -6˚ -12˚ 0.8 ELSD317BR/L LCL33L LCS3 LSP3 P-2.5 EA-25 SSHM3-4 2.7
A32S-PDUNR/L15-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -13˚ 0.8

DNoo1504 LSD42BR/L LCL4 LCS4 LSP4 P-3
EA-32 SSHM5-6

4.8A40T-PDUNR/L15-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -6˚ -10˚ 0.8 - SSHM6-6A50U-PDUNR/L15-D630 d d 63 50 35 350 65 47 10 -6˚ -8˚ 0.8
A32S-PDUNR/L1506-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -13˚ 0.8

DNoo1506 ELSD42 LCL44 ELCS4 LSP4S P-3
EA-32 SSHM5-6

4.8A40T-PDUNR/L1506-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -6˚ -11˚ 0.8 - SSHM6-6A50U-PDUNR/L1506-D630 d d 63 50 35 350 65 47 10 -6˚ -10˚ 0.8

rε

ØDm 

α

93°

f

L2

f 2

L1

Ø
D

s

h

θ

rε

Z

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A32S-PDZNR/L15-D400 d d 40 32 22 250 50 30 11.5 -6˚ -13˚ 0.8

DNoo1504 LSZ42BR/L LCL4 LCS4 LSP4 P-3
EA-32 SSHM4-5

4.8A40T-PDZNR/L15-D500 d d 50 40 27 300 60 37 14.5 -6˚ -10˚ 0.8 - SSHM5-6
A50U-PDZNR/L15-D630 d d 63 50 35 350 65 47 14.5 -6˚ -8˚ 0.8 SSHM6-6

rε

ø25 mm- ø20-50 mm

ø40 mm- ø32-50 mm

PDUNR/L

PDZNR/L

TA
C

 B
ohrstangen

Kniehebelklemmhalter / negativ

Kniehebelklemmhalter / negativ
Linke Wendeschneidplatten (R) für rechte Halter (PDZNL oo Typ), und rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (PDZNR oo Typ).

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

(N·m)

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-Ø

Lager
Artikel Nr.

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft
Wende-
schneid-
platten

Wende-
schneid-
platten

Dreh-
moment

Dreh-
moment

(N·m)Schlüssel

Schlüssel

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-Ø

Lager

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Ecken-
radius

Hinterdrehen

Hinterdrehen

P-Typ

P-Typ

BX470 KS20 AH905 AH120
3-7 2-53 2-56 2-55

T-CBN SS HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.0 (0.5-3.0)  1.5 (0.5-3.0)  3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.08-0.2)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-53 2-56 2-59

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-52 2-52 2-55 2-58

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-53 2-55 2-58

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8 1.2

2-4 -

DX120 GH110 GH110
2-52 2-58

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

 

   

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   DN1504-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

All-round

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

mit 
Spanformstufe

Linke Wendeschneidplatten (L) für rechte Halter (PDZNRoo Typ), und rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (PDZNLoo Typ).

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Rohr-
stift

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Austauschteile

Austauschteile

Kniehebel

Kniehebel

Unterlage

Unterlage

  
e

(5-6)   
Eigenschaften

(5-6) Querverweis   (5-6)
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

      



5–36

5

ØDm 

α

75°

f

L2 f 2

L1

Ø
D

s

h

θ

rε

K

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A32S-PSKNR/L12-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -10˚ 0.8
SNoo1204 LSS42BR/L LCL4 LCS4 LSP4 P-3

EA-32 SSHM4-5

4.8A40T-PSKNR/L12-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -6˚ -10˚ 0.8
- SSHM6-6

A50U-PSKNR/L12-D630 d d 63 50 35 350 65 47 10 -6˚ -8˚ 0.8

rε

ø40 mm- ø32-50 mmPSKNR/L
TA

C
 B

oh
rs

ta
ng

en
Kniehebelklemmhalter / negativ

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Durchgangsbohren

d : Lagerstandard

P-Typ

BX480 AH905 AH120
3-8 2-65 2-66

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300)  50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-62 2-65 2-67

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-61 2-61 2-64 2-67

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  220 (150-300)  220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  3.0 (1.0-5.0)  4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-62 2-64 2-67

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)  0.3 (0.2-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

2-4 -

DX140 GH110
2-66

T-DIA P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8

BXM20
3-8

T-CBN

Vc (m/min) 150 (70-220)
ap (mm) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4

 

   

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   SN1204-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

        
        

        
 

        
        

        
 

    
    

    
 

   

 
 

   
 

   

   

 
 

   
 

   

 

        
     

     
 

      
      

      
 

   
   

   
 

 

   

 

 

  

  

   

   

    

 
 

 
 

    
  

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

  
 

  

  

 
 

   
 

   

 
 

   
 

   

   

 

  

 

 

 

 

  
e

(5-6)   
Eigenschaften

(5-6) Querverweis   (5-6)
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

  

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Wende-
schneidplatten

Drehmoment
(N·m)

Austauschteile
Schlüssel

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr.

 
Ecken
radius

KniehebelUnterlage

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (PSKNLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) 
für rechte Halter (PSKNRoo Typ).
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5

rε

θ

α

ØDm h

Ø
D

s

f 2

L1
L2

91°

f

F

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A25R-PTFNR/L16-D320 d d 32 25 17 200 45 23 1.2 -6˚ -12˚ 0.8

TNoo1604

ELST317BR/L LCL33

LCS3 LSP3 P-2.5

EA 25
SSHM4-5

2.7A32S-PTFNR/L16-D400 d d 40 32 22 250 50 30 1.1 -6˚ -10˚ 0.8
LST317BR/L LCL3

EA 32

A40T-PTFNR/L16-D500 d d 50 40 27 300 60 37 1.1 -6˚ -10˚ 0.8 - SSHM6-6A50U-PTFNR/L16-D630 d d 63 50 35 350 65 47 1.1 -6˚ -8˚ 0.8

rε

rε

θ

α

ØDm h

Ø
D

s

f 2
L1

L2

95°

f

U

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α
A16M-PTUNR/L11-D200 d d 20 16 11 150 32 15 1 -6˚ -14˚ 0.4

TNoo1103 - LCL22N LCS22A - P-2F
- SSHM3-4 1.7A20Q-PTUNR/L11-D250 d d 25 20 13 180 36 18 1 -6˚ -12˚ 0.4 EA-20

A25R-PTUNR/L16-D320 d d 32 25 17 200 45 23 1.4 -6˚ -12˚ 0.8
TNoo1604

ELST317BR/L LCL33
LCS3 LSP3 P-2.5

EA-25
SSHM4 5 2.7A32S-PTUNR/L16-D400 d d 40 32 22 250 50 30 1.3 -6˚ -10˚ 0.8 LST317BR/L LCL3 EA-32

rε

ø32 mm- ø25-50 mm

ø20 mm- ø16-32 mm

PTFNR/L

PTUNR/L TA
C

 B
ohrstangen

d : Lagerstandard

BX470 KS20 AH905 AH120
3-8 2-71 2-75 2-76

T-CBN SS HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.0 (0.5-3.0)  1.5 (0.5-3.0)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-72 2-75 2-77

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130
2-71 2-74

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

A QNR L

   R b L1 L

ATJNR/L2020K16 A 0 2 12 2 2 2-  
 

   
 

   

9

   R L h b L1

ATQ R/ 2020K16-A d 0 20 2 2 2
604h

 
 

   
3-  
   I

ATQNR/L252 16 A 5 25 15 2 2

1

Nhh

2-4 -

NS730 GT730 T9115 T9115
2-70 2-71 2-74 2-77

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  200 (150-300)  220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

DX120 GH110 GH110
2-70 2-76h

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  3.0 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-8 3-8

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

   

 

 

  

  

   

   

p
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Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 
 

Art kel N .
L g A me su en mm Ec

 Auswahlsystem   TN1604-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

  

  

2-  
 

   
 

   

 
 

   
3-  
   

3-21

   

de-
platt n

mit 
Spanformstufe

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

Kniehebelklemmhalter / negativ

Kniehebelklemmhalter / negativ

Schaft
Stahl

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Kühlmittel
bohrung

Min. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Innendrehen

Innendrehen

P-Typ

P-Typ

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Kühl- 
mittel
zufuhr

 

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Rohr-
stift

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Schraube
Kühlmittel-

zufuhr

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Drehmoment

Drehmoment

(N·m)

(N·m)

Austauschteile

Austauschteile

Schlüssel

Schlüssel

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Min.
Bohr-

Min.
Bohr-

Lager

Lager

Artikel Nr.

Artikel Nr.

 
Ecken
radius

 
Ecken
radius

Kniehebel

Kniehebel

Unterlage

Unterlage

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (PTFNLoo Typ), und linke Wendeschneidplatten (L) für rechte Halter (PTFNRoo Typ). 

*Die Wendeplattenbohrung entspricht der ISO Norm
*Schaftlängen können von der ISO-Norm abweichen

Rechte Wendeschneidplatten (R) für linke Halter (PTUNLoo Typ), und linke 
Wendeschneidplatten (L) für rechte Halter (PTUNRoo Typ).

      



5–38

5

50˚

ØDm 

α

93°

f

L2

f 2

L1

Ø
D

s

h

rε

θ
U

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A25R-PVUNR/L16-D370 d d 37 25 22 200 45 23 9.5 -5˚ -14˚ 0.8
VNoo1604 LSV317BR/L LCL3V LCS3V LSP3 P-2.5

EA-25
SSHM3-4

2.7A32S-PVUNR/L16-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -5˚ -12˚ 0.8 EA-32

A40T-PVUNR/L16-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -5˚ -10˚ 0.8 - SSHM5-6

rε

ø37 mm- ø25-40 mmPVUNR/L
TA

C
 B

oh
rs

ta
ng

en
Kniehebelklemmhalter / negativ

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Drehen und Kopieren

d : Lagerstandard

P-Typ

BX470 BX480 AH905
3-9 3-9 2-90

T-CBN T-CBN HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  200 (70-300)  50 (20-100)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.05-0.3)  0.2 (0.1-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BX930 T5115 T5115
3-9 2-88 2-89

T-CBN CF CM

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400) 270 (150-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

NS730 GT730 T9115
2-87 2-87 2-89

TF TSF TM

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  180 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

T6120 T6130
2-87 2-89

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

2-4 -

DX120 GH110
2-87

T-DIA 01

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)
rε (mm) 0.4 0.2

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

   

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem   VN1604-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten  Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Eisenguss

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

mit 
Spanformstufe

     
      

       
 

        
        

        
 

        
        

        
 

   

 

 
 

   

   

 

 
 

   

 

  
 

 

     
     

     
 

   
   

   
 

 

   

 

 

 

 

  

  

 
 

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

 

  

  

   

  
 

 

  

 

 

    

  

       

  
e

(5-6)   
Eigenschaften

(5-6) Querverweis   (5-6)
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Kühl- 
mittel
zufuhr

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Schraube 
Kühlmittelzufuhr

Wende-
schneidplatten

Drehmoment
(N·m)Schlüssel

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr.

Ecken-
radius

 KniehebelUnterlage

Austauschteile

      



5–39

5

ØDmR L ØDs f L1 L2 h f2 θ α

A16M-PWLNR/L06-D200 d d 20 16 11 150 32 15 3 -8˚ -17˚ 0.8

WNoo0604

-
LCL33N LCS33

-
P-2F

-
SSHM3-4 1.7

A20Q-PWLNR/L06-D250 d d 25 20 13 180 36 18 3 -6˚ -14˚ 0.8 - - EA-20

A25R-PWLNR/L06-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 -6˚ -12˚ 0.8
LSW312BR/L LCL3

LCS3B
LSP3

P-2.5 EA-25
SSHM5-6 2.7

A32S-PWLNR/L06-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -11˚ 0.8 LCS3 P-2.5 EA-32

A25R-PWLNR/L08-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4 5 -6˚ 13˚ 0.8
WNoo0804

- LCL43N LCS43 - P-2.5 EA-25
SSHM5-6

2.7

A32S-PWLNR/L08-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 -6˚ -11˚ 0.8
LSW42BR/L LCL4 LCS4 LSP4 P-3

EA-32
4.8

A40T-PWLNR/L08-D500 d d 50 40 27 300 60 37 7 -6˚ -10˚ 0.8 - SSHM6-6

ØDm 

α

95°

f

L2

f 2

L1

Ø
D

s

h

rε

θL

rε

ø20 mm- ø16-40 mmPWLNR/L
TA

C
 B

ohrstangen
Kniehebelklemmhalter / negativ

Rechte Ausführung

Schaft

StahlMin. Bohr-Ø Schaft-Ø

Kühlmittel
bohrung

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Drehen und Planen

P-Typ

BX480 AH905 KS20
3-9 2-84 2-85

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300) 50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.5 (0.5-3.0)  3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-9 2-81 2-84 2-86

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-80 2-80 2-83 2-85

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300)  220 (150-300)  220 (150-250)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.3-1.5)  3.0 (1.0-5.0)  4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.15 (0.08-0.3)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

   L L2 1 2

 

/L2020K08-A d d 12  
 

   

L2

   L 1 L2 1 f

DW NR 2020K06 d d 20 125 5 0
2  

 
 

   

5°

2-4 -

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten T6120 T6130 T6130
Seite 2-80 2-83 2-85

Spanformstufen

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

   

 

 

 

 

cht  s  run

Recht  usfü hrung

Ar k  
ag r u g n ( )

eit

 
ager Abmes un en (mm) cken ad u Wen e

l S

W tte

Stahl

Eisenguss

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seite

Spanformstufen

d : Lagerstandard

  

 Drehen · 

  
 

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem WN0804-

Hitzebeständige
Legierungen

  WN      

Spannhülse
(5-69 - )

Eigenschaften
(5-6)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis Spannhülse

(5-69 - )
Eigenschaften

(5-6)
Austauschteile

(14-1-)Querverweis

Kühl- 
mittel
zufuhr

Spann-
schraube

Rohr-
stift

Schraube 
Kühlmittelzufuhr

Wende-
schneidplatten

Drehmoment
(N·m)Schlüssel

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr.

Ecken-
radius

 KniehebelUnterlage

Austauschteile

      



5–40

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

95°

L

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ 

A25R-ACLNR/L12-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°

−6° 0.8 CNoo1204oo 2-42-
A32S-ACLNR/L12-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°
A40T-ACLNR/L12-D500 d d 50 40 27 300 55 37 7 −8°
A50U-ACLNR/L12-D630 d 63 50 35 350 65 47 10 −7°

Aooo-ACLNR/L CNoo1204oo ACP4S ACS-5W ASC422 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 4.0 

ø32 mm- ø25-50 mmACLNR/L

3-21-3-7-

rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

d : Lagerstandard

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-43 2-46 2-49

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0) 4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4) 0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-42 2-46 2-49

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

NS730 GT730 T9115 T9115
2-42 2-42 2-45 2-48

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

BX470 AH905 AH120
3-7 2-47 2-48

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

DX120 TH10 GH110
3-21 2-42 2-48

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

   

2
 

 

 

75°
°00°

2-4 -2-4 -

T
 

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem CN1204-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

 
  

  

   

25
 

 

3 3 35 -
PCBNR/L 232 19E d 0 40 7 -

 

 
 

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss

Hitzebeständige
Legierungen

Nichteisen-
metall

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

    

 
  

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

 

  
 

  

 

 

 

 

 

Rechte Ausführung

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

T-CBN Wende schneidplatten T-DIA (PKD) Wende schneidplatten

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

Anstellwinkel

Kühlm ttelbohrung

Spannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Federstift Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr. Seite

d : Lagerstandard

Drehen und Planen

A-Typ

3-21-

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

      



5–41

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

93°

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ β

A25R-ADUNR/L15-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°

−6°

30°

0.8 DNoo1504oo 2-52-
A32S-ADUNR/L15-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −11° 20°
A40T-ADUNR/L15-D500 d 50 40 27 300 55 37 7 −8° 15°
A50U-ADUNR/L15-D630 d 63 50 35 350 65 47 10 −7° 15°
A25R-ADUNR/L1506-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°

−6°
15°

0.8 DNoo1506oo 2-52-
A32S-ADUNR/L1506-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −11° 20°

Aooo-ADUNR/L15 DNoo1504oo ACP4S ACS-5W ASD432 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 4.0 
Aooo-ADUNR/L1506 DNoo1506oo ACP4S ACS-5W ASD423 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 4.0 

U

ø32 mm- ø25-50 mmADUNR/L

3-7- 3-21-

rε

TA
C

 B
ohrstangen

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   

 

 

 

  

 

    

 
  

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

 

  
 

 
  

  

   

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

BX470 KS20 AH905 AH120
3-7 2-53 2-56 2-55

T-CBN SS HMM

Vc (m/min) 200 (100-280) 50 (30-70) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.0 (0.5-3.0) 1.5 (0.5-3.0) 3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-53 2-56 2-59

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0) 4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4) 0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-52 2-52 2-55 2-58

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-53 2-55 2-58

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8 1.2

2-4 -

DX120 GH110 GH110
2-52 2-58

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

 

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem DN1504-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

All-round

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

mit 
Spanformstufe

Rechte Ausführung

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

T-CBN Wende schneidplatten

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

FederstiftSpannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

Anstellwinkel

Ecken-
radius

 
Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Min.

Bohr-
Lager

Artikel Nr. Seite

d : Lagerstandard

Drehen und Planen

A-Typ

T-DIA (PKD) Wende schneidplatten

Kühlm tte bohrung

3-21-

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

      



5–42

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

75°

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ 

A25R-ASKNR/L12-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°
−6° 0.8 SNoo1204oo 2-61-

A32S-ASKNR/L12-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°

Ahhh-ASKNR/L SNoo1204oo ACP4S ACS-5W ASS422 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 4.0 

ø32 mm- ø25-32 mmASKNR/L

3-8- 3-21-

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

BX480 AH905 AH120
3-8 2-65 2-66

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.3) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-62 2-65 2-67

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0) 4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4) 0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-61 2-61 2-64 2-67

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-62 2-64 2-67

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.4) 0.3 (0.2-0.3)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

2-4 -

DX140 GH110
2-66

T-DIA P

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8

BXM20
3-8

T-CBN

Vc (m/min) 150 (70-220)
ap (mm) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4

 

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem SN1204-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

Eisenguss

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   

 
 

   
 

   

   

 
 

   
 

   

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

  

  

   

   

    

 
 

 
 

 
  

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

  
 

  

  

 
 

   
 

   

 
 

   
 

   

 

  

 

 

 

 

Rechte Ausführung

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

T-CBN Wende schneidplatten T-DIA (PKD) Wende schneidplatten

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

KAnstellwinkel

rε

Ecken-
radius

 

Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr. Seite

Spannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Federstift Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Durchgangsbohrung

A-Typ

Kühlm ttelbohrung

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

      



5–43

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

91°

Ahhh-ATFNR/L TNoo1604oo ACP3S ACS-5W AST322 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 3.0 

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ 

A25R-ATFNR/L16-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4 5 −13°
−6° 0.8 TNoo1604oo 2 70

A32S-ATFNR/L16-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°

ø32 mm- ø25-32 mmFNR/L

3-8- 3-21-

TA
C

 B
ohrstangen

BX470 KS20 AH905 AH120
3-8 2-71 2-75 2-76

T-CBN SS HMM SA

Vc (m/min) 200 (100-280) 50 (30-70) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.0 (0.5-3.0) 1.5 (0.5-3.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-8 2-72 2-75 2-77

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0) 4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4) 0.4 (0.2-0.6)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130
2-71 2-74

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

ATQNR/L

   

 
 

   
 

   

   1 f

Q L2 2 A
8 Nhh1604hh

 
 

   T-CB
 

   D

TQNR/L2525M1 A 2

TNh 4

2-4 -

NS730 GT730 T9115 T9115
2-70 2-71 2-74 2-77

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 200 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

DX120 GH110 GH110
2-70 2-76h

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 0.5 (0.05-1.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15) 3.0 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-8 3-8

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

 

 

  

  

   

   

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 
 

 
 

 Auswahlsystem TN1604-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

  

  

 
 

   
 

   

 
 

   T CB
 

   A

3-21
mit 

Spanformstufe

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Eisenguss Nichteisen-
metall

Hitzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

Rechte Ausführung

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

FAnstellwinkel

rε

Ecken-
radius

 

Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr. Seite

T-CBN Wende schneidplatten

Spannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Federstift Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Bohren

A-Typ

T-DIA (PKD) Wende schneidplatten

Kühlm tte bohrung

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

      



5–44

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

93°

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ 

A32S-AVUNR/L16-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°
−6° 0.8 VNoo1604oo

YNoo1604oo
2-88-
2-87-A40T-AVUNR/L16-D500 d d 50 40 27 300 55 37 7 −8°

Ahhh-AVUNR/L
VNoo1604oo

ACP3L ACS-5W ASV322 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 3.0 
YNoo1604oo

ø40 mm- ø32-40 mmAVUNR/L

3-9- 3-21-

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

BX470 BX480 AH905
3-9 3-9 2-90

T-CBN T-CBN HMM

Vc (m/min) 200 (100-280) 200 (70-300) 50 (20-100)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.05-0.3) 0.2 (0.1-0.3)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BX930 T5115 T5115
3-9 2-88 2-89

T-CBN CF CM

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

NS730 GT730 T9115
2-87 2-87 2-89

TF TSF TM

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 180 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 2.0 (1.0-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

T6120 T6130
2-87 2-89

SF SM

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8

2-4 -

DX120 GH110
2-87

T-DIA 01

Vc (m/min) 1500 (500-2500) 600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0) 0.5 (0.05-1.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.1 (0.03-0.15)
rε (mm) 0.4 0.2

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem VN1604-

Stahl

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten  Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seiten

Spanformstufen

3-21

Eisenguss

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metall

H tzebeständige
Legierungen

Gehärteter
Stahl

mit 
Spanformstufe

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   

 

 
 

   

   

 

 
 

   

 

  
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

  

  

 
 

 
 

  
 

 

  
 

 

  
 

 

  

  

   

  
 

 

  

 

 

    

 

       

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Rechte Ausführung

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

T-CBN Wende schneidplatten

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

UAnstellwinkel

rε

Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr. Seite

Spannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Federstift Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Drehen und Kopieren

A-Typ

T-DIA (PKD) Wende schneidplatten

Kühlmittelbohrung

      



5–45

5

øD
s

øDm

f

f 2

L1

L2

α

θ

95°

Ahhh-AWLNR/L06 WNhh0604hh ACP3S ACS-5W ASW322 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 3.0 
Ahhh-AWLNR/L08 WNhh0804hh ACP4S ACS-5W ASW422 CSTB-3.5 BP-7 SP-2.5 T-15F 4.0 

ØDmR L øDs f L1 L2 h f2 α θ 

A25R-AWLNR/L06-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°
−6° 0.8 WNoo0604oo 2-80-

A32S-AWLNR/L06-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°
A25R-AWLNR/L08-D320 d d 32 25 17 200 45 23 4.5 −13°

−6° 0.8 WNoo0804oo 2-80-
A32S-AWLNR/L08-D400 d d 40 32 22 250 50 30 6 −10°
A40T-AWLNR/L08-D500 d d 50 40 27 300 55 37 7 −8°
A50U-AWLNR/L08-D630 d d 63 50 35 350 65 47 10 −7°

ø32 mm- ø25-50 mmAWLNR/L

3-9-

TA
C

 B
ohrstangen

BX480 AH905 KS20
3-9 2-84 2-85

T-CBN HMM SA

Vc (m/min) 200 (70-300) 50 (20-100) 50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5) 1.5 (0.5-3.0) 3.0 (1.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 
rε (mm) 0.4 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-9 2-81 2-84 2-86

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200) 270 (140-400) 270 (150-400) 270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.5-2.0) 2.0 (1.0-5.0) 4.0 (2.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.05-0.2) 0.15 (0.05-0.2) 0.3 (0.15-0.4) 0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-80 2-80 2-83 2-85

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250) 200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-250)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

   

 

 
 

   A L R 32 P0 A d

   R 1 L2 f2

DW NR/L 02 K06 d 2 5 25
 

DW NR 2525M06 d 2 0 26 -
DW NR/ 2020K0 d 2 5 31 -  

 

   CBN
DW NR/L 525M08 d 2 0 1

2-4 -

Anwendungen Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten T6120 T6130 T6130
Seite 2-80 2-83 2-85

Spanformstufen

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200) 120 (70-150) 120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0) 2.0 (0.5-4.0) 3.0 (3.0-6.0)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.15) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 1.6

BXM10 BXM20
3-9 3-9

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)
f (mm/U) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

 

 

 

 

 

  

  

D Typ

 
 

Artike  Nr
L sung  m cke us Wende-

h l t S t

Stahl

Eisenguss

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten bis 
mittlere Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Sorten
Seite

Spanformstufen

Anwendungen Feinschlichten Schlichten

Sorten
Seite

Spanformstufen

d : Lagerstandard

  

   

  
 

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Rostfreier
Stahl

Gehärteter
Stahl

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Konti-
nuierlicher 

Schnitt

Für andere Anwendungen siehe Typenauswahl

 Auswahlsystem WN0804-

Hitzebeständige
Legierungen

mpf. D ehm       

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Rechte Ausführung

Hinweis: Austauschteile für alte A-Typ Halter sind nicht in "Turning A" Halter einzusetzen.

Austauschteile für A-Typ

A-Typ Doppelklemmhalter / negativ

T-CBN Wende schneidplatten

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

LAnstellwinkel

rε

Ecken-
radius

 

Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Min.
Bohr-

Lager
Artikel Nr. Seite

Spannfi nger Spann-
schraube Unterlage Schraube für 

Unterlage Feder Federstift Schlüssel

Empf.
Drehmoment 

(N·m)

Wende-
schneidplatten

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Drehen und Planen

A-Typ

Kühlm tte bohrung
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5

TLANR/L
øDm

L1
L2

øD
s

f
h 1

hα

θ

øDm
α θ 

R L øDs f L1 L2 h h1

S25T-TLANR/L12-D530 d d 53 25 17 300 40 23 11.5 -6° -14°

LNMX1204hhL/RS32U-TLANR/L12-D530 d d 53 32 22 350 45 29 14.5 -6° -14°

S40V-TLANR/L12-D530 d d 53 40 27 400 53 36 18 -6° -14°

S50U-TLANR/L16-D850 d d 85 50 37 350 63 46 23 -6° -10° LNMX1606hhL/R

W L h rεT9115 T9125 AH725
R L R L R L

LNMX120408R/L-TDR d d d d 4.8 12.0 11.6 0.8 

LNMX120412R/L-TDR d d d d 4.8 12.0 11.6 1.2 

LNMX160608R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 1.2 

LNMX160616R/L-TDR d d d d 6.4 16.2 13.5 1.6 

LNMX160608R/L-MDR d d « « 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-MDR « « « « 6.4 16.2 13.5 1.2 

LNMX120408R/L-TWR « « « « 4.8 12.0 11.6 0.8 

LNMX120412R/L-TWR « « « « 4.8 12.0 11.6 1.2 

LNMX160608R/L-TWR « « « « 6.4 16.2 13.5 0.8 

LNMX160612R/L-TWR « « « « 6.4 16.2 13.5 1.2 

L

h

rε

W

ø53 mm- ø25-50 mm

-

S25T-TLANR/L12-D530

LNMX1204hhL/R TSL12L/RI CSTF-2L055-S - T-6F-S CSTB-
3.5L115-S KEYV-T10S32U-TLANR/L12-D530

S40V-TLANR/L12-D530

S50U-TLANR/L16-D850 LNMX1606hhL/R TSL16L/RI - PSP-16 - CSTB-4L115-S KEYV-T15

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

 d : Lagerstandard
 : Erhältlich ab 2013

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Min.

Bohr-
Abmessungen (mm)

 Wendeschneidplatten TurnTec

 Austauschteile TurnTec

Artikel Nr.

Sortenauswahl Abmessungen (mm)
Beschichtet

Negativ

Schaft

StahlMin. Bohr- Schaft-Ø

Artikel Nr. Nr.

Wende-
schneidplatte

Unterlage Schraube für 
Unterlage Feder

Schlüssel für 
Schraube/ 
Unterlage

Spann-
schraube

Schlüssel
Spann-

schraube

Drehen und Planen

Rechte Wende schneidplatten (R) für linke Halter (S-TLANLoo Typ), und linke Wende schneidplatten (L) 
für rechte Halter (S-TLANRoo Typ).

d : Lagerstandard

Wende-
schneidplatte
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5

TLANR/L

LNMX1606hhh-hhh

LNMX1204hhh-hhh

Werkstoff Span-
form stufen Sorten

Schnittge- 
schwindigkeit

Vc (m/min)

Schnitttiefe: ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 1.6 rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 1.6

TDR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 6 1 - 8 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 0.3 - 1
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2 1 - 3.2

TWR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 6 - 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 -
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

TDR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 6 1 - 8 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 0.3 - 1
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2 1 - 3.2

MDR
T9115 100 - 150

1.5 - 6 1.5 - 7 - 0.1 - 0.5 0.15 - 0.7 -
AH725 50 - 150 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

TWR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 6 - 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8 -
T9125 80 - 180 0.5 - 3.2 0.8 - 3.2

Werkstoff Span-
form stufen Sorten

Schnittge- 
schwindigkeit

Vc (m/min)

Schnitttiefe: ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

rε : 0.8 rε : 1.2 rε : 0.8 rε : 1.2

TDR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TWR
T9115 120 - 250

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TDR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TWR
T9115 100 - 180

0.5 - 5 0.8 - 5 0.15 - 0.6 0.25 - 0.8
T9125 80 - 180 0.5 - 2.2 0.8 - 2.2

TA
C

 B
ohrstangen

Schnittdaten

* Schnittdaten für Plandrehen

Stahl
CK45, 18CrMo4 etc.

Rostfreier Stahl
X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc.

Stahl
CK45, 18CrMo4 etc.

Rostfreier Stahl
X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc.

Austauschteile
(14-1-)Querverweis
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5 S08H-STFPR/L07

S08H-STFPR/L09

S10K-STFPR/L11

S12M-STFPR/L11

S16Q-STFPR/L13

S20R-STFPR/L13

S25S-STFPR/L16

S32T-STFPR/L16

8

10

12

16

20

24

31

39

	 8	 4	 100	 20	 7	 -	 10°	

	
8	 5.5	 100	 16	 7	 -	 8°	

	

	 10	 6.5	 125	 20	 9	 -	 6°	

	 12	 9	 150	 24	 11	 11.5	 4°	

	 16	 11	 180	 30	 15	 15.5	 3°	

	 20	 13	 200	 40	 18	 19	 2°	

	 25	 17	 250	 45	 23	 24	
0°	

	 32	 22	 300	 50	 30	 31	 	

0.4

0.4

0.4

0.4

0.8

TPGM

TPoo

	
CSTB-2.2S	 T-7F

	CSTB-2.2S	 T-7F

	 CSTB-2.5	 T-8F

	 CSTB-3	 T-9F

	 CSTB-4	 T-15F

C08K-STFPR/L07

C08K-STFPR/L09

C10M-STFPR/L11

C12Q-STFPR/L11

C16R-STFPR/L13

C20S-STFPR/L13

C25T-STFPR/L16

8

10

12

16

20

24

31

	
8	 4	 125	 45	 7	 -	 10°	

	

	 8	 5.5	 125	 -	 7	 -	 8°	

	 10	 6.5	 150	 	 9	 	 6°	

	 12	 9	 180	
-
	 11	

-
	 4°	

	 16	 11	 200	 	 15	 	 3°	

	 20	 13	 250	
-
	 18	

-
	 2°	

	
25	 17	 300	 -	 23	 -	 0°	

0.4

0.4

0.4

	

0.4

0.8

TPGM

TPoo

	

	CSTB-2.2S	 T-7F

	

	CSTB-2.2S	 T-7F

	CSTB-2.5	 T-8F

	

	 CSTB-3	 T-9F

	

	 CSTB-4	 T-15F

0701oo

	

0902oo

1102oo

1303oo

16T3oo

STFPR/L

L1

L1

L2

L2

b

h

f

f

C08K-STFPR07

øD
s

øD
s

ø7
.0

α

91°

91°

5°

 R L

0701oo

0902oo

1102oo

1303oo

16T3oo

F

 R L

ø8mm- ø8-32mmSTFPR/L

2-127

2-123-

2-123-

2-123-

2-123-

3-12 -

2-127

2-123-

2-123-

2-123-

2-123-

3-12 -

3-22 -

3-22 -

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

S-Typ	/	Innendrehen Schraubklemmhalter	/	positiv

Min.	Bohr-Ø	øDm

Rechte	Ausführung

Sacklochbohren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

*
Ausnahme
TPGH,
TPGM,
TPGA

T-CBN	Wende	schneidplatten

Schlüssel
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager SpannschraubeMin. 
Bohr-
øDm

Artikel Nr.

*
Ausnahme
TPGH,
TPGM,
TPGA

Schlüssel
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager SpannschraubeMin. 
Bohr-
øDm

Artikel Nr.

T-CBN	Wende	schneidplatten

 Hartmetallschaft

Hinweis:		Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

	:	Lagerstandard

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten	

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten	
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5S32S-PTFNR/L16

S40T-PTFNR/L16

S50U-PTFNR/L16

	 32	 22	 250	 50	 30	 29.5	
10°

	

	 40	 27	 300	 55	 37	 37.5	 	

	 50	 35	 350	 65	 47	 47.5	 8°	

0.8 	LST317B	 LCL3	 LCS3	 LSP3	 P-2.5
	 R	/	L	 	 	

40

50

63

5°

øD
s

f

91°

α L1

L2

S25R-MTFNR/L16 32 TNoo

L1

L2

b

h

f 91°

6°

øD
s

α

	 25	 17	 200	 40	 23 	 22.5	 12°	 0.8
1604oo

	MLP33L	 	 		 -	 P-2F	 P-2.5

PTFNR/L

MTFNR/L

 

 R L

F









 TNoo
1604oo

F

 R L

*MCL- 5M
MCPM-6

MCS
520-2.5

2-70-

ø32mm ø25mm

ø40mm- ø32-50mmPTFNR/L

MTFNR/L

3-8	- 3-21

2-70-

3-8	- 3-21

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

  øDs     f						L1        L2         h						b						α	 rε

TA
C

 B
ohrstangen

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

	:	Lagerstandard
	:	Wird	ersetzt

Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Kniehebelklemmhalter	/	negativP-Typ	/	Innendrehen

Rechte	Ausführung

Innendrehen

Anstellwinkel

Min.	Bohr-Ø	øDm

 Stahlschaft

Doppelklemmhalter	/	negativM-Typ	/	Innendrehen
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Sacklochbohren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Min.	Bohr-Ø	øDm

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

SchlüsselUnterlage SchlüsselSpann-
schraubeSpannfingerSpannstift

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Hinweis:	* Artikel	Nr.	für	alte	Artikel

Hinweis:		Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

Rechte	Ausführung

T-CBN	Wende	schneidplatten

T-CBN	Wende	schneidplatten

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:		Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
	und	linke	Wendeschneidplatte	(L)	für	rechte	Halter.

 R L
Artikel Nr.

Schlüssel
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager
Spann-

schraubeMin. 
Bohr-
øDm

Unterlage Kniehebel Rohr-
stift

      



5–50

5 	 CSW-00	
P-2.5	 -	 -

	 CSG-5S	

	 CSG-6S	 	
-	 -

	
CSG-6

	 P-3	

	 	 	 PAT-32	 M3×0.5×6

1103oo

1603oo

C12Q-CTFPR/L11

C16R-CTFPR/L11

	 CSW-00	
P-2.5	 -	 -

	

		CSG-5S	 	 	

1103oo

	











b

h

f øD
s

91°

5°

α

L2
L1

C12Q / S12M-CTFPR/L11
C16R / S16Q-CTFPR/L11
S20R-CTFPR/L16
S25S-CTFPR/L16
S32T-CTFPR/L16

-
CSG-5

CSG-6

-
CBT-2M,	(	S	)

CBT-3M,	(S,	L	)








0.4

16

20

	 12	 9	 180	
-
	 11	

-
	 6°	

	 16	 11	 200	 	 15	 	 4°	

S12M-CTFPR/L11

S16Q-CTFPR/L11

S20R-CTFPR/L16

S25S-CTFPR/L16

S32T-CTFPR/L16

0.4

0.8

16

20

25

32

40

	 12	 9	 150	 25	 11	 11.5	 6°	

	 16	 11	 180	 30	 15	 15	 4°	

	 20	 13	 200	 40	 18	 18.5	 2°	

	 25	 17	 250	 45	 23	 22.5	
0°

	

	 32	 22	 300	 50	 30	 29.5	

CTFPR/L

 R L

TPoo

TPoo

F

  øDs      f						L1        L2          h							b						α	 rε











 R L   øDs      f						L1        L2          h							b						α	 rε

ø16mm- ø12-32mmCTFPR/L

2-130-

2-130-

3-14 - 3-23

2-130-

3-14 - 3-23

  øDm

  øDm

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

C-Typ	/	Innendrehen Pratzenklemmhalter	/	positiv

Sacklochbohren

Anstellwinkel

Min.	Bohr-Ø	øDm

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Schlüssel

Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr- 

UnterlageSpannfinger-Set Schraube für Unterlage

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Hartmetallschaft
Schlüssel UnterlageSpannfinger-Set Schraube für Unterlage

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	-	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.		
	 -	Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
		 	 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

Austauschteile bei Einsatz  
von Spanformelementen für C-Typ Pratzenklemmhalter, positiv

Hinweis:	Bei	Einsatz	von	Spanformelementen,	o.g.	Austauschteile	separat	bestellen.		Sorte	Spanformelemente:	TX30

Art. Nr. Werkzeughalter  Abbildung Spannfinger-Set Spanformelemente

Rechte	Ausführung

(ohne	Loch)

(ohne	Loch)

	:	Lagerstandard

Min.	Bohr-Ø
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5T12M-STUPR/L11-D14

T12M-STUPR/L11

T16Q-STUPR/L13-D18

T16Q-STUPR/L13

T20R-STUPR/L13C-D22

T20R-STUPR/L13

T25S-STUPR/L16C-D27

T25S-STUPR/L16

	 14
	 -

	 16

	 18
	 -
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TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Schraubklemmhalter	/	positivS-Typ	/	Innendrehen	

Rechte	Ausführung

Innendrehen

Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø	øDm Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo) Kühlmi telbohrung

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende - 

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

T-CBN	Wende	schneidplatten

Spannschraube Schlüssel für 
Klemmkeil

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel Kühlmittelzufuhr

 Stahlschaft

Hinweis:		Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

T-CBN	Wende	schneidplatten

Kühl-
mittel-

boh-
rung

*Ausnahme

*Ausnahme

*Ausnahme

	:	Lagerstandard

TPGH,
TPGM,
TPGA

*TPGH,
TPGM,
TPGA

TPGH,
TPGM,
TPGA

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Min.	Bohr-Ø
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  øDm

TA
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Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

	:	Lagerstandard

Schraubklemmhalter	/	positiv

Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-

Spannschraube Schlüssel

Hinweis:		Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		
	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

T-CBN	Wende	schneidplatten

Hartmetallschaft

*Ausnahme

*Ausnahme

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

TPGH,
TPGM,
TPGA

TPGH,
TPGM,
TPGA

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Kühl-
mittel-

boh-
rung
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TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Kniehebelklemmhalter	/	negativ
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Hartmetall

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	Ausführung

Innendrehen

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Kniehebel UnterlageSchlüsselSpann- 
schraube

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	 -	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.
	 -	Bohrstangenlänge	nicht	immer	nach	ISO.
	 	-	Rechte	Wendeschneidpatten	(R)	für	linke	Halter,		

		und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechte	Halter.

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Schlüssel Unterlage Kühlmittel-
zufuhrKniehebelSpann- 

schraube

	:	Lagerstandard

P-Typ	/	Innendrehen

Kühlmi telbohrung

Rohr-
stift

Rohr-
stift

Kühl-
mittel-

boh-
rung
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Spannhülse
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Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

	:	Lagerstandard

Schraubklemmhalter	/	positiv
Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Rechte	Ausführung

Innendrehen

Anstellwinkel

Min.	Bohr-Ø	øDm

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spannschraube

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spannschraube

Hartmetallschaft

Hinweis:	-	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.	
	 	 -		Linke	Wendeschneidpatten	(L)	für	rechte	Halter.

S-Typ	/	Innendrehen

Schlüssel

Schlüssel

Schaft

Hartmetall
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TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Min.	Bohr-Ø

	:	Lagerstandard

Schraubklemmhalter	/	positiv
Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø 	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	Ausführung

Drehen und Planen

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel

Hinweis:	 -	Loch	entspricht	ISO	Standard.	
	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 		 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

 Hartmetallschaft
T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

S-Typ	/	Innendrehen

Kühlmi telbohrung

Kühl-
mittel-

boh-
rung

Kühl-
mittel-

boh-
rung

Kühl-
mittel-

boh-
rung
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Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

	:	Lagerstandard

Kniehebelklemmhalter	/	negativ
Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø	øDm Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	Ausführung

Drehen und Planen

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

 Stahlschaft

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Schlüssel UnterlageKniehebelSpann- 
schraube

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

P-Typ	/	Innendrehen

Schlüssel UnterlageKniehebelSpann- 
schraube

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Kühlmittelbohrung

Rohr-
stift

Rohr-
stiftKühl-

mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-

boh-
rung
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T12M-SCLPR/L08

T16Q-SCLPR/L09-D18

T16Q-SCLPR/L09

T20R-SCLPR/L09C-D22

T20R-SCLPR/L09

T25S-SCLPR/L09C-D27

T25S-SCLPR/L09

ø14mm- ø12-25mm

ø32mm ø25mmMCLNR/L

2-42-

SCLPR/L

2-102-

2-102-

	 14	
-

	 16

	 18	
-

	 20

	 22	 Rc1/4

	 25	 -

	 27	 Rc1/4

	 32	 -

TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

	:	Lagerstandard

Doppelklemmhalter	/	negativ
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø	øDm
Drehen und Planen

Anstellwinkel

 Stahlschaft
SchlüsselSchlüsselUnterlageSpann- 

schraubeSpannfingerSpannstift

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

S-Typ	/	Innendrehen Schraubklemmung	/	positiv
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	AusführungAnstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Hinweis:		Für	rechten	Halter	linke	Wende	schneidplatten	(L),	für	linken	Halter	rechte	Wende	schneidplatten	(R).

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel

Innendrehen / Planen

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

M-Typ	/	Innendrehen

Kühlm ttelboh ung

Kühl-
mittel-

boh-
rung

      



5–58

5

b

h

f 95° øD
s

α
L1

L2

S16M-PWLNR/L06

S20Q-PWLNR/L06

S25R-PWLNR/L06

	 16	 11	 150	 30	 15	 15.5	 17°

	 20	 13	 180	 35	 18	 19	 14°

	 25	 17	 200	 40	 23	 24	 12°

0.8
	 -	 LCL33N	 LCS33	 -	 P-2F

	LSW312B	
LCL3

	
LCS3B	 LSP3	 P-2.5			R	/	L

20

25

32

0604oo
WNoo













S25R-MWLNR/L08

S32S-MWLNR/L08

S40T-MWLNR/L08

S50U-MWLNR/L08

32

44

54

70

	 25	 17	 200	 40	 23	 22.5	 12°

	 32	 22	 250	 50	 30	 29.5	 	

	 40	 27	 300	 60	 37	 37.5	 10°

	 50	 35	 350	 75	 47	 47.5

0.8 0804oo MCS
520-2.5









5°

α

f
6°

øD
s b

h
L1

L2

WNoo

PWLNR/L

MWLNR/L

	 MLP44	
	
		 		 –	 	

	 	 MCPM-6	 		 	 P-2.5F	 P-2.5

	 MLP46	 		 	
	MSW	 		

	 	 		 	
	 -432BR/L

L

L

 R L

 R L









ø20mm- ø16-25mm

ø32mm- ø25-50mm

PWLNR/L

2-80-

MWLNR/L

2-80-

3-9

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

Kniehebelklemmhalter	/	negativ
Min.	Bohr- Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Min.	Bohr-Ø	øDm
Drehen und Planen

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Unterlage Kniehebel Spann- 
schraube Schlüssel

SchlüsselSchlüssel

Doppelklemmhalter	/	negativM-Typ	/	Innendrehen
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø	øDm
Drehen und Planen

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannfinger Spann- 
schraube UnterlageSpannstift

T-CBN	Wende	schneidplatten

	:	Lagerstandard
	:	Wird	ersetzt

Rechte	Ausführung

P-Typ	/	Innendrehen

Rohr-
stift

      



5–59

5
S08H-SEXPR/L045

JS08H-SEXPR/L045

S08H-SEXPR/L047

JS08H-SEXPR/L047

	
	 5.5

	

	 7

0.4 EPoo 0401oo 	 CSTB-2	 T-6F

f øD
s

h

10°α L1
L2





C08K-SEXPR/L045

C08K-SEXPR/L047

	 5.5

	 7
	 8

	 2.75	
125

	 28	
7	 -	 12°	

	 	 3.6	 	 40	 	 	 	
0.4 EPoo 0401oo 	 CSTB-2	 T-6F

S16Q-SSKPR/L09

S20R-SSKPR/L09

S25S-SSKPR/L12

S32T-SSKPR/L12

20

24

31

39

0.8

0.8

SPoo

0903oo
	CSTB-4S	 T-15F

	

	 CSTB-5	 T-20F
1204oo

2.75
	

8
	 2.7

	

100

	 16	

7	 -	 12°	

	 	 3.6	 	 20	 	 	 	

	 16	 11	 180	 30	 15	 15.5	 6°

	 20	 13	 200	 40	 18	 19	 2°

	 25	 17	 250	 45	 23	 24	 2°

	 32	 22	 300	 50	 30	 31	 0°

SEXPR/L

SSKPR/L

b

h

f 75°

5°

α

øD
s

L1

L2

X

 R L  øDs        f									L1         L2           h										b								α	 rε

 R L  øDs        f									L1         L2           h										b								α	 rε

K

 R L  øDs        f										L1         L2              h										b									α	 rε

ø20mm- ø16-32mm

ø5.5mm- ø8mmSEXPR/L

2-111

2-111

3-23

3-23

SSKPR/L

2-114

2-114

3-15

TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Min.	Bohr-Ø

Schraubklemmhalter	/	positiv
Min.	Bohr- Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Min.	Bohr-Ø	øDm

Rechte	Ausführung

Drehen und Planen

Anstellwinkel

 Stahlschaft

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel

 Hartmetallschaft

Schraubklemmhalter	/	positivS-Typ	/	Innendrehen

Schaft

StahlMin.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø	øDm

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius Wende-

schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel

Hinweis:		-	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.	
	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 		und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

Durchgangsbohren

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

T-CBN	Wende	schneidplatten

      



5–60

5

32 	 25	 17	 200	 40	 23	 22.5	 12° 0.8
1204oo

SNooS25R-MSKNR/L12

S32S-PSKNR/L12

S40T-PSKNR/L12

S50U-PSKNR/L12

	 32	 22	 250	 50	 30	 29.5	
10°

	 40	 27	 300	 55	 37	 37.5

	 50	 35	 350	 65	 47	 47.5	 8°

0.8 	LSS42B	 LCL4	 LCS4	 LSP4	 P-3
	 R	/	L	 	 	

40

50

63

1204oo
SNoo

f 75° øD
s

L1

L2
b

h

f

6°

øD
s

α

75°

L1
L2

	 MLP44	
	MCL-	6*	 	MCS620-3	 -	 P-2.5F	 P-3

	 	 	
	MCPM-21

PSKNR/L

MSKNR/L

 

K

 R L







K

 R L

ø40mm- ø32-50mm

ø32mm ø25mm

PSKNR/L

3-8 - 3-21 

2-61-

MSKNR/L

2-61-

3-8	- 3-21

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

	Kniehebelklemmhalter	/	negativ
Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Min.	Bohr-Ø	øDm
Durchgangsbohren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Hinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Doppelklemmhalter	/	negativM-Typ	/	Innendrehen

Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Min.	Bohr-Ø	øDm

Rechte	Ausführung

Innendrehen & 
Durchgangsbohren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Schlüssel Schlüssel UnterlageSpann- 
schraubeSpannfingerSpannstift

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Hinweis:	* Artikel	Nr.	für	alte	Artikel

Hinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

Rechte	Ausführung

P-Typ	/	Innendrehen

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Unterlage Kniehebel Spann- 
schraube SchlüsselRohr-

stift

	:	Lagerstandard
	:	Wird	ersetzt

      



5–61

5S16Q-CSKPR/L09

S20R-CSKPR/L09

S25S-CSKPR/L12

S32T-CSKPR/L12

	 16	 11	 180	 30	 15	 15	 4°

	 20	 13	 200	 40	 18	 18.5	 2°

	 25	 17	 250	 45	 23	 22.5	
0°

	 32	 22	 300	 50	 30	 29.5	

0.8

0.8

	CSG-5S	
P-2.5	 -	 -

	 CSG-5	

	
CSG-6	 P-3

	 -	 -

	 	 	 PAS-42	

20

25

32

40

0903oo

	

1203oo

C16R-CSKPR/L09 	 16	 11	 200	 -	 15	 -	 4° 0.8 	CSG-5S	 P-2.5	 -	 -20

b

h

f

5°

øD
s

75°

L1
L2

CSG-5

CSG-6

CBS-3M, (S, L)

CBS - 4M, (S, L)

C16R · S16Q-CSKPR / L09
S20R - CSKPR / L09
S25S - CSKPR / L12
S32T - CSKPR / L12

CSKPR/L

K








SPoo

 øDs      f						L1       L2         h						b						α	 rε R L

 øDs      f						L1       L2         h						b						α	 rε R L

SPoo
0903oo

ø20mm- ø16-32mmCSKPR/L

2-116

3-14 - 3-22

2-116

2-116

3-14 - 3-22

SM3
×0.5×6

TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Min.	Bohr-Ø

	:	Lagerstandard

Pratzenklemmhalter	/	positiv
Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø	øDm
Innendrehen & 

Durchgangsbohren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannfinger-Set Schlüssel Unterlage Schraube für 
Unterlage

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatten

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannfinger-Set Schlüssel Unterlage Schraube für 
Unterlage

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenT-CBN	Wende	schneidplattenHinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

Hartmetallschaft

Hinweis:		Bei	Einsatz	von	Spanformelementen,	o.g.	Austauschteile	separat	bestellen.	Sorte	Spanformelemente:	TX30

Austauschteile bei Einsatz von Spanformelementen für C-Typ Pratzenklemmhalter, positiv

	:	Lagerstandard

C-Typ	/	Innendrehen

Artikel Nr. Abbildung Spannfinger-Set Spanformelemente

(ohne 
Loch)

(ohne 
Loch)

      



5–62

5 S10K-SDUCR/L07

S12M-SDUCR/L07

S16Q-SDUCR/L07

S20R-SDUCR/L11

S25S-SDUCR/L11

	 13

	 16

	 20

	 25

	 32

0.4

0.4

DCoo

0702oo

C10M-SDUCR/L07

C12Q-SDUCR/L07

C16R-SDUCR/L07

C20S-SDUCR/L11

0.4

0.4

DCoo

11T3oo

	 	

	CSTB-2.5	 T-8F

	 	

	CSTB-4S	 T-15F

f

α

b

øD
s

h

93°

L1

L2

	 13

	 16

	 20

	
25

	 10	 7	 150	 24	 9	 -	 10°

	 12	 9	 180	
-
	 11	 12	 8°

	 16	 11	 200	 	 15	 16	 6°

	
20	 13	 250	 -	 18	 -	 8°

	

	CSTB-2.5	 T-8F

	CSTB-4S	
T-15F

	 CSTB-4	

SDUCR/L

U

 R L

 R L

0702oo

11T3oo

ø13mm- ø10-25mmSDUCR/L

2-105-

2-105-

3-12 - 3-22

2-105-

2-105-

3-12 -

	 10	 7	 125	 25	 9	 10	 10°

	 12	 9	 150	 25	 11	 11.5	 8°

	 16	 11	 180	 30	 15	 15.5	 6°

	 20	 13	 200	 35	 18	 18.5	 8°

	 25	 17	 250	 40	 23	 24	 4°

3-22

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

Kopieren

Schraubklemmhalter	/	positiv
Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø	øDm

Anstellwinkel

 Stahlschaft

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Hartmetallschaft

Spannschraube Schlüssel

Wende schneidplattenArtikel Nr.
Ecken-
radius

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spannschraube Schlüssel

Wende schneidplattenArtikel Nr.
Ecken-
radius

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Hinweis:	 -	Loch	entspricht	ISO	Standard.
	 	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 			 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

S-Typ	/	Innendrehen

      



5–63

5

α

h

b

øD
s

93°f

6 °

L1

L2 L3

32 0.8
1104oo

DNoo

T32U-PDUNR/L15C

T40V-PDUNR/L15C

T50W-PDUNR/L15C

40

50

63

	 32	 22	 350	 50	 103	 30	 	 13°

	 40	 27	 400	 55	 88	 37	 -	 10°

	 50	 35	 450	 65	 63	 47	 	 8°

0.8
	 LCS4	 P-3	 LCL4	 	LSD42B	 LSP4

	 	 	 	

R	/	L

	

Rc1/2
 1504oo

S20Q-PDUNR/L11

S25R-PDUNR/L11

S32S-PDUNR/L15

S40T-PDUNR/L15

S50U-PDUNR/L15

0.8

0.8

f

90°

α

5°

øD
s

L1

L2

-

-

DNoo

 1104oo

DNoo
 1504oo

S25R-MDUNR/L11

	 20	 13	 180	 35	
-
	 18	 19	 14°

	 25	 17	 200	 40	 	 23	 24	 12°

	 32	 22	 250	 50	 	 30	 29.5	 13°

	 40	 27	 300	 55	 -	 37	 37.5	 10°	

	 50	 35	 350	 65	 	 47	 47.5	 8°

		25	 17	 200	 40	 23	 22.5	 12°

	LCS22A	 P-2F	 LCL33NL	 -	 -

	 LCS3	 P-2.5	 LCL33L			
ELSD317B

	 LSP3

	 	 	 	

R	/	L

	

	 LCS4	 P-3	 LCL4	 LSD42B	 LSP4

	 	 	 	

R	/	L

	

	 MLP33L	
	MCL-	6*	 	MCS620-3	 -	 P-2F	 P-3

	 	 		
MCPM-21

PDUNR/L

MDUNR/L

U

25

32

40

50

63

 R L







 R L





















U

 

 R L øDs     f							L1       L2         h      b      α	 rε

ø25mm-

ø32mm-

ø20-50mm

ø25mm

2-52-

2-52-

2-52-

3-7 - 3-21

3-7 - 3-21

MDUNR/L

PDUNR/L

2-52-

øDs     f							L1       L2  L3        h      b α	 rε

øDs     f							L1       L2  L3        h      b α	 rε

TA
C

 B
ohrstangen

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Min.	Bohr-Ø

Kopieren

Kniehebelklemmhalter	/	negativ

Min.	Bohr-Ø

Schaft-Ø

Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	AusführungAnstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Schlüssel Kniehebel Unterlage

M-Typ	/	Innendrehen Doppelklemmhalter	/	negativ

Schaft

Stahl

 Stahlschaft

Min.	Bohr-Ø 	øDmKopieren

Anstellwinkel

 Stahlschaft

Hinweis:	* Artikel	Nr.	für	alte	ArtikelHinweis:	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 		und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.	

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Rechte	Ausführung

P-Typ	/	Innendrehen

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Spannstift Spannfinger Spann- 
schraube Unterlage Schlüssel Schlüssel 

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Schlüssel Kniehebel Unterlage

Kühlmi telbohrung

Rohr-
stift

Rohr-
stift

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

	:	Lagerstandard
	:	Wird	ersetzt

      



5–64

5 T16Q-SDQCR/L07

T20R-SDQCR/L11C

T25S-SDQCR/L11C

	
20	 -

	 25	
Rc1/4

	 32	

	
16	 11	 180	 27	 59	 15	 -	 6°

	 20	 13	 200	 35	 49	 18	
-
	 6°

	 25	 17	 250	 40	 64	 23	 	 4°

0.4

0.8







DCoo

0702oo

11T3oo

	
CSTB-2.5	 T-8F

	CSTB-4M	
T-15F

	 CSTB-4

S10K-SDQCR/L07

S12M-SDQCR/L07

S16Q-SDQCR/L07

S20R-SDQCR/L11

S25S-SDQCR/L11

	 13

	 16	 -

	 20

	 25	
-

	 32

0.4

0.8

DCoo

0702oo

11T3oo

	

	CSTB-2.5	 T-8F

	

	CSTB-4M	
T-15F

	CSTB-4	

C10M-SDQCR/L07

C12Q-SDQCR/L07

C16R-SDQCR/L07

C20S-SDQCR/L11

	 13

	 16	 -

	 20

	
25

	
-

0.4

0.8

0702oo

11T3oo

		

	CSTB-2.5	 T-8F

	

	
CSTB-4M	 T-15F







α

h

b

θ°

øD
s

107.5°f

L1

L3L2

	 10	 7	 150	 	 	 9	 	 10°

	 12	 9	 180	 -	 -	 11	 -	 7°

	 16	 11	 200	 	 	 15	 	 6°

	
20

	
13	 250	 -	 -	 18	 -	 6°

SDQCR/L

	 10	 7	 125	 25	 	 9	 -	 10°

	 12	 9	 150	 25	 -	 11	 11.5	 7°

	 16	 11	 180	 30	 	 15	 15.5	 6°

	 20	 13	 200	 35	
-
	 18	 19	 6°

	 25	 17	 250	 40	 	 23	 24	 4°

ø13mm- ø10-25mm

Q

 R L

DCoo

 R L

 R L

SDQCR/L

2-105

2-105

3-12 - 3-22

2-105

2-105

3-12 - 3-22

2-105

2-105

3-12 - 3-22

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

Schraubklemmhalter	/	positiv
Min.	Bohr- Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø 	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

SchlüsselSpannschraube

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Wende-
schneidplatten

 Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

SchlüsselSpannschraube

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius

 Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

SchlüsselSpannschraube

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenHinweis:	 -	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.
	 	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 			 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

 Hartmetallschaft

Rechte	Ausführung

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

Kopieren
Kühlmittelbohrung
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5
0°

α

b

h

øD
s

93°f

L1

L3L4
L2

0°

α

b

h

øD
s

93°f

L1

L3L4
L2

T20R-SVUBR/L11C 	 25	 Rc1/4	 20	 14	 200	 30	 59	 	121	 18	 -	 8° 0.4 	CSTB-2.5	 T-8F	 -	 -	 -VBoo
 1103oo

T25S-SVUCR/L16C  	CSTB-3.5L	 T-15F	 -	 -	 -

S25S-SVUCR/L16

S32T-SVUCR/L16

S40U-SVUCR/L16

VCoo
1604oo

	 32	

-	 40

	 50

	 25	 19	 250	 40	 	 	 23	 24	 5°

	 32	 22	 300	 50	 -	 -	 30	 31	 3°

	 40	 27	 350	 60	 	 	 37	 38.5	 1°

0.8 VCoo
1604oo

0.8	 25	 19	 250	 40	 64	 	-	 23	 -	 5°

SVUBR/L

SVUCR/L

	 32	 Rc1/4

ø25mm ø20mm

U

 R L

ø32mm- ø25-40mm

U

 R L

 R L

SVUBR/L

2-133

3-13 -

SVUCR/L

2-135

2-135

3-13 - 3-22 -

3-13 - 3-22 -

	 	 	 -	 -	 -

	
CSTB-3.5L	 T-15F

	 SSV32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	 	
	

 øDs f	 L1 L2 L3 L4 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 L4 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 L4 h	 b α	 rε

TA
C

 B
ohrstangen

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

Min.	Bohr-Ø

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Schraubklemmhalter	/	positiv
Min.	Bohr- Schaft-Ø

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø 	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Anstellwinkel Rechte	Ausführung

T-CBN	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

S-Typ	/	Innendrehen Schraubklemmhalter	/	positiv
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Rechte	Ausführung

Min.	Bohr-Ø 	øDm
Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Schaft

Stahl

Kopieren

Anstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten
Abmessungen (mm)Lager Min. 

Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenT-CBN	Wende	schneidplattenHinweis:	 -	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.
	 	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 			 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

Kopieren

(Sorte:D30)

Kühlmi telbohrung

Kühlm ttelboh ung
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5

T25S-SVQCR/L16C 	 32	 Rc1/4	 25	 17	 250	 40	 64	 23	 -	 5°	 0° 	CSTB-3.5L	 T-15F	 -	 -	 -

S25S-SVQCR/L16

S32T-SVQCR/L16

S40U-SVQCR/L16

	 32	

-	 40

	 50

0.8 VCoo
1604oo

α

h

b
θ

øD
s

117.5°f

L1

L3L2

0.8 VCoo
1604oo

T20R-SVQBR/L11C 	 25	 Rc1/4 0.4 	CSTB-2.5	 T-8F	 -	 -	 -VBoo
1103

α

h

b

θ

øD
s

117.5°f

L1

L3L2

	 25	 17	 250	 40	 	 23	 24	 5°	

	 32	 22	 300	 50	 -	 30	 31	 3°	 0°

	 40	 27	 350	 60	 	 37	 38.5	 1°	

SVQBR/L

SVQCR/L

	 	 	 -	 -	 -

	

CSTB-3.5L	T-15F
	 SSV32	 DTS5-3.5	 P-3.5

	 	 	

	 20	 14	 200	 30	 59	 18	 -	 7°	 5°

Q

 R L

ø25mm ø20mm

ø32mm- ø25-40mm

Q

 R L

 R L

SVQBR/L

2-133

3-13 -

SVQCR/L

2-135

3-13 - 3-22 -

2-135 -

3-13 - 3-22 -

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 θ	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 θ	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 θ	 rε

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

Spannhülse
(5-69)Querverweis

 

Min.	Bohr-Ø

Schraubklemmhalter	/	positiv

Min.	Bohr-Ø 	øDm Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	AusführungAnstellwinkel

Kopieren

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

T-CBN	Wende	schneidplattenDie	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

Schaft-Ø

Schaft

Tsuppari-
Ichiban

Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Tsuppari-
Ichiban

S-Typ	/	Innendrehen Schraubklemmhalter	/	positiv

Min.	Bohr-Ø 	øDm Hartmetallverstärkt	
(Nur	für	Tooo)

Rechte	AusführungAnstellwinkel

“Tsuppari-Ichiban” (Hartmetallverstärkt)

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius  Wende-

schneidplatten

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Spann- 
schraube Unterlage SchlüsselSchlüssel Schraube für 

Unterlage

T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplattenT-CBN	Wende	schneidplattenHinweis:	 -	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.	
	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	linken	Halter,	
	 	 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	rechten	Halter.	

 Stahlschaft

Kopieren

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

(Sorte:D30)

Kühlmittelbohrung

Kühlm tte bohrung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung

Kühl-
mittel-
boh-
rung
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5S12M-SDZCR/L07

S16Q-SDZCR/L07

S20R-SDZCR/L11

S25S-SDZCR/L11

14

16

20

25

	 12	 10.5	 150	 32.5	
12.5	

11	 11.5	 9°	
5

	 16	 12.5	 180	 37.5	 	 15	 15.5	 8°	

	 20	 15.5	 200	 40	
14.4	

18	 19	 8°	
6.5

	 25	 18	 250	 50	 	 23	 24	 6°

0.4

0.8

DCoo

0702oo
	CSTB-2.5	 T-8F

	
CSTB-4S

	 T-15F

	
CSTB-4M

	

11T3oo

C12Q-SDZCR/L07

C16R-SDZCR/L07

18

22

	 12	 10.5	 180	
-	 12.5

	 11	
-
	 8°	

4.5
	 16	 12.5	 200	 	 	 15	 	 6°	

0.4
0702oo

	 CSTB-2.5	 T-8F

b

h

f øD
s

α

93°

L1

f 2

L2L3

S32S-PDZNR/L15

S40T-PDZNR/L15

S50U-PDZNR/L15

0.8 	LSZ42B		LCL4	 LCS4	 LSP4	 P-3	 R	/	L

40

50

60

1504DNoo

b

h

f

55°

93°

6°

øD
s

α

25

L1

L2

SDZCR/L

PDZNR/L

ø14mm- ø12-25mm

 R L

 R L

DCoo

Z

ø40mm- ø32-50mm

Z

 R L









SDZCR/L

2-105-

2-105-

3-12 - 3-22

PDZNR/L

2-52-

3-7 3-21

2-105-

3-12 - 3-22

	 32	 22	 275	 55	 30	 29.5	 13°

	 40	 27	 325	 60	 37	 37.5	 10°

	 50	 35	 375	 65	 47	 47.5	 8°

 øDs f	 L1 L2 h	 b α	 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 f2 rε

 øDs f	 L1 L2 L3 h	 b α	 f2 rε

TA
C

 B
ohrstangen

Spannhülse
(5-69)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
 

Min.	Bohr-Ø

Schraubklemmhalter	/	positiv
Schaft-Ø

Schaft

Stahl
Schaft

Hartmetall

Min.	Bohr-Ø 	øDm

 Stahlschaft

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel
Wende-

schneidplatten

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Lager Min. 
Bohr-
øDm

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel
Wende-

schneidplatten

 Hartmetallschaft

Hinweis:	 -	Die	Wendeplattenbohrung	entspricht	der	ISO	Norm.	
	 -	Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	rechten	Halter,	
	 	 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	linken	Halter.	

Rechte Ausführung

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Anstellwinkel

Klemmhalter	/	KniehebelklemmhalterP-Typ	/	Innendrehen
Min.	Bohr-Ø Schaft-Ø

Schaft

Stahl

Min.	Bohr-Ø 	øDm

Rechte	AusführungAnstellwinkel

Hinterdrehen 

 Stahlschaft
Unterlage Kniehebel Spann- 

schraube Schlüssel
Wende -

schneidplatten
Artikel Nr.

Ecken-
radius

Abmessungen (mm)Lager Min. 
Bohr-
øDm

Hinweis:	 Rechte	Wendeschneidplatten	(R)	für	rechten	Halter,	
	 und	linke	Wendeschneidplatten	(L)	für	linken	Halter.	

T-CBN	Wende	schneidplatten T-DIA	(PKD)	Wende	schneidplatten

Hinterdrehen

	:	Lagerstandard

S-Typ	/	Innendrehen

Rohr-
stift
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5

øDo øDi øDn L1 h b S1 S2 S3
A B C

BLM159-04 

15.875

4

15 100 15 15.875 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-4 SSHM4-4 P-2 CA-16
(M6)

BLM159-05  5
BLM159-06  6

20 20
BLM159-07  7
BLM16-04 

16

4

15 100 15 16 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-4 SSHM4-4 P-2 CA-16
(M6)

BLM16-05  5
BLM16-06  6

20 20
BLM16-07  7
BLM19-04 

19.05

4

18 100 18 19.05 5
15 15

SSHM4-4

SSHM4-6 SSHM4-6

P-2 CA-16
(M6)

BLM19-05  5
SSHM4-4 SSHM4-4BLM19-06  6

20 20
BLM19-07  7
BLM20-04 

20

4 13

100 19 20 5		
15 15

SSHM4-4
SSHM4-6 SSHM4-6

P-2 CA-16
(M6)

BLM20-05  5 14
BLM20-06  6 15

20 20 SSHM4-4 SSHM4-4
BLM20-07  7 16
BLM22-04 

22

4 13

125 21 22 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-6 SSHM4-6 P-2 CA-16
(M6)

BLM22-05  5 14
BLM22-06  6 15

20 20
BLM22-07  7 16
BLM25-04 

25

4 13

125 24 25 5
15 15

SSHM4-4
SSHM4-8 SSHM4-8

P-2 CA-16
(M6)

BLM25-05  5 14
BLM25-06  6 15

20 20
BLM25-07  7 16 SSHM4-6 SSHM4-6
BLM254-04 

25.4

4 13

125 24 25.4 5
15 15

SSHM4-4
SSHM4-8 SSHM4-8

P-2 CA-16
(M6)

BLM254-05  5 14
BLM254-06  6 15

20 20
BLM254-07  7 16 SSHM4-6 SSHM4-6

10 L1

h

b Ø
D

n

Ø
D

i

Ø
D

O

S1

A B C

S2 S3

TA
C

 B
oh

rs
ta

ng
en

 

Spannhülse
BLM (Runder	Schaft	für	Stream	Jet	Bar	MINI)

Artikel Nr. Lager

Abmessungen (mm)

Distanzstück*
(Innenschraube)

Austauschteile
Spannschraube

Schlüssel

Distanzstück*	(Optional)
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5

R1R2

øD ød

R

b

h

25

16

øD

ø1
4 

(1
0)

4-M6 (3-M6)

45

25

h

øD

R

40
50

30
10

R3/8

b

16

3-M6

R

b ød

øD 3-M5X0.8

h

R1R2

ødøD

øD ød R h b
BLM19-08 

8

19.05
100

18
18

BLM20-08  20 19
BLM22-08  22

125
21 21

BLM254-08  25.4

24

24
BLM25-08C 

25 55 23BLM25-10C  10
BLM25-12C  12

øD R1 R2 ød
BLC32-8C  8

45 20 32BLC32-10C  10
BLC32-12C  12
BLC40-8C  8

55 13 40
BLC40-10C  10
BLC40-12C  12
BLC40-16C  16

øD R1 R2 ød
BLC40-8  8

73 13 40
BLC40-10  10
BLC40-12  12
BLC40-16  16

øD R h b
BLS16-08  8

125 28 12.5BLS16-10  10
BLS16-12  12

øD R h b

BLS16-08C  8
100 28 12.5BLS16-10C  10

BLS16-12C  12

TA
C

 B
ohrstangen

 

Spannhülse

BLS 	(Quadratischer	Schaft)

(	)	fü	BLS16-08

BLS-C 	(Quadratischer	Schaft)

	BLM25-ooC	abgebildet

BLM 	(Runder	Schaft)

BLC 	(Standard	Ausführung)

BLC 	(Kurze	Ausführung)

Kupfer

    
Schaft-Ø

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager

   
Schaft-Ø

 
Schaft-Ø

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager

 
Schaft-Ø

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager

 
Schaft-Ø

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager

	:	Lagerstandard
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6

CGWS R/L

 R 

CGWSR/L2020 30S3040R/L

CGWSR/L2020 30S4050R/L

CGWSR/L2020 30S5065R/L

CGWSR/L2020 30S6590R/L

CGWSR/L2020 30S90150R/

CGWSR/L2020 30S150500R L

CGWSR/L2525 30S3040R/L

CGWSR/L2525 30S4050R/L

CGWSR/L2525 30S5065R/L

CGWSR/L2525 30S6590R/L

CGWSR/L2525 30S90150R/

CGWSR/L2525 30S150500R L

CGWSR/L2020 30D3040R/L

CGWSR/L2020 30D4050R/L

CGWSR/L2020 30D5065R/L

CGWSR/L2020 30D6590R/L

CGWSR/L2020 30D90150R/

CGWSR/L2020 30D150500R L

CGWSR/L2525 30D3040R/L

CGWSR/L2525 30D4050R/L

CGWSR/L2525 30D5065R/L

CGWSR/L2525 30D6590R/L

CGWSR/L2525 30D90150R/

CGWSR/L2525 30D150500R L

CGWSR/L2020 40S3545R/L

CGWSR/L2020 40S4555R/L

CGWSR/L2020 40S5580R/L

CGWSR/L2020 40S80140R/

CGWSR/L2020 0S140500 L

30S3040R/L

30S4050R/L

30S5065R/L

30S6590R/L

30S90150R/L

30S150500R/L

30S3040R/L

30S4050R/L

30S5065R/L

30S6590R/L

30S90150R/L

30S150500R/L

30D3040R/L

30D4050R/L

30D5065R/L

30D6590R/L

30D90150R/L

30D150500R/L

30D3040R/L

30D4050R/L

30D5065R/L

30D6590R/L

30D90150R/L

30D150500R/L

40S3545R/L

40S4555R/L

40S5580R/L

40S80140R/L

40S140500R/L
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CGWS

  

 

 20 20 20 152 5 2  CGWSR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 152 5 3  CGWSR/L2525
 

 

 

  

 

 20 20 20 160 5 2  CGWSR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 160 5 3  CGWSR/L2525
 

 

 

  

 

  20 20 20 152 5 2  CGWSR/L2020

1

1

1

3.0-5.0mm
 

   10 0mm    22 0mm

1

CGWSRR R CGWSL L

S
techw

erkzeuge 

My T G Serie / Ax ales E nstechen
S: Vertika e 
Ausführung 

Rechte Aus ührung
Gestriche te Linie  20 x 20 mm Schaft

Hal er  Rech e Aus ü hrung
Schwert  Rech e Aus ü hrung

Ha ter  L nke Aus ü h ung
Schwe t  L nke Aus ü h ung

L n e Aus ü ru gR ch e Au f hr ngAxiales Einstechen

Lag
Stec -
platt n

Abmessungen (mm)
Halter Set
Art kel Nr

Einzelteile
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Hinweis  Für Außendurchmesser Kompensat on siehe Se te 6 37

S hnittdaten
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(Schwert Typ)

Für al gemeine 
Anwendungen 
Ab  und E ns echen

Stechdrehen

 Stechplatten

Abstechen Kopie en

Rechte Ausführung
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 Stechbreite W (mm)
Werkstoff Sorte

Anwendungen

Schn ttge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

  Sch aube   Schlüssel

Artikel Nr
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  Beschichtet Cermet
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A tikel Nr
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Eigenschaften
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Kapitelaufbau Stechwerkzeuge
u In diesem Kapitel sind die Produkte der Anwendung nach wie folgt angeordnet: 

Außenstechen g Abstechen g Planstechen g Innenstechen 

uInnerhalb der Anwendung sind die Werkzeuge nach Produktfamilien gruppiert. 

uStechwerkzeuge/Innenstechen sind aufsteigend nach dem Stechdurchmesser angeordnet.

Artikel Nr.

Stechbreite

Werkzeugbezeichnung und 
Anwendung

Anwendung
Abbildung des
Hauptanwendungsbereichs Max. Stechtiefe

Anzahl Schneiden
Werkzeugtyp

Abmessungen 
Grundhalter mit 
eingebautem Schwert 

Abbildung Anwendung
Hinweis: Drehrichtung des Werkstücks  
und die Einbaurichtung des Halters beachten

Stech-, Durchmesserbereiche

Abmessungen

Abmessungen Stechplatte 
Artikel Nr. Stechplatte

Artikel Nr. Grundhalter und Schwert
(Nur für austauschbare Schwertausführung) 
Für unterschiedliche Stechbreiten werden 
entsprechende Schwerter benötigt. Grund-
halter sind kompatibel für eine große Auswahl 
an Schwertern unterschiedlicher Stechbreiten.

Austauschteile

Schnittdaten
Schnittdatenempfehlung bezogen 
auf Werkstückstoff, Vorschub und 
Anwendung. 

Lagersymbol

Querverweise

Artikel Nr. Stechplatte

Kombinierte Artikel Nr. von  
Grundhalter und Schwert

nBestellinformation
d Zur Bestellung von Werkzeughaltern bitte Artikel Nr. und Menge angeben
    Beispiel: CTER2020-4T25... 1 Stück
d Bei Set-Bestellung von Grundhalter und Schwert bitte jeweils Artikel Nr. und Menge angeben: 
    Beispiel: CGWSR2525... 1 Stück
 30S5065R... 1 Stück
    • Standard-Verpackungseinheit von Grundhalter und Schwert: 1 Stück
    • Schwert-Befestigungsschrauben sind in der Verpackung der Grundhalter enthalten
d Bei Bestellung von Stechplatten bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:
    Beispiel: DGS3-020 AH725... 10 Stück
    • Standard-Verpackungseinheit für Stechplatten: 10 Stück

      



nAußenstechwerkzeuge
   d TungCut Stechsystem Dhh / Shh Stechplatte 1-, 2-schneidige Stechplatten .................... 6–19
   d My-T G Stechsystem WGE, WGT, WGR Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–26
   d My-T G Stechsystem WGE, WGT, WGR Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–28
   d My-T G Stechsystem GE, GT, GR Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–30
   d My-T G Stechsystem GE, GT, GR Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–32
   d My-T CGD Stechsystem CGD Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–34
   d My-T FLEX Stechsystem (Stechdrehen) FLEX Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–36
   d Ein- und Abstechwerkzeuge CTD Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock  .... 6–39
   d Einstechwerkzeuge GBR/L Stechplatten 3-schneidige Stechplatten, Monoblock  .... 6–40
   d O-Ring und Seegerringnuten Stechwerkzeuge GOR/L, GLR/L Stechplatten 3-schneidige Stechplatten, Monoblock  .... 6–42
   d Einstechwerkzeuge XGR/L Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–43
   d J-Serie Stechwerkzeuge für kleine DrehmaschinenJVGR/L Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–44
   d J-Serie Stechwerkzeuge für kleine DrehmaschinenJVGR/L Stechplatten 3-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–44

nEin- und Abstechwerkzeuge
   d TungCut Stechsystem DGh / SGh Stechplatten 1-, 2-schneidige Stechplatten .................... 6–46
   d My-T G Stechsystem GE Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Monoblock  .... 6–50
   d Ein- und Abstechwerkzeuge CTR/L, CTN Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Block .............. 6–52
   d Stechschwerter SCTH Typ  ................................................................................................................................................................. 6–54
   d J-Serie Stechwerkzeuge für kl. Drehmaschinen JXGR/L Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–54
   d J-Serie Stechwerkzeuge für kl. Drehmaschinen JCCR/L Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–55
   d J-Serie Stechwerkzeuge für kl. Drehmaschinen JCGN Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–55

nAxiale Stechwerkzeuge
   d TungCut Stechsystem DTX / DTF Stechplatten 2-schneidige Stechplatten .......................... 6–56
   d My-T G Stechsystem GE, GF, GT, GR Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–61
   d My-T G Stechsystem GE, GF, GT, GR Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–64
   d My-T FLEX Stechsystem (Stechdrehen) FLEX Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–67
   d GX Stechsystem GX Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–68
   d CFGS Stechsystem, S-Typ FGC Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–69
   d CFGT Stechsystem, T-Typ FGC Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–71

nStechwerkzeuge, innen
   d TungCut Stechsystem DTh Stechplatten 2-schneidige Stechplatten .......................... 6–75
   d Stechenwerkzeuge (Bohrung-ø: 8 -) GR/L Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–78
   d Stechwerkzeuge (Bohrung-ø: 20 -) GIR/L Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–80
   d My-T G Serie (Bohrung-ø: 25 -) GE, GN, GT, GR Stechplatten 1-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–81
   d Stechwerkzeuge (Bohrung-ø: 35 -) GBL/R Stechplatten 3-schneidige Stechplatten, Monoblock ..... 6–82
   d Stechwerkzeuge (Bohrung-ø: 55 -) XGL/R Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–84
   d My-T G Serie (Bohrung-ø: 80 -) FLEX Stechplatten 2-schneidige Stechplatten, Schwert .......... 6–85
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j Nomenklatur TungCut .....................................................................
j Eigenschaften TungCut ...................................................................
j Nomenklatur My-T G Serie ..............................................................
j Eigenschaften My-T Serie ...............................................................
j Übersicht Stechwerkzeuge .............................................................
j Auswahlverfahren Stechwerkzeuge ................................................
j Bestellleitfaden von Sonderstechplatten für TungCut .....................
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Nomenklatur TungCut
Stechplatten

Werkzeughalter

Anwendung Stechplatten

 Einstechen 
Abstechen

 Stechdrehen
 Radial Innen  Axial  Radial Innen  Axial

Anwendungsgebiet

Stechplatte

links
rechts

2-schneidig
1-schneidig

(gesintert)
(geschliffen)

Links
Rechts

Anzahl Schneiden

Anwendungsgebiet Eckenradius (mm)

Ausführung

FreiflächenwinkelStechbreite (mm)

Klemmung

J Serie

Anwendung

Stechbreite (mm)

Max. Stechtiefe (mm)

Bohrungsdurchmesser (mm)

Ausführung

Schaftabmessungen (mm)

Einstechen und Stechdrehen

Einstechen

Einstechen
Einstechen (scharfe Schneide)
Außen
Innen
Axiales Einstechen
Stech- und Kopierdrehen
Multifunktional

Ab- und Einstechen
Außen
Innen
Axial
Halter (Horizontal)
Halter (Vertikal)

Anwendung

25 (Höhe) × 25 (Breite)

ø20 (Schaftdurchmesser)
20 (Schafthöhe )

Spannfinger

Für kleine Drehmaschinen

Einstechen und Stechdrehen

Einstechen
Adapter
Halter

Anwendung

(Planstechen)

(Freidrehen) (Freidrehen)

(Aluminium-
Bearbeitung)

(Aluminium-
Bearbeitung)
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Werkstoff Härte
AH725 GH130 TH10

< 300 HB 50 - 180 40 - 150 -

< 200 HB 50 - 120 50 - 120 -

- - 50 - 180 -

- - - 100 - 500

< 40 HRC 20 - 80 20 - 80 -

S
techw

erkzeuge

t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  t f t es Ste te  
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Eigenschaften TungCut

Anwendungen
Multifunktionales Stechsystem

Außenlängsdrehen Kopieren

Abstechen

Planstechen (Modularsystem) Einstechen (Schwert)

Einstechen 

Außen-Freistechen

Plan-Einstechen
Horizontale Ausfü hrung

Innen-Freistechen

Innen-Einstechen

Planstechen

Hohe Stabilität Zum Abstechen großer
Durchmesser!

Unterschiedlichste 
Anwendungsbereiche!

Werkzeughalter Schwert mit BlockSchwert mit modularem Werkzeughalter

Schnittdaten

 Schnittgeschwindigkeit

Stahl
 (C45, 34CrMoS4 etc.)

Rostfreier Stahl
(X10CrNiS18-9, X5CrNi18-10 etc.)

Eisenguss-Werkstoffe
GG25, GGG45 etc.

Aluminium-Legierungen
(Si < 12%)

Titanbasis-Legierungen
(Ti-6Al-4V etc.)
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Stechplatten

Eigenschaften TungCut

Sehr gute Spanabfuhr

Hohe Schneidkantenstabilität
 durch spezielles Design

Neutrale, rechte und linke 
Ausführung verfügbar

Exzellente Spankontrolle

Ein- und Abstechen

Einstechen

Einstechen und Stechdrehen

Multifunktionales Einstechen und Stechdrehen
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Vorschub: f (mm/U)

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Vorschub: f (mm/U)

Standard Vorschub

Standard Vorschub

DGM (2-schneidig)
SGM (1-schneidig)

DGE (2-schneidig)

DGS (2-schneidig)
SGS (1-schneidig)

DTE (2-schneidig)

DTX (2-schneidig)

Spanformgeometrie zur 
Kurzspanbildung

Gesinterte und 
geschliffene Ausführung 
verfügbar

Ausgewogene Schärfe 
und Stabilität

Multifunktionelle
Stechplatte

Spezielle 
Spanformgeometrie und 
Schneidkantenausführung

Neutrale, rechte und linke 
Ausführung verfügbar

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Standard Vorschub und Schnitttiefe

Standard Vorschub

Standard Vorschub

Standard Vorschub

Standard Vorschub und Schnitttiefe
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Stechbreite: W (mm)

1. Wahl für
Außen- und Abstechen

Wellen-Sicherungsringe 
nach DIN471, hohe Präzision

Geringe Schnittkräfte und aus-
gezeichnete Schneidkantenschärfe

Allgemeine Anwendung

Multifunktional
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Exzellente Spankontrolle

Gesinterte und geschliffene 
Stechplatten verfügbar

Exzellente Spankontrolle

Innenfreidrehen

Einstechen, Stechdrehen, Kopieren und Freidrehen

Innen-Einstechen und Stechdrehen

Einstechen und Stechdrehen

Geschliffen

Gesintert

DTR (2-schneidig)

DTI (2-schneidig)

DTIU (2-schneidig)

DTF (2-schneidig)

Spanformgeometrie zur 
Kurzspanbildung

Gesinterte und 
geschliffene Stechplatten 
verfügbar

Spanformgeometrie zur 
Kurzspanbildung

Rechte und linke 
Ausführung verfügbar

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Standard Vorschub

Standard Vorschub

Standard Vorschub und Schnitttiefe

Standard Vorschub

Standard Vorschub und Schnitttiefe

Standard Vorschub und Schnitttiefe
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Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Stechbreite: W (mm)

Vollradius-Stechplatten

Vollradius-Stechplatte

1. Wahl für die 
Innenbearbeitung

1. Wahl für die 
Axialbearbeitung

Aluminiumbearbeitung

DTA (2-schneidig)
Exzellente Spankontrolle

Aluminiumfelgen-
bearbeitung

Geschliffene Stechplatte

Standard Vorschub und Schnitttiefe

Vorschub: f (mm/U)

Stechbreite: W (mm)
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Vollradius-Stechplatte
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Nomenklatur My-T G Serie
Stechplatten

Werkzeughalter zum Außen- und Planstechen

Allgemeine Anwendung

Innenstechen

Planstechen

Stechdrehen

Kopierdrehen

Stechbreite w (mm)My-T G StechsystemSchneidenanzahl

2-schneidig

1-schneidig
Rechts

 

Links 

Ohne Bezeichnung

Pratzenklemmung
2-schneidige Stechplatten oder Schwert 

1-schneidige Stechplatten und Monoblock

Rechts

Links 

Vertikale 

Ausführung

Horizontale 

Ausführung

Ausrichtung der Stechplatte Ausführung Schafthöhe h (mm) Schaftbreite b (mm)

AusführungSchneidkantenwinkelKlemmung

AusführungAnwendung

Schwert
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Schwerter zum Außen- und Planstechen

Schneidenanzahl Stechbreite w (mm) Anwendung Ausführung

Rechts

Links Außenstechen

2-schneidig

1-schneidig

Für tiefe
Nuten

Für allgemeine
Anwendung

Ohne 
Bezeich-

nung

Ohne 
Bezeich-

nung

Schwert zum Außenstechen

Schwert zum Planstechen

Max. Bohrdurchmesser d2 (mm)Min. Bohrdurchmesser d1 (mm)Stechtiefe D (mm)

StechbreiteCode Stechtiefe

Für Innenstechen

Schaftmaterial

Stahlschaft
AusführungSchaftdurchmesser (mm) Schaftlänge L (mm)

Stechbreite w (mm)Klemmung Schneidkantenwinkel Ausrichtung der Stechplatte

Pratzenklemmung
Vertikale Ausführung

Rechts

Links
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Monoblock

Schwerter zum Abstechen

TAC Stechplatten

Nomenklatur My-T G Serie

Schwerter Stechbreite w (mm)Höhe Schwert h (mm)

My-T G Stechsystem

 Block für CCH Typ Schwert

Block Höhe Block h (mm) Höhe Schwert h (mm)

My-T CGD Stechsystem Stechbreite w (mm)
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Schwerter zum Außen- und Planstechen

TAC Stechplatten

Schwerter zum Außen- und Planstechen

My-T CGD Serie Stechbreite w (mm)

Rechts

Links

Ausführung

AusführungMy-T FLEX Serie Stechbreite w (mm)

Rechts

Links

Rechts

Links

Anwendungen

Außenstechen

Innenstechen

Planstechen

Stechbreite w (mm)Ausführung My-T FLEX Serie
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GE-AL

GN

GF

GT

WGR

GR WGE R/L

GE R/L

WGT GE

WGE
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GE-AL Stechbreite: 2.0 - 4.0 mm 

Geringe Schnittkräfte und verminderte Aufbauschneidenbildung 
durch extrem scharfe Schneidkante und Feinkornhartmetall

Aluminium

  (2-schneidig)

Stechbreite: 2.0 - 5.0 mm
uEinstechen
uAbstechen

My-T G Stechsystem

Stechbreite: 2.0 - 5.0 mm
uEinstechen
uStechedrehen
uPlanstechen
uAbstechen

Erste Wahl

GN Stechbreite: 3.0 - 5.0 mm

Geringere Schnittkräfte und besser Spankontrolle als GE Typ.
Einstechen, mit optimaler Spankontrolle
und geringer Neigung zu Vibrationen bzw. Rattern

Einstechen

GF Stechbreite: 3.0 - 5.0 mm

Größere Stechbreiten als GE Typ
und gute Spankontrolle. Planstechen, 
wenn sich Probleme mit optimaler 
Spankontrolle und geringer Neigung zu 
Vibrationen bzw. Rattern

Planstechen

WGT¡GT 
Stechbreite: 3.0 - 5.0 mm

Geringe Schnittkräfte und
verbesserte Spankontrolle. 
Geeignet für Einstechen und 
Stechdrehen

Stechdrehen

WGT¡GR 
Stechbreite: 3.0 (1.5R) - 5.0 (2.5R) mm 

Geringe Schnittkräfte und  
gute Spankontrolle

Kopieren

WGE R/L¡GE R/L Stechbreite: 3.0 - 5.0 mm

Spanformstufe für gute Spankontrolle.
Abstechen mit minimaler Gratbildung

Abstechen

Eigenschaften der My-T Serie
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Stechbreite: 2.0 - 8.0 mm
*Werkzeughalter für 7 mm und 8 mm 
Stechbreite sind Monoblock Typen

Stechbreite: 3.0 - 5.0 mm

Halter

Abstechen
Max. Abstech-ø 120

nWGE, GE -Stechplatten und funktionelle Spanformstufen 
¡�Exzellente Spankontrolle für Außen-, Innen- und Planstechen

nDer Stechspezialist
¡�GN Typ Innenstechen, GF Typ Planstechen, WGT, GT Typ 

Stechdrehen und WGR, GR Typ Kopieren
¡�Min. Bohrungs-ø: 25 mm für Innenstechen, ø30 mm 

   für Planstechen
¡Kostenersparnis durch Werkzeugbündelung
¡�Schwerter austauschbar in allen Werkzeughaltern 

der My-T G Serie

¡�2-schneidige Stechplatten
¡�G-Toleranz Stechplatten für hoch präzise Stechbearbeitung

¡�2-schneidige Stechplatte

   Flexibles Halter system zum Stechdrehen
¡�Exzellente Laufruhe und gute Spankontrolle 

   für unterschiedlichste Anwendungen

My-T G Stechsystem

My-T CGD Stechsystem

My-T FLEX Stechsystem

Innenstechen
Min. Bohrungs-ø 25

Schwert / 
Außenstechen

Schwert /
Axiales  

Einstechen

My-T CGD Stechsystem My-T FLEX Stechsystem
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JSXGR/L JCGSSR/L JCCWSR/L 

0.33 mm
 - 4.5 mm

1.0 mm (0.5R)
 - 4.0 mm (2R)

JSTGR/L JSVGR/L  JS-TGL3  

JCGWSR/L 

6-90

6-46

6-46
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6-60 6-56 6-61 6-61
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SGT Typ
Stechbreite: 0.33 - 4.5 mm
Max. Stechtiefe: 0.8 - 5.0 mm

TGTS Typ
Stechbreite: 0.33 - 4.5 mm
Max. Stechtiefe: 0.8 - 5.0 mm

• Für Stahl
   AH710 “Flash-Coat” PVD beschichtet
   NS730 “Feinstkorn” Cermet
• Für Nichteisenmetall
   KS05F Feinkornhartmetall

Schneidkantenausführung

Einstechen

Stechbreite:
 0.33 - 2.0 mm 
Stechtiefe:
  0.7 - 5.5 mm

Stechbreite:
 0.7 - 2.0 mm 
Stech-ø: < 9 - 12

Stechbreite: 2.0 mm 
Stech-ø: < 20 - 32

Stechbreite: 2.0 mm 
Stech-ø: < 20

Stechbreite: 2.0 mm 
Stech-ø: < 20 

Stechbreite:
 0.33 - 3.0 mm
Stechtiefe:
  0.7 - 2.6 mm

Stechbreite:
   0.33 - 3.0 mm
Stechtiefe:
   0.7 - 2.6 mm 

Abstechen und Einstechen

3-schneidiges Stechplattensystem 
TGTS, TGTT, und SGT Typ

J-Serie für kleine Drehmaschinen

TGTT Typ
Stechbreitenbereich: 0.33 - 4.5 mm
Max. Stechtiefe: 0.8 - 5.0 mm

GB-R Typ
VollradiusStandard

GB Typ

St
ec
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TAC Stechsystem
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GOR/L Stechplatten für O-Ring Einstiche
GLR/L Stechplatten für Seegerringnuten Einstiche

Original Tungaloy Stechsystem

Sonderlösung für Innenstechen.
Stechbreiten: 1 - 3.5 mm
Min. Bearbeitungs-ø: 8mm
Verfügbar sowohl in Stahlschaftausführung 
(allgemeine Anwendung), als auch in 
Hartmetallschaftausführung (Antivibration).

Stechplatten für O-Ring und Seegerringnuten stechen

SGT Typ Einstechen

Einstechen / Planstechen

Für allgemeine Anwendungen

GX Typ Ein-, Plan-, und Innenstechen

Für allgemeine Anwendungen

SNG / CNG Typ Innenstechen

Außenstechen
Axiales Einstechen
Innenstechen

Vergrößerte Ansicht

Min. Bohrungs-øDm

Min  Bohrungs-øDm

Min. Bohrungs-øDm

Stechplatten

6GR/L
7GR/L

Stechplatten

8GR/L
9GR/L
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36

20

5

8

6

6

31.4

3

2

3

3

13

3.4

53

5216

6219.5

6-23

6-21

CGWS-G         

CGWS-FLGP

CGWT-G

CGSS

CGWS-CGD

CGWT-CGD

CGWT-FLGP

CGWS-WG

CAER/L

JCTER/L

CGEUR/L

CTER/L

CGWS-W

6-22

6-22

6-28

6-30

6-32

6-32

6-34

6-36

6-36

6-38

6-38

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Einstechen

Beschreibung Abbildung Stechplatten-
ausführungAn

w
en

-
du

ng
en Stech-

tiefe
Stech-
breite

S
ch

w
er

t
S

ch
w

er
t

S
ch

w
er

t
S

ch
w

er
t

S
ch

w
er

t
S

ch
w

er
t

S
ch

w
er

t
S

ch
w

er
t

M
o

no
b

lo
ck

 
M

o
no

b
lo

ck
M

o
no

b
lo

ck
 

M
o

no
b

lo
ck

Auswahlsystem Stechwerkzeuge
M

y-
T

 S
te

ch
sy

st
em

Tu
ng

C
ut

M
o

no
b

lo
ck

 

Max  Abstech-ø 32
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6

 2 4 6 8 10
(mm)

 10 20 30 40 50
(mm)

21.5 52

21.5 52

5325

4.24 1.15

6 4.51

20 53

5

6.4

1.8

1.8

4.5

3.18

2.25

2.25

0.33

0.5

1

1

5 4.5
0.33

6-46

6-44

6-44

6-42

6-46

6-49

6-48

6-41

6-28

6-30

6-34

CGWS-WG-L

CGWS-W-L         

CGSS-D

STC

CE

B-CE

CTW

GX-E

SGT

TGTS

TGTT

S
techw

erkzeuge

Einstechen

Beschreibung Abbildung
Stechplatten-
ausführungAn

w
en

-
du

ng
en Stech-

tiefe
Stech-
breite

G
T

G
N

Te
tr

aC
ut

S
o

nd
er

w
er

kz
eu

g
e

S
ch

w
er

t
M

o
no

b
lo

ck
 

M
o

no
b

lo
ck

Tiefe Einstiche

Tiefe Einstiche

Tiefe Einstiche

M
y-

T
 S

te
ch

sy
st

em
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6

 2 4 6 8 10
(mm)

 10 20 30 40 50
(mm)

16 31.4

2
0.33

5.5

32.6
0.33

2.6 3
0.33

6-50

6-22

6-50

6-50

JCTER/L

JSVG

JS-TGL3

JSTG

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Innenstechen

Beschreibung Abbildung
Stechplatten-
ausführung

J-
S

er
ie

s
An

w
en

-
du

ng
en Stech-

tiefe
Stech-
breite

      



MEMO
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6

2

2

2

6 0.7 2.0

2

8

53

41.4

1.4

63

63

63

6-56

6-52

6-56

6-53

6-58

6-59

6-60

6-52

6-60

6-61

6-61

6-56

JSXG

JCCWS

JCGWS

JCGSS

CGER/L

CCH

CGP

CTH

CTS

SCTH

JCGSS

 2 4 6 8 10
(mm)(mm)

 10 20 30 40 50

JCTER/L

JCTER/L

31.4

31.4

6-52

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Abstechen

Auswahlsystem Stechwerkzeuge

Beschreibung Abbildung Abbildung

M
y-

T
 S

te
ch

sy
st

em
Tu

ng
C

ut
S

p
ez

ie
lle

 S
te

ch
w

er
kz

eu
g

e
J-

S
er

ie
An

w
en

-
du

ng
en Stech-

breite
Stech-
tiefe

Max. Abstech-ø 20

 Max. Abstech-ø 20

 Max. Abstech-ø20 - 32

 Max. Abstech-ø20 - 32

 Max. Abstech-ø100 - 120

 Max. Abstech-ø29 - 55

 Max. Abstech-ø26 - 160

Max. Abstech-ø 100

Max. Abstech-ø 32

Max. Abstech-ø 32

Max. Abstech-ø 50

Neutral
 (JCCN200F)

Neutral
(JCGN200F)

Linke oder Rechte Ausfü hrung
 (JCCR/L200F)

Linke oder Rechte Ausfü hrung
(JCGN200FR/L)

S
ch

w
er

t
M

o
no

b
lo

ck
 

M
o

no
b

lo
ck

M
o

no
b

lo
ck
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6

 2 4 6 8 10
(mm)

 10 20 30 40 50
(mm)

GX-F

CFGS

CFGT

6 4.51

8326

8326

5

6

6

6

3

3

3

3

22

25

20

25

6 5

5322

6-67

6-62

6-63

6-64

6-70

6-73

6-74

6-75

6-77

CTFR/L

CTFVR/L

CAFR/L

 CGWS- ••S••
  ••D••

CGWS-FLTP

 CGWT- ••S••
  ••D•• S

techw
erkzeuge

Axiales Einstechen

Tu
ng

C
ut

Beschreibung Abbildung
Stechplatten-
ausführung

S
p

ez
ie

lle
 S

te
ch

w
er

kz
eu

g
e

Stech-
breite

Stech-
tiefe

An
w

en
-

du
ng

en
M

y-
T

 S
te

ch
sy

st
em

S
c
h

w
e
rt

S
c
h

w
e
rt

S
c
h

w
e
rt

S
c
h

w
e
rt

M
o

no
b

lo
ck

 
M

o
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b
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6–20

6

3

8

8

8

6

3

6

6

3

CGT

CTIR/L

CGIUR/L

CTER/L-15A

CGIUR/L-15A

 2 4 6 8 10
(mm)

 10 20 30 50 90
(mm)

SNG

CNG

GX-I

CGX 515.3

6 4.51

3.5

2.25

3 1

1

SGT

CN

4.5
0.33

2.5

15

10

1.8

10

2.8

30

85

5

CGWT-FLNP

6-87

6-93

6-88

6-90

6-84

6-84

6-92

6-86

536

6-81

6-81

6-82

6-82

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Innenstechen

Beschreibung Abbildung
Stechplatten-
ausführung

M
y-

T
 S

te
ch

sy
st

em
Tu

ng
C

ut
S

o
nd

er
w

er
kz

eu
g

G
T

G
N

An
w

en
-
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en Stech-
tiefe

Stech-
breite

M
o
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b
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ck
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o
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o
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o

no
b

lo
ck

      



6–21

6

R L h1 b h L1 **f W h2 L2

2

CTER/L1616-2T08 d d 8 16 16 16 110 16.1 2 4 33

DGM/SGM

DGS/SGS

DGE

DTX

DTE

DTR

DTA

CM5x0.8x16-A

P-4

CTER/L2020-2T08 d d 8 20 20 20 125 20.1 2 - 33 CM5x0.8x20-A
CTER/L2525-2T08 d d 8 25 25 25 150 25.1 2 - 33 CM5x0.8x25-A
CTER/L1616-2T12 d d 12 16 16 16 110 16.1 2 4 32 CM5x0.8x16-A
CTER/L2020-2T12 d d 12 20 20 20 125 20.1 2 - 32 CM5x0.8x20-A
CTER/L2525-2T12 d d 12 25 25 25 150 25.1 2 - 32 CM5x0.8x25-A
CTER/L1616-2T17 d d 17 16 16 16 110 16.1 2 4 37 CM5x0.8x16-A
CTER/L2020-2T17 d d 17 20 20 20 125 20.1 2 - 37 CM5x0.8x20-A
CTER/L2525-2T17 d d 17 25 25 25 150 25.1 2 - 37 CM5x0.8x25-A

3

CTER/L1616-3T09 d d 9 16 16 16 110 16.3 3 4 32 CM5x0.8x16-A

P-4

CTER/L2020-3T09 d d 9 20 20 20 125 20.3 3 - 32 CM5x0.8x20-A
CTER/L2525-3T09 d d 9 25 25 25 150 25.3 3 - 32 CM5x0.8x25-A
CTER/L1616-3T20 d d 20 16 16 16 110 16.3 3 4 38.5 CM5x0.8x16-A
CTER/L2020-3T20 d d 20 20 20 20 125 20.3 3 - 38.5 CM5x0.8x20-A
CTER/L2525-3T20 d d 20 25 25 25 150 25.3 3 - 38.5 CM5x0.8x25-A
CTER/L2525-3T25 d d 25 25 25 25 150 25.3 3 - 44.5 CM5x0.8x25-A

4

CTER/L1616-4T10 d d 10 16 16 16 110 16.5 4 4 32 CM6x1x16-A

P-5

CTER/L2020-4T10 d d 10 20 20 20 125 20.5 4 - 32 CM6x1x20-A
CTER/L2525-4T10 d d 10 25 25 25 150 25.5 4 - 32 CM6x1x25-A
CTER/L1616-4T25 d d 25 16 16 16 110 16.5 4 4 45 CM6x1x16-A
CTER/L2020-4T25 d d 25 20 20 20 125 20.5 4 - 45 CM6x1x20-A
CTER/L2525-4T25 d d 25 25 25 25 150 25.5 4 - 45 CM6x1x25-A
CTER/L3232-4T25 d d 25 32 32 32 170 32.5 4 - 45 CM6x1x25-A

5

CTER/L2020-5T12 d d 12 20 20 20 125 20.6 5 - 37 CM6x1x20-A
CTER/L2525-5T12 d d 12 25 25 25 150 25.6 5 - 37 CM6x1x25-A
CTER/L2525-5T32 d d 32 25 25 25 150 25.5 5 - 56 CM6x1x25-A
CTER/L3232-5T32 d d 32 32 32 32 170 32.5 5 - 56 CM6x1x25-A

6

CTER/L2020-6T12 d d 12 20 20 20 125 20.6 6 - 37

CM8x1.25x20-A P-6
CTER/L2525-6T12 d d 12 25 25 25 150 25.6 6 7 37
CTER/L2525-6T32 d d 32 25 25 25 150 25.5 6 7 56
CTER/L3232-6T32 d d 32 32 32 32 170 32.5 6 - 56

8

CTER/L2525-8T16 d d 16 25 25 25 150 26.1 8 7 47

CM8x1.25x20-A P-6
CTER/L2525-8T25 d d 25 25 25 25 150 26.1 8 7 47
CTER/L3232-8T25 d d 25 32 32 32 170 33.1 8 - 47
CTER/L2525-8T36 d d 36 25 25 25 150 26.1 8 7 60
CTER/L3232-8T36 d d 36 32 32 32 170 33.1 8 - 60

L1
L2

ar

f b
hh1

h 2

w

CTER/L 2.0-8.0mm
	

		8.0mm,			36.0mm

1, 2

S
techw

erkzeuge

Einstechen / Stechdrehen

Rechte	Ausfü	hrung.

			Klemmschraube	 Schlüssel

*	Max.	
Stechtiefe

ar	(mm)

*	Bei	Stechtiefen,	die	die	Länge	der	Stechplatte	überschreiten,	wird	der	Einsatz	von	einschneidigen	Stechplatten	empfohlen.

*	“f”	Werte	beziehen	sich	auf	die	Verwendung	von	Stechplatten	mit	den	angegenen	Werten	“W”.

Platten-
sitz Stechplatten

Austauschteile
Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)Lager

Stechplatten
(6-24 -)

Eigenschaften
(6-3 - 6-5)

Austauschteile
(14-1-)Querverweis

	Werkzeughalter (Monoblock)

Außenlängsdrehen

d	:	Lagerstandard

Breite Max.	Stechtiefe

Schneiden≤ ≤
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6

CGEUR/L 3.0-6.0mm
	
		2.8mm,			3.4mm

2

	  
R L h1 b h L1 *f W h2 L2

1

JCTER/L1010-1.4T10 d d 20 10 10 10 125 10.2 1.4 - 18
DGS1.4-

016
CSHB-4-A T-15F

JCTER/L1212-1.4T12 d d 24 12 12 12 125 12.2 1.4 - 19.5
JCTER/L1414-1.4T12 d d 24 14 14 14 125 14.2 1.4 - 19.5
JCTER/L1616-1.4T16 d d 32 16 16 16 125 16.2 1.4 - 24

2

JCTER/L1010-2T10 d d 20 10 10 10 125 10.1 2 2 19
DGM/SGM

DGS/SGS

DGE

DTE

CSHB-4-A T-15F
JCTER/L1212-2T12 d d 24 12 12 12 125 12.1 2 2 19
JCTER/L1414-2T12 d d 24 14 14 14 125 14.1 2 - 19
JCTER/L1616-2T16 d d 32 16 16 16 125 16.1 2 - 24

3
JCTER/L1212-3T12 d d 24 12 12 12 125 12.3 3 - 19

CSHB-4-A T-15FJCTER/L1616-3T16 d d 32 16 16 16 125 16.3 3 - 24
JCTER/L2020-3T16 d d 32 20 20 20 125 20.3 3 - 24

JCTER/L

L1

f W b

h1 h

h2

øDmax L2

1.4-3.0mm
	

		20.0mm,			32.0mm

1, 2

L1

L2

f

øD
m

w

h
b

h1

ar

R L b h L1 *f W h1 L2

3
CGEUR/L1616-3T02 d d 32 2.8 16 16 110 19.3 3 16 30

DTIU

CM5x0.8x16-A P-4CGEUR/L2020-3T02 d d 32 2.8 20 20 125 23.3 3 20 30
CGEUR/L2525-3T02 d d 32 2.8 25 25 150 28.3 3 25 30

4
CGEUR/L1616-4T02 d d 32 2.8 16 16 110 19.5 4 16 31 CM6x1x16-A

P-5CGEUR/L2020-4T02 d d 32 2.8 20 20 125 23.5 4 20 31 CM6x1x20-A
CGEUR/L2525-4T02 d d 32 2.8 25 25 150 28.5 4 25 31 CM6x1x25-A

5, 6 CGEUR/L2525-6T03 d d 34 3.4 25 25 150 28.9 6 25 35 CM6x1x25-A P-5

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

*	“f”	Werte	beziehen	sich	auf	die	Verwendung	von	Stechplatten	mit	den	angegenen	Werten	“W”.

Stechplatten
(6-24 -)

Eigenschaften
(6-3 - 6-5)

Austauschteile
(14-1-)

	Werkzeughalter (Monoblock)

Außenlängsdrehen

Rechte	Ausführung

d	:	Lagerstandard

Breite
Schneiden≤ ≤	

*	“f”	Werte	beziehen	sich	auf	die	Verwendung	von	Stechplatten	mit	den	angegenen	Werten	“W”.

Stech-
platten

Max.	Ø
øDmax
(mm)

Austauschteile
Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)Lager

Einstechen / Stechdrehen

	Werkzeughalter (Monoblock)

Außenlängsdrehen

Fü	r	kleine	
Drehautomaten

Rechte	Ausführung

Breite Max.	Ø

Schneiden≤ ≤

Min.	Bohr-
øDm
(mm) 	 Klemmschraube	 Schlüssel	

	 Klemmschraube	 Schlüssel	

Max.	
Stechtiefe
ar	(mm)

Stech-
platten

Austauschteile
Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)Lager

Außendrehen

Max.	Stechtiefe

Querverweis
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6

h1 h

h2

L2

L1
b

b1

R L h1 b h L1 b1 h2 L2

CHFVR/L2020 d d 20 20 20 150 8 12 25 CAER/L

CAFR/L
CSHB-6-A P-4CHFVR/L2525 d d 25 25 25 150 3 7 25

CHFVR/L3232 d d 32 32 32 170 - - 25

R L h1 b h L1 h2 L2

CHSR/L2020 d d 20 20 20 133 12 35 CAER/L

CAFR/L
CSHB-6-A P-4CHSR/L2525 d d 25 25 25 133 7 28

CHSR/L3232 d d 32 32 32 153 - 28

L1

b

h1 h

h2L2

CAER CAEL CAFR CAFL
CHFVR*** d d

CHFVL*** d d

CAER CAEL CAFR CAFL
CHSR*** d d

CHSL*** d d

R L L1 f W
3 CAER/L-3T16 d d 16 45	 10.4 3 DGS/SGS

DGM/SGM
DTX
DTE
DTR

CHFVR/L

CHSR/L
BHM6-20-A P-4

4 CAER/L-4T16 d d 16 45	 10.5 4
5 CAER/L-5T20 d d 20 49	 10.5 5
6 CAER/L-6T20 d d 20 49	 10.5 6

L1

ar

f
W

CHFVR/L

CAER/L

CHSR/L

3.0-6.0mm
	

		16.0mm,			20.0mm

1, 2

S
techw

erkzeugeRechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Schwerter
Austauschteile

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)Lager

Klemmschraube				Schlüssel

Klemmschraube				Schlüssel

Schwerter

Schwerter

Werkzeug-
halter

Werkzeug-
halter

Schwerter
Austauschteile

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)Lager

Rechte	Ausführung

Stechplatten Halter
Austauschteile

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)Lager

Klemmschraube	 Schlüssel

*	Max.	
Stechtiefe
ar	(mm)

Einstechen / Stechdrehen

	Modularer Grundhalter

	Modularer Grundhalter

	Werkzeughalter-/Schwert- Kombinationen

	Schwert (allgemeine Anwendung)

Außenlängsdrehen
Horizontale	
Ausfü	hrung

Außenlängsdrehen

d	:	Lagerstandard

Außenlängsdrehen
Vertikale	

Ausfü	hrung

	Werkzeughalter-/Schwert- Kombinationen

Breite Max.	Stechtiefe

Schneiden≤ ≤

      



6–24

6

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

1 DGS1.4-016 d d 1.4 0.16 16 4.3 -

2

DGS2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGS2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGS2-002-6R/L d d d d 2 0.02 19.6 5 6°
DGS2-020-15R/L d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGS2-002-15R/L d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGS3-020 d d 3 0.2 20 5 -
DGS3-020-6R/L d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGS3-002-6R/L d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGS3-020-15R/L d d d d 3 0.2 20 5 15°
DGS3-002-15R/L d d d d 3 0.02 19.6 5 15°

4 DGS4-030 d d 4 0.3 20 5 -
DGS4-030-4R/L d d d d 4 0.3 20 5 4°

5 DGS5-030 d d 5 0.3 25 5.5 -
6 DGS6-030 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ
L

h

7˚

rε

DGS

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2

DGM2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGM2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGM2-020-8R/L d d d d 2 0.2 20 5 8°
DGM2-020-15R/L d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGM2-002-15R/L d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGM3-020 d d 3 0.2 20 5 -
DGM3-020-6R/L d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGM3-002-6R/L d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGM3-020-15R/L d d d d 3 0.2 20 5 15°

4
DGM4-030 d d 4 0.3 20 5 -
DGM4-030-4R/L d d d d 4 0.3 20 5 4°
DGM4-030-15R/L d d d d 4 0.3 20 5 15°

5 DGM5-030 d d 5 0.3 25 5.5 -
DGM5-030-4R d d 5 0.3 25 5.5 4°

6 DGM6-030 d d 6 0.3 25 5.5 -
8 DGM8-040 d d 8 0.4 30 6.7 -

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2 SGM2-020 d d 2 0.2 20 5 -
SGM2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°

3
SGM3-020 d d 3 0.2 20 5 -
SGM3-020-6R/L d d d d 3 0.2 20 5 6°
SGM3-020-15R/L d d d d 3 0.2 20 5 15°

4 SGM4-030 d d 4 0.3 20 5
SGM4-030-4R/L d d d d 4 0.3 20 5 4°

5 SGM5-030 d d 5 0.3 25 5.5
6 SGM6-030 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ

h

L7˚

rε

W

κ
L

h

7˚

rε

DGM

SGM

CTER/L,CGEUR/L,	JCTER/L,	CAER/L
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge

Eigenschaften
(6-3 - 6-5)

Einstechen und Abstechen (2-schneidig)

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (1-schneidig)

Einstechen und Abstechen (2-schneidig)

Stechplatten

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Neutral

Neutral

Links

Rechts

Neutral

Links

Rechts

Links

Rechts

Anmerkung	zu	Plattensitzgröße

Bei	einigen	Stechplatten	kann	die	Plattensitzgröße	zur	Stechbreite	unterschiedlich	sein.	
Für	die	richtige	Werkzeughalterzuordnung	ist	die	Plattensitzgröße	ausschlaggebend.

d	:	Lagerstandard
•	TungCut	Sonderstechplatten,	siehe	Seite	6-94

Stechplatten

Querverweis
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AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2
SGS2-020 d d 2 0.2 20 5 -
SGS2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°
SGS2-020-15R/L d d d d 2 0.2 20 5 15°

3

SGS3-020 d d 3 0.2 20 5 -
SGS3-020-6R/L d d d d 3 0.2 20 5 6°
SGS3-002-6R/L d d d d 3 0.02 19.8 5 6°
SGS3-020-15R/L d d d d 3 0.2 20 5 15°
SGS3-002-15R/L d d d d 3 0.02 19.8 5 15°

4 SGS4-030 d d 4 0.3 20 5 -
5 SGS5-030 d d 5 0.3 25 5.5 -
6 SGS6-030 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ

L

h

7˚

rε

SGS

CTER/L, CGEUR/L, JCTER/L, CAER/L

AH725 GH130 W±0.02			 rε ±0.05 L1 L h

2

DGE100-000 d d 1 0 2.5 20 5
DGE130-000 d d 1.3 0 2.5 20 5
DGE160-010 d d 1.6 0.1 2.5 20 5
DGE185-010 d d 1.85 0.1 3.5 20 5
DGE215-015 d d 2.15 0.15 3.5 20 5

L

L1

7˚

h

W

rε

DGE

øDmax
G.D.	=	1 G.D.	=	1.5 G.D.	=	2 G.D.	=	2.5 G.D.	=	3

DGE100-000
2

∞ 18.6 11.5
- -DGE130-000

DGE160-010
DGE185-010

3 8.8 7
DGE215-015

øDmax G.D.

AH725 GH130 NS530 W±0.02 rε ±0.05 L h

3

DTE265-015 d d ★ 2.65 0.15 20 5
DTE300-020 d d ★ 3 0.2 20 5
DTE300-040 d d ★ 3 0.4 20 5
DTE315-015 d d ★ 3.15 0.15 20 5

4
DTE400-040 d d ★ 4 0.4 20 5
DTE400-080 d d ★ 4 0.8 20 5
DTE415-015 d d ★ 4.15 0.15 20 5

5

DTE478-055 d d ★ 4.78 0.55 25 5.5
DTE500-040 d d ★ 5 0.4 25 5.5
DTE500-080 d d ★ 5 0.8 25 5.5
DTE515-015 d d 5.15 0.15 25 5.5

6 DTE600-080 d d 6 0.8 25 5.5
DTE600-120 d d 6 1.2 25 5.5

8 DTE800-080 d d 8 0.8 30 6.7
DTE800-120 d d 8 1.2 30 6.7

L

h

7˚

W

rε

DTE

S
techw

erkzeuge

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (1-schneidig)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten

Neutral

Links

Rechts

d	:	Lagerstandard.
•	TungCut	Sonderstechplatten,	siehe	Seite	6-94

Stechplatten

Für Wellen-Sicherungsringe nach DIN471, 
hohe Präzision (geschliffene Ausführung, 2-schneidig)

Relevanter Bereich

øDmax	ist	abhängig	von	der	Stechtiefe	
(siehe	Bild	unten)	

Hinweis:

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)Sorten

Beschichtet

G.D	=	Stechtiefe

	 Artikel	Nr.	 Max.	Stech-

	 	
tiefe	(mm)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Einstechen und Stechdrehen
(geschliffene Ausführung, 2-schneidig)

Beschichtet Cermet
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6

AH725 GH130 W±0.05 rε L h
3 DTR3-150 d d 3 1.5 20 5
4 DTR4-200 d d 4 2 20 5
5 DTR5-250 d d 5 2.5 25 5.5
6 DTR6-300 d d 6 3 25 5.5
8 DTR8-400 d d 8 4 30 6.7

AH725 GH130 W±0.02 rε L h
3 DTR300-150 d d 3 1.5 20 5
4 DTR400-200 d d 4 2 20 5

5
DTR478-239 d d 4.78 2.39 25 5.5
DTR500-250 d d 5 2.5 25 5.5

6 DTR600-300 d d 6 3 25 5.5

DTR

AH725 GH130 NS530 W±0.05 rε L h
3 DTE3-040 d d ★ 3 0.4 20 5
4 DTE4-040 d d ★ 4 0.4 20 5L

h

7˚

W

rε

AH725 GH130 W±0.05 rε L h
3 DTX3-030 d d 3 0.3 20 5
4 DTX4-040 d d 4 0.4 20 5
5 DTX5-040 d d 5 0.4 25 5.5

W

L

h

7˚

DTX

W

L

h

7˚

CTER/L, JCTER/L, CAER/L

W

L

h

7˚

DTE

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Einstechen, Stechdrehen und Kopieren 
(geschliffene Ausführung)

Einstechen, Stechdrehen und Kopieren 
(gesinterte Ausführung)

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Eigenschaften
(6-3 - 6-5)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Multifunktionales 
Einstechen und Stechdrehen

Stechplatten

Einstechen und Stechdrehen 
(gesinterte Ausführung)

  d	:	Lagerstandard
 ★	:	erhältlich	ab	2013

•	TungCut	Sonderstechplatten,	siehe	Seite	6-94

Querverweis

Stechplatten
Anmerkung	zu	Plattensitzgröße

Bei	einigen	Stechplatten	kann	die	Plattensitzgröße	zur	Stechbreite	unterschiedlich	sein.	
Für	die	richtige	Werkzeughalterzuordnung	ist	die	Plattensitzgröße	ausschlaggebend.

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Sorten
Beschichtet Cermet
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6

AH725 GH130 W±0.02 rε L h
3 DTIU300-150 d d 3v 1.5 20 5
4 DTIU400-200 d d 4 2 20 5
5 DTIU500-250 d d 5 2.5 25 5.5
6 DTIU600-300 d d 6 3 25 5.5

TH10 W±0.02 rε L h A
6 DTA600-300 d 6 3 25 5.5 7°
8 DTA800-400 d 8 4 30 6.7 10°

DTIU

DTA

A
’

A

0.24

0.20

0.16

0.12

0.08

0.04

0	 0.1	 0.2	 0.3	 0.4	 0.5	 0.6 0	 0.1	 0.2	 0.3	 0.4	 0.5	 0.6

ap	=	3.0

ap	=	3.0
ap	=	2.0

ap	=	1.0

ap	=	0.5

ap	=	2.0

ap	=	1.0

ap	=	0.5

0.24

0.20

0.16

0.12

0.08

0.04

DTE300-040
CTER2525-3T09

DTE400-040
CTER2525-4T10

W

L

h

7˚

rε

LA

h

W

rε

CTER/L, CGEUR/L, JCTER/L, CAER/L
S

techw
erkzeuge

Stechdrehen und Kopieren (geschliffene Ausführung)

Stechdrehen von Aluminiumfelgen (geschliffene Ausführung)

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)
Sorten	

Hartmetall

Eigenschaften
(6-3 - 6-5)

Stechplatten

Bei	Bearbeitungsvorgängen	mit	seitlichen	Vorschub	
kann	eine	Auslenkung	der	Stechplatte	entstehen.	Bei	
zu	hohen	Porzessparametern	könnnen	dadurch	Maß-
abweichungen	am	Bauteil	hervorgerufen	werden.	
Um	diese	Abweichungen	zu	kompensieren,	müssen	
die	im	Diagramm	dargestellten	Korrekturen	(Beispiele)	
bei	der	Programmierung	berücksichtigt	werden.

Hinweise	zum	Stechdrehen
Vorschubrichtung

D
u

rc
h

m
es

se
r-

ko
m

p
en

sa
ti

o
n

	(
m

m
)

D
u

rc
h

m
es

se
r-

ko
m

p
en

sa
ti

o
n

	(
m

m
)

Vorschub		f	(mm/U) Vorschub		f	(mm/U)

Stechplatten:
Werkzeughalter:

Stechplatten:
Werkzeughalter:

d	:	Lagerstandard.
• TungCut	Sonderstechplatten,	siehe	Seite	6-94

Sorten
Beschichtet

Querverweis

Platten-
sitz

Platten-
sitz
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	 20	 20	 20	
150.5

	26.9	
13.5

	
43.5

	 25	 25	 25	 	 31.9

	 20	 20	 20	 	 26.9

	 25	 25	 25	
151.5

	31.9	
14.5	44.5

	 20	 20	 20	 	 26.9

	 25	 25	 25	 	 31.9

CGWS R/L-WG

CGWSR/L2020-W30GR/L

CGWSR/L2525-W30GR/L

CGWSR/L2020-W40GR/L

CGWSR/L2525-W40GR/L

CGWSR/L2020-W50GR/L

CGWSR/L2525-W50GR/L

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

WGE30
WGE30R/L

WGT30
WGR30
WGE40

WGE40R/L
WGT40
WGR40
WGE50

WGE50R/L
WGT50
WGR50

W30G
R/L

W40G
R/L

W50G
R/L

W20G
R/L-L

W30G
R/L-L

W40G
R/L-L

W50G
R/L-L

	R	 L 	R	 L
	 R	 L

3

4

5

	d	 d

	d	

	 	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

12

13

13

b
hh 1

f

L2w L1

R1

CGWS R/L-WG-L

CGWSR/L2020-W20GR/L-L

CGWSR/L2525-W20GR/L-L

CGWSR/L2020-W30GR/L-L

CGWSR/L2525-W30GR/L-L

CGWSR/L2020-W40GR/L-L

CGWSR/L2525-W40GR/L-L

CGWSR/L2020-W50GR/L-L

CGWSR/L2525-W50GR/L-L

WGE20
WGE20R/L

WGE30
WGE30R/L

WGT30
WGR30
WGE40

WGE40R/L
WGT40
WGR40
WGE50

WGE50R/L
WGT50
WGR50

	R	 L 	R	 L
	 R	 L

2

3

4

5

	d	

	d	 d

	d	

	d	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

b
hh 1

f

L2

w L1

R1

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

15

16.5
16.5
16.5
17.5
21
21
21

21.5

21

	 20	 20	 20	
153.5

	26.7	
16.5

	
46.5

	 25	 25	 25	 	 31.7

	 20	 20	 20	
157.5	

26.9	
20.5

	 25	 25	 25	 	 31.9	 	
50.5

	 20	 20	 20	 	 26.9

	 25	 25	 25	
162.5

	31.9	
25.5

	
55.5

	 20	 20	 20	 	 26.9

	 25	 25	 25	 	 31.9

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d	

	 d	 d

	 d	 d

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

CGWS-WG

CGWS-WG-L

3.0-5.0mm

2.0-5.0mm

	

		12.0mm,		13.0mm

	

			15.0mm,			21.5mm

2

2S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

	Werkzeughalter (für Schwert)

Einstechen

Einstechen	tiefer	Nuten

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Schwert	Typ

Schwert	Typ

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm)
Halter Set
Artikel Nr.

Einzelteile
Lager LagerSchwert

Ma
x. 

St
ec

h-
tie

fe 
(m

m)

St
ec

hb
re

ite
 

W
 (m

m
)

Halter

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm)
Halter Set
Artikel Nr.

Einzelteile
Lager LagerHalter Schwert

Ma
x. 

St
ec

h-
tie

fe 
(m

m)

Hinweis:	•	Max.	Stechtiefe	kann	abweichen	mit	Einsatz	von	Stechplatten.
	 		 •	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Rechtes	Schwert	für	rechten	Halter,	linkes	Schwert	für	linken	Halter.

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

d	:	Lagerstandard

St
ec

hb
re

ite
 

W
 (m

m
)

	Werkzeughalter (für Schwert)

Tiefe Nuten

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-11)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

Schneiden

Schneiden

≤ ≤

≤ ≤

Querverweis
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CGWSR/Lhhhh-hhWGR/L

CGWSR/Lhhhh-hhWGR/L-L
	CHHM5-18	 CSHB-6	 P-4

WGE20R/L
WGE30R/L
WGE40R/L
WGE50R/L

	

WGE20
WGE30
WGE40
WGE50

	 2	 20	 4.7
	 3	 	 5.5	 0.2	 4	 25	 5.7
	 5	 	 5.9

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

L

w
 

rε 

8˚

Lrε

w
 

Lrε

w
 

Lrε 

w
 

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

WGT30
WGT40
WGT50

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

WGR30
WGR40
WGR50

	 3	 20	 5.5	 1.5
	 4	 	 5.7	 2.0
	 5	 25	 5.9	 2.5

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 	 d	 d

	 2	 20	 4.7
	 3	 	 5.5
	 4	 	 5.7	 0.2

	 5	 25	 5.9

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730

80	-	200
100	-	200
50	-	180
80	-	180
80	-	180
50	-	150
80	-	150
80	-	150
50	-	120
80	-	150
50	-	120
80	-	200
50	-	180

	 2	 3	 4	 5

0.06	-	0.20

0.04	-	0.10

-

-

	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

	 3	 20	 5.5
	 4	 	 5.7	 0.4
	 5	 25	 5.9

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

 T9125  GH730 NS730
	 R	 L	 R	 L	 R	 L

 T9125  GH730 NS730

 T9125  GH730 NS730
 T9125  GH730 NS730

0.07	-	0.30

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.5
f	=	0.06	-	0.27

ap	=	0.5	-	1.6
f	=	0.05	-	0.3

0.07	-	0.27

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.0
f	=	0.06	-	0.25

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.05	-	0.26

0.06	-	0.25

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.06	-	0.2

ap	=	0.5	-	1.4
f	=	0.05	-	0.25

CGWS-WG
CGWS-WG-L

S
techw

erkzeuge

Hinweis:	Für	Außendurchmesser	Kompensation	siehe	Seite	6-37

Schnittdaten

	Austauschteile

(Schwert Typ)

Für	allgemeine		
Anwendungen		
Ab-	und	Einstechen

Stechdrehen

	Stechplatten

Abstechen Kopieren

Rechte	Ausführung

	 Vorschub	f	(mm/U)

	 Stechbreite	W	(mm)
Werkstoff Sorte

Anwendungen

Schnittge-
schwindigkeit

Vc		(m/min)

	 	 Schraube	 		 Schlüssel

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)
Sorten

	 	Beschichtet	 Cermet
Sorten

	 Beschichtet	 Cermet

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)
	 Sorten
	 Beschichtet	 Cermet Sorten

	 Beschichtet	 Cermet

d	:	Lagerstandard

Artikel Nr.

Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl	(	-	HB150)

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(HB150	-	250)

Stahl	mit	hohem		
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(HB250	-	)

Rostfreier	Stahl

Grauguss	und
Kugelgraphitguss

Abstechen
(WGEhhR/L)

Stechdrehen
(WGThh)

Kopieren
(WGRhh)

Einstechen
(WGEhh)

Austauschteile
(14-1-)

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Eigenschaften
(6-11) Querverweis

Schraube		
für	Schwert
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CGWS R/L-W

	 R	 L

CGWSR/L1616-W30

CGWSR/L2020-W30

CGWSR/L2525-W30

CGWSR/L2020-W40

CGWSR/L2525-W40

CGWSR/L2020-W50

CGWSR/L2525-W50

	 d	

	 d	 d

	 d	

	 d	

	 d	

	 d	 d

	 	 d

WGE30
WGE30R/L

WGT30
WGR30

WGE40
WGE40R/L

WGT40
WGR40
WGE50

WGE50R/L
WGT50
WGR50

 3

 4

 5

b
hh 1

f

L2

w L1

R1

	 16	 16	 16	 125	 16.4

	 20	 20	 20	 	 20.4	 13.5	 34

	 25	 25	 25	 	 25.4

	 20	 20	 20	
150

	 20.4

	 25	 25	 25	 	 25.4	
14.5

	
39

	 20	 20	 20	 	 20.4

	 25	 25	 25	 	 25.4

	 12

	
13

	
13

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

CGWS-W

CGWS-W-L

	 16	 16	 16	 125	 16.2

	 20	 20	 20	
150

	 20.2	 16.5

	 25	 25	 25	 	 25.2	 	
37

	 16	 16	 16	 125	 16.4

	 20	 20	 20	 	 20.4	 20.5

	 25	 25	 25	 	 25.4

	 20	 20	 20	
150

	 20.4

	 25	 25	 25	 	 25.4	
25.5

	
42

	 20	 20	 20	 	 20.4

	 25	 25	 25	 	 25.4

CGWS R/L-W-L

	 R	 L

	 d	

	 d	 d

	 d	 d

	 d	

	 d	 d

	 d	 d

	 d	

	 d	

	 d	 d

	 d	 d

WGE20
WGE20R/L

WGE30

WGE30R/L
WGT30
WGR30

WGE40
WGE40R/L

WGT40
WGR40
WGE50

WGE50R/L
WGT50
WGR50

15

b
hh 1

f

L2

w L1

R1

21

16.5
16.5
16.5
17.5

21
21
21

21.5

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

CGWSR/L1616-W20-L

CGWSR/L2020-W20-L

CGWSR/L2525-W20-L

CGWSR/L1616-W30-L

CGWSR/L2020-W30-L

CGWSR/L2525-W30-L

CGWSR/L2020-W40-L

CGWSR/L2525-W40-L

CGWSR/L2020-W50-L

CGWSR/L2525-W50-L

 2

 3

 

4

 

5

3.0-5.0mm

2.0-5.0mm

	

		12.0mm,		13.0mm

	

			15.0mm,			21.5mm

2

2

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Monoblock	ohne	Absatz

Rechte	Ausführung¡ohne	Absatz

Einstechen

Lager
Stechplatten

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Max. Stech-
tiefe (mm)

Stechbreite
W (mm)

Monoblock	ohne	Absatz

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Rechte	Ausführung

Einstechen	tiefer	Nuten

¡ohne	Absatz

Lager
Stechplatten

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Max. Stech-

tiefe (mm)
Stechbreite

W (mm)

Hinweis:		•	Max.	Stechtiefe	kann	abweichen	mit	Einsatz	von	Stechplatten.

	Werkzeughalter (Monoblock)

Tiefe Nuten

d	:	Lagerstandard

	Werkzeughalter (Monoblock)

Stechplatten
(6-31)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

Schneiden

Schneiden

≤ ≤

≤ ≤

Querverweis
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CGWSR/Lhhhh-hh-W

CGWSR/Lhhhh-hh-W-L
	CHHM5-18	 P-4

WGE20R/L
WGE30R/L
WGE40R/L
WGE50R/L

	

WGE20
WGE30
WGE40
WGE50

	 2	 20	 4.7
	 3	 	 5.5	 0.2	 4	 25	 5.7
	 5	 	 5.9

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

L

w
 

rε 

8˚

Lrε

w
 

Lrε

w
 

Lrε 

w
 

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

WGT30
WGT40
WGT50

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

WGR30
WGR40
WGR50

	 3	 20	 5.5	 1.5
	 4	 	 5.7	 2.0
	 5	 25	 5.9	 2.5

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	 	 d	 d

	 2	 20	 4.7
	 3	 	 5.5
	 4	 	 5.7	 0.2

	 5	 25	 5.9

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730

80	-	200
100	-	200
50	-	180
80	-	180
80	-	180
50	-	150
80	-	150
80	-	150
50	-	120
80	-	150
50	-	120
80	-	200
50	-	180

	 2	 3	 4	 5

0.06	-	0.20

0.04	-	0.10

-

-

0.06	-	0.25

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.06	-	0.2

ap	=	0.5	-	1.4
f	=	0.05	-	0.25

0.07	-	0.27

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.0
f	=	0.06	-	0.25

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.05	-	0.26

0.07	-	0.30

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.5
f	=	0.06	-	0.27

ap	=	0.5	-	1.6
f	=	0.05	-	0.3

	 	w	 L	 h	 rε

 T9125  GH730 NS730
	 R	 L	 R	 L	 R	 L

	 	w	 L	 h	 rε

	 	w	 L	 h	 rε

	 	w	 L	 h	 rε

	 3	 20	 5.5
	 4	 	 5.7	 0.4
	 5	 25	 5.9

 T9125  GH730 NS730
 T9125  GH730 NS730

	 	
 T9125  GH730 NS730

CGWS-W
CGWS-W-L

S
techw

erkzeuge

Für	allgemeine	
Anwendungen		
Ab-	und	Einstechen

	Austauschteile

(Monoblock)

Stechdrehen

	Stechplatten

Abstechen Kopieren

Schnittdaten

Hinweis:	Für	Außendurchmesser	Kompensation	siehe	Seite	6-39.

Anwendungen
Werkstoff Sorte

Schnittge-
schwindigkeit

Vc		(m/min)
Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(	-	HB150)

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(HB150	-	250)

Stahl	mit	hohem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(HB250	-	)

Rostfreier	Stahl

Grauguss	und
Kugelgraphitguss

Einstechen
(WGEhh)

Abstechen
(WGEhhR/L)

Stechdrehen
(WGThh)

Kopieren
(WGRhh)

	 Vorschub	f	(mm/U)

	 Stechbreite	W	(mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

	 Sorten
	 Beschichtet	 Cermet

Sorten
						Beschichtet	 Cermet

Sorten
						Beschichtet	 Cermet

Rechte	Ausführung

	 	 Spannschraube	 Schlüssel

Sortenauswahl
						Beschichtet			 	Cermet

Artikel Nr.

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Eigenschaften
(6-10 - 6-11) Querverweis
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	 20	 20	 20	 	 26.8

	 25	 25	 25	 	 31.8

	 20	 20	 20	 	 27

	 25	 25	 25	
150.2

	 32	
13.15

	
43.15

	 20	 20	 20	 	 27.1

	 25	 25	 25	 	 32.1

	 20	 20	 20	 	 27.2

	 25	 25	 25	 	 32.2

CGWS R/L-G

CGWSR/L2020-20GR/L

CGWSR/L2525-20GR/L

CGWSR/L2020-30GR/L

CGWSR/L2525-30GR/L

CGWSR/L2020-40GR/L

CGWSR/L2525-40GR/L

CGWSR/L2020-50GR/L

CGWSR/L2525-50GR/L

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

GE20
GE20-AL

20GR/L

30GR/L

40GR/L

50GR/L

	R	 L 	R	 L
	 R	 L

2

3

4

5

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

12

12

12

12

CGWT R/L-G

GE30
GE30R/L

GT30
GR30

GE30-AL
GE40

GE40R/L
GT40
GR40

GE40-AL
GE50

GE50R/L
GT50
GR50

f b
hh 1

w

R1

L2 L1

	 20	 20	
150

	 25	 25

	 20	 20	
150.1

	
49.9	 43.15	12.9

	 25	 25

	 20	 20	
150.2

	 25	 25

CGWTR/L2020-30GL/R

CGWTR/L2525-30GL/R

CGWTR/L2020-40GL/R

CGWTR/L2525-40GL/R

CGWTR/L2020-50GL/R

CGWTR/L2525-50GL/R

CGWTR/L2020

CGWTR/L2525

CGWTR/L2020

CGWTR/L2525

CGWTR/L2020

CGWTR/L2525

GE30
GE30R/L

GT30
GR30

GE30-AL

30GL/R

40GL/R

50GL/R

	R	 L 	R	 L
	 R	 L

3

4

5

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

12

12

12

GE40
GE40R/L

GT40
GR40

GE40-AL

GE50
GE50R/L

GT50
GR50

L1

f

b
h

R
1

L 2

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d

	 d

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

CGWS-G

CGWT-G

46.65

2.0-5.0mm

3.0-5.0mm

	

		12.0mm

	

		12.0mm

1

1

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

S:	Vertikale	
Ausführung	

Außenstechen

Rechte	Ausführung
Gestrichelte	Linie	=	20	x	20	mm	Schaft

	Wekzeughalter (S: Vertikale Ausführung)

Hinweis:	•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	linkes	Schwert	und	rechter	Halter	für	rechtes	Schwert.

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm)
 Halter Set
Artikel Nr.

Einzelteile

Ma
x. 

St
ec

h-
tie

fe 
(m

m)

St
ec

hb
re

ite
 

W
 (m

m
)

Lager Lager
Halter Schwert

T:	Horizontale	
Ausführung	

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Außenstechen

	Werkzeughalter (T: Horizontale Ausführung)

Rechte	Ausführung
Gestrichelte	Linie	=	20	x	20	mm	Schaft

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm)
 Halter Set
Artikel Nr.

Einzelteile
Lager Lager

Halter Schwert

Ma
x. 

St
ec

h-
tie

fe 
(m

m)

St
ec

hb
re

ite
 

W
 (m

m
)

Hinweis:	•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	rechtes	Schwert	und	rechter	Halter	für	linkes	Schwert.

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

d	:	Lagerstandard

Stechplatten
(6-33)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

Schneide

Schneide

≤

≤

Querverweis
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GE30R/L
GE40R/L
GE50R/L

 T9125 GH730
	 R	 L	 R	 L
	 	

	 	

	 	

	 2	 	 3.5	 3	 10	 	 0.2	 4	 	 4.0
	 5	 12	 4.5

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

GT30
GT40
GT50

	 3	 10	 3.5
	 4	 	 4.0	 0.4
	 5	 12	 4.5

	 	 d	 d	 d

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 2	 	 3.5	 3	 10	 	 0.2
	 4	 	 4.0

d

d

d

GR30
GR40
GR50

	 3	 10	 3.5	 1.5
	 4	 	 4.0	 2.0
	 5	 12	 4.5	 2.5

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

rε

w
 

L

h

8˚

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

GE20
GE30
GE40
GE50

NS730
	 R	 L

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

CGWSR/Lhhhh-hhWGR/L

CGWSR/Lhhhh-hhWGR/L-L
	CHHM5-18	 CSHB-6	 P-4

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

80	-	200
100	-	200
50	-	180
80	-	180
80	-	180
50	-	150
80	-	150
80	-	150
50	-	120
80	-	150
50	-	120
80	-	200
50	-	180

200	-	300

	 2	 3	 4	 5

0.06	-	0.20

0.04	-	0.10

-

-

0.03	-	0.1

0.06	-	0.25

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.06	-	0.2

ap	=	0.5	-	1.4
f	=	0.05	-	0.25

0.03	-	0.1

0.07	-	0.27

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.0
f	=	0.06	-	0.25

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.05	-	0.26

0.03	-	0.1

0.07	-	0.30

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.5
f	=	0.06	-	0.27

ap	=	0.5	-	1.6
f	=	0.05	-	0.3

-

	 3	
10

	 3.5
	 4	 	 4.0	 0.2
	 5	 12	 4.5

	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

	 W	 L	 h	 rε
	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

 T9125  GH730 NS530 NS730
 T9125 GH730 NS530 NS730

 T9125  GH730 NS530 NS730

GE20-AL
GE30-AL
GE40-AL

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0 +
0.

1
		0

±
0.

02
5

05

CGWS-G
CGWT-G

S
techw

erkzeuge

	Stechplatten

Sorten
	 Beschichtet	 Cermet

Abmessungen (mm)
Sorten

	 Beschichtet	 Cermet
Abmessungen (mm)Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sortenauswahl

	 Beschichtet	 Cermet

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sorten

	 Beschichtet
	

Cermet

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sorten

Unbeschichtet
KS05F

	 	 Schraube	 		 Schlüssel

Artikel Nr.

Für	Aluminium
und	Nichteisen-
metalle

	Austauschteile
(Schwert Typ)

Für	allgemeine		
Anwendungen		
Ab-	und	Einstechen

Stechdrehen

Abstechen

Rechte	Ausführung

Schnittdaten

Werkstoff
Schnittge-

schwindigkeit
Vc	(m/min)

Sorte

Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(	-	150HB)

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(150	-	250HB)

Stahl	mit	hohem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(250HB	-	)

Rostfreier	Stahl

Grauguss	und
Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen,	Nichteisenmetalle

	 Vorschub	f	(mm/U)

	 Stechbreite	W	(mm)Anwendungen

Einstechen
(GEhh)

Abstechen
(GEhhR/L)

Stechdrehen
(GThh)

Kopieren
(GRhh)

Einstechen	für
Aluminium
(GEhh-AL)

Hinweis:	Für	Außendurchmesser	Kompensation	siehe	Seite	6-39.

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11)

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Querverweis

Schraube		
für	Schwert
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	 16	 16	 16	 125	 16.5

	 20	 20	 20	
150

	 20.5	 23	 36.2

	 25	 25	 25	 	 25.5

	 16	 16	 16	 125	 16.6

	 20	 20	 20	
150

	 20.6

	 25	 25	 25	 	 25.6	
26	 39.5

	 16	 16	 16	 125	 16.7

	 20	 20	 20	
150

	 20.7

	 25			 25	 25	 	 25.7

CGSS R/L

	 R	 L

CGSSR/L1616-30D

CGSSR/L2020-30D

CGSSR/L2525-30D

CGSSR/L1616-40D

CGSSR/L2020-40D

CGSSR/L2525-40D

CGSSR/L1616-50D

CGSSR/L2020-50D

CGSSR/L2525-50D

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

GE30
GE30R/L
GE30-AL

22

25

25

	 16	 16	 16	 125	 16.2

	 20	 20	 20	
150

	 20.2	 17

	 25	 25	 25	 	 25.2

	 16	 16	 16	 125	 16.5

	 20	 20	 20	
150

	 20.5

	 25	 25	 25	 	 25.5

	 16	 16	 16	 125	 16.6

	 20	 20	 20	
150

	 20.6	 13.5

	 25	 25	 25	 	 25.6

	 16	 16	 16	 125	 16.7

	 20	 20	 20	
150

	 20.7

	 25	 25	 25	 	 25.7

CGSS R/L-D

	 R	 L

CGSSR/L1616-20

CGSSR/L2020-20

CGSSR/L2525-20

CGSSR/L1616-30

CGSSR/L2020-30

CGSSR/L2525-30

CGSSR/L1616-40

CGSSR/L2020-40

CGSSR/L2525-40

CGSSR/L1616-50

CGSSR/L2020-50

CGSSR/L2525-50

GE20
GE20-AL

GE30
GE30R/L

GT30
GR30

GE30-AL
GE40

GE40R/L
GT40
GR40

GE40-AL

GE50
GE50R/L

GT50
GR50

16

12

12

12

L1

f bw
h 1 h

R1

GE40
GE40R/L
GE40-AL

GE50
GE50R/L

b
 

h 

f 

L2 L1

R1

w
 

h 1
	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 R1	 L2

CGSS

CGSS-D

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

 2

 3

 4

 5

 3

 4

 5

2.0-5.0mm

3.0-5.0mm

	

			12.0mm,			16.0mm

	

			22.0mm,			25.0mm

1

1

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Monoblock	ohne	Absatz

Rechte	Ausführung

Einstechen

¡ohne	Absatz

	Werkzeughalter (Monoblock)
Lager

Stechplatten
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Stechbreite

 W (mm)

Monoblock	ohne	Absatz

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Einstechen	tiefer	Nuten

¡ohne	Absatz Rechte	Ausführung

Tiefe Nuten

Lager
Stechplatten

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Max. 
Stechtiefe 

(mm)

Max. 
Stechtiefe 

(mm)

	Werkzeughalter (Monoblock)

Stechbreite

 W (mm)

27

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

d	:	Lagerstandard

Stechplatten
(6-33)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

Schneide

Schneide

≤ ≤

≤ ≤

Querverweis
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CGSSR/Lhhhh-hh

CGSSR/Lhhhh-hh-D
	 CHHM5-18	 P-4

GE30R/L
GE40R/L
GE50R/L

	 	

	 	

	 	

	 2	 	 3.5	 3	 10	 	 0.2	 4	 	 4.0
	 5	 12	 4.5

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

GT30
GT40
GT50

	 3	 10	 3.5
	 4	 	 4.0	 0.4
	 5	 12	 4.5

	 	 d	 d	 d

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

GE20-AL
GE30-AL
GE40-AL

	 2	 	 3.5	 3	 10	 	 0.2
	 4	 	 4.0

d

d

d

GR30
GR40
GR50

	 3	 10	 3.5	 1.5
	 4	 	 4.0	 2.0
	 5	 12	 4.5	 2.5

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

rε

w
 

L

h

8˚

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

GE20
GE30
GE40
GE50

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

80	-	200
100	-	200
50	-	180
80	-	180
80	-	180
50	-	150
80	-	150
80	-	150
50	-	120
80	-	150
50	-	120
80	-	200
50	-	180

200	-	300

	 3	
10

	 3.5
	 4	 	 4.0	 0.2
	 5	 12	 4.5

	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

	 W	 L	 h	 rε
	 	W	 L	 h	 rε

	 	W	 L	 h	 rε

 T9125  GH730 NS530 NS730
 T9125 GH730 NS530 NS730

	 T9125 GH730
	 R	 L	 R	 L

NS730
	 R	 L

 T9125  GH730 NS530 NS730

KS05F

	 2	 3	 4	 5

0.06	-	0.20

0.04	-	0.10

-

-

0.03	-	0.1

0.06	-	0.25

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.06	-	0.2

ap	=	0.5	-	1.4
f	=	0.05	-	0.25

0.03	-	0.1

0.07	-	0.27

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.0
f	=	0.06	-	0.25

ap	=	0.5	-	1.5
f	=	0.05	-	0.26

0.03	-	0.1

0.07	-	0.30

0.04	-	0.14

ap	=	0.5	-	2.5
f	=	0.06	-	0.27

ap	=	0.5	-	1.6
f	=	0.05	-	0.3

-

CGSS
CGSS-D

S
techw

erkzeuge
My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Für	allgemeine		
Anwendungen		
Ab-	und	Einstechen

	Wendeschneidplatten

Stechdrehen

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

	

Artikel Nr.

	 Schraube	 Schlüssel

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten
UnbeschichtetArtikel Nr.

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten

Sorten
	 Beschichtet	 Cermet
	

Werkstoff
Schnittge-

schwindigkeit
Vc	(m/min)

Hinweis:	Für	Außendurchmesser	Kompensation	siehe	Seite	6-39

Schnittdaten

Sorte
Anwendungen

	 Vorschub	f	(mm/U)

	 Stechbreite	W	(mm)
Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(	-	150HB)

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(150	-	250HB)

Stahl	mit	hohem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl
(250HB	-	)

Rostfreier	Stahl

Grauguss	und
Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen,	Nichteisenmetalle

Für	Aluminium
und	Nichteisen-
metalle

(Monoblock)
	Austauschteile

Abstechen Kopieren

Rechte	Ausführung

	 Beschichtet
	

Cermet

Sorten
	 Beschichtet	 Cermet Sorten

	 Beschichtet	 Cermet

Einstechen
(GEhh)

Abstechen
(GEhhR/L)

Stechdrehen
(GThh)

Kopieren
(GRhh)

Einstechen	für
Aluminium-Legierungen

(GEhh-AL)

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11) Querverweis
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	20	 20	
152

	 26.45	
45

	25	 25	 	 31.45
	20	 20	 	 26.45
	25	 25	 	 31.45
	20	 20	 	 26.65
	25	 25	

157.6
	 31.65	

50.6
	20	 20	 	 26.95
	25	 25	 	 31.95
	20	 20	 	 27.1
	
25	 25

	 	 32.1
	 	 	 150	 26.35	

-
	32	 32	 170	 33.35

CGDR/L2

CGDR/L3

CGDR/L4

CGDR/L5

CGDR/L6

-

CGWSR/L2020
CGWSR/L2525
CGWSR/L2020
CGWSR/L2525
CGWSR/L2020
CGWSR/L2525
CGWSR/L2020
CGWSR/L2525
CGWSR/L2020
CGWSR/L2525

-

CGWSR/L2020-CGDR/L2
CGWSR/L2525-CGDR/L2
CGWSR/L2020-CGDR/L3
CGWSR/L2525-CGDR/L3
CGWSR/L2020-CGDR/L4
CGWSR/L2525-CGDR/L4
CGWSR/L2020-CGDR/L5
CGWSR/L2525-CGDR/L5
CGWSR/L2020-CGDR/L6
CGWSR/L2525-CGDR/L6
CGWSR/L2525-8
CGWSR/L3232-8

	d	 d

	 	 d

	 	 d

	d	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	d

	d

2

3

4

5

6

7•8

	 R	 L

CGWS R/L

CGD200

CGD300

CGD400

CGD500

CGD600

CGD700
CGD800

CGWT R/L

35

46

46

46

46

50

16

21.6

21.6

21.6

21.6

21.6

	d	

	d	 d

	d	

	d	

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 R	 L 	 R	 L

	20	 20	 	
51.75	 45

	25	 25
	20	 20
	25	 25
	20	 20	

149.6
	25	 25	 	

57.35	 50.6
	20	 20
	25	 25
	20	 20
	25	 25

CGDL/R2

CGDL/R3

CGDL/R4

CGDL/R5

CGDL/R6

CGWTR/L2020
CGWTR/L2525
CGWTR/L2020
CGWTR/L2525
CGWTR/L2020
CGWTR/L2525
CGWTR/L2020
CGWTR/L2525
CGWTR/L2020
CGWTR/L2525

CGWTR/L2020-CGDL/R2
CGWTR/L2525-CGDL/R2
CGWTR/L2020-CGDL/R3
CGWTR/L2525-CGDL/R3
CGWTR/L2020-CGDL/R4
CGWTR/L2525-CGDL/R4
CGWTR/L2020-CGDL/R5
CGWTR/L2525-CGDL/R5
CGWTR/L2020-CGDL/R6
CGWTR/L2525-CGDL/R6

2

3

4

5

6

	 R	 L

CGD200

CGD300

CGD400

CGD500

CGD600

	d	

	d	 d

	d	

	d	

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 R	 L 	 R	 L

L1

f 

b
 

h 

L 2

R
1

b
 

h 

w
 f 

L1L2

R1

149.9

149.4

150.1

b h L1 f L2

b h L1 f L2

CGWS-CGD

CGWT-CGD

13.5

19.5

19.5

19.5

19.5

27

39

39

39

39

2.0-8.0mm
	

			16.0mm,			21.6mm

2

2.0-6.0mm
	

			13.5mm,			19.5mm

1

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

My-T	CGD	Serie	/	Außenstechen
S:	Vertikale	
Ausführung	

Rechte	Ausführung
Gestrichelte	Linie:
20	mm	x	20	mm	Schaft

Max.	Stechtiefe	(mm)Einstechen

Halter Set
Artikel Nr.

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm) Einzelteile

Halter SchwertM
ax

. 
S

te
ch

ti
ef

e 
(m

m
)

M
ax

. 
A

bs
te

ch
-Ø

 
(m

m
)

Lager Lager

St
ec

hb
re

ite
  

w
 (m

m
)

Hinweis:	•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	linkes	Schwert	und	rechter	Halter	für	rechtes	Schwert.

My-T	CGD	Serie	/	Außenstechen
T:	Horizontale	

Ausführung

Max.	Abstech-Ø	abweichend	
zu	CGWSR/L	Typ.
Rechte	Ausführung
Gestrichelte	Linie:	
20	mm	x	20	mm	Schaft

M
ax

.	S
te

ch
-	

tie
fe

	(m
m

)

Einstechen

	Werkzeughalter (T: Horizontale Ausführung)

 Halter Set 
Artikel Nr.

Lager
Stech-
platten

Abmessungen (mm) Einzelteile

Halter Schwert
Lager Lager

St
ec

hb
re

ite
  

w
 (m

m
)

M
ax

. S
te

ch
-

tie
fe

 (m
m

)

M
ax

. A
bs

te
ch

- 
Ø 

(m
m

)

Hinweis:		•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	rechtes	Schwert	und	rechter	Halter	für	linkes	Schwert.

	Werkzeughalter (S: Vertikale Ausführung)

d	:	Lagerstandard

Stechplatten
(6-37)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max.	Stechtiefe

Schneiden≤ ≤

Breite Max.	Stechtiefe

Schneide≤ ≤

Querverweis
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6

CGDR/L2

CGDR/L3

CGDR/L4

CGDR/L5

CGDR/L6

CGWSR/L2525-8 

CGWSR/L3232-8

	TCR/L2	 CCR/L2	 	 	 	 	 CGD200

	TCR/L3	 CCR/L3	 	 	 	 	 CGD300

	TCR/L4	 CCR/L4	 	 -	 BP-9	 P-4	 CGD400

	TCR/L5	 CCR/L5	 	 	 	 	 CGD500

	TCR/L6	 CCR/L6	 	 	 	 	 CGD600

	
-	 CCR/L8	 CHHM6-20	 5×14AW	 BP-9	 P-5

	 CGD700

	 	 	 	 	 	 	 CGD800

CSHB-6

RT-1

CGD200
CGD300 
CGD400 
CGD500 
CGD600 
CGD700
CGD800

L
	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

T rε UX30

	
100	-	200	 0.08	-	0.20	 0.08	-	0.25

	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25
	 	 	 	 0.08	-	0.30	 0.08	-	0.30	 0.08	-	0.30	 0.08	-	0.30	 0.08	-	0.30
	 100	-	150	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.15

3 4 5 6 7

CGWSR/Lhhhh	-CGDR/Lh CGWSR/Lhhhh	-8

L

w

T

rε

2 8

GH330 NS530
	 2	 20	 	 3.25
	 3	
	 4	 	 	 6.3
	 5	 	 	 	 	 0.2		
	 6	

28.6

	 7	 	 	 8.5
	 8

w0.025

±
0.

02
5

CGWS-CGD
CGWT-CGD

S
techw

erkzeuge

	Stechplatten

Hinweis:	Bitte	kontaktieren	Sie	uns	für	Sondergrößen	(2.0-8.5	mm).

Schnittdaten

Artikel Nr.
Einzelteile

Schwert Spannfinger Spann-
schraube Rohrstift Feder Schlüssel

Stech-
platten

Vorschub	f		(mm/U)

Stechbreite	W	(mm)
Anwendungen

Schnittge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

Artikel Nr.
Sorten

Unbeschichtet
Abmessungen (mm)

CermetBeschichtet

Verpackungseinheit	:	5	Stück

	Austauschteile

Einstechen,	Stahl	mit		
niedrigem	Kohlenstoffgehalt

Abstechen

Einstechen,	Stahl	mit		
mittlerem	Kohlenstoffgehalt

Schlüssel Schlüssel

Schaft

Spannfinger

Stech-
platte

Feder

Federstift

Schraube
(CHHM6-20)

Spannfinger

Feder

Schaft

Stech-
platte

Schwert

Schraube	
(CSHB-6)

Schraube	
(RT-1)

d	:	Lagerstandard

(2	Stück)

(1	Stück)

My-T	G	Serie	/	Außenstechen

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10 - 6-11) Querverweis
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6

	 	 	 	 	
	 20	 20	 20	 152	 27
	 	 	 	

	 	 	 	
	 25	 25	 25	 152	 32
	

CGWS R/L

CGWSR/L2020-FLR/L3GP

CGWSR/L2020-FLR/L4GP

CGWSR/L2020-FLR/L5GP

CGWSR/L2525-FLR/L3GP

CGWSR/L2525-FLR/L4GP

CGWSR/L2525-FLR/L5GP

	d	 d

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	 	

	d	 d

FLEX30R/L

FLEX40R/L

FLEX50R/L

FLEX30R/L

FLEX40R/L

FLEX50R/L

3

4

5

3

4

5

10

12

14

10

12

14

FLR/L3GP

FLR/L4GP

FLR/L5GP

FLR/L3GP

FLR/L4GP

FLR/L5GP

	d	

	d	 d

	d	 d

	d	

	d	 d

	d	 d

	 h1	 b	 h	 L1	 f
	 R	 L

	 R	 L
	 R	 L

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

	20	 20	 150	 52	 45

CGWTR/L2020-FLL/R3GP

CGWTR/L2020-FLL/R4GP

CGWTR/L2020-FLL/R5GP

CGWTR/L2525-FLL/R3GP

CGWTR/L2525-FLL/R4GP

CGWTR/L2525-FLL/R5GP

FLEX30L/R

FLEX40L/R

FLEX50L/R

FLEX30L/R

FLEX40L/R

FLEX50L/R

3

4

5

3

4

5

10

12

14

10

12

14

FLL/R3GP

FLL/R4GP

FLL/R5GP

FLL/R3GP

FLL/R4GP

FLL/R5GP

	d	

	d	

	d	

	d	

	d	

	d	

	 R	 L
	 R	 L

	d	 d

	d	 d

	 R	 L

CGWTR/L2020

CGWTR/L2525

q

w

e

r

	d	 d

	d	 d

CGWT R/L

L1

f 

b
 

h 

L 2

R
1

	 b	 h	 L1	 f	 L2

CGWS-FL

CGWT-FL

h

hbf
w

5°

2°

2°

h 1

5°
h 1

L1
45 48.5

25

15

3.0-5.0mm

3.0-5.0mm

	

			10.0mm,			14.0mm

	

			10.0mm,			14.0mm

2

2

P
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d 

G
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g 
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s

My-T	FLEX	Serie	/	Außenstechen
S:	Vertikale	
Ausführung

Außenstechen

S
ch

ne
id

ka
nt

en
-

	h
öh

e

Rechte	Ausführung

2020	Schaft-Typ	abgebildet

Außenstechen

M
ax

.	S
te

ch
-	

tie
fe

	(m
m

)

Rechte	Ausführung

M
ax

.  
St

ec
ht

ief
e 

(m
m

)

St
ec

hb
re

ite
  

w
 (m

m
)

Halter Set
Artikel Nr.

Abmessungen (mm)
Lager

Schwert w

AustauschteileLager
Lager

Schaft	q
Stechplatten

Hinweis:	•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	linkes	Schwert	und	rechter	Halter	für	rechtes	Schwert.

T:	Horizontale	
Ausführung

My-T	FLEX	Serie	/	Außenstechen

Einstechen

	Werkzeughalter (T: Horizontale Ausführung)

Stechplatten M
ax

.  
St

ec
ht

ie
fe

 R
1	

(m
m

)

Halter Set
Artikel Nr.

Abmessungen (mm)
Lager

AustauschteileLager

Schaft Schwert

St
ec

hb
re

ite
  

w
 (m

m
)

Hinweis:	•	Zur	Bestellung	entweder	Halter	Set	angeben	oder	Artikel	Nr.	Halter	und	Artikel	Nr.	Schwert.
	 	 •	Linker	Halter	für	rechtes	Schwert	und	rechter	Halter	für	linkes	Schwert.

	Werkzeughalter (S: Vertikale Ausführung)

d	:	Lagerstandard

M
ax

.	1
4	

m
m

Lager

Stechplatten
(6-37)

Eigenschaften
(6-10 - 6-13)

Austauschteile
(14-1-)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

≤ ≤

≤ ≤

Schneiden

Schneiden

Querverweis
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6

FLEX30R
FLEX30L
FLEX40R
FLEX40L
FLEX50R
FLEX50L

	 3	 	 2.15	 R
	 	 	 	 L
	 4	 0.4	 3.1	 R
	 	 	 	 L
	 5	 	 4	 R
	 	 	 	 L

	 	 	 	 	
	 80	-	150	 0.05	-	0.3	 80	-	250	 0.1	-	0.3	 1.0	-	2.5
	 	 	 	 	
	 	 0.05	-	0.2	 	

0.1	-	0.2
	 0.8	-	1.5

	 80	-	200	 0.05	-	0.25	 80	-	200	 	 0.8	-	2.0
	 	 0.05	-	0.3	 	 0.1	-	0.3	 1.0	-	2.5
	 60	-	150	 0.05	-	0.3	 60	-	150	 0.1	-	0.3	 1.0	-	2.5

FLEX50R/L

FLEX30R/L
FLEX40R/L
FLEX50R/L
FLEX50R/L

A
'

A

ap	(mm)vc	(m/min) f	(mm/rev) vc	(m/min) f	(mm/rev)

	 CHHM5-18	 CSHB-6	 P-4

	 	 d	 	
	 	 d	 	
	 	 d	 	
	 	 d	 	
	 d	 d	 	 d

	 d	 d	 	 d

w

4°2°

rε
W1

A

A

2°

q

w

e

r
CGWSR/Lhhhh-FLR/LhGP

CGWTR/Lhhhh-FLL/RhGP

CGWS-FL
CGWT-FL

W W1rε  T9125 NS530  UX30

±
0.

05

20

7.
1

0.1

0.03

0.02

0.01

0
0.2 0.3

P
arting and G

rooving Tools

Rechte	Ausführung

-Schnitt	A	-	A

My-T	FLEX	Serie	/	Außenstechen

Hinweis:	Rechte	Stechplatte	für	rechtes	Schwert,	linke	Stechplatte	für	linkes	Schwert.

Artikel Nr.

Sortenauswahl
Unbeschichtet

Abmessungen 
(mm) CermetBeschichtet

Au
sf

üh
ru

ng Aussparungspunkt

Linke	Stechplatten	sind	durch	
einen	Aussparungspunkt	
erkennbar.

	Stechplatten

		Austauschteile
	

Artikel Nr.

	 Schraube e	 	 Schlüssel

 Sorten Artikel Nr.
Einstechen

K
üh

l-
m

itt
el

m
it

Stechdrehen

Schnittdaten

SchnitttiefeSchnittgeschwindigkeit SchnittgeschwindigkeitVorschub Vorschub

Hinweis:	•	Obige	Schnittdaten	gelten	für	mittleren	Kohlenstoffstahl	(200HB).
	 		 •	Bei	Einsatz	der	Halter	20	x	20,	sollten	die	obigen	Werte	auf	80%	reduziert	werden.

•	Beim	Planstechen	sollte	von	außen	nach	innen	gearbeitet	werden.

•	Vor	dem	Wechsel	der	Stechplatte	sollte	der	Plattensitz	mittels	Pressluft		
gründlich	gereinigt	werden.

•	Zur	Vermeidung	von	plastischer	Deformation	sollte	die	Spannschraube	nicht	
ohne	vorher	eingesetzte	Stechplatte	angezogen	werden.

•	Beim	Einsatz	von	Flex-Tools	können	auftretende	Maßabweichungen,		
hervorgerufen	durch	zu	hohe	Prozessparameter,	mit	Hilfe	einer	Kompensation	
verringert	werden	(siehe	Abbildung	rechts).

Sicherheitshinweise
Vorschubrichtung Schneidkantenwinkel

Vorschub	(mm/U)

A
uß

en
d

ur
ch

m
es

se
r-

K
om

p
en

sa
tio

n 	
(m

m
)

Außendurchmesser-Kompensation	am	Bauteil

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10 - 6-13)

Beschichtet
T9025

Cermet
NS530

Unbeschichtet	UX30

Schraube für 
Schwert r

Querverweis
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6

CGWSR/L2020
CGWSR/L2525

	 R	 L b L1

	 d	 d

	 d	 d

h f1

L1

2-M6

b
h

2-M6

45°

f 1

b
h

L1

CGWTR/L2020
CGWTR/L2525

	 R	 L b L1

	 d	 d

	 d	 d

h f1

	 20	 20	 137	 -
	 25	 25	 137	 -

	 20	 20	 150	 37
	 25	 25	 150	 37

P
ar

tin
g 

an
d 

G
ro

ov
in

g 
To

ol
s

My-T Serie, Schaft
My-T		Serie	/	Außenstechen

	S: Vertikale Ausführung

	T: Horizontale Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

d	:	Lagerstandard
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6

CTWR/L2020-3 
CTWR/L2525-3 
CTWR/L2020-4 
CTWR/L2525-4 
CTWR/L2525-5 

3

4

5

CTW R/L

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	
100	-	150

	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.25

	 	 0.08	-	0.25	 0.08	-	0.3	 0.08	-	0.3

	 100	-	150	 	 0.08	-	0.15

	 R	 L

CTWR/L2020-3 
CTWR/L2525-3 
CTWR/L2020-4 
CTWR/L2525-4 
CTWR/L2525-5 

	
CTC-3R/L

	

	
CTC-4R/L

	 CTS-M6	 BP-360	 CDW6	 P-4

	CTC-5R/L

q
w

e

r

øDmax h1 b h L1 L2 f

L1

R1

L2

b
hh 1

f

6°

5°
w

L

H
1

w

H
2

rε

CTW

14

20

CTD3

CTD4

CTD5

	 	 20	 20	 20	
	

	 20.25
	

32
	 25	 25	 25	

	 41
	 25.25

	 	 20	 20	 20	 150	 	 20.25
	 	

25	 25	 25
	 	 	 25.25

	 42	 	 	 	 	 46	 25.25

CTD3 CTD4 CTD5

3.0-5.0mm
	

			14.0mm,			20.0mm

2

AH725 W0.1 L H1 H2 rε

CTD3 d 3
20

4.3 4

0.2CTD4 d 4 5.3 5

CTD5 d 5 25 6.3 6

P
arting and G

rooving Tools
CTW-Typ	Werkzeughalter	für	Ab-	und	Einstechen

Rechte	Ausführung

Max.	Abstech-	øDmax
	

Ab-	und	Einstechen

Artikel Nr. Stech-
platten

Lager Abmessungen (mm)Stech-
breite 

W (mm)

Stech-
tiefe 
(mm)

Verpackungseinheit	:	5	Stück

	Stechplatten

Schnittdaten

	Austauschteile

Artikel Nr.
Austauschteile

q Spannfinger Schlüsselw Spann-
schraube e Feder r Unterlegscheibe

Anwendungen
(Werkstoffe)

Vorschub	f	(mm/U)Schnittge-
schwindigkeit

Vc		(m/min)
Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Abstechen

Ein-
stechen

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10 - 6-13)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

Artikel Nr.

Sorten
Abmessungen (mm)

Beschichtet

	d		:	Lagerstandard

Querverweis
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6

STC R/L

f

W = 0.5 ~ 3.18

23

3

7

b
hh1

h2

L1

L2

R L h1 b h L1 f h2 L2 R L
STCR/L1010-27 d d 10 10 10 120 8.5 9.5 24 SR 16-212-01397L SR 16-212-01397

T-2010/5
STCR/L1212-27 d d 12 12 12 120 10.5 8 24 SR 16-212-01397L SR 16-212-01397
STCR/L1616-27 d d 16 16 16 120 14.5 6 24 SR 16-212-01397L SR 16-212-01397
STCR/L2020-27 d d 20 20 20 120 18.5 2 24 SR 16-212-01397L SR 16-212-01397
STCR/L2525-27 d d 25 25 25 135 23.5 - - SR 16-212-01397L SR 16-212-01397

W ± 0.02 
(mm) rε Tmax

AH725
TCS27-050-000	 d 0.50 0.00 1.0 2.0 ∞ - - - - - - - - - - -
TCS27-050-004	 d 0.50 0.04 2.5 5.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-075-010	 d 0.75 0.10 2.5 5.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-080-000	 d 0.80 0.00 1.6 3.2 ∞ - - - - - - - - - - -
TCS27-100-006	 d 1.00 0.06 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-100-010	 d 1.00 0.10 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-104-000	 d 1.04 0.00 2.0 4.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-120-000	 d 1.20 0.00 2.0 4.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-125-010	 d 1.25 0.10 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-125-020	 d 1.25 0.20 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-140-000	 d 1.40 0.00 2.0 4.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-147-000	 d 1.47 0.00 2.5 5.0 ∞ ∞ - - - - - - - - - -
TCS27-150-010	 d 1.50 0.10 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-150-020 d 1.50 0.20 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-157-015 d 1.57 0.15 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-170-010 d 1.70 0.10 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-175-010 d 1.75 0.10 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-175-020 d 1.75 0.20 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-178-018 d 1.78 0.18 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-185-020 d 1.85 0.20 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-196-015 d 1.96 0.15 3.0 6.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-200-010 d 2.00 0.10 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30
TCS27-200-020 d 2.00 0.20 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30
TCS27-222-015 d 2.22 0.15 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-230-020 d 2.30 0.20 3.5 7.0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -
TCS27-239-015 d 2.39 0.15 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-247-020 d 2.47 0.20 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-250-010 d 2.50 0.10 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-250-030 d 2.50 0.30 5.7 11.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-270-010 d 2.70 0.10 6.2 12.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -
TCS27-287-020 d 2.87 0.20 6.2 12.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -
TCS27-300-000 d 3.00 0.00 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TCS27-300-020 d 3.00 0.20 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TCS27-300-030 d 3.00 0.30 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TCS27-300-040 d 3.00 0.40 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TCS27-315-015 d 3.15 0.15 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68
TCS27-318-020 d 3.18 0.20 6.4 12.8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68

Tmax

ø27

4

W rε

STC 0.5-3.18mm

 

   6.4mm   
4

øDmax

3

4

S
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w
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ge

 

Rechte Ausführung

Außenstechen

Breite Max. 
Stechtiefe
≤ Schneiden

d : Lagerstandard / VE = 5 Stück

	T≤1.0	 T≤2.0	 T≤3.0	 T≤3.5	 T≤4.0	 T≤4.5	 T≤5.0	 T≤5.5	 T≤5.7	 T≤6.0	 T≤6.2	 T≤6.4

Artikel Nr.
Lager SchlüsselAbmessungen (mm) Austauschteile

Spannschraube

4-schneidig,
Ein- / 
Abstechen

Artikel Nr.
Sorte

Beschichtet Max. Ø
Abstechen

(Vollmaterial)

Verhältnis Stechtiefe (T) zu 
max. Ø (øDmax)

Abmessungen (mm)

Rechte Ausführung

■ Stechplatten

STC-Typ Werkzeughalter für Außenstechen

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
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Tmax

ø27

4

W rε

K

Tmax

ø27

4

W

rε

W ± 0.02 
(mm) rε Tmax           K

AH725
TCS27-100-15R/L d 1.00 0.06 3.5 15° 7.0 600
TCS27-150-6R/L d 1.50 0.06 5.7 6° 11.4 35
TCS27-150-15R/L d 1.50 0.06 5.7 15° 11.4 35
TCS27-200-6R/L d 2.00 0.10 6.4 6° 12.8 30
TCS27-200-15R/L d 2.00 0.10 6.4 15° 12.8 30

W ± 0.02 
(mm) rε TmaxAH725

TCS27-157-079 d 1.57 0.79 3.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-200-100 d 2.00 1.00 3.0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -
TCS27-239-120 d 2.39 1.20 5.7 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -
TCS27-300-150 d 3.00 1.50 6.4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

Vc (m/min) ap (mm) 

AH725

100 - 200

0.05 - 0.15 0.04 - 0.12 0.05 - 0.10

50 - 180

50 - 150

50 - 180

50 - 120

30 - 60

øDmax

7

3

øDmax

øDmax

3 3

4

S
techw

erkzeuge 

Schnittdaten
d : Lagerstandard / VE = 5 Stück

	T≤1.0	 T≤2.0	 T≤3.0	 T≤3.5	 T≤4.0	 T≤4.5	 T≤5.0	 T≤5.5	 T≤5.7	 T≤6.0	 T≤6.2	 T≤6.4

Vollmaterial Rohr

4-schneidig,
Vollradius.
Einstechen und
Stechdrehen

R/L, 
4-schneidig,
Ein- / 
Abstechen

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Sorte

Sorte

Beschichtet

Beschichtet

Verhältnis Stechtiefe (T) zu 
max. Ø (øDmax)

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Abmessungen (mm) øDmax (mm)

Abmessungen (mm)

■ Stechplatten

Werkstoff Sorten
Schnittge-

schwindigkeit

Kohlenstoffstahl 
(C45 etc.)

Grauguss 
(GG25 etc.)

Kugelgraphitguss
(GGG400 etc.)

Titaniumlegierungen 
(Ti-6AI-4V etc.)

Legierter Stahl
(34CrMo4 etc.)

Rostfreier Stahl 
(X5CrNi18-9 etc.)

Abstechen
(mit Schneid-

richtung)
Ein-/

Abstechen

Schnitttiefe
StechdrehenStechdrehen

（Vollradius）

Vorschub:  f (mm/U)

Max 0.5

STC-Typ Werkzeughalter für Außenstechen

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
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CE
CE R/L

B-CE R/L

h b L1 L2 h1 f

CER1212H16DT d 12 12 100 24 12 16 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-DT
CEL1212H16DT d 12 12 100 24 12 16 GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT
CER1616H16DT d 16 16 100 24 16 20 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-DT
CEL1616H16DT d 16 16 100 24 16 20 GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT
CER2020K16DT d 20 20 125 24 20 25 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-DT
CEL2020K16DT d 20 20 125 24 20 25 GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT
CER2525M16DT d 25 25 150 28 25 32 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-DT
CEL2525M16DT d 25 25 150 28 25 32 GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT

h b L1 L2 h1 f

B-CER16M16 d 32 16 150 24 16 22 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-S
B-CEL16M16 d 32 16 150 24 16 22 GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-S

h b L1 L2 h1 f

CER3232P16T d 32 32 170 32 32 40 GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-S

L1

L2

h 1
f

h
b

10°

B-CE

L1

L2

h

fb

10°

h1

1-2.25 mm

1-2.25 mm

  1.8 mm   

  1.8 mm   

3

3

G16ER/IL-DT CERooooo16DT GTGN-16ER/ILooo

G16EL/IR-DT CELooooo16DT GTGN-16EL/IRooo

G16ER/IL-S B-CER16M16, CER3232P16T GTGN-16ER/ILooo

G16EL/IR-S B-CEL16M16 GTGN-16EL/IRooo

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Außenstechen

Außenstechen

 Artikel Nr. Lager

 Artikel Nr. Lager

 Artikel Nr. Lager

Stechplatte

Stechplatte

Stechplatte

Unterlage *

Unterlage *

Unterlage *

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

 Stahlschaft  Schraub- und Klemmspannung

 Stahlschaft			Klemmspannung

 Stahlschaft			Klemmspannung für Revolverdrehmaschinen

Breite

Breite

≤

≤

Schneiden

Schneiden

Max. 
Stechtiefe

Max. 
Stechtiefe

*	Bei	Einsatz	der	GTGN	
Wendeschneidplatte,	darf	nur	
die	u.a.	Unterlage	verwendet	
werden.	Unterlage	bitte	
separat	bestellen.

*	Bei	Einsatz	der	GTGN	
Wendeschneidplatte,	darf	nur	
die	u.a.	Unterlage	verwendet	
werden.	Unterlage	bitte	
separat	bestellen.

Schraubklemmung
Klemmspannung

Klemmspannung

Artikel Nr. Stechplatte
Werkzeughalter

 Typ Außen

■ Unterlage

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
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CE

C

T

W

ød

rε

W ± 0.03

ød T rε C
SH730

16

1.00 GTGN-16ER/IL100 d

9.525

1.25

0.1

4.22

G16ER/IL-DT G16ER/IL-S

1.20 GTGN-16ER/IL120 d 1.30 4.12
1.40 GTGN-16ER/IL140 d 1.50 4.02
1.70 GTGN-16ER/IL170 d 1.70 3.87
1.95 GTGN-16ER/IL195 d 1.70 3.75
2.25 GTGN-16ER/IL225 d 1.80 3.60

16

1.00 GTGN-16EL/IR100 d

9.525

1.25

0.1

4.22

G16EL/IR-DT G16EL/IR-S

1.20 GTGN-16EL/IR120 d 1.30 4.12
1.40 GTGN-16EL/IR140 d 1.50 4.02
1.70 GTGN-16EL/IR170 d 1.70 3.87
1.95 GTGN-16EL/IR195 d 1.70 3.75
2.25 GTGN-16EL/IR225 d 1.80 3.60

(mm)

Vc (m/min) 

SH730

50 - 150 0.05 - 0.10

30 - 150 0.05 - 0.10

30 - 100 0.05 - 0.10

CER/L1212H16DT

CSP16
DTS5-3.5

CSTB-

3.5ST

T-15F

P-3.5

CER/L1616H16DT
CER/L2020K16DT
CER/L2525M16DT
CER/L3232P16T

- - T-15F
B-CER/L16M16

S
techw

erkzeuge 

Rechte Ausführung

Schnittdaten

Stahl
 (C45, 42CrMo4 etc.)

Rostfreier Stahl
 (X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Hitzebeständige und Titanium Legierungen
(Ti-6Al-4V etc.)

Werkstoff Sorten Schnittgeschwindigkeit Vorschub
f （mm/U）

*	Bei	Einsatz	der	GTGN	Wendeschneidplatte,	darf	nur	die	u.a.	Unterlage	
verwendet	werden.	Unterlage	bitte	separat	bestellen.

VE = 10 Stück

Artikel Nr.
Sorte

Beschichtet

Abmessungen (mm) Unterlage
Stech-
platten-
größe

Dualklemmung; 
Schraub- und

Klemmspannung
Klemmspannung

 Austauschteile			

 Stechplatten		

Artikel Nr.

Spann-
finger

Spann-
schraube SchlüsselSchraube

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis
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TGTS R/L

 R L

TGTSR/L2020K16
TGTSR/L2525M16
TGTSR/L2020K22-1
TGTSR/L2020K22-2
TGTSR/L2020K22-3
TGTSR/L2525M22-1
TGTSR/L2525M22-2
TGTSR/L2525M22-3

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

TGTT R/L

GBR/L32hhh
GBR/L32hhh
GBR/L43125 - 145 GBR/L43050R
GBR/L43150 - 230 GBR/L43075R - 100R
GBR/L43250 - 450 GBR/L43125R - 200R
GBR/L43125 - 145 GBR/L43050R
GBR/L43150 - 230 GBR/L43075R - 100R
GBR/L43250 - 450 GBR/L43125R - 200R

GBR/L32033
GBR/L32050
GBR/L32075
GBR/L32095
GBR/L32100
GBR/L32125
GBR/L32145
GBR/L32150
GBR/L32200
GBR/L32250

R
AH710

L
KS05F

ød
R L

GBR/L32

 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d
 d d d d d

rε TW ±0.025

h
b

w 

( 5˚ )

f 

h1 L2 L1

R1

2-
2˚ w

 

2-
2˚

( 5
˚ )

h 1

L1

R1

L2

h
bf 

60˚

85
°

ød

11
˚

T

rε

R
NS730

L

 R L

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

GBL/R32hhh
GBL/R32hhh
GBL/R43125 - 145 GBL/R43050R
GBL/R43150 - 230 GBL/R43075R - 100R
GBL/R43250 - 450 GBL/R43125R - 200R
GBL/R43125 - 145 GBL/R43050R
GBL/R43150 - 230 GBL/R43075R - 100R
GBL/R43250 - 450 GBL/R43125R - 200R

 L1 L2 h1 f h b R1

 L1 L2 h1 f h b R1

TGTS

TGTT

TGTTR/L2020K16
TGTTR/L2525M16
TGTTR/L2020K22-1
TGTTR/L2020K22-2
TGTTR/L2020K22-3
TGTTR/L2525M22-1
TGTTR/L2525M22-2
TGTTR/L2525M22-3

 125 25 20 25  20 20 2.8
 150 25 25 30  25 25 2.8
 125 25 20 25 20 20 2.5
 125 25 20 25  20 20 4.1
 125 25 20 25  20 20 5.4
 150 25 25 30  25 25 2.5
 150 25 25 30  25 25 4.1
 150 25 25 30 25 25 5.4

2.5
2.5
2

3.5
5
2

3.5
5

 125 20 20 27 20 20 2.8
 150 20 25 32  25 25 2.8
 125 20 20 27  20 20 2.5
 125 20 20 27  20 20 4.1
 125 20 20 27  20 20 5.4
 150 20 25 32  25 25 2.5
 150 20 25 32  25 25 4.1
 150 20 25 32  25 25 5.4

2.5
2.5
2

3.5
5
2

3.5
5

 0.33 0.8 0.03 
 0.5 1.2 0.05  
 0.75 2 0.05  
 0.95 2 0.05  
 1 2 0.05  
 1.25 2 0.2 9.525 3.18

 1.45 2 0.2  
 1.5 2 0.2  
 2 2.5 0.2  
 2.5 2.5 0.2  

0.33	-	2.5
0.33	-	2.5
1.0	-	1.45
1.5	-	2.3
2.5	-	4.5

1.25	-	1.45
1.5	-	2.3
2.5	-	4.5

0.33	-	2.5
0.33	-	2.5
1.0	-	1.45
1.5	-	2.3
2.5	-	4.5

1.25	-	1.45
1.5	-	2.3
2.5	-	4.5

2-2˚

2-2˚

0.33-4.5mm

0.33-4.5mm

 

   2.0mm,   5.0mm

 

   2.0mm,   5.0mm

3

3
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Rechte Ausführung

TGTS · TGTT-Typ Werkzeughalter (3-schneidig)

Außenstechen

Lager Abmessungen	(mm)
Artikel	Nr.Stechbreite	

w	(mm)

Max.	
Stech-
tiefe

	(mm)
Stechplatten

Hinweis: • Für rechten Halter rechte Stechplatten und für linken Halter linke Stechplatten.

TGTS · TGTT-Typ Werkzeughalter (3-schneidig)

Rechte Ausführung

Lager Abmessungen	(mm)
Artikel	Nr.Stechbreite	

w	(mm)

Max.	
Stech-
tiefe

	(mm)
Stechplatten

Abmessungen	(mm)
Beschichtet

Sorten
Unbesch.

Artikel	Nr.
Max.	

Stech-
tiefe

Cermet

Hinweise: • Für rechten Halter linke Stechplatten und für linken Halter rechte Stechplatten.

Rechte Ausführung

Außenstechen

 Stechplatten

Breite

Breite

Max. Stechtiefe

Max. Stechtiefe

≤ ≤

≤ ≤

Schneiden

Schneiden

d : Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13) Querverweis
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GBR/L43125
GBR/L43145
GBR/L43150
GBR/L43175
GBR/L43185
GBR/L43200
GBR/L43230
GBR/L43250
GBR/L43265
GBR/L43280
GBR/L43300
GBR/L43330
GBR/L43350
GBR/L43400
GBR/L43430
GBR/L43450

R
AH710

L
KS05F

ød R L

GBR/L43

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

 d d d d d

rε T

GBR/L43050R
GBR/L43075R
GBR/L43100R
GBR/L43125R
GBR/L43150R
GBR/L43200R

R
AH710

L
KS05Fød
R L

 d d d d d d

 d d d d d d

 d d d d d d

 d d d d d d

 d d d d d d

 d d d d d d

rε TW±0.025

W±0.025

60˚

85
°

ød

11
˚

T

rε

AH710

AH710

AH710

KS05F

P-2.5

TGTSR/L2020K16
TGTSR/L2525M16
TGTSR/L2020K22-1
TGTSR/L2020K22-2
TGTSR/L2020K22-3
TGTSR/L2525M22-1
TGTSR/L2525M22-2
TGTSR/L2525M22-3

MCS520-2.5

CP900

CP910
P-2.5

TGTTR/L2020K16
TGTTR/L2525M16
TGTTR/L2020K22-1
TGTTR/L2020K22-2
TGTTR/L2020K22-3
TGTTR/L2525M22-1
TGTTR/L2525M22-2
TGTTR/L2525M22-3

MCS520-2.5

CP900

CP910

T

ød

rε

R
NS730

L

R
NS730

L

NS730

TGTS
TGTT

 1.25 2 0.2 12.7 4.76
 1.45 2 0.2 12.7 4.76
 1.5 3.5 0.2 12.7 4.76
 1.75 3.5 0.2 12.7 4.76
 1.85 3.5 0.2 12.7 4.76
 2 3.5 0.2 12.7 4.76
 2.3 3.5 0.2 12.7 4.76
 2.5 5 0.3 12.7 4.76
 2.65 5 0.3 12.7 4.76
 2.8 5 0.3 12.7 4.76
 3 5 0.3 12.7 4.76
 3.3 5 0.3 12.7 4.76
 3.5 5 0.3 12.7 4.76
 4 5 0.4 12.7 4.76
 4.3 5 0.4 12.7 4.76
 4.5 5 0.4 12.7 4.76

 1 2 0.5 
 1.5 3.5 0.75  
 2 3.5 1  
 2.5 5 1.25 12.7 4.76

 3 5 1.5  
 4 5 2

0.15 (0.05-0.25)

0.10 (0.05-0.15)

0.10 (0.05-0.15)

0.10 (0.05-0.15)

100 (60-150)

80 (60-150)

100 (60-150)

250 (200-300)

0.1 (0.02-0.25)150 (100-200)

GBR/L43-R

   240HB

   350 N/mm2

-

S
techw

erkzeuge 

Abmessungen	(mm)
Sorten

Unbesch.Artikel	Nr.
Max.	

Stech-
tiefe

Cermet

TGTS · TGTT-Typ Werkzeughalter (3-schneidig)

Rechte Ausführung

Abmessungen	(mm)
Beschichtet

Beschichtet

Sorten
Unbesch.

 (Radius)
Artikel	Nr.

Cermet

Rechte Ausführung

Max.	
Stech-
tiefe

Werkstoff

Rostfreier Stahl
( (X5CrNi189, etc.)

Eisenguss-Werkstoffe
( GG25, etc.)

Nichteisenmetalle
(Aluminium, etc.)

Vorschub: f  (mm/U)Schnittgeschwindigkeit: vc (m/min)Härte

Schnittdaten

Sorte

Kohlenstoffstahl,  
Legierter Stahl

(Ck45, 15CrMo5, etc.)

 Austauschteile
TGTS-Typ

Artikel	Nr.
SpannschraubeKeil Schlüssel
Austauschteile

Artikel	Nr.
SpannschraubeKeil Schlüssel

Austauschteile
TGTT-Typ

150 - 240HB

≤

≤

d : Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13) Querverweis

Zugfestigkeit
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SGT R/L
L1

L2

b

hh 1
f

 R L

SGTR/L1616-3
SGTR/L2020-3	
SGTR/L2525-3	
SGTR/L2020-4	
SGTR/L2525-4
SGTR/L3232-4	

 d 
 d d
 d d
 d d
 d d
 

 h1 b h L1 L2 f

GLR/L3hhh  CSTB-4 T-15F

GLR/L4hhh
GOR/L4hhh

 CSTB-5 T-20F

 2.5 1.5 0.4 
 3.2 2  
 4.1 2.5 0.7

 d   
 d   
 d   

GOR/L4190
GOR/L4240
GOR/L4310

R
NS530

L
UX30
R L ød s

GLR/L3115
GLR/L3135
GLR/L3165
GLR/L3175
GLR/L3190
GLR/L3195
GLR/L3220
GLR/L3270

R
NS530

L
UX30

G rε R L ød s

w

G

ød

2-

s

rε

G

s

2-

ød

rε

w

 d   
 d   
 d   

 d d   d d
 d d   d 
 d    d 
 d    d d
      

 d d   d d
 d d   d d
 d    d d

R L

R L

GLR/L4115
GLR/L4135
GLR/L4165
GLR/L4175
GLR/L4190
GLR/L4195
GLR/L4220
GLR/L4270
GLR/L4320
GLR/L4420

 d    d 
 d d   d 
 d    d 
 d    d 
 d d    
 d d   d 
 d d   d d
 d    d 
 d d   d d
 d d   d d

NS530
UX30

   +0.1W +0.05 G rε

   +0.1W +0.05

SGT 3

 16 16 16 100  20
 20 20 20 125 20 25
 25 25 25 150  32
 20 20 20 125  25
 25 25 25 150 30 32
 32 32 32 170  40

 12.7 4.76

 9.525 3.18

 12.7 4.76

 1.15 1.5 
 1.35  
 1.65 2 
 1.75    0.1 1.9 2.5 
 1.95  
 2.2 3 
 2.7  

 1.15 1.5 
 1.35  
 1.65 2 
 1.75  
 1.9 2.5   0.1 1.95  
 2.2 3.5 
 2.7  
 3.2 4 
 4.2  

 80 - 200 
0.05 - 0.1 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25

 60 - 150 

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 
Breite

2.5-4.1mm

Breite

1.15-4.2mm

Außenstechen

Rechte Ausführung

Artikel	Nr.
Lager

Stechplatten
Abmessungen	(mm)

 Stechplatten

Artikel	Nr.
Cermet

Sorten
Unbesch.

Abmessungen	
(mm)

External grooves for JIS O-ring for static and dynamic use, nominal sizes: P3 - P10, 
P10A - P22, and G25 - G145.

Artikel	Nr.
Cermet

Sorten
Unbesch.

Abmessungen	
(mm)

Rechte Ausführung

Sorten
Vorschub: f  (mm/U)Schnittge-

schwindigkeit
Vc (m/min)

Schnittdaten

Rechte Ausführung

W < 2 mm W = 2 - 4 mm W > 4 mm

Schneiden

SGT-Typ Werkzeughalter Außenstechen O-Ringnute Seegerringnute

Spannschraube Schlüssel

Abmessungen	
(mm)

Abmessungen
(mm)

JIS C-Typ Wellendichtring, Standardgröße: 10 - 80.
JIS E-Typ Oberflächendichtung, Standardgröße: 10 - 24.
JIS C-Typ Wellendichtring, Standardgröße: 20 - 80.

JIS C-Typ Wellendichtring, Standardgröße: 10 - 120.
JIS E-Typ Oberflächendichtung, Standardgröße: 10 - 24.
JIS C-Typ Wellendichtring, Standardgröße: 20 - 200.

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13) Querverweis

d : Lagerstandard

GOR/L

GLR/L

(O-Ringnute)

(Seegerringnute)
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GX-2020R/LE

GX-2525R/LE

GX-R/LE

6XGR/L63hh

XGR/L6310S
XGR/L6310-02
XGR/L6315S
XGR/L6315-02
XGR/L6320S
XGR/L6320-02
XGR/L6325S
XGR/L6325-02
XGR/L6330S
XGR/L6330-02
XGR/L6335S
XGR/L6335-02
XGR/L6340S
XGR/L6340-02
XGR/L6345S
XGR/L6345-02

R

NS530
L R L R L

TH10 UX30 TX10S
G rε

XGR/L6310S-QBN	
XGR/L6315S-QBN	
XGR/L6320S-QBN	
XGR/L6325S-QBN	
XGR/L6330S-QBN	
XGR/L6335S-QBN	
XGR/L6340S-QBN	
XGR/L6345S-QBN

R
  

 d 
 d 
 d 
 d 
 d 
 d 
 d 

LG rε
BX360

NS530
TX10S
UX30
TH10

BX360

f

XGR/L

 R L

L1

L2

b

h

D

f

55°

2°

2°

2°
2°

w

wf 1
h 1

2 rε

G
2°

w

2 rε

G
2°

w

t

q

r
e w

CP81A SL-6R/L
  RT-1  P-4

 SL-1R/L 
BHM4-8

R L

(           )
GX-2020R/LE

GX-2525R/LE

GX-E

h1 b h L1 L2 f1

 d d

 d d

 d d d d d d d  
       

 d d d d d d d  
      

 d d d d d d d d 
       

 d d d d d d d d
        

 d d d d d d d d
        

 d d d d d d d d
        

 d d d d d d d d
        

 d d d d d d d 

 
1  1.5  1.8

 0
    0.2
 

1.5  2.3  2.5
 0

    0.2
 

2  3 3.2
 0

    0.2
 

2.5  3.8  3.9
 0

    0.2
 

3  4.5  4.6
 0

    0.2
 

3.5  5.3  5.4
 0

    0.2
 

4   
 0

  
6  6.1

 0.2
 

4.5
    0

    0.2

 1 1.5  
2.5

 
 1.5  2.3   
 2  3 3.2 
 2.5  3.8  3.9 0.2
 3  4.5  4.6 
 3.5  5.3  5.4 
 4 

6  6.1
 

 4.5    

 80 - 200 
 

60 - 150
 0.05 - 0.1 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25

 
 60 - 150 0.05 - 0.1 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25
 50 - 180 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15

20.0

208.0

4.
5

w
±
0.

05

8.0

4.
50 ±
0.

05

6.5

 20 20 20 125 
35

 25 
15

 25 25 25 150  32 

XGR/L-QBN

W±0.05

W±0.05

T-CBN

1.0-4.5mm

 

   1.5mm,   6.0mm
2(1)

S
techw

erkzeuge 

Außenstechen

Artikel	Nr.
Cermet

Sorten
Unbeschichtet

Stechplatten
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

Rechte Ausführung

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Werkstoff
Vorschub: f  (mm/U)

Sorten

Schnittdaten

 Austauschteile

Artikel	Nr.
Austauschteile

Schnittge-
schindigkeit
vc (m/min)

Abmessungen	(mm)

Lager

W < 2 mm W = 2 - 4 mm W > 4 mm

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

d : Lagerstandard

Max.		
Stechtiefe		

(mm)

q Unterlage r Spannschraube t Schraube
für UnterlageSpannfinger-Set Schlüssel

Kohlenstoff-
stahl

Eisenguss, Leichtmetalle

Gehärteter Stahl

GX-Typ Werkzeughalter Außenenstechen

Vergrößerte 
Ansicht

Max.	
Stechtiefe	

Max.	
Stechtiefe	

 Wendeschneidplatten

“BX360”:  
Verpackungseinheit 1 Stück

Hinweis: • Für rechten Halter rechte Stechplatten und für linken Halter  
 linke Stechplatten.

Hinweis: • Max. Stechtiefe und Stechbreite aus der Tabelle gelten für Stechplatten  
  mit größter Stechbreite.

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13) Querverweis

w Spannschraube 
CP81

e Feder BP-3
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JSTG R/L

 R L

JSTGR/L1010K3
JSTGR/L1212K3
JSTGR/L1616K3

 d d
 d d
 d d

 h b L1 L2 h1 f C

JTGR/L3hhh(F)

L1

L2

b

hh 1
f

C

JS-TGL3

JS19K-TGL3
JS20K-TGL3
JS22K-TGL3
JS25K-TGL3

d

d

d

d

 ød f L1 L2 h B

 

 CSTB-4S T-15F
 
 

JTGR3hhh(F)

JSVG R/L

 R L

JSVGR/L1010K-C
JSVGR/L1212K-C
JSVGR/L1616K

 d d
 d d
 d d

 h b L1 L2 h1 f

JVGR/LhhhF

JVGR/L033F
JVGR/L050F
JVGR/L075F
JVGR/L095F
JVGR/L100F
JVGR/L125F
JVGR/L150F
JVGR/L200F

 R L
	 J740	 NS530	 TH10

 R L
 d    d  d 
 d    d  d 
 d    d  d 
 d    d  d 
 d    d d d d
 d    d  d 
 d    d d d d
 d    d  d 

CSTB-3S (T-9L)

L1

L2

f

hh 1

b

35°

T

w

G

ød

rε

h

L1

20

h

ød

f
B

 R L
 ød T W G  rε

JSVG

JSTG

JS-TGL3

 10 10   10 10
 12 12 125 23 12 12
 16 16   16 16

   0.33  0.8  0.7  
   0.5  1.2  1.1  
   0.75  

2  1.9
  

 7.94 3.18
 0.95    

0   1  6  5.5  
   1.25  5.5  5  
   1.5  

6 5.5 
 

   2     

 10 10   10 10 2
 12 12 125 18.5 12 12 

- 16 16   16 16 

 19.05    18 
 20 6 125 - 19 11.5
 22    21 
 25.4 10   24 12.7

T-9F

    
 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

+0.05
  0

0.33-2.0mm

0.33-2.0mm

0.33-2.0mm

 

   0.7mm,   5.5mm

 

   0.7mm,   5.5mm

 

   0.7mm,   5.5mm

2

3

3

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 
J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Außenstechen

Artikel	Nr.
Lager Wendeschneid-

platten

Spannschraube Schlüssel

(2-schneidig)

Abmessungen	(mm)

SortenAbmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

 Wendeschneidplatten	JVG-Typ (scharfkantig)

Rechte Ausführung

C-Typ

Max.
Stech-
tiefe

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Rechte Ausführung

Außenstechen

 Artikel	Nr.
Lager Wendeschneid-

platten

Spannschraube SchlüsselAbmessungen	(mm)

Hinweis: Bauteile in Klammern sind optional

(3-schneidig)

Auch rückwärtig  
mittels Torxschraube 
zu klemmen.

Rechte Ausführung

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Außenstechen

Artikel	Nr. Lager
Wendeschneid-

platten

Spannschraube SchlüsselAbmessungen	(mm)

Linke Ausführung

Hinweis: Bauteile in Klammern sind optional

(6.2) Stechtiefe

UnbeschichtetCermetBeschichtet

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

d : Lagerstandard

Breite

Breite

Breite

Max. Stechtiefe

Max. Stechtiefe

Max. Stechtiefe

≤ ≤

≤ ≤

≤ ≤

Schneiden

Schneiden

Schneiden

Querverweis
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JTGR/L3033F
JTGR/L3043F
JTGR/L3050F
JTGR/L3065F
JTGR/L3075F
JTGR/L3080F
JTGR/L3085F
JTGR/L3095F
JTGR/L3100F
JTGR/L3110F
JTGR/L3120F
JTGR/L3125F
JTGR/L3130F
JTGR/L3140F
JTGR/L3145F
JTGR/L3150F
JTGR/L3175F
JTGR/L3180F
JTGR/L3200F
JTGR/L3225F
JTGR/L3250F
JTGR/L3275F
JTGR/L3300F

 R L  R L
 d d d d d d
 d     
 d d d d d d
 d     
 d d d d d d
 d     
 d     
 d d d d d d
 d d d d d d
 d     
 d     
 d d d d d d
 d     
 d     
 d d d d d d
 d d d d d d
 d d d d d d
 d     
 d d d d d d
 d     
 d d d d d d
 d     
 d     

J740

NS530
J530

TH10

JTGR/L3033
JTGR/L3050
JTGR/L3075
JTGR/L3095
JTGR/L3100
JTGR/L3125
JTGR/L3145
JTGR/L3150
JTGR/L3175
JTGR/L3200
JTGR/L3250

ød T

2˚

w
G

rε

ød T

2˚

w

G

rε

 R L

    
    
    
    

   d d
   d d
   d d
   d d
   d d
   d d
   d d

	 J740	 J530	 	 TH10
 R L  R L R L R L

 ød T W G  rε

 ød T W
+0.05

 G  rε0

JSVG/JSTG
JS-TGL3

   0.33 0.8 0.7 
   0.43 1.2 1.1 
   0.5   
   0.65   0.03
   0.75   
   0.8 2 1.9 
   0.85   
   0.95   
   1  
   1.1   
 9.525 3.18 1.2   
   1.25   
   1.3 2.2 2.1 
   1.4   
   1.45   
   1.5   0.05
   1.75   
   1.8   
   2  
   2.25   
   2.5 2.7 2.6  
   2.75   
   3   

   0.33 0.8 0.7 
   0.5 1.2 1.1 

0.03   0.75 
2.0 1.9

 
   0.95   
   1   
 9.525 3.18 1.25   
   1.45 2.2 2.1 
   1.5   0.05
   1.75   
   2 

2.7 2.6
 

   2.5   

 
 10-50-100 0.01-0.05-0.1

 
50-80-150 0.01-0.05-0.1 

 10-80-200 0.01-0.05-0.1
 10-20-30 0.01-0.05-0.1

+0.05
  0 J740	 NS530	 TH10

S
techw

erkzeuge 

 Wendeschneidplatten

SortenAbmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

JTG-Typ Wendeschneidplatten (scharfkantig)

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Max.
Stech-
tiefe

JTG-Typ Wendeschneidplatten (mit Schutzfase)
SortenAbmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

  Beschichtet Cermet besch. Unbesch.

 Beschichtet Cermet Unbeschichtet

Schnittdaten	für	J-Serie	Stechwerkzeuge
Werkstoff Schnittgeschwindigkeit	vc (m/min)Sorten Vorschub	f (mm/U)

Stahl
Rostfreier Stahl
Automatenstahl 
Stahl
Rostfreier Stahl
Aluminium-Legierungen, Bronze, etc.

Hitzebeständige Legierungen, Titanbasis-Legierungen, etc.

Max.
Stech-
tiefe

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

d : Lagerstandard

Querverweis
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R L DGS/M SGS/M h1 b h L1 *f W h2 L2

1 CGER/L2020-1.4T14 d d 29 29 9.7 20 20 20 125 20.2 1.4 - 30 DGS1.4-016 CRW23

2
CGER/L1212-2T17	 d d 35 35 11.8 12 12 12 150 12.1 2 6 30

DGM/SGM

DGS/SGS

CRW33CGER/L1616-2T17	 d d 35 35 11.8 16 16 16 150 16.1 2 2 30
CGER/L2020-2T17	 d d 35 35 9.8 20 20 20 125 20.1 2 - 30

3
CGER/L1212-3T19	 d d 38 40 12 12 12 12 150 12.3 3 6 30

CRW33CGER/L1616-3T19	 d d 38 45 14.9 16 16 16 150 16.3 3 2 30
CGER/L2020-3T19 d d 38 45 13.2 20 20 20 125 20.3 3 - 30

4 CGER/L2020-4T19 d d 38 55 20.3 20 20 20 125 20.4 4 - 32 CRW33

L1

W f b

h1 h

h2

7˚øDmax
L2

CGER/L

JCTER/L

L1

f W b

h1 h

h2

øDmax L2

1.4-4.0mm

1.4-3.0mm

 

   9.7mm,   20.3mm

 

   20.0mm    32.0mm

1,	2

1,	2

  
R L h1 b h L1 *f W h2 L2

1

JCTER/L1010-1.4T10 d d 20 10 10 10 125 10.2 1.4 - 18
DGS1.4-

016
CSHB-4-A T-15F

JCTER/L1212-1.4T12 d d 24 12 12 12 125 12.2 1.4 - 19.5
JCTER/L1414-1.4T12 d d 24 14 14 14 125 14.2 1.4 - 19.5
JCTER/L1616-1.4T16 d d 32 16 16 16 125 16.2 1.4 - 24

2

JCTER/L1010-2T10 d d 20 10 10 10 125 10.1 2 2 19
DGM/SGM

DGS/SGS

DGE

DTE

CSHB-4-A T-15F
JCTER/L1212-2T12 d d 24 12 12 12 125 12.1 2 2 19
JCTER/L1414-2T12 d d 24 14 14 14 125 14.1 2 - 19
JCTER/L1616-2T16 d d 32 16 16 16 125 16.1 2 - 24

3
JCTER/L1212-3T12 d d 24 12 12 12 125 12.3 3 - 19

CSHB-4-A T-15FJCTER/L1616-3T16 d d 32 16 16 16 125 16.3 3 - 24
JCTER/L2020-3T16 d d 32 20 20 20 125 20.3 3 - 24

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 

Rechte Ausführung

Stech-
platten

Stech-
platten

Max.  øDm (mm)Platten-
sitz

Platten-
sitz

Austauschteile

Austauschteile

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Lager

Lager

Schlüssel

SchlüsselKlemmschraube

Max. 
Stechtiefe

ar (mm)

* “f” Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegenen Werten “W”.

Stechplatten
(6-54	-	6-55)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Ab-	und	Einstechen

Abstechen

 Werkzeughalter	(Monoblock)

* “f” Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegenen Werten “W”.

Hinweis: Für Stechplatten “DGE” und “DTE” siehe Seite 6-23 -

Ein-	und	Abstechen

 Werkzeughalter	(Monoblock)

Abstechen
Fü r kleine 

Drehmschinen

Rechte Ausführung

Breite

Breite

Max. Stechtiefe

Max. Abstech-ø

≤ ≤

≤ ≤

Max. Ø
øDmax
(mm)

Schneiden

Schneiden

d : Lagerstandard

Querverweis
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h1 b h L1 W

1
CGP26-1.4S d 26 21.4 1 26 150 1.4

DGS1.4-016 - CRW23
CGP32-1.4D d 26 24.8 1 32 150 1.4

2
CGP26-2S	 d 40 21.4 1.8 26 150 2

SGM

SGS

- CRW33
CGP32-2D d 50 24.8 1.8 32 150 2

3
CGP26-3S	 d 50 21.4 2.4 26 150 3

- CRW33
CGP32-3D	 d 100 24.8 2.4 32 150 3

4
CGP26-4S	 d 80 21.4 3.2 26 150 4

- CRW33CGP32-4D	 d 100 24.9 3.2 32 150 4
CGP45-4D	 d 120 38.1 3.2 45 150 4

5 CGP32-5D	 d 120 24.9 4 32 150 5 - CRW33
6 CGP32-6D	 d 120 24.9 5.2 32 150 6 - CRW33
8 CGP32-8S-CL d 80 24.9 6.2 32 150 8 CM4x0.7x20-M0-A P-3

L1

L1

L1

h1 h

150˚

øDmax

øDmax

øDmax

h1 h

hh1

b

W

b

b
150˚

W

W

150˚

�

�

L1

b

L2

L3

h4
h3

h2h1 h b

L1L2

L3

h4
h3

h2h1 h

h1 b h L1 h2 h3 h4 L2 L3

CTBF25-45	 d  38.1  5.5 45  110  25  25  66  22  40

CGP

CM6x1.0x40-A -

P-5

CTBF32-45	 d  38.1  5.5 45  120  32  18  66  28  45 CM6x1.0x40-A -
CTBU20-26	 d  21.4  4 26  86  20  9  43  21  38 CM6x30-S CT-86
CTBU25-26	 d  21.4  4 26  110  25  5  45  23  42 CM6x30-S CT-100
CTBU20-32	 d  24.8  5.3 32  100  20  13  50  19  38 CM6x30-S CT-105
CTBU25-32	 d  24.8  5.3 32  110  25  8  50  23  42 CM6x30-S CT-110
CTBU32-32	 d  24.8  5.3 32  110  32  5  54  29  48 CM6x30-S CT-110

CTBF / CTBU

CGP 1.4-8.0mm

 

   25mm,   120mm
1,	2

S
techw

erkzeuge 

Platten-
sitz

Schlüssel CRWoo muss separat bestellt werden.

Selbstklemmende Stechplattenspannung erhöht die 
Stabilität und Standzeit.

Neuentwickelter Spannschlüssel

�   � : lösen
�   � : spannen

Abb. 1 Abb. 3

Abb. 2

Abb. 1
Abb. 2
Abb. 1
Abb. 2
Abb. 1

Abb. 2
Abb. 1

Abb. 2

Abb.  2
Abb. 2
Abb. 3

Stech-
platten

Austauschteile
AbbildungArtikel Nr.

Abmessungen (mm)Lager
* Max. 

Abstechen-.
øDm (mm)  Klemmschraube Schlüssel

CTBF Typ CTBU Typ

Schwert
Austauschteile

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Lager
  Klemmschraube Spannkeil Schlüssel

Stechplatten
(6-54	-	6-55)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Ein-	und	Abstechen

Abstechen

Abstechen

 Block	für	CGP	Schwert

 Schwerter

 Hinweis:

Einstechen / Abstechen

Breite Max. Abstech-ø

≤ ≤ Schneiden

d : Lagerstandard

Querverweis
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AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

1 DGS1.4-016 d d 1.4 0.16 16 4.3 -

2

DGS2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGS2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGS2-002-6R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 6°
DGS2-020-15R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGS2-002-15R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGS3-020	 d d 3 0.2 20 5 -
DGS3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGS3-002-6R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGS3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°
DGS3-002-15R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 15°

4 DGS4-030 d d 4 0.3 20 5 -
DGS4-030-4R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 4°

5 DGS5-030	 d d 5 0.3 25 5.5 -
6 DGS6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ
L

h

7˚

rε

DGS

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2

DGM2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGM2-020-6R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGM2-020-8R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 8°
DGM2-020-15R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGM2-002-15R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGM3-020	 d d 3 0.2 20 5 -
DGM3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGM3-002-6R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGM3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°

4
DGM4-030	 d d 4 0.3 20 5 -
DGM4-030-4R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 4°
DGM4-030-15R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 15°

5 DGM5-030	 d d 5 0.3 25 5.5 -
DGM5-030-4R	 d d 5 0.3 25 5.5 4°

6 DGM6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -
8 DGM8-040	 d d 8 0.4 30 6.7 -

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2 SGM2-020 d d 2 0.2 20 5 -
SGM2-020-6R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 6°

3
SGM3-020	 d d 3 0.2 20 5 -
SGM3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
SGM3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°

4 SGM4-030	 d d 4 0.3 20 5
SGM4-030-4R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 4°

5 SGM5-030	 d d 5 0.3 25 5.5
6 SGM6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ

h

L7˚

rε

W

κ
L

h

7˚

rε

DGM

SGM

CGER/L, CGP, JCTER/L
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge
 

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

d : Lagerstandard

Stechplatten

• TungCut Sonderstechplatten, siehe Seite 6-94
Querverweis

Stechplatten
Anmerkung zu Plattensitzgröße

Bei einigen Stechplatten kann die Plattensitzgröße zur Stechbreite unterschiedlich sein. 
Für die richtige Werkzeughalterzuordnung ist die Plattensitzgröße ausschlaggebend.

Einstechen	und	Abstechen	(2-schneidig)

Einstechen	tiefer	Nuten	und	Abstechen	(1-schneidig)

Einstechen	und	Abstechen	(2-schneidig)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Neutral

Neutral

Links

Rechts

Neutral

Links

Rechts

Links

Rechts
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AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2
SGS2-020 d d 2 0.2 20 5 -
SGS2-020-6R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 6°
SGS2-020-15R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 15°

3

SGS3-020 d d 3 0.2 20 5 -
SGS3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
SGS3-002-6R/L	 d d d d 3 0.02 19.8 5 6°
SGS3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°
SGS3-002-15R/L	 d d d d 3 0.02 19.8 5 15°

4 SGS4-030	 d d 4 0.3 20 5 -
5 SGS5-030	 d d 5 0.3 25 5.5 -
6 SGS6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ

L

h

7˚

rε

SGS

CGER/L, CGP, JCTER/L

AH725 GH130 W±0.02   rε ±0.05 L1 L h

2

DGE100-000 d d 1 0 2.5 20 5
DGE130-000 d d 1.3 0 2.5 20 5
DGE160-010 d d 1.6 0.1 2.5 20 5
DGE185-010 d d 1.85 0.1 3.5 20 5
DGE215-015 d d 2.15 0.15 3.5 20 5

L

L1

7˚

h

W

rε

DGE

øDmax
G.D. = 1 G.D. = 1.5 G.D. = 2 G.D. = 2.5 G.D. = 3

DGE100-000
2

∞ 18.6 11.5
- -DGE130-000

DGE160-010
DGE185-010

3 8.8 7
DGE215-015

øDmax G.D.

AH725 GH130 NS530 W±0.02 rε ±0.05 L h

3

DTE265-015 d d ★ 2.65 0.15 20 5
DTE300-020 d d ★ 3 0.2 20 5
DTE300-040 d d ★ 3 0.4 20 5
DTE315-015 d d ★ 3.15 0.15 20 5

4
DTE400-040 d d ★ 4 0.4 20 5
DTE400-080 d d ★ 4 0.8 20 5
DTE415-015 d d ★ 4.15 0.15 20 5

5

DTE478-055 d d ★ 4.78 0.55 25 5.5
DTE500-040 d d ★ 5 0.4 25 5.5
DTE500-080 d d ★ 5 0.8 25 5.5
DTE515-015 d d 5.15 0.15 25 5.5

6 DTE600-080 d d 6 0.8 25 5.5
DTE600-120 d d 6 1.2 25 5.5

8 DTE800-080 d d 8 0.8 30 6.7
DTE800-120 d d 8 1.2 30 6.7

L

h

7˚

W

rε

DTE

AH725 GH130 NS530 W±0.05 rε L h
3 DTE3-040 d d ★ 3 0.4 20 5
4 DTE4-040 d d ★ 4 0.4 20 5L

h

7˚

W

rε

Für	Wellen-Sicherungsringe	nach	DIN471,	
hohe	Präzision	(geschliffene	Ausführung,	2-schneidig)

G.D. = Stechtiefe

Relevanter	Bereich

øDmax ist abhängig von der 
Stechtiefe (siehe Bild rechts) 

Hinweis:

S
techw

erkzeuge 

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Neutral

Links

Rechts

Stechplatten

Einstechen	tiefer	Nuten	und	Abstechen	(1-schneidig)

Platten-
sitz

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)Sorten
Cermet

Cermet
Sorten

Platten-
sitz

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Beschichtet

Beschichtet

d : Lagerstandard• TungCut Sonderstechplatten, siehe Seite 6-94

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Max. 
Stechtiefe

ar (mm)
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6

JCGSS R/L

 R L

JCGSSR/L1010-20

JCGSSR/L1212-20

JCGSSR/L1616-20

 d d

 d d

 d d

GE20
GE20-AL

	 2

b
h

f
h 1

L1

L2

CCH

CCH32-30

CCH32-40

CCH32-50

d

d

d

GE30
GE30R/L
GE30-AL

3

4

5

CCBS20-32

CCBS25-32

CCBS32-32

d

d

d

 ad (mm) h1 R h h0

CCH32-hh

h 2

h 3

Wh

GE40
GE40R/L
GE40-AL

GE50
GE50R/L

h

ad

CCH32-��

h

(h
0)

h 1

r

JCGSS

CCH

 b h h1 L1 f L2

 Wh h2 h3

 
100

 2.2 24.6 31.31

  3.2 24.47 31.04

 120 4.2 24.33 30.77

150

100

110

 20 38 20 13

 25 
42

 25 8

 32  32 5

 10 10 10  10.2 15

 12 12 12 125 12.2 19

 16 16 16  16.2 22.5

20

25

32

W = 3 - 4: 50
W = 5: 60

2.0mm

3.0-5.0mm

 

   ø20.0mm,   ø32.0mm

 

   ø100mm,   ø120mm

1

1

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 
My-T G Serie / Abstechen

Rechte Ausführung

  Werkzeughalter	/Abstechen	auf	kleinen	Drehmaschinen
Lager

Stechplatten
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.
Max.	

Abstech-Ø	
(mm)

Stech-
breite	

W	(mm)

Schwerter zum Abstechen
Block

Abstechen

My-T G Serie / Abstechen 

Lager Stechplatten
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr. Max.	Abstech-Ø	
(mm)

 Schwerter	zum	Abstechen
Stech-
breite

W	(mm)

 Block

Schwert
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr. Auskraglänge	Lager

Abstechen

Max. Abstech-ø

Stechplatten
(6-57)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Stechbreite

Breite

Breite

Max. Abstech-ø

Max. Abstech-ø

≤ ≤

≤ ≤

Schneide

Schneiden

Querverweis
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6

CCHhh-hh

CCBShh-hh
 CC-32 CM6×25 P-5 CTL-2

GE20
GE30
GE40
GE50

 d d d d

 d d d d

 d d d d

 d d d d

GE20-AL

GE30-AL

GE40-AL

d

d

d

rε

w
 

L

w
 

h

8˚

rε

rε

w
 

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

JCGSSR/Lhhhh-hh

 W L h rε

 W L h rε

JCGSS
CCH

GE30R/L
GE40R/L
	GE50R/L

  

  

  

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

T9125 GH730
 R L

 W L h rεNS730
 R L  R L

	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730

KS05F

 2 3 4 5

 3 10 
3.5

 
0.2

 4  4.0 

 5 12 4.5 

2

 3 
10

 3.5 
 4  4.0 0.2
 5 12 4.5

  10 
3.5

 0.2

 4  4.0 

2

3

-

0.05 - 0.14

0.03 - 0.1

0.04 - 0.14

0.05 - 0.16

0.03 - 0.1
 

80 - 200
100 - 200
50 - 180
80 - 180
80 - 180
50 - 150
80 - 150
80 - 150
50 - 120
80 - 150
50 - 120
80 - 200
50 - 180

200 - 300

+
0.

1
  0

+
0.

1
  0

+
0.

02
5

 CSTB-3 T-9F

0.04 - 0.14

0.05 - 0.15

0.03 - 0.1
 

0.04 - 0.14

0.05 - 0.17

-
 

S
techw

erkzeuge 

 Austauschteile

 Austauschteile

 Stechplatten

Für allgemeine 
Anwendungen  
Ein- und Abstechen

Abstechen

Rechte Ausführung

Für Aluminium
und Nichteisen-
metalle

Schnittdaten

My-T G Serie / Abstechen

 

Artikel	Nr.
 

Keil
 

Schraube 

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)Sorten
Beschichtet Cermet

Sorten
 Beschichtet Cermet

 

Artikel	Nr.

  Schlüssel

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Sorten
 Unbeschichtet

Werkstoff

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
( - 150HB)

Schnittge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

 

Sorten

Stahl mit mittlerem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
(150 - 250HB)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
(250HB - )

Rostfreier Stahl

Grauguss und
Kugelgraphitguss

Anwendungen

Abstechen
(GEhhR/L)

Vorschub f (mm/U)
Stechbreite W (mm)

Einstechen
Abstechen

(GEhh)

Einstechen
Abstechen von

Aluminium
(GEhh-AL)

Aluminium-Legierungen, Nichteisenmeta le

Schlüssel für 
Schraube

Schlüssel für 
Block

d : Lagerstandard

Spann-
schraube

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Artikel	Nr.

Querverweis
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6

CTH

CTh3h
CTh4h
CTh5h
CTh6h

CTH32-3
CTH32-4
CTH32-5
CTH32-6

3
4
5
6

d

d

d

d

 Wh h2 h3

CTH32-3
CTH32-4
CTH32-5
CTH32-6

CTBN20-32
CTBN25-32
CTBN32-32
CTBS20-32
CTBS25-32
CTBS32-32

d

d

d

d

d

d

 - - CTW-2 NDS-8S -  
CTBN20-32
CTBN25-32
CTBN32-32
CTBS20-32
CTBS25-32
CTBS32-32

  CB-20    
 CTB-32 CB-25 CTW-2 DS-8 M5×15   
  CB-32    

 h1 R h h0

CTN3 CTN4 CTN5 CTN6 CTR/Lh CThhK

h 2 h 3

w W
h

150

6°

R 

r e 

h
h0

h1

ad

h1

ad

h
h0

R

5°

e r tqw

P-4

CTH

 2.2 30.27 32.24
 3.2 30.13 31.97
 4.2 30 31.7
 5.2 29.87 31.44

 20.2 
38

 20 19.56
 25.2  25 14.56
 32.2 43 32 7.56
 20.2  20 19.36
 25.2 48 25 14.36
 32.2  32 7.36

 100 - 150 0.08 - 0.25
 0.08 - 0.25 0.08 - 0.25 

0.08 - 0.3  -
   0.08 - 0.3 0.08 - 0.3  - 
 100 - 200 - - - -  0.1 - 0.3

 100 - 150 0.08 - 0.2 0.08 - 0.2 0.08 - 0.2 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -
      
 100 - 200 - - - - - 0.1 - 0.3

10018

51 51

110 1101923
6

CTL-2

3.0-6.0mm

 

   ø100mm
1

ad (mm)

50

100

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 
Ein- und Abstechwerkzeuge

Schwerter zum Abstechen
Block

Artikel	Nr.		
Schwert

Lager Stechplatten
Abmessungen	(mm)Stechbreite

W	(mm)

 Block

Artikel	Nr.		
Block

Lager Schwert
Abmessungen	(mm)

CTBN Geteilte Ausführung CTBS

Artikel	Nr.		
Block

Austauschteile

Schlüssel Montier-
schlüsselqBlock

rKeil Spann- 
schraube

wSchaft eKeiil
tSchraube für 

Block

 Austauschteile

Schnittdaten	für	CTH,	CTS

Anwendung / Werkstoffe
Vorschub f (mm/U)Schnitt-

geschwindigkeit
Vc (m/min)

Hinweis: Bei Verwendung von CTS- Typ Werkzeughaltern verringern sich die Werte um 20%.

Abstechen

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt

Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt

Für Eisenguss, Leichtmetalle

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt

Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt

Für Eisenguss, Leichtmetalle

Einstechen

Abstechen

d : Lagerstandard

Stechplatten
(6-59)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max. Abstech-ø

≤

Max.	Abstech-Ø	(mm)	

Auskraglänge	

Schneide

Querverweis
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CTS R/L

CTh3h
CTh4h
CTh5h
CTh6h

3
4
5
6

 d d
 d 

 d 

 d 

ad	(mm)

CTSR/L25-3
CTSR/L25-4
CTSR/L25-5
CTSR/L25-6

R L

CTSR/L25-3
CTSR/L25-4
CTSR/L25-3
CTSR/L25-4
CTSR/L25-5
CTSR/L25-6

CTBR/L20-25

CTBR/L25-25

d

d

3
4
3
4
5
6

adR L

CTN3
CTN3K
CTR/L3
CTR/L3K
CTN4
CTN4K
CTR/L4
CTR/L4K
CTN5
CTN5K
CTR/L5
CTR/L5K
CTN6
CTN6K
CTR/L6
CTR/L6K

 N R L
TX40 TH10

 N R L  N R Lrε

w

(ad)

W
h

hh 1

L1
hh 1

6°

bf
w

f0

q

5°

3°

w

rε

8°

rε 8°

rε

CTR CTL

CTN

 h1 h b L1 f0 f

CTS

Wh

 d       d         
       d      
    d d    d      
          d d
 d       d         
       d      
  d d      
          d d
 d                
       d      
    d             
          d   
 d                
       d      
         
         

T313W

2.2
3.2
4.2
5.2

25

 
20.2 20 25 150 19.6

 22.6 
M6×20 P-5      23.6  

      27.6  
 

25.2 25 25 150 24.6
 28.6 

M6×20 P-5      29.6
      30.6

 3 0.2

 4 0.2

 5 0.3

 6 0.3

42

25

45

10

45

47

25

2518
.0

W0.2

3.0-6.0mm

 

   ø50mm
1

S
techw

erkzeuge 

d : Lagerstandard

Ein- und Abstechwerkzeuge
Schwerter zum Abstechen

Block

Abstechen

Artikel	Nr.	
Schwert

Auskraglänge
Stechplatten

Abmessungen	(mm)Lager

Rechte Ausführung

Stechbreite
W	(mm)

Artikel	Nr. Schwert
Lager AustauschteileMax.	Stechtiefe	(mm) Abmessungen	(mm)Stechbreite

W	(mm) SchlüsselqSpann-
schraube

Max.25
Max. Ab-

stech-
ø50

Abmessungen	
(mm) BeschichtetArtikel	Nr. Unbeschichtet

Sorten

 Stechplatten	für	CTH,	CTS,	und	SCTH	Werkzeughalter	Abstechen

Neutrale Ausführung (N)

Linke Ausführung (L)Rechte Ausführung (R)

Hinweis: • Rechte und linke Stechplatten verhindern, 
bzw. verringern beim Abstechen des 
Werkstücks die Butzenbildung.

  • CThhK Typ Stechplatten sind 
scharfkantiger und eignen sich zum  
Abstechen und Einstechen von Eisenguss 
und Aluminium-Legierungen. 

Spannfutter (Drehrichtung links)

Rechte Ausführung 
(CTR))

 Werkzeughalter

(CTBR/L20-25)

Rechte Ausführung

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Max.

Breite Max. Abstech-ø

≤ Schneide

Querverweis
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JSXG R/L
b

h

f
h 1

L1

L2 40°

 R L

JSXGR/L1010K8-C
JSXGR/L1212K8-C
JSXGR/L1616K8
JSXGR/L2020K8
JSXGR/L2525K8

 h b L1 L2 h1 f

    
   
 CSTB-4SD

 
T-8F (T-8L)

   
   

JXGR/L8hhh

 d d
 d d
 d d
 d d
 d d

JXGR/L8070FA
JXGR/L8070FA-005
JXGR/L8100FA
JXGR/L8100FA-005
JXGR/L8100FA45
JXGR/L8100FA45-005
JXGR/L8120FA
JXGR/L8150FA
JXGR/L8150FA-005
JXGR/L8150FA50
JXGR/L8150FA50-005
JXGR/L8180FA
JXGR/L8180FA-005
JXGR/L8200FA
JXGR/L8200FA-005
JXGR/L8200FN
JXGR/L8200FN-005

ød

θ

T

rεw

 d d
 d
 d d
 d
 d
 d

 d d
 d
 d
 d
 d
 d
 d d
 d
 d d
 d

 R L  R L  R L  R L  R L
J530 NS530

  
 
  
 
 
 

  
 
 

 
 
  
 
  
 

 R L
 ød T W θ  rε

JSXG

TH10J740

 10 10   10 9.9
 12 12   12 11.9
 16 16 125 29 16 15.9
 20 20   20 19.9
 25 25   25 24.9

   0.7  4.5 0
      0.05
     6 0
   1   0.05
     4.5 0 
      0.05
   1.2   0
    15° 6 0
 8 3.97 1.5   0.05
     5 0
      0.05
   1.8   0
      0.05
     6 0
   2   0.05
    0°  0
      0.05

+0.025

(6.5)

25

 d d
 

 d d
 

 d
 

 d d
 

 d

 d
 

 d d
 

 d d
 

 d d
 

 d d
 

 d
 

 d d
 

 d

 d
 

 d d
 

 d d
 

0.7-2.0mm

 

    4.5mm,   6.0mm
2

SCTH

R

SCTH26-3
SCTH26-4
SCTH32-3
SCTH32-4
SCTH32-5
SCTH32-6

SGTB R/L 25-6,
SGTBN19-5,
SGTBN19-6,
SGTBN32-6,
SGTBU25-6,
SGTBU32-25-6,

CTh3h

CTh4h

CTh3h

CTh4h

CTh5h

CTh6h

h

h 1 6°

W
h

w

R1

W h1 hWh

SCTH 1

SGTBN16-5
SGTBU20-5
SGTBN25-6
SGTBU20-6
SGTBU32-6
SGTBK32-9

 3 21.16 2.2 25.35 
110

 
 4 21.05 3.2 25.14  
 3 24.8 2.2 31.41  
 4 24.66 3.2 31.14 

150
 

 5 24.53 4.2 30.87
 6 24.39 5.2 30.61

S
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w
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ge

 

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Abstechen • Einstechen (2-schneidig)

Rechte AusführungAuch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen

JSXG Typ auch für  
JXF-Typ Wendeschneidplatten und  
JXR-Typ Wendeschneidplatten geeignet

Artikel	Nr.
Lager 		

Stechplatten Schlüssel

Austauschteile
Abmessungen	(mm) Spann-

schraube

 Wendeschneidplatten	JXG-Typ (scharfkantig)

 Schwerter	zum	Abstechen

Rechte Ausführung

Artikel	Nr.

Sorten
Unbesch.Cermet besch. CermetBeschichtet

Abmessungen	(mm)
Max.

Stech-
tiefe

C-Typ

d : Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Breite Max. Ø

≤ ≤

Breite
3.0-6.0mm

Abstechen

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Lager Artikel	Nr.
Block

	
Stechplatten

Werkzeughalter Abstechen

Hinweis: Beachten Sie, dass die Schwerter nur in einen Block aus obiger Tabelle passen.

(optional)

Schneide

Schneiden

Querverweis
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JCCWS R/L

JCCWSR/L1010K2
JCCWSR/L1212K2
JCCWSR/L1616K2
JCCWSR/L2020K2
JCCWSR/L2525K2

 d d
 d d
 d d
 d d
 d d

 CSTB-4S T-15F (T-15L)JCCh200F

JCGWS R/L

 R L

JCGWSR/L1010K2
JCGWSR/L1212K2
JCGWSR/L1616K2

 d d
 d d
 d d

 CSTB-4S T-15F (T-15L)JCGN200h

JCGN200F
JCGN200FR/L

L1

L2

h

f b
 

h 1

L1

L2

b

h

f 
h 1

2

8˚

T

w
w

L

rε

rε

JCCN200F
JCCN200F-005
JCCR/L200F
JCCR/L200F-005T

ww

L

T

L

rε rε

θ

(JCCR/L200F)(JCCN200F)

  d 
  d
 d d
 d d

 R L
J530

 R L  R L  R L  R L  R L
  d 
  

 d d
  

 R L  R L  R L  R L  R L  R L

  d 
 d  d

  d 
 d  d

  d 
 d  d

  d 
  

 d d
  

 h b L1 L2 h1 f R L

 T W L rε

 h b L1 L2 h1 f

 T W L rε

JCCWS

JCGWS

TH10J740 NS530

J530 NS530 TH10J740

 10 10   10 10 
 12 12   12 12 
 16 16 125 19 16 16 ø20
 20 20   20 20 
 25 25   25 25

    0 -
 4.8 2 15 0.05 
    0 15°
    0.05 

 10 10   10 10 
 12 12 125 20 12 12 ø20
 16 16   16 16

 3 2 20 0.05

2

(JCGN200F)

(JCGN200FR/L)

θ

- 2.0mm

- 2.0mm

 

   ø20.0mm

 

   ø20.0mm

2

2

S
techw

erkzeuge 
J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Abstechen (2-schneidig)

Rechte Ausführung

Artikel	Nr.
Lager Spannschraube SchlüsselAbmessungen	(mm)		

Stechplatten

 Wendeschneidplatten		JCC-Typ (scharfkantig)

UnbeschichtetCermet besch. CermetBeschichtet
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen

Abstechen (2-schneidig)

Artikel	Nr.
Lager 		

Stechplatten
Spannschraube SchlüsselAbmessungen	(mm)

Rechte Ausführung

 Wendeschneidplatten JCG-Typ (scharfkantig)

Artikel	Nr.
UnbeschichtetCermetBeschichtet Cermet besch.

Max.
Abstech-

Ø

Abmessungen	(mm)

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Neutral            Rechts oder Links

Max. Abstech-ø 20

Max. Abstech-
ø20

Neutral

Rechte oder linke 
Ausführung

Austauschteile

Austauschteile

Sorten

Sorten

d : Lagerstandard

Max.
Abstech-

Ø

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Breite

Breite

Max. Abstech-ø

Max. Abstech-ø

≤

≤

(optional)

(optional)

Schneiden

Schneiden

Querverweis
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6

R L h1 b h L1 f (3) W L2

3

CTFR/L2525-3T10-024035		 d d 24 35 10 25 25 25 150

25.5

3 38
DTF / DTX 

CM6x1x25-A P-5
CTFR/L2525-3T10-029040		 d d 29 40 10 25 25 25 150 3 38
CTFR/L2525-3T10-034050			 d d 34 50 10 25 25 25 150 3 38 DTF / DTX / DTE / 

DGM / DGS
CTFR/L2525-3T15-044070		 d d 44 70 15 25 25 25 150 3 38
CTFR/L2525-3T15-064100			 d d 64 100 15 25 25 25 150 3 38

4

CTFR/L2525-4T10-022036		 d d 22 36 10 25 25 25 150

25.6

4 39
DTF / DTX 

CM6x1x25-A P-5

CTFR/L2525-4T20-028042		 d d 28 42 20(2) 25 25 25 150 4 39
CTFR/L2525-4T20-034050		 d d 34 50 20(2) 25 25 25 150 4 39
CTFR/L2525-4T20-042070		 d d 42 70 20 25 25 25 150 4 39 DTF / DTX / DTE / 

DGM / DGS
CTFR/L2525-4T20-062120		 d d 62 120 20 25 25 25 150 4 39
CTFR/L2525-4T20-112200		 d d 112 200 20 25 25 25 150 4 39

5

CTFR/L2525-5T25-050080		 d d 50 80 25 25 25 25 150

25.6

5 49
DTX /DTE /

 DGM / DGS
CM8x1.25x25-A P-6

CTFR/L2525-5T25-070110			 d d 70 110 25 25 25 25 150 5 49
CTFR/L2525-5T25-100150			 d d 100 150 25 25 25 25 150 5 49
CTFR/L2525-5T25-140200 d d 140 200 25 25 25 25 150 5 49

6

CTFR/L2525-6T25-048070	 d d 48 70 25 25 25 25 150

25.6

6 49

DTE / DGM / DGS CM8x1.25x25-A P-6
CTFR/L2525-6T25-058100		 d d 58 100 25 25 25 25 150 6 49
CTFR/L2525-6T25-088180			 d d 88 180 25 25 25 25 150 6 49
CTFR/L2525-6T25-168400			 d d 168 400 25 25 25 25 150 6 49

L1

f
W

b

h1 h

øDmax
øDm

øD
m

arar

ar

L2

øDm 
(mm)

DTE 3 / DGS 3 / DGM 3 ø44

DTE 4 / DGS 4 / DGM 4 ø42

CTFR/L 3.0-6.0mm

 

   10.0mm,   25.0mm

2
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge
 

d : Lagerstandard

DTF und DTX Stechplatten stehen für die Plattensitzgröße 
“6” nicht zur Verfügung. Für diese Größe wird der Einsatz 
von DTE, DGM oder DGS Stechplatten empfohlen.

(4) Min. øDm  DTE, DGS und DGM Stechplatten 

Min. Bohr-
øDm
(mm)

Max. Ø
øDm
(mm)

Platten-
sitz

Austauschteile
Artikel Nr.

Abmessungen (mm)Lager
  Klemmschraube Schlüssel

Stechplatten Hinweis

Für kleinere Durchmesser als 
øDm, wird der Einsatz von DTF 
oder DTX Stechplatten empfohlen.

Stechplatten
(6-65	-	6-66)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Rechte Ausführung

Axiales	Einstechen	und	
Stechdrehen

Axiales Einstechen

 Werkzeughalter	(Monoblock)

 Hinweis:

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤

Stechplatten(4)

Max. 
Stech tiefe(1)

ar (mm)

(1) Bei Stechtiefen, die die Länge der Stechplatte überschreiten, wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
(2) Bei Einsatz von DTF Stechplatten ist max. “ar” 15 mm.
(3) “f” Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegenen Werten “W”.

Schneiden

Querverweis
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6

R L h1 b h L1 W L2

3

CTFVR/L2525-3T10-024035 d d 24 35 10 25 25 25 150 3 18
DTF / DTX 

CM5x0.8x25-A P-4
CTFVR/L2525-3T10-029040 d d 29 40 10 25 25 25 150 3 18
CTFVR/L2525-3T10-034050 d d 34 50 15 25 25 25 150 3 18 DTF / DTX / 

DTE / DGM / 
DGS

CTFVR/L2525-3T15-044060 d d 44 60 10 25 25 25 150 3 18
CTFVR/L2525-3T15-054085	 d d 54 85 15 25 25 25 150 3 18

4

CTFVR/L2525-4T12-022040 d d 22 40 12 25 25 25 150 4 18.5
DTF / DTX 

CM6x1x25-A P-5
CTFVR/L2525-4T15-032050 d d 32 50 15 25 25 25 150 4 18.5
CTFVR/L2525-4T15-042060 d d 42 60 15 25 25 25 150 4 18.5 DTF / DTX / DTE / 

DGM / DGSCTFVR/L2525-4T15-052085 d d 52 85 15 25 25 25 150 4 18.5

5

CTFVR/L2525-5T20-050080 d d 50 80 20 25 25 25 150 5 22

DTX /DTE /
 DGM / DGS CM8x1.25x25-A P-6

CTFVR/L2525-5T20-070110 d d 70 110 20 25 25 25 150 5 22
CTFVR/L2525-5T20-100150 d d 100 150 20 25 25 25 150 5 22
CTFVR/L2525-5T20-140200 d d 140 200 20 25 25 25 150 5 22

6
CTFVR/L2525-6T20-048085 d d 48 85 20 25 25 25 150 6 22

DTE / DGM / 
DGS CM8x1.25x25-A P-6CTFVR/L2525-6T20-073150 d d 73 150 20 25 25 25 150 6 22

CTFVR/L2525-6T20-138250 d d 138 250 20 25 25 25 150 6 22

øDm 
(mm)

DTE 3 / DGS 3 / DGM 3 ø44

DTE 4 / DGS 4 / DGM 4 ø42

CTFVR/L 3.0-6.0mm

 

   10.0mm,   20.0mm

2

L1

b

h1 h

øDmax

øDm

øD
m

ax

ar

ar

L2

S
techw

erkzeuge 

d : Lagerstandard

Platten-
sitz   Klemmschraube   Schlüssel

*Max. 
Stech tiefe

ar (mm)

DTF und DTX Stechplatten stehen für die 
Plattensitzgröße “6” nicht zur Verfügung. 
Für diese Größe wird der Einsatz von DTE, 
DGM oder DGS Stechplatten empfohlen.

(4) Min. øDm  DTE, DGS und DGM Stechplatten 

Stechplatten Hinweis

Für kleinere Durchmesser als 
øDm, wird der Einsatz von DTF 
oder DTX Stechplatten empfohlen.

Stechplatten
(6-65	-	6-66)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Rechte Ausführung

Axiales	Einstechen	und	
Stechdrehen

Axiales Einstechen

 Werkzeughalter	(Monoblock)

 Hinweis:

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤

Stechplatten(4)
Min. Bohr-

øDm
(mm)

Max. Ø
øDm
(mm)

Austauschteile
Artikel Nr.

Abmessungen (mm)Lager

Schneiden

Querverweis
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6

øDmax
øDm

 

R L L1 f (2) W

3

CAFR/L-3T12-040055 d d 40 55 12 45 10.4 3 DTF

CHFVR/L

CHSR/L

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-3T12-055075 d d 55 75 12 45 10.4 3

DTF
DTE
DTX
DGS
DGM

CAFR/L-3T12-075100	 d d 75 100 12 45 10.4 3
CAFR/L-3T12-100140 d d 100 140 12 45 10.4 3
CAFR/L-3T12-140200 d d 140 200 12 45 10.4 3

4

CAFR/L-4T16-050070 d d 50 70 16 45 10.5 4

BHM6-20-A P-4CAFR/L-4T16-070100 d d 70 100 16 45 10.5 4
CAFR/L-4T16-100150 d d 100 150 16 45 10.5 4
CAFR/L-4T16-150250 d d 150 250 16 45 10.5 4

5

CAFR/L-5T20-055080		 d d 55 80 20 49 10.5 5

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-5T20-080120			 d d 80 120 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-120180			 d d 120 180 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-180300			 d d 180 300 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-300000 d d 300 ∞ 20 49 10.5 5

6

CAFR/L-6T25-060090			 d d 60 90 25(1) 55 10.5 6

BHM6-20-A P-4CAFR/L-6T25-090150			 d d 90 150 25(1) 55 10.5 6
CAFR/L-6T25-150250			 d d 150 250 25(1) 55 10.5 6
CAFR/L-6T25-250400			 d d 250 400 25(1) 55 10.5 6

CAFR/L

L1

b

h1 h

h2
b

1

L2

R L h1 b h L1 b1 h2 L2

CHFVR/L2020	 d d 20 20 20 150 8 12 25 CAER/L

CAFR/L
CSHB-6-A P-4CHFVR/L2525	 d d 25 25 25 150 3 7 25

CHFVR/L3232	 d d 32 32 32 170 - - 25

CAERooo CAELooo CAFRooo CAFLooo
CHFVR*** d d

CHFVL*** d d

CHFVR/L

3.0-6.0mm

 

   12.0mm,   25.0mm

2
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge
 

Min. Bohr-
øDm
(mm)

Max. Ø
øDm
(mm)

Platten-
sitz

Austauschteile

Austauschteile

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Lager

Lager

 Klemmschraube Schlüssel

 Klemmschraube Schlüssel

Max. 
Stechtiefe
ar (mm)

Halter

Schwert

Stech-
platten

Stechplatten
(6-65	-	6-66)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Rechte Ausführung

Axiales	Einstechen	und	
Stechdrehen

Axiales Einstechen

	Schwert

Rechte Ausführung

SchwertWerkzeug-
halter

 Modularer	Grundhalter

Außenlängsdrehen
Horizontale 
Ausfü hrung

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤

(1) Bei Stechtiefen, die die Länge der Stechplatte überschreiten, wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
(2) “f” Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegenen Werten “W”.
(3) Für min.- øDm DTE, DGS und DGM Stechplatten, siehe “Hinweis” auf Seite 6-57.

Schneiden

d : Lagerstandard

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Querverweis
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6

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Schwert
Austauschteile

R L h1 b h L1 h2 L2 Klemmschraube Schlüssel

CHSR/L2020	 d d 20 20 20 133 12 35 CAER/L

CAFR/L
CSHB-6-A P-4CHSR/L2525	 d d 25 25 25 133 7 28

CHSR/L3232	 d d 32 32 32 153 - 28

L1

b

h1 h

h2L2

CAERooo CAELooo CAFRooo CAFLooo
CHSR*** d d

CHSL*** d d

CHSR/L

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2

DGM2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGM2-020-6R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGM2-020-8R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 8°
DGM2-020-15R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGM2-002-15R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGM3-020	 d d 3 0.2 20 5 -
DGM3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGM3-002-6R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGM3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°

4
DGM4-030	 d d 4 0.3 20 5 -
DGM4-030-4R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 4°
DGM4-030-15R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 15°

5 DGM5-030	 d d 5 0.3 25 5.5 -
DGM5-030-4R	 d d 5 0.3 25 5.5 4°

6 DGM6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -
8 DGM8-040	 d d 8 0.4 30 6.7 -

W

κ

h

L7˚

rε

DGM

AH725 GH130 W±0.05 rε L h
3 DTX3-030 d d 3 0.3 20 5
4 DTX4-040 d d 4 0.4 20 5
5 DTX5-040 d d 5 0.4 25 5.5

W

L

h

7˚

DTX

CTFR/L, CTFVR/L, CAFR/L

S
techw

erkzeuge 

Rechte Ausführung

SchwertWerkzeug-
halter

 Modularer	Grundhalter

Außenlängsdrehen
Vertikale 

Ausfü hrung

 Werkzeughalter-/Schwert-	Kombinationen

Ein-	und	Abstechen	(2-schneidig)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel Nr. Abmessungen (mm)

Neutral

Links

Rechts

Sorten
Beschichtet

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Beschichtet
Sorten

Außen-,	Innen-,	Planstechen	
und	Drehbearbeitung

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Stechplatten

d : Lagerstandard

• TungCut Sonderstechplatten, siehe Seite 6-94

Querverweis

Stechplatten
Anmerkung zu Plattensitzgröße

Bei einigen Stechplatten kann die Plattensitzgröße zur Stechbreite unterschiedlich sein. 
Für die richtige Werkzeughalterzuordnung ist die Plattensitzgröße ausschlaggebend.
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6

AH725 GH130 NS530 W±0.02 rε ±0.05 L h

3

DTE265-015 d d ★ 2.65 0.15 20 5
DTE300-020 d d ★ 3 0.2 20 5
DTE300-040 d d ★ 3 0.4 20 5
DTE315-015 d d ★ 3.15 0.15 20 5

4
DTE400-040 d d ★ 4 0.4 20 5
DTE400-080 d d ★ 4 0.8 20 5
DTE415-015 d d ★ 4.15 0.15 20 5

5

DTE478-055 d d ★ 4.78 0.55 25 5.5
DTE500-040 d d ★ 5 0.4 25 5.5
DTE500-080 d d ★ 5 0.8 25 5.5
DTE515-015 d d 5.15 0.15 25 5.5

6 DTE600-080 d d 6 0.8 25 5.5
DTE600-120 d d 6 1.2 25 5.5

8 DTE800-080 d d 8 0.8 30 6.7
DTE800-120 d d 8 1.2 30 6.7

L

h

7˚

W

rε

DTE

AH725 GH130 NS530 W±0.05 rε L h
3 DTE3-040 d d ★ 3 0.4 20 5
4 DTE4-040 d d ★ 4 0.4 20 5L

h

7˚

W

rε

AH725 GH130

R L R L W±0.05 rε L h L1

3 DTF3-040-R/L d d d d 3 0.4 20 5 16
4 DTF4-040-R/L d d d d 4 0.4 20 5 16

h

W

L7˚
4˚

rε

DTF

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

1 DGS1.4-016 d d 1.4 0.16 16 4.3 -

2

DGS2-020 d d 2 0.2 20 5 -
DGS2-020-6R/L d d d d 2 0.2 20 5 6°
DGS2-002-6R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 6°
DGS2-020-15R/L	 d d d d 2 0.2 20 5 15°
DGS2-002-15R/L	 d d d d 2 0.02 19.6 5 15°

3

DGS3-020	 d d 3 0.2 20 5 -
DGS3-020-6R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 6°
DGS3-002-6R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 6°
DGS3-020-15R/L	 d d d d 3 0.2 20 5 15°
DGS3-002-15R/L	 d d d d 3 0.02 19.6 5 15°

4 DGS4-030 d d 4 0.3 20 5 -
DGS4-030-4R/L	 d d d d 4 0.3 20 5 4°

5 DGS5-030	 d d 5 0.3 25 5.5 -
6 DGS6-030	 d d 6 0.3 25 5.5 -

W

κ
L

h

7˚

rε

DGS

CTFR/L, CTFVR/L, CAFR/L
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge
 

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel Nr. Abmessungen (mm)

Einstechen	und	Stechdrehen	(geschliffene	Ausführung)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten

Sorten

Einstechen	und	Stechdrehen	(gesinterte	Ausführung)

Axiales	Einstechen	und	Stechdrehen

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Hinweis:  Rechte Stechplatten für rechte Halter, linke Stechplatten für linke Halter.

Ein-	und	Abstechen	(2-schneidig)

Artikel Nr. Abmessungen (mm)
Sorten

Beschichtet

Neutral

Links

Rechts

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Stechplatten

d : Lagerstandard
★ : Erhältlich ab 2013

• TungCut Sonderstechplatten, siehe Seite 6-94
Querverweis

Beschichtet

Beschichtet

Cermet

Cermet
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6

CGWS R/L

 R L

CGWSR/L2020-30S3040R/L

CGWSR/L2020-30S4050R/L

CGWSR/L2020-30S5065R/L

CGWSR/L2020-30S6590R/L

CGWSR/L2020-30S90150R/L

CGWSR/L2020-30S150500R/L

CGWSR/L2525-30S3040R/L

CGWSR/L2525-30S4050R/L

CGWSR/L2525-30S5065R/L

CGWSR/L2525-30S6590R/L

CGWSR/L2525-30S90150R/L

CGWSR/L2525-30S150500R/L

CGWSR/L2020-30D3040R/L

CGWSR/L2020-30D4050R/L

CGWSR/L2020-30D5065R/L

CGWSR/L2020-30D6590R/L

CGWSR/L2020-30D90150R/L

CGWSR/L2020-30D150500R/L

CGWSR/L2525-30D3040R/L

CGWSR/L2525-30D4050R/L

CGWSR/L2525-30D5065R/L

CGWSR/L2525-30D6590R/L

CGWSR/L2525-30D90150R/L

CGWSR/L2525-30D150500R/L

CGWSR/L2020-40S3545R/L

CGWSR/L2020-40S4555R/L

CGWSR/L2020-40S5580R/L

CGWSR/L2020-40S80140R/L

CGWSR/L2020-40S140500R/L

30S3040R/L

30S4050R/L

30S5065R/L

30S6590R/L

30S90150R/L

30S150500R/L

30S3040R/L

30S4050R/L

30S5065R/L

30S6590R/L

30S90150R/L

30S150500R/L

30D3040R/L

30D4050R/L

30D5065R/L

30D6590R/L

30D90150R/L

30D150500R/L

30D3040R/L

30D4050R/L

30D5065R/L

30D6590R/L

30D90150R/L

30D150500R/L

40S3545R/L

40S4555R/L

40S5580R/L

40S80140R/L

40S140500R/L

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

3

 R L R L

4

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

GE30

GF30

GT30

GR30

GE30-AL

L1

f
h 1 h

b

w

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  
 d d

GE30

GF30

GT30

GR30

GE30-AL

 h1 b h L1 f

CGWS

  

 

 20 20 20 152.5 27 CGWSR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 152.5 32 CGWSR/L2525
 

 

 

  

 

 20 20 20 160.5 27 CGWSR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 160.5 32 CGWSR/L2525
 

 

 

  

 

  20 20 20 152.5 27 CGWSR/L2020

10

14

14

3.0-5.0mm
 

   10.0mm,   22.0mm

1

CGWSRRhhhh-hhhR CGWSLhhhh-hhhL

S
techw

erkzeuge 
My-T G Serie / Axiales Einstechen

S: Vertikale 
Ausführung 

Rechte Ausführung
Gestrichelte Linie = 20 x 20 mm Schaft

Halter: Rechte Ausführung
Schwert: Rechte Ausführung

Halter: Linke Ausführung
Schwert: Linke Ausführung

Linke	AusführungRechte	AusführungAxiales Einstechen

Lager
Stech-
platten

Abmessungen	(mm)
Halter	Set
Artikel	Nr.

Einzelteile
Lager

Schwert Set

Min.	Bohr-	
øD

(mm) M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

Lager
Halter

 Stechklemmhalter	(S:	Vertikale	Ausführung)

S
te

ch
b

re
it

e	
	

w
	(m

m
)

Hinweis: • Bei Bestellungen bitte Halter und Schwert Set angeben.
   • Rechtes Schwert für rechten Halter, linkes Schwert für linken Halter.

d : Lagerstandard

Gegenlauf

Gleichlauf

Stechplatten
(6-69)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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6

 R L

CGWSR/L2525-40S3545R/L

CGWSR/L2525-40S4555R/L

CGWSR/L2525-40S5580R/L

CGWSR/L2525-40S80140R/L

CGWSR/L2525-40S140500R/L

CGWSR/L2020-40D3545R/L

CGWSR/L2020-40D4555R/L

CGWSR/L2020-40D5580R/L

CGWSR/L2020-40D80140R/L

CGWSR/L2020-40D140500R/L

CGWSR/L2525-40D3545R/L

CGWSR/L2525-40D4555R/L

CGWSR/L2525-40D5580R/L

CGWSR/L2525-40D80140R/L

CGWSR/L2525-40D140500R/L

CGWSR/L2020-50S3545R/L

CGWSR/L2020-50S4555R/L

CGWSR/L2020-50S5575R/L

CGWSR/L2020-50S75130R/L

CGWSR/L2020-50S130500R/L

CGWSR/L2525-50S3545R/L

CGWSR/L2525-50S4555R/L

CGWSR/L2525-50S5575R/L

CGWSR/L2525-50S75130R/L

CGWSR/L2525-50S130500R/L

CGWSR/L2020-50D3545R/L

CGWSR/L2020-50D4555R/L

CGWSR/L2020-50D5575R/L

CGWSR/L2020-50D75130R/L

CGWSR/L2020-50D130500R/L

CGWSR/L2525-50D3545R/L

CGWSR/L2525-50D4555R/L

CGWSR/L2525-50D5575R/L

CGWSR/L2525-50D75130R/L

CGWSR/L2525-50D130500R/L

40S3545R/L

40S4555R/L

40S5580R/L

40S80140R/L

40S140500R/L

40D3545R/L

40D4555R/L

40D5580R/L

40D80140R/L

40D140500R/L

40D3545R/L

40D4555R/L

40D5580R/L

40D80140R/L

40D140500R/L

50S3545R/L

50S4555R/L

50S5575R/L

50S75130R/L

50S130500R/L

50S3545R/L

50S4555R/L

50S5575R/L

50S75130R/L

50S130500R/L

50D3545R/L

50D4555R/L

50D5575R/L

50D75130R/L

50D130500R/L

50D3545R/L

50D4555R/L

50D5575R/L

50D75130R/L

50D130500R/L

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

 80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

  35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

 R L R L

5

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

GE50

GF50

GT50

GR50

GE50

GF50

GT50

GR50

 

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

 

  

 d d

  

  

 

  

 d d

  

  

 

  

 d d
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  d
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 d d
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 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

  

 d d

  

  

 d 

 d d

  

  d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

22

4

 h1 b h L1 f

14

22

  

 

 25 25 25 152.5 32 CGWSR/L2525

 

 

 

 

 20 20 20 160.5 27 CGWSR/L2020 

 

 

  

 

 25 25 25 160.5 32 CGWSR/L2525

 

 

  

 

   20 20 20 152.5 27 CGWSR/L2020

 

 

  

 

   25 25 25 152.5 32 CGWSR/L2525

 

 

  

 

 20 20 20 160.5 27 CGWSR/L2020

 

 

  

 

 25 25 25 160.5 32 CGWSR/L2525

 

14

CGWS 3.0-5.0mm
 

   10.0mm,   22.0mm

1
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge
 

Stechplatten
(6-69)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Lager
Stech-
platten

Abmessungen	(mm)
Halter	Set
Artikel	Nr.

Einzelteile
Lager

Schwert Set

M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

Lager
Halter

Min.	Bohr-	
øD

(mm)S
te

ch
b

re
it

e	
	

w
	(m

m
)

Hinweis: • Bei Bestellungen bitte Halter und Schwert Set angeben.
   • Rechtes Schwert für rechten Halter, linkes Schwert für linken Halter.

d : Lagerstandard

My-T G Serie / Axiales Einstechen
S: Vertikale 
Ausführung 

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis

      



6–69

6

CGWS

CGWSR/Lhhhh-
            hhS/DhhhhR/L

S:CHHM5-18
D:CM5×0.8×16

GE30-AL
GE40-AL

d

d

	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730 	T9125	 	GH730	 NS530	 NS730
  d d d
  d d d
  d d d

GT30
GT40
GT50

	T9125	 	GH730	 NS530	 NS730
GR30
GR40
GR50

	T9125	 	GH730	 NS530	 NS730
  d d d
 d d d d
 d d d d

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

CSHB-6 P-4

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

 3 4 5

GE30
GE40
GE50

  d d d
  d d d
 d d d d

 d d d d
 d d d d
 d d d d

 W L h rε  W L h rε

 W L h rε  W L h rε

 W L h rε
KS05F

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.2
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.2
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.4
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 1.5
 4  4.0 2.0
 5 12 4.5 2.5

 3 10 3.5 0.2
 4  4.0 

0.06 - 0.22

0.04 - 0.25
 

ap = 0.5 - 1.5 
f = 0.06 - 0.2

ap = 0.5 - 1.4 
f = 0.05 - 0.25

0.03 - 0.1

0.06 - 0.24

0.05 - 0.26
 

ap = 0.5 - 2.0 
f = 0.06 - 0.25

ap = 0.5 - 1.5 
f = 0.05 - 0.26

0.03 - 0.1

0.07 - 0.26

0.05 - 0.30
 

ap = 0.5 - 2.5 
f = 0.06 - 0.27

ap = 0.5 - 1.6 
f = 0.05 - 0.3

-

80 - 200
100 - 200
50 - 180
80 - 180
80 - 180
50 - 150
80 - 150
80 - 150
50 - 120
80 - 150
50 - 120
80 - 200
50 - 180
200 - 300

+
0.

1
  0

+
0.

1
  0+

0.
1

  0

+
0.

1
  0

+
0.

02
5

GF30
GF40
GF50

S
techw

erkzeuge 
My-T G Serie / Axiales Einstechen

 Austauschteile

 Stechplatten

Für Planstechen von 
Aluminiumlegierungen 
und Nichteisenmetallen

Einstechen Einstechen
(gesteigerte Spankontrolle)

Stechdrehen Kopieren
(Voll Radius)

Schnittdaten

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Werkstoff
Schnittge-

schwindigkeit
Vc  (m/min)

 
Sorte

Anwendungen

Einstechen
(GEhh)

Einstechen
(GFhh)

Stechdrehen
(GThh)

Kopieren
(GRhh)

Planstechen von
Aluminium-Legierungen

(GEhh-AL)

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
( - 150HB)

Stahl mit mittlerem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
(150 - 250HB)

Stahl mit hohem  
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
(250HB - )

Rostfreier Stahl

Grauguss und
Kugelgraphitguss

Beispiel: CGWSR2020-30 S 3040R

   S:CHHM5-18
   D:CM5×0.8×16

Sorten
 Beschichtet Cermet

Sorten
 Beschichtet Cermet

Sorten
 Beschichtet Cermet

Sorten
 Beschichtet Cermet

Sorten
 Unbeschichtet

Vorschub f (mm/U)

 Stechbreite W (mm)

Hinweis:  • Für Außendurchmesser-Kompensation beim Stechdrehen siehe Seite 6-37.
  • Bei Auftreten von Vibrationen beim Planstechdrehen, sollten die niedrigeren  

   Vorschubwerte aus der Tabelle gewählt werden.

Schraube

Artikel	Nr.

Schraube	für	
Schwert Schlüssel

Aluminium-Legierungen, Nichteisenmetalle

d : Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11) Querverweis

      



6–70

6

CGWT R/L

 R L

CGWTR/L2020-30S3040L/R

CGWTR/L2020-30S4050L/R

CGWTR/L2020-30S5065L/R

CGWTR/L2020-30S6590L/R

CGWTR/L2020-30S90150L/R

CGWTR/L2020-30S150500L/R

CGWTR/L2525-30S3040L/R

CGWTR/L2525-30S4050L/R

CGWTR/L2525-30S5065L/R

CGWTR/L2525-30S6590L/R

CGWTR/L2525-30S90150L/R

CGWTR/L2525-30S150500L/R

CGWTR/L2020-30D3040L/R

CGWTR/L2020-30D4050L/R

CGWTR/L2020-30D5065L/R

CGWTR/L2020-30D6590L/R

CGWTR/L2020-30D90150L/R

CGWTR/L2020-30D150500L/R

CGWTR/L2525-30D3040L/R

CGWTR/L2525-30D4050L/R

CGWTR/L2525-30D5065L/R

CGWTR/L2525-30D6590L/R

CGWTR/L2525-30D90150L/R

CGWTR/L2525-30D150500L/R

CGWTR/L2020-40S3545L/R

CGWTR/L2020-40S4555L/R

CGWTR/L2020-40S5580L/R

CGWTR/L2020-40S80140L/R

CGWTR/L2020-40S140500L/R

30S3040L/R

30S4050L/R

30S5065L/R

30S6590L/R

30S90150L/R

30S150500L/R

30S3040L/R

30S4050L/R

30S5065L/R

30S6590L/R

30S90150L/R

30S150500L/R

30D3040L/R

30D4050L/R

30D5065L/R

30D6590L/R

30D90150L/R

30D150500L/R

30D3040L/R

30D4050L/R

30D5065L/R

30D6590L/R

30D90150L/R

30D150500L/R

40S3545L/R

40S4555L/R

40S5580L/R

40S80140L/R

40S140500L/R

 R L R L

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

GE30

GF30

GT30

GR30

GE30-AL

L1

f
h 1 h

b

CGWTRhhhh-hhhL CGWTLhhhh-hhhR

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  d

  d

  d

  d

  d

 

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  
 d d

 h1 b h L1 f

CGWT

  

 

 20 20 20 150 52.25 CGWTR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 150 52.25 CGWTR/L2525
 

 

 

  

 

 20 20 20 150 60.25 CGWTR/L2020
 

 

 

  

 

 25 25 25 150 60.25 CGWTR/L2525
 

 

 

  

 

 20 20 20 150 52.25 CGWTR/L2020

10

14

14

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   30 -   40

   40 -   50

   50 -   65

   65 -   90

   90 - 150

 150 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

3

4

GE30

GF30

GT30

GR30

GE30-AL

1
3.0-5.0mm

 

   10.0mm,   22.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 

T: Horizontale 
Ausführung

My-T G Serie / Axiales Einstechen

Axiales Einstechen

Rechte Ausführung
Gestrichelte Linie = 20 x 20 mm Schaft

Halter: Rechte Ausführung
Schwert: Linke Ausführung

Halter: Linke Ausführung
Schwert: Rechte Ausführung

Lager
Stech-
platten

Abmessungen	(mm)
Halter	Set
Artikel	Nr.

Einzelteile

M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

St
ec

hb
re

ite
	w

	
(m

m
) Min.	Bohr-	

øD
(mm)

LagerLager

Hinweis:  • Bei Bestellungen immer Halter und Schwert angeben.
  • Rechtes Schwert für rechten Halter, linkes Schwert für linken Halter.

Rechte		
Ausführung

Linke		
Ausführung

 Stechklemmhalter	(T:	Horizontale	Ausführung)

Gegenlauf

Gleichlauf

Halter Schwert Set

d : Lagerstandard

Stechplatten
(6-72)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis

      



6–71

6

 R L

CGWTR/L2525-40S3545L/R

CGWTR/L2525-40S4555L/R

CGWTR/L2525-40S5580L/R

CGWTR/L2525-40S80140L/R

CGWTR/L2525-40S140500L/R

CGWTR/L2020-40D3545L/R

CGWTR/L2020-40D4555L/R

CGWTR/L2020-40D5580L/R

CGWTR/L2020-40D80140L/R

CGWTR/L2020-40D140500L/R

CGWTR/L2525-40D3545L/R

CGWTR/L2525-40D4555L/R

CGWTR/L2525-40D5580L/R

CGWTR/L2525-40D80140L/R

CGWTR/L2525-40D140500L/R

CGWTR/L2020-50S3545L/R

CGWTR/L2020-50S4555L/R

CGWTR/L2020-50S5575L/R

CGWTR/L2020-50S75130L/R

CGWTR/L2020-50S130500L/R

CGWTR/L2525-50S3545L/R

CGWTR/L2525-50S4555L/R

CGWTR/L2525-50S5575L/R

CGWTR/L2525-50S75130L/R

CGWTR/L2525-50S130500L/R

CGWTR/L2020-50D3545L/R

CGWTR/L2020-50D4555L/R

CGWTR/L2020-50D5575L/R

CGWTR/L2020-50D75130L/R

CGWTR/L2020-50D130500L/R

CGWTR/L2525-50D3545L/R

CGWTR/L2525-50D4555L/R

CGWTR/L2525-50D5575L/R

CGWTR/L2525-50D75130L/R

CGWTR/L2525-50D130500L/R

40S3545L/R

40S4555L/R

40S5580L/R

40S80140L/R

40S140500L/R

40D3545L/R

40D4555L/R

40D5580L/R

40D80140L/R

40D140500L/R

40D3545L/R

40D4555L/R

40D5580L/R

40D80140L/R

40D140500L/R

50S3545L/R

50S4555L/R

50S5575L/R

50S75130L/R

50S130500L/R

50S3545L/R

50S4555L/R

50S5575L/R

50S75130L/R

50S130500L/R

50D3545L/R

50D4555L/R

50D5575L/R

50D75130L/R

50D130500L/R

50D3545L/R

50D4555L/R

50D5575L/R

50D75130L/R

50D130500L/R

 R L R L

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

GE50

GF50

GT50

GR50

GE50

GF50

GT50

GR50

 

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

  

  

 d d

  

  

 

  

 d d

  

  

 

  

 d d

  

  

 

  

 d d
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  d
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  d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

  

 d d

  

  

 d 

 d d

  

  d

 d d

 d d

 d d

 d d

 d d

 h1 b h L1 f

4

5

14

22

14

22

  

 

 25 25 25 150 52.25 CGWTR/L2525

 

 

  

 

 20 20 20 150 60.25 CGWTR/L2020

 

 

  

 

 25 25 25 150 60.25 CGWTR/L2525

 

 

  

 

 20 20 20 150 52.25 CGWTR/L2020

 

  

 

 25 25 25 150 52.25 CGWTR/L2525

 

 

  

 

 20 20 20 150 60.25 CGWTR/L2020

 

 

  

 

 25 25 25 150 60.25 CGWTR/L2525

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   80

   80 - 140

 140 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

   35 -   45

   45 -   55

   55 -   75

   75 - 130

 130 - 500

GE40

GF40

GT40

GR40

GE40-AL

CGWT

S
techw

erkzeuge 

Lager
Stech-
platten

Abmessungen	(mm)
Halter	Set
Artikel	Nr.

Einzelteile
Lager

M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

Lager
Halter

S
te

ch
b

re
it

e	
	

w
	(m

m
) Min.	Bohr-	

øD
(mm) Schwert Set

Hinweis: • Bei Bestellungen bitte Halter und Schwert Set angeben.
   • Rechtes Schwert für rechten Halter, linkes Schwert für linken Halter.

d : Lagerstandard

Stechplatten
(6-72)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Austauschteile
(14-1-)

My-T G Serie / Axiales Einstechen

Querverweis

      



6–72

6

S:CHHM5-18

D:CM5×0.8×16

GE30-AL
GE40-AL

d

d

GF30
GF40
GF50

  d d d
  d d d
  d d d

GT30
GT40
GT50

GR30
GR40
GR50

  d d d
 d d d d
 d d d d

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

rε

w
 

CSHB-6 P-4

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

80 - 200
100 - 200
50 - 180
80 - 180
80 - 180
50 - 150
80 - 150
80 - 150
50 - 120
80 - 150
50 - 120
80 - 200
50 - 180

200 - 300

GE30
GE40
GE50

 d d d d
 d d d d
 d d d d

  d d d
  d d d
 d d d d

 W L h rε  W L h rε

 W L h rε  W L h rε

 W L h rε

	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730 	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730

	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730 	 T9125	 	GH730	 NS530	 NS730

0.06 - 0.22

0.04 - 0.25
 

ap = 0.5 - 1.5
f = 0.06 - 0.2

ap = 0.5 - 1.4
f = 0.05 - 0.25

0.03 - 0.1

0.06 - 0.24

0.05 - 0.26
 

ap = 0.5 - 2.0
f = 0.06 - 0.25

ap = 0.5 - 1.5 
f = 0.05 - 0.26

0.03 - 0.1

0.07 - 0.26

0.05 - 0.30
 

ap = 0.5 - 2.5 
f = 0.06 - 0.27

ap = 0.5 - 1.6 
f = 0.05 - 0.3

-

 3 10 3.5 0.2
 4  4.0 

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.2
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.2
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 
 4  4.0 0.4
 5 12 4.5 

 3 10 3.5 1.5
 4  4.0 2.0
 5 12 4.5 2.5

+
0.

1
  0 +

0.
1

  0

+
0.

1
  0+

0.
1

  0
±

0.
02

5

KS05F

CGWTR/Lhhhh-
            hhS/DhhhhL/R

CGWT 1
3.0-5.0mm

 

   10.0mm,   22.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

 

 

Artikel	Nr.

 	 	 Schlüssel

Sorten

 UnbeschichtetArtikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Sorten
 Cermet Beschichtet

Sorten
 Cermet BeschichtetArtikel	Nr.

Abmessungen	(mm) Sorten
 Cermet BeschichtetArtikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)
Artikel	Nr. Artikel	Nr.

Sorten
 Cermet Beschichtet

Abmessungen	(mm)

Hinweis:  • Für Außendurchmesser-Kompensation beim Stechdrehen siehe Seite 6-37.
  • Bei Auftreten von Vibrationen beim Planstechdrehen, sollten die niedrigeren
    Vorschubwerte aus der Tabelle gewählt werden.

  Wendeschneidplatten

Einstechen 
(gesteigerte Spankontrolle)

Einstechen

Für Planstechen von 
Aluminiumlegierungen 
und Nichteisenmetallen

Stechdrehen Kopieren
(Voll Radius)

Werkstoff

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
( - 150HB)

Schnittge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

 
Sorte

Stahl mit mittlerem 
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
(150 - 250HB)

Stahl mit hohem  
Kohlenstoffgehalt

Legierter Stahl
250HB

Rostfreier Stahl

Grauguss und
Kugelgraphitguss

Anwendungen

Einstechen
(GEhh)

Vorschub f (mm/U)
 Stechbreite W (mm)

 3 4 5

Stechdrehen
(GThh)

Kopieren
(GRhh)

Planstechen von
Aluminium-Legierungen

(GEhh-AL)

Schnittdaten

Einstechen
(GFhh)

Schraube Schraube	für	
Schwert

  Austauschteile

Beispiel: CGWTR2020-30 S 3040L

  S:CHHM5-18
 D:CM5×0.8×16

Aluminium-Legierungen, Nichteisenmetalle

d : Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

T: Horizontale 
Ausführung

My-T G Serie / Axiales Einstechen
Breite Max. Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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w

4°2°

rε 2°

A

A

W1

CGWS R/L

	T9125	NS530	 UX30

FLEX50R

FLEX50L

	 d	 d	 d

	 d	 d	 d

	20	 20	
152

	 20	 27
	25	 25	 	 25	 32

CGWSR/L2020-FLR/L5TP
CGWSR/L2525-FLR/L5TP

	d	 d

	d	 d

	 R	 L b h f

>150
FLEX50R/L
FLEX50R/L

6 	 	 d
	d	 d

	d	 d

	 R	 L 	 R	 L

FLR/L5TP

CGWSR/Lhhhh-FLR/LhTP 	CHHM5-18	 CSHB-6	 P-4

q 

w 

e 

r 

h

hbf
w

5°

2°

2°

h 1

5°
h 1

L1

5

	
5	 0.4	 4

	 R

	 	 	 	 L

h1L1

	 W	 rε	 W1

CGWS-FL

20

7.
1

15

45 48.5

25

CGWSR/L2020

CGWSR/L2525

2
5mm

	

			6.0mm

S
techw

erkzeuge 
My-T	FLEX	Serie	/	Axiales	Einstechen

S:	Vertikale	
Ausführung

Axiales	Einstechen

Rechte	Ausführung	 Planstechen

2020	Schaft-Typ	abgebildet

Hinweis:	•	Bei	Bestellung	sind	Schaft	und	Schwert	Set	Nr.	oder	Schaft	und	Schwert	Artikel	Nr.	anzugeben.
		 		 •	Rechtes	Schwert	für	rechte	Stechplatte,	linkes	Schwert	für	linke	Stechplatte.

Halter	Set
Artikel	Nr.

Lager

Stechplatten
Abmessungen	(mm) Einzelteile

M
in

.	B
oh

r-
	

øD
	(m

m
)

M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

Lager Lager
Halterq SchwertS

te
ch

-	
b

re
it

e	
w

	(m
m

)

	Stechplatten
Sorten

	 Beschichtet	 Cermet	 Unbeschichtet	
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

Rechte	Ausführung

A-A	Ausschnitt

Hinweis:	•	Rechtes	Schwert	für	rechten	Halter,	linkes	Schwert	für	linken	Halter.

Linke	Stechplatten	sind	durch	
einen	Aussparungspunkt	
erkennbar.

Aussparungspunkt

¡Beim	Planstechen	sollte	zur	Vermeidung	von	
Werkzeugbruch	von	außen	nach	innen		
gearbeitet	werden.

¡Beim	Planstechen	sollten	Schnitttiefe	und	
Vorschub	auf	70%	der	oben	aufgeführten		
Werte	reduziert	werden.

Sicherheitshinweise

Min.	Bohr-
ø150

S
ch

ni
tt

hö
he

±
0.

05

Schraubee Schraube	für	
Schwertr Schlüssel

	Stechklemmhalter	(S:	Vertikale	Ausführung)

	Austauschteile

Ausführung

Artikel	Nr.

d	:	Lagerstandard

Max.	6	mm

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

ø1
50

	 ≤

Breite Max.	Stechtiefe

≤ Schneiden

Querverweis
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6

GX-R/LF

	
1		 1.5		 1.8

	 0
	 	 	 	 0.2
	

1.5		 2.3		 2.5
	 0

	 	 	 	 0.2
	

2		 3	 3.2
	 0

	 	 	 	 0.2
	

2.5		 3.8		 3.9
	 0

	 	 	 	 0.2
	

3		 4.5		 4.6
	 0

	 	 	 	 0.2
	

3.5		 5.3		 5.4
	 0

	 	 	 	 0.2
	

4		 	
	 0

	 	
6		 6.1

	 0.2
	

4.5
		 	 	 0

	 	 	 	 0.2

XNR/L6310S
XNR/L6310-02
XNR/L6315S
XNR/L6315-02
XNR/L6320S
XNR/L6320-02
XNR/L6325S
XNR/L6325-02
XNR/L6330S
XNR/L6330-02
XNR/L6335S
XNR/L6335-02
XNR/L6340S
XNR/L6340-02
XNR/L6345S
XNR/L6345-02

R
NS530

L R L R L R L
TH10 UX30 TX10S

G rε

XNR/L

GX-2020R/LF

GX-2525R/LF
55 6 XNL/R63hh

	 20	 20	 20	 125	
35

	 25	
15

	 25	 25	 25	 150	 	 32		 d	 d
4.5

	 R	 L

L1

L2

b

h

D

h 1
f f 1

w

w

2°

2° 2°

2°

55°

2 rε

G
2°

w

t

q

r
e w

GX-2020R/LF

GX-2525R/LF

CP81A	 SL-8R/L
	 	 RT-1	 BHM4-8	 P-4

	 SL-3R/L 	(												)	

h1 b h L2 f f1L1

w±0.05

GX-F

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 	

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 d	

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 	

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 	 	

6.5

4.
50±

0.
05

20.0 8.0

2
1.0-4.5mm

	

			1.5mm,			6.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

GX-Typ	TAC	Stechklemmhalter
S:	Vertikale	
Ausführung

Planstechen

Hinweis:			 Max.	Stechtiefe	und	Stechbreite	gelten	für		
	 Stechplatten	mit	größter	Stechbreite.

Rechte	Ausführung

Hinweis:		 •	Für	rechten	Halter	linke	Stechplatten,	
	 			für	linken	Halter	rechte	Stechplatten.

Min.	
Bohr-

øD	(mm)
Artikel	Nr.	 Stechplatten

Abmessungen	(mm)LagerMax.	
Stech-
tiefe

	(mm)

Max.	
Stech-
tiefe

	(mm)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm) Cermet

Sorten
Unbeschichtet

	Stechplatten

Linke	Ausführung	

Artikel	Nr.
qUnterlage  Spann-

schraube
Schraube	für	

UnterlageSpannfinger-Set Schlüssel

Austauschteile

	Austauschteile

Vergrößerte	Ansicht

Min.	Bohr-	ø55

wSpannschraube	CP81
eBP-3	Feder

Max.Stech-
tiefe	

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12-	6-13)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

d	:	Lagerstandard

Querverweis
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30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

	 21

	20.5	 20	 20	 125	 22
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 150	 29

	 25

CFGS R/L

CFGSR/L2020-3SA
CFGSR/L2020-3SB
CFGSR/L2020-3SC
CFGSR/L2020-3SD
CFGSR/L2020-3SE
CFGSR/L2020-3SF
CFGSR/L2020-3SG
CFGSR/L2525-3SA
CFGSR/L2525-3SB
CFGSR/L2525-3SC
CFGSR/L2525-3SD
CFGSR/L2525-3SE
CFGSR/L2525-3SF
CFGSR/L2525-3SG

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

CFGSR/L2020

CFGSR/L2525

FGC3 10

FBR/L25-3SA
FBR/L25-3SB
FBR/L25-3SC
FBR/L25-3SD
FBR/L25-3SE
FBR/L25-3SF
FBR/L25-3SG
FBR/L25-3SA
FBR/L25-3SB
FBR/L25-3SC
FBR/L25-3SD
FBR/L25-3SE
FBR/L25-3SF
FBR/L25-3SG

CFG-3SR/L

CFGSR/L2020-4SA
CFGSR/L2020-4SB
CFGSR/L2020-4SC
CFGSR/L2020-4SD
CFGSR/L2020-4SE
CFGSR/L2020-4SF
CFGSR/L2020-4SG
CFGSR/L2525-4SA
CFGSR/L2525-4SB
CFGSR/L2525-4SC
CFGSR/L2525-4SD
CFGSR/L2525-4SE
CFGSR/L2525-4SF
CFGSR/L2525-4SG
CFGSR/L2020-4DA
CFGSR/L2020-4DB
CFGSR/L2020-4DC
CFGSR/L2020-4DD
CFGSR/L2020-4DE
CFGSR/L2020-4DF
CFGSR/L2020-4DG
CFGSR/L2525-4DA
CFGSR/L2525-4DB
CFGSR/L2525-4DC
CFGSR/L2525-4DD
CFGSR/L2525-4DE
CFGSR/L2525-4DF
CFGSR/L2525-4DG

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

CFGSR/L2020

CFGSR/L2525

CFGSR/L2020

CFGSR/L2525

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-4SA
FBR/L25-4SB
FBR/L25-4SC
FBR/L25-4SD
FBR/L25-4SE
FBR/L25-4SF
FBR/L25-4SG
FBR/L25-4SA
FBR/L25-4SB
FBR/L25-4SC
FBR/L25-4SD
FBR/L25-4SE
FBR/L25-4SF
FBR/L25-4SG
FBR/L25-4DA
FBR/L25-4DB
FBR/L25-4DC
FBR/L25-4DD
FBR/L25-4DE
FBR/L25-4DF
FBR/L25-4DG
FBR/L25-4DA
FBR/L25-4DB
FBR/L25-4DC
FBR/L25-4DD
FBR/L25-4DE
FBR/L25-4DF
FBR/L25-4DG

CFG-4SR/L

CFG-4DR/L

b
 

h 

L1

R1

h 1
f 

	 R	 L

	 R	 L

3

104

204

	 21

	20.5	 20	 20	 125	 21
	
	 20

	 26

	
25.5

	 25	 25	 150	 28

	
25

	 21

	
20.5

	 20	 20	 135	 21
	
	

20

	 26

	
25.5

	 25	 25	 160	 28

	
25

CFGS

FGC4

FGC4

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 	 	

	 h1	 b	 h	 L1	 f	 	 	

1
3.0-8.0mm

	

			10.0mm,			26.0mm

S
techw

erkzeuge 
CFGS/CFGT-Typ	Halter	für	Planstechen

Planstechen

Rechte	Ausführung	

Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetHalter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	

W	(mm) 	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 Spannfinger	 Andere

LagerMin.	Bohr-
øD

(mm)

Max.	Stech-
tiefe	(mm)

Alle
Ersatzteile

Stech-
platten

Max.	Stech-
tiefe	(mm)

Min.	Bohr-
øD

(mm)

Halter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	

W	(mm)

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetLager

Alle
Ersatzteile

Hinweis:		•	Rechte	Halter	für	Gleichlauf
		 •	Linke	Halter	für	Gegenlauf
	 •	Rechte	Halter	für	Planstechen	mit	rechten	Schwertern,	
	 			linke	Halter	mit	linken	Schwertern.

	Stechbreite:	3	mm

Einstechen	
Durchmesser

S
te

ch
b

re
ite

	Stechbreite:	4	mm

	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 Spannfinger	 Andere

d	:	Lagerstandard

Stechplatten
(6-80)	 	

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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CFGSR/L2020-5SA	
CFGSR/L2020-5SB	
CFGSR/L2020-5SC	
CFGSR/L2020-5SD	
CFGSR/L2020-5SE	
CFGSR/L2020-5SF	
CFGSR/L2020-5SG	
CFGSR/L2525-5SA	
CFGSR/L2525-5SB
CFGSR/L2525-5SC	
CFGSR/L2525-5SD	
CFGSR/L2525-5SE
CFGSR/L2525-5SF
CFGSR/L2525-5SG
CFGSR/L2020-5DA
CFGSR/L2020-5DB
CFGSR/L2020-5DC
CFGSR/L2020-5DD
CFGSR/L2020-5DE
CFGSR/L2020-5DF
CFGSR/L2020-5DG
CFGSR/L2525-5DA
CFGSR/L2525-5DB
CFGSR/L2525-5DC
CFGSR/L2525-5DD
CFGSR/L2525-5DE
CFGSR/L2525-5DF
CFGSR/L2525-5DG

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 	 d

	d	 d

	
	

CFGSR/L
2020

CFGSR/L
2525

CFGSR/L
2020

CFGSR/L
2525

FGC5

FGC5

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-5SA
FBR/L25-5SB
FBR/L25-5SC
FBR/L25-5SD
FBR/L25-5SE
FBR/L25-5SF
FBR/L25-5SG
FBR/L25-5SA
FBR/L25-5SB
FBR/L25-5SC
FBR/L25-5SD
FBR/L25-5SE
FBR/L25-5SF
FBR/L25-5SG
FBR/L25-5DA
FBR/L25-5DB
FBR/L25-5DC
FBR/L25-5DD
FBR/L25-5DE
FBR/L25-5DF
FBR/L25-5DG
FBR/L25-5DA
FBR/L25-5DB
FBR/L25-5DC
FBR/L25-5DD
FBR/L25-5DE
FBR/L25-5DF
FBR/L25-5DG

CFG-
5SR/L

CFG-
5DR/L

	 21

20.5	 20	 20	 129	 19
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 154	 26

	 25

	 21

	20.5	 20	 20	 139	 19
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 164	 26

	 25

CFGSR/L2020-6SB	
CFGSR/L2020-6SC
CFGSR/L2020-6SD
CFGSR/L2020-6SE
CFGSR/L2020-6SF
CFGSR/L2020-6SG
CFGSR/L2525-6SB
CFGSR/L2525-6SC
CFGSR/L2525-6SD
CFGSR/L2525-6SE
CFGSR/L2525-6SF
CFGSR/L2525-6SG
CFGSR/L2020-6DB
CFGSR/L2020-6DC
CFGSR/L2020-6DD
CFGSR/L2020-6DE
CFGSR/L2020-6DF
CFGSR/L2020-6DG	
CFGSR/L2525-6DB	
CFGSR/L2525-6DC	
CFGSR/L2525-6DD	
CFGSR/L2525-6DE	
CFGSR/L2525-6DF	
CFGSR/L2525-6DG

	
	
	
	
	
	
	d
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

CFGSR/L
2020

CFGSR/L
2525

CFGSR/L
2020

CFGSR/L
2525

FGC6

FGC6

40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-6SB
FBR/L25-6SC
FBR/L25-6SD
FBR/L25-6SE
FBR/L25-6SF
FBR/L25-6SG
FBR/L25-6SB
FBR/L25-6SC
FBR/L25-6SD
FBR/L25-6SE
FBR/L25-6SF
FBR/L25-6SG
FBR/L25-6DB
FBR/L25-6DC
FBR/L25-6DD
FBR/L25-6DE
FBR/L25-6DF
FBR/L25-6DG
FBR/L25-6DB
FBR/L25-6DC
FBR/L25-6DD
FBR/L25-6DE
FBR/L25-6DF
FBR/L25-6DG

CFG-
6SR/L

CFG-
6DR/L

	 R	 L

	 R	 L 	 h1	 b	 h	 L1	 f

	32.5

	 32	 32	 32	 170	 24.5

	
	32.5

	 32	 32	 32	 180	 24.5

	 R	 L

CFGSR/L3232-8SD
CFGSR/L3232-8SE
CFGSR/L3232-8SF
CFGSR/L3232-8SG
CFGSR/L3232-8DD
CFGSR/L3232-8DE
CFGSR/L3232-8DF
CFGSR/L3232-8DG

	d	 d

	d	 d

	
	
	
	
	
	

CFGSR/L
3232

CFGSR/L
3232

FGC8

FGC8

FBR/L32-8SD
FBR/L32-8SE
FBR/L32-8SF
FBR/L32-8SG
FBR/L32-8DD
FBR/L32-8DE
FBR/L32-8DF
FBR/L32-8DG

CFG-
8SR/L

CFG-
8DR/L

	 21

	20.5	 20	 20	 127	 20
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 152	 27

	 20

	
21

	20.5
	 20	 20	 137	 20

	
	 20

	
26

	25.5
	 25	 25	 162	 27

	 25

125

225

146

246

168

268

60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

	 h1	 b	 h	 L1	 f

	 h1	 b	 h	 L1	 f

CFGS 1
3.0-8.0mm

	

			10.0mm,			26.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Lager Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetHalter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	

W	(mm) 	 	 	 h	 	 	 Halter	 Schwert	 Spannfinger	 Andere
Max.	Stech-
tiefe	(mm)

Min.	Bohr-	
øD

(mm)

Lager Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetMax.	Stech-
tiefe	(mm)

Min.	Bohr-	
øD

(mm)

Halter	Set
Artikel	Nr. 	 	 	 h	 	 	 Halter	 Schwert	 	 Andere

Stech-
breite	

W	(mm)

Alle
Ersatzteile

Lager Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetHalter	Set
Artikel	Nr.

Min.	Bohr-	
øD

(mm)

Stech-
breite	

W	(mm)

Max.	Stech-
tiefe	(mm) 	 	 	 h	 	 	 Halter	 Schwert	 Spannfinger	 Andere

Alle
Ersatzteile

Hinweis:	 •	Rechte	Halter	für	Gleichlauf	
	 •	Linke	Halter	für	Gegenlauf
	 •	Rechte	Halter	für	Planstechen	mit	rechten	Schwertern,	
	 			linke	Halter	mit	linken	Schwertern.

	 •	Jedes	Halter-Set	beinhaltet	alle	Ersatzteile.

	Stechbreite:	6	mm

	Stechbreite:	8	mm

	Stechbreite:	5	mm

Alle
Ersatzteile

d	:	Lagerstandard

Spannfinger

Stechplatten
(6-80)

Austauschteile
(14-1-)

CFGS/CFGT-Typ	Halter	für	Planstechen
Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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6

	 21

	20.5	 20	 20	 122	 44
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 147	 44

	 25

CFGT R/L

	R	 L
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	 	 d

	d	 d

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

CFGTR/L
2020

CFGTR/L
2525

FGC3

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-3SA
FBR/L25-3SB
FBR/L25-3SC
FBR/L25-3SD
FBR/L25-3SE
FBR/L25-3SF
FBR/L25-3SG
FBR/L25-3SA
FBR/L25-3SB
FBR/L25-3SC
FBR/L25-3SD
FBR/L25-3SE
FBR/L25-3SF
FBR/L25-3SG

CFG-
3SR/L

	 21

	20.5	 20	 20	 121	 44
	
	 20

	 26

	
25.5

	 25	 25	 146	 44

	
25

	 21

	
20.5

	 20	 20	 121	 54
	
	

20

	 26

	
25.5

	 25	 25	 146	 54

	
25

CFGTR/L2020-4SA
CFGTR/L2020-4SB
CFGTR/L2020-4SC
CFGTR/L2020-4SD
CFGTR/L2020-4SE
CFGTR/L2020-4SF
CFGTR/L2020-4SG
CFGTR/L2525-4SA
CFGTR/L2525-4SB
CFGTR/L2525-4SC
CFGTR/L2525-4SD
CFGTR/L2525-4SE
CFGTR/L2525-4SF
CFGTR/L2525-4SG
CFGTR/L2020-4DA
CFGTR/L2020-4DB
CFGTR/L2020-4DC
CFGTR/L2020-4DD
CFGTR/L2020-4DE
CFGTR/L2020-4DF
CFGTR/L2020-4DG
CFGTR/L2525-4DA
CFGTR/L2525-4DB
CFGTR/L2525-4DC
CFGTR/L2525-4DD
CFGTR/L2525-4DE
CFGTR/L2525-4DF
CFGTR/L2525-4DG

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 	 d

	 	 d

	d	 d

	 	 d

	d	 d

	
	

CFGTR/L
2020

CFGTR/L
2525

CFGTR/L
2020

CFGTR/
L2525

FGC4

FGC4

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

CFG-
4SR/L

CFG-
4DR/L

	R	 L

b
 

f 

h 

L1h1 

103

104

204

CFGTR/L2020-3SA	
CFGTR/L2020-3SB	
CFGTR/L2020-3SC	
CFGTR/L2020-3SD	
CFGTR/L2020-3SE	
CFGTR/L2020-3SF	
CFGTR/L2020-3SG	
CFGTR/L2525-3SA	
CFGTR/L2525-3SB	
CFGTR/L2525-3SC	
CFGTR/L2525-3SD	
CFGTR/L2525-3SE	
CFGTR/L2525-3SF	
CFGTR/L2525-3SG

FBR/L25-4SA
FBR/L25-4SB
FBR/L25-4SC
FBR/L25-4SD
FBR/L25-4SE
FBR/L25-4SF
FBR/L25-4SG
FBR/L25-4SA
FBR/L25-4SB
FBR/L25-4SC
FBR/L25-4SD
FBR/L25-4SE
FBR/L25-4SF
FBR/L25-4SG
FBR/L25-4DA
FBR/L25-4DB
FBR/L25-4DC
FBR/L25-4DD
FBR/L25-4DE
FBR/L25-4DF
FBR/L25-4DG
FBR/L25-4DA
FBR/L25-4DB
FBR/L25-4DC
FBR/L25-4DD
FBR/L25-4DE
FBR/L25-4DF
FBR/L25-4DG

CFGT 1

	 h1	 b	 h	 L1	 f

	 h1	 b	 h	 L1	 f

CSHB-6 CHHM5-18 BP-7 P-4 CPW5

3.0-8.0mm
	

			10.0mm,			26.0mm

S
techw

erkzeuge 
CFGS/CFGT-Typ	Halter	für	Planstechen	

Montage

Austauschteile

Planstechen

Rechte	Ausführung	

Lager Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetHalter	Set
Artikel	Nr.

	Stechbreite:	3	mm
Stech-

breite	w	
(mm) 	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 Spannfinger	 Andere

Min.	Bohr-	
øD

(mm)

Max.
Stech-
tiefe	
(mm)

Alle
Ersatzteile

	Stechbreite:	4	mm
Lager Stech-

platten

Max.
Stech-
tiefe	
(mm)

Min.	Bohr-	
øD

(mm)

Halter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	w	

(mm)

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	Set

	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 	 Andere

Alle
Ersatzteile

Hinweis:	 •	Rechte	Halter	für	Gleichlauf
		 •	Linke	Halter	für	Gegenlauf
	 •	Rechte	Halter	für	Planstechen	mit	rechten	Schwertern,	linke	Halter	mit	linken	Schwertern.
	 •	Jedes	Halter-	Set	beinhaltet	alle	Ersatzteile.

Spannfinger

Halter

Schwert

Stechbreite

Stechtiefe

Einstechen	
øD

d	:	Lagerstandard

Spannfinger

Schraube	
für	Schwert

Klemm-
schraube Feder Schlüssel Unterleg-

scheibe

Stechplatten
(6-80)

Austauschteile
(14-1-)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis

      



6–78

6

	 21

	20.5	 20	 20	 120	 46
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 145	 46

	 25

	 21

	20.5	 20	 20	 120	 56
	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 145	 56

	 25

CFGTR/L2020-5SA	
CFGTR/L2020-5SB	
CFGTR/L2020-5SC	
CFGTR/L2020-5SD	
CFGTR/L2020-5SE	
CFGTR/L2020-5SF	
CFGTR/L2020-5SG	
CFGTR/L2525-5SA	
CFGTR/L2525-5SB
CFGTR/L2525-5SC	
CFGTR/L2525-5SD	
CFGTR/L2525-5SE
CFGTR/L2525-5SF
CFGTR/L2525-5SG
CFGTR/L2020-5DA
CFGTR/L2020-5DB
CFGTR/L2020-5DC
CFGTR/L2020-5DD
CFGTR/L2020-5DE
CFGTR/L2020-5DF
CFGTR/L2020-5DG
CFGTR/L2525-5DA
CFGTR/L2525-5DB
CFGTR/L2525-5DC
CFGTR/L2525-5DD
CFGTR/L2525-5DE
CFGTR/L2525-5DF
CFGTR/L2525-5DG

CFGTR/L
2020

CFGTR/L
2525

CFGTR/L
2020

CFGTR/L
2525

FGC5

FGC5

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-5SA
FBR/L25-5SB
FBR/L25-5SC
FBR/L25-5SD
FBR/L25-5SE
FBR/L25-5SF
FBR/L25-5SG
FBR/L25-5SA
FBR/L25-5SB
FBR/L25-5SC
FBR/L25-5SD
FBR/L25-5SE
FBR/L25-5SF
FBR/L25-5SG
FBR/L25-5DA
FBR/L25-5DB
FBR/L25-5DC
FBR/L25-5DD
FBR/L25-5DE
FBR/L25-5DF
FBR/L25-5DG
FBR/L25-5DA
FBR/L25-5DB
FBR/L25-5DC
FBR/L25-5DD
FBR/L25-5DE
FBR/L25-5DF
FBR/L25-5DG

CFG-
5SR/L

CFG-
5DR/L

	R	 L

	 21

	20.5	 20	 20	 119	 48	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 144	 48

	 25

	 21

	20.5	 20	 20	 119	 58	
	 20

	 26

	25.5	 25	 25	 144	 58

	 25

CFGTR/L2020-6SB	
CFGTR/L2020-6SC
CFGTR/L2020-6SD
CFGTR/L2020-6SE
CFGTR/L2020-6SF
CFGTR/L2020-6SG
CFGTR/L2525-6SB
CFGTR/L2525-6SC
CFGTR/L2525-6SD
CFGTR/L2525-6SE
CFGTR/L2525-6SF
CFGTR/L2525-6SG
CFGTR/L2020-6DB
CFGTR/L2020-6DC
CFGTR/L2020-6DD
CFGTR/L2020-6DE
CFGTR/L2020-6DF
CFGTR/L2020-6DG	
CFGTR/L2525-6DB	
CFGTR/L2525-6DC	
CFGTR/L2525-6DD	
CFGTR/L2525-6DE	
CFGTR/L2525-6DF	
CFGTR/L2525-6DG

CFGTR/L
2020

CFGTR/L
2525

CFGTR/L
2020

CFGTR/
L2525

FGC6

FGC6

40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L25-6SB
FBR/L25-6SC
FBR/L25-6SD
FBR/L25-6SE
FBR/L25-6SF
FBR/L25-6SG
FBR/L25-6SB
FBR/L25-6SC
FBR/L25-6SD
FBR/L25-6SE
FBR/L25-6SF
FBR/L25-6SG
FBR/L25-6DB
FBR/L25-6DC
FBR/L25-6DD
FBR/L25-6DE
FBR/L25-6DF
FBR/L25-6DG
FBR/L25-6DB
FBR/L25-6DC
FBR/L25-6DD
FBR/L25-6DE
FBR/L25-6DF
FBR/L25-6DG

CFG-
6SR/L

CFG-
6DR/L

	R	 L

	32.5

	 32	 32	 32	 162	 50

	
	32.5

	 32	 32	 32	 162	 60

	R	 L

CFGTR/L3232-8SD
CFGTR/L3232-8SE
CFGTR/L3232-8SF
CFGTR/L3232-8SG
CFGTR/L3232-8DD
CFGTR/L3232-8DE
CFGTR/L3232-8DF
CFGTR/L3232-8DG

	d
	d	 d

	
	
	
	
	
	

CFGTR/L3232

CFGTR/L3232

FGC8

FGC8

60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

FBR/L32-8SD
FBR/L32-8SE
FBR/L32-8SF
FBR/L32-8SG
FBR/L32-8DD
FBR/L32-8DE
FBR/L32-8DF
FBR/L32-8DG

	 h1	 b	 h	 L1	 f

CFG-
8SR/L

CFG-
8DR/L

125

225

14

24

168

268

	d	 d

	d	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	 	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

	
	
	
	
	
	
	d	 d

	d
	d
	d	 d

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 h1	 b	 h	 L1	 f

	 h1	 b	 h	 L1	 f

6

6

CFGT 1
3.0-8.0mm

	

			10.0mm,			26.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Lager Stech-
platten

		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetMin.	Bohr-	
øD

(mm)

Halter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	w	

(mm)

Max.
Stech-
tiefe	
(mm) 	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 	 Andere

Alle
Ersatzteile

	Stechbreite:	6	mm
Lager Stech-

platten
		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetMin.	Bohr-	

øD
(mm)

Halter	Set
Artikel	Nr.

Stech-
breite	w	

(mm)

Max.
Stech-
tiefe	
(mm) 	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 	 Andere

Alle
Ersatzteile

	Stechbreite:	8	mm
Lager Stech-

platten
		Abmessungen	(mm)	 Einzelteile	SetHalter	Set

Artikel	Nr.

Alle
Ersatzteile

Stech-
breite	w	

(mm)

Min.	Bohr-	
	øD

(mm)

Max.
Stech-
tiefe	
(mm) 	 	 	 	 	 	 Halter	 Schwert	 	 Andere

Hinweis:			•	Rechte	Halter	für	Gleichlauf
	 	•	Linke	Halter	für	Gegenlauf

	 •	Rechte	Halter	für	Planstechen	mit	rechten		
			Schwertern,	linke	Halter	mit	linken	Schwertern.

	 •	Jedes	Halter	Set	beinhaltet	alle	Ersatzteile.

	Stechbreite:	5	mm

d	:	Lagerstandard

Spannfinger

Spannfinger

Spannfinger

Stechplatten
(6-80)

Austauschteile
(14-1-)

CFGS/CFGT-Typ	Halter	für	Planstechen	
Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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6

CFGS CFGT

	 CSHB-6	 CHHM5-18	 BP-7	 P-4	 CPW5

	 R	 L
FBR/L25-3SA
FBR/L25-3SB
FBR/L25-3SC
FBR/L25-3SD
FBR/L25-3SE
FBR/L25-3SF
FBR/L25-3SG
FBR/L25-4SA
FBR/L25-4SB
FBR/L25-4SC
FBR/L25-4SD
FBR/L25-4SE
FBR/L25-4SF
FBR/L25-4SG
FBR/L25-4DA
FBR/L25-4DB
FBR/L25-4DC
FBR/L25-4DD
FBR/L25-4DE
FBR/L25-4DF
FBR/L25-4DG
FBR/L25-5SA
FBR/L25-5SB
FBR/L25-5SC
FBR/L25-5SD
FBR/L25-5SE
FBR/L25-5SF
FBR/L25-5SG

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

	 R	 L
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	
	d	
	
	
	 	 d

	d	 d

	 	 d

	 	 d

	d	 d

	
	
	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	 	 d

	 	 d

	
	

CFG-

3SR/L

CFG-

4SR/L

CFG-

4DR/L

CFG-

5SR/L

	d	 d

	 R	 L
FBR/L25-5DA
FBR/L25-5DB
FBR/L25-5DC
FBR/L25-5DD
FBR/L25-5DE
FBR/L25-5DF
FBR/L25-5DG
FBR/L25-6SB
FBR/L25-6SC
FBR/L25-6SD
FBR/L25-6SE
FBR/L25-6SF
FBR/L25-6SG
FBR/L25-6DB
FBR/L25-6DC
FBR/L25-6DD
FBR/L25-6DE
FBR/L25-6DF
FBR/L25-6DG
FBR/L32-8SD
FBR/L32-8SE
FBR/L32-8SF
FBR/L32-8SG
FBR/L32-8DD
FBR/L32-8DE
FBR/L32-8DF
FBR/L32-8DG

30	-	 40
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
40	-	 50
50	-	 60
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500
60	-	 80
80	-	120

120	-	200
200	-	500

	 R	 L
	 	 d

	 	 d

	 	 d

	d	 d

	d	 d

	
	

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	
	
	d
	d	 d

	 	 d

	d	 d

	
	
	d
	d
	
	
	d
	d
	
	

CFG-
5DR/L

CFG-
6SR/L

CFG-
6DR/L

CFG-
8SR/L

CFG-
8DR/L

	d	 d

	20	 20	 114.25
	25	 25	 139.25
	32	 32	 153.25
	20	 20	 125.75
	25	 25	 150.75
	32	 32	 170.75

	 R	 L

CFGSR/L2020
CFGSR/L2525
CFGSR/L3232
CFGTR/L2020
CFGTR/L2525
CFGTR/L3232

	 d	 d

	 	
	 d

	 d	 d

	 	 d

	 d	 d

CFGS CFGT

R

b
h

R

b
h

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	d

10 3

10 4

20 4

12 5

22 5

14 6

24 6

16 8

26 8

	 h	 b	 R

CFGS / CFGT
S

techw
erkzeuge 

Ersatzteile
	 	 	 Feder	 Schlüssel	 Unterlegscheibe

Schwerter	und	Spannfinger
Schwert
Geringe	Nuttiefe	(FBR/Lhh-hSh)	Große	Nuttiefe	(FBR/Lhh-hDh)

Spannfinger
Geringe	Nuttiefe	(CFG-hSR/L)	Große	Nuttiefe	(CFG-hDR/L)

	 Schwert	 SpannfingerMin.	Bohr-
øD

(mm)

Stech-
tiefe	
(mm) Artikel	Nr.

Stech-
breite	w	

(mm)
Lager

Artikel	Nr.
Lager

	 Schwert	 SpannfingerMin.	Bohr-
øD

(mm)

Stech-
tiefe	
(mm) Artikel	Nr.

Stech-
breite	w	

(mm)
Lager

Artikel	Nr.
Lager

Lager Austausch-

teile

Abmessungen	(mm)
Artikel	Nr.

dSchaft

Schlüssel Schlüssel

Unterleg-	
scheibe

Unterlegscheibe

Schwert

Schwert

Feder

Feder

Spannfinger Spannfinger

Schraube

Schraube

Halter
Halter

Schraube	für	
Schwert

Schraube	für	Schwert

Schraube	für	
Schwert

Alle
Ersatzteile

Alle
Ersatzteile

d	:	Lagerstandard

Schraube

Austauschteile
(14-1-)

CFGS/CFGT-Typ	Werkzeughalter

Querverweis
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6

	 3	 10	 4.29
	 4	 10	 4.5
	 5	 12	 5.5
	 6	 14	 6.5
	 8	 16	 8

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 	 	 	 d

	 	 	 	 d

	 T313V	 NS530	 	 UX30

	 01	 10	 20	 30	 01	 10	 20	 30

	 3	 4	 5	 6	 8

	 70	-	150	 70	-	150	 70	-	120	 70	-	120	 50	-	100

	 0.05	-	0.15	 0.05	-	0.2	 0.05	-	0.15	 0.05	-	0.15	 0.05	-	0.1

H

rε

2°

7°

100°

9°

w
L FGC3

FGC4
FGC5
FGC6
FGC8

	 w0.1	 L	 H

0.2

UX30

NS530

T313V

CFGS / CFGT
S

te
ch

w
er

kz
eu

ge

	Stechplatten

Sortenauswahl

Schnittdaten

Hinweis	zum	Bearbeitungsdurchmesser

Artikel	Nr. 	 Beschichtet	 Cermet	 Unbeschichtet	
Abmessungen	(mm)

Sorten

	 Sorten	 Anwendungsgebiet
	 Stahl	(P)	 Eisenguss	(K)

Niedriger	bis	mittlerer	Schnittgeschwindigkeitsbereich	in	der	Bearbeitung	
von	Stahl,	Stahlguss,	Eisenguss-Werkstoffen	und	rostfreiem	Stahl

Mittlere	bis	HSC	Bearbeitung	von	Stahl	und	legiertem	
Stahl,	mit	guter	Oberflächengüte

Werkstoffe:	
Kohlenstoffstahl,	Ck45
Kühlmittel:		Emulsion

Stechbreite	W	(mm)

Hinweis:		•	Obige	Schnittdaten	gelten	für	Stechtiefen	10	-	16	mm.
		 •	Für	Stechtiefen	von	20-26	mm	sollten	60-70%	der	obigen	Schnittdaten	angewendet	werden.
	 •	Der	Einsatz	von	Emulsion	sorgt	für	optimalen	Spanfluss,	schützt	die	Oberfläche	und	verhindert	Ausbrüche.

	Schnittgeschw.:	vc	(m/min)

	Vorschub	f	(mm/U)

•	SA-SG	Typen	können	die	Nutbreite	durch	radiales		
Zustellen	nach	außen	beliebig	erweitern.

•	SF	und	SG	Typen	können	nach	dem		
1.	Einstich	im	min-max	Ø-Bereich	die	Nutbreite		
innen	gegen	Null	vergrößern.	(Siehe	Abbildung)

•	SA-SE	Typen	können	die	Nutbreite	nicht	nach		
innen	vergrößern.	

un
en

d
lic

h

M
ax

.	B
ea

rb
ei

tu
ng

s-
Ø

au
f 	N

ul
M

in
.	B

ea
rb

ei
tu

ng
s-

Ø

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Niedriger	bis	hoher	Schnittgeschwindigkeitsbereich	in	der	Bearbeitung	
von	Stahl,	Stahlguss,	Eisenguss-Werkstoffen	und	rostfreiem	Stahl	
Schnittdaten

CFGS/CFGT-Typ	Werkzeughalter

Querverweis
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6

R L øDs h1 h *L1 f W L2

3

CTIR/L20-3T06-D250 d d 25 6 20 9 18 160 15.8 3 40

DTI

DTX

CM5x0.8x12-A

P-4

CA-20 M6
CTIR/L25-3T05-D250 d d 25 5.1 25 11.5 23 200 17.5 3 40

CM5x0.8x16-A
CA-25

R1/8"CTIR/L25-3T08-D320 d d 32 8 25 11.5 23 200 21.5 3 40
CTIR/L32-3T10-D400 d d 40 10 32 15 30 250 27 3 60 CA-32

4

CTIR/L20-4T06-D250	 d d 25 6 20 9 18 160 15.8 4 40 CM5x0.8x12-A

P-4

CA-20 M6
CTIR/L25-4T08-D320 d d 32 8 25 11.5 23 200 21.5 4 40

CM5x0.8x16-A
CA-25

R1/8"CTIR/L32-4T04-D310 d d 31 4 32 15 30 250 20.8 4 60
CA-32

CTIR/L32-4T10-D400 d d 40 10 32 15 30 250 27 4 60

5
CTIR/L25-5T05-D310 d d 31 5 25 11.5 23 200 17.3 5 60 CM6x1x16-A

P-5
CA-25

R1/8"
CTIR/L32-5T10-D400 d d 40 10 32 15 30 250 27 5 60 CM6x1x20-A CA-32

6
CTIR/L32-6T04-D310 d d 31 4 32 15 30 250 20.8 6 60

CM6x1x20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L32-6T10-D400 d d 40 10 32 15 30 250 27 6 60

8
CTIR/L32-8T05-D370 d d 37 5 32 15 30 250 21.3 8 60

CM6x1x25-A P-5
CA-32

R1/8"
CTIR/L40-8T05-D420 d d 42 5.8 40 19 38 300 25.8 8 65 CA-40

CTI R/L

L1

L2

W

f

øD
m

øD
s

h

h1

ar

ar

øDm

3.0-8.0mm

	

			4.0mm,			10.0mm
2

R L øDs h1 h L1 *f W L2

3
CGIUR/L20-3T02-D380	 d d 38 2.8 20 9.5 19 160 12.8 3 -

DTIU

CM5x0.8x12-A

P-4
CGIUR/L25-3T02-D380	 d d 38 2.8 25 11.5 23 200 14.8 3 40

CM5x0.8x16-A
4

CGIUR/L20-4T02-D380	 d d 38 2.8 20 9.5 19 160 12.9 4 -
CGIUR/L25-4T02-D460 d d 46 2.8 25 11.5 23 200 14.9 4 40

5,	6 CGIUR/L25-6T02-D460	 d d 46 2.8 25 11.5 23 200 15.2 6 - CM6x1x16-A P-5

CGIUR/L

L1

f

ar

h1

h

L2

øDm

øD
m

øD
s

ar

w

3.0-6.0mm
	
	2.86mm

2

S
techw

erkzeuge 

Min.	Bohr-
øDm
(mm)

*	“L1”	Werte	beziehen	sich	auf	die	Verwendung	von	Stechplatten	mit	den	angegebenen	Werten	“W”.

Max.	
Stechtiefe
ar	(mm)

Platten
sitz

Stech-
platten

Stech-
platten

Klemmschraube Schutz-
kappe

Innen-
schraubeSchlüssel

Austauschteile
Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)Lager

Stechplatten
(6-83)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Einstechen	und	
Stechdrehen

Innendrehen

Rechte	Ausführung
Schutzkappe
(optional)

	Werkzeughalter	(Monoblock)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤

d	:	Lagerstandard

Min.	Bohr-
øDm
(mm) 			Klemmschraube	 Schlüssel

Max.	
Stech-
tiefe

ar	(mm)
Platten

sitz

Austauschteile
Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)Lager

*	“f	”	Werte	beziehen	sich	auf	die	Verwendung	von	Stechplatten	mit	den	angegeben	Werten	“W”.

Innen-Freidrehen

Innendrehen

Rechte	Ausführung

	Werkzeughalter	(Monoblock)

Breite Max.	Stechtiefe

≤

d	:	Lagerstandard

Schneiden

Schneiden

Querverweis
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6

CTER/L-15A

CGIUR/L-15A

6.0-8.0mm

6.0-8.0mm

	
	30mm

	
85mm

2

2

R L h1 b h h2 L1 W L2

6 CTER/L2525-6T25-15A d d 25 25 25 25 7 150 6 50.5
DTA CM6x1x25-A P-5

8 CTER/L2525-8T30-15A d d 30 25 25 25 7 150 8 55

R L øDs h1 h L1 f W L2

6 CGIUR/L40-6T50-D160-15A	 d d 160 50 40 19 38.5 320 19.7 6 60

DTA CM6x1x25-A P-5 CA-40 R1/8"
8 CGIUR/L40-8T83-D160-15A	 d d 160 83 40 19 38.5 320 20.5 8 85
6 CGIUR/L50-6T85-D200-15A	 d d 200 85 50 23.5 48.5 350 25.2 6 85
8 CGIUR/L50-8T85-D200-15A d d 200 85 50 23.5 48.5 350 25.9 8 85

Kühlmittel-
zuleitung

Kühlmittel-
düse

PNZ5 CNZ125

L1

L2

b
hh1

h2

f w

ar

L1

L2

h

f

ar

øD
s

øDm

h1

w

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Stechdrehen
Aluminiumfelgen

Stechdrehen
Aluminiumfelgen

Innendrehen

Innendrehen

	Werkzeughalter	(Monoblock)

	Werkzeughalter	(Monoblock)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

≤

≤

Schneiden

Schneiden

Stechplatten

Stech-
platten Schutzkappe Innen-

schraube

Austauschteile

Austauschteile

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Lager

Lager

	 Klemmschraube	 Schlüssel

	Klemmschraube	 Schlüssel

Max.	
Stech	tiefe
ar	(mm)

Max.	
Stech	tiefe
ar	(mm)

Min.	Bohr-
øDm
(mm)

Austauschteile	für	Kühlmittelzufuhr

Rechte	Ausführung

Rechte	Ausführung

Stechplatten
(6-83)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis

Platten
sitz

Platten
sitz
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6
AH725 GH130 W±0.02 rε±0.05 L h

3 DTI300-040 d d 3 0.4 20 5

4 DTI400-040 d d 4 0.4 20 5
DTI400-080 d d 4 0.8 20 5

5 DTI500-040 d d 5 0.4 25 5.5
DTI500-080 d d 5 0.8 25 5.5

6 DTI600-080 d d 6 0.8 25 5.5
DTI600-120 d d 6 1.2 25 5.5

8 DTI800-080 d d 8 0.8 30 6.7
DTI800-120 d d 8 1.2 30 6.7

AH725 GH130 W±0.05 rε L h
3 DTI3-040 d d 3 0.4 20 5
4 DTI4-040 d d 4 0.4 20 5

W

L

h

14˚

W

L

h

14˚

DTI

AH725 GH130 W±0.05 rε L h
3 DTX3-030 d d 3 0.3 20 5
4 DTX4-040 d d 4 0.4 20 5
5 DTX5-040 d d 5 0.4 25 5.5

W

L

h

7˚

DTX

AH725 GH130 W±0.02 rε L h
3 DTIU300-150 d d 3 1.5 20 5
4 DTIU400-200 d d 4 2 20 5
5 DTIU500-250 d d 5 2.5 25 5.5
6 DTIU600-300 d d 6 3 25 5.5

DTIU

W

L

h

7˚

rε

TH10 W±0.02 rε L h A
6 DTA	600-300 d 6 3 25 5.5 7˚
8 DTA	800-400 d 8 4 30 6.7 10˚

DTA

LA

h

W

rε

CTI R/L, CGIUR/L, CTER/L-15A, CGIUR/L-15A

S
techw

erkzeuge 

Einstechen	und	Stechdrehen	(geschliffene	Ausführung)

Einstechen	und	Stechdrehen	(gesinterte	Ausführung)

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Abmessungen	(mm)

Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-3	-	6-5)

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Sorten
Beschichtet

Multifunktionales	Einstechen

Einstechen	(geschliffene	Ausführung)

Artikel	Nr. Abmessungen	(mm)

Stechdrehen	Aluminiumfelgen	(geschliffene	Ausführung)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel	Nr. Abmessungen	(mm)
Sorten

Hartmetall

Stechplatten

d	:	Lagerstandard

•	TungCut	Sonderstechplatten,	siehe	Seite	6-94

Querverweis

Stechplatten
Anmerkung	zu	Plattensitzgröße
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6

	 8	 4.7	 100	 18	 7
	 	 5.8	 	 23
	10	 6.8	 125	 29	 9
	 	 7.6	 	 15
	12	 8.6	 150	 18	 11
	16	 11.6	 180	 20	 15
	20	 13.6	 200	 25	 18
	 8	 4.7	 125	 28	 7
	 	 5.8	 	 35
	10	 6.8	 150	 45	 9
	10	 7.6	 	
	12	 8.6	 180	 —	 11
	16	 11.6	 200	 	 15

SNG R/L

	 R	 L

SNGR/L08H06
SNGR/L08H07
SNGR/L10K07
SNGR/L10K08
SNGR/L12M08
SNGR/L16Q09
SNGR/L20R09
SNGR/L08K06SC
SNGR/L08K07SC
SNGR/L10M07SC
SNGR/L10M08SC
SNGR/L12Q08SC
SNGR/L16R09SC

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

6GR/Lhhh

7GR/Lhhh

8GR/Lhhh

9GR/Lhhh

6GR/Lhhh

7GR/Lhhh

8GR/Lhhh

9GR/Lhhh

CNG R/L

8
10
12
14
16
20
24
8
10
12
14
16
20

	25	 18.1	 250	 30	 23
	32	 22.1	 300	 35	 30
	40	 26.1	 350	 45	 38

CNGR/L25S15
CNGR/L32T15
CNGR/L40U15

	d	 d

	d	 d

	d	 d

	 CSP22	 SGSR/L151	 DTS5-3.5	 T-20F15GR/Lhhh

CNGR/L25S15
CNGR/L32T15
CNGR/L40U15

	CSTB-3.5L	 T-15F

L1

L1

L2

L2

f
f

øD
s

øD
s

15°

15°

h

h  6GR/L
 7GR/L

 8GR/L
 9GR/L

L1

L2

f

15°

h

øD
s

SNG 1,	2

CNG

	R	 L

2

2

3.5

3.5

2

3.5

3.5

1.5

2

3

1.5

2

3

32
40
48

55

	øDs	 f	 L1	 L2	 h	

	øDs	 f	 L1	 L2	 h	

	CSTB-2L040	 T-6F
	CSTB-2.2S
		 T-7F
	CSTB-2.2
	
	CSTB-2.5L080	 T-8F
	
	CSTB-2L040	 T-6F
	CSTB-2.2S
		 T-7F
	CSTB-2.2

	CSTB-2.5L080	 T-8F

1.0-3.5mm

1.0-5.0mm

	

			1.5mm,			3.0mm

	

			5.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

SNG	•	CNG-Typ	Werkzeughalter	Innenstechen

Schraubklemmung

Innenstechen

Rechte	Ausführung	

Lager
Stechplatten

	 Abmessungen	(mm)	 AustauschteileMax.	
Stech-
tiefe	
(mm)

Max.	
Stech-
breite	
(mm)

Schaft-
material Artikel	Nr.

Min.	Bohr-	
øDm

(mm) 	 	 	 	 	 	 Klemmschraube	 Schlüssel

Klemmspannung

Innenstechen

SNG	•	CNG-Typ	Werkzeughalter	Innenstechen

Lager
Stechplatten

	 Abmessungen	(mm)	 AustauschteileMax.	
Stech-
tiefe	
(mm)

Schaft-
material Artikel	Nr.

Min.	Boh-
rungs-
øDm
(mm)

Max.	
Stech-
breite	
(mm) 	 	 	 	 	 	 	 Unterlage	 	 Schlüssel

	Optionale	Austauschteile	für	CNG	Typ	Stechhalter
Als	Schraubklemmhalter	sollten	untenstehende	Austauschteile	benutzt	werden.

SchlüsselStechhalter	Artikel	Nr.

Rechte	Ausführung	

Schraubklemmung

Min.	Bohrungs-øDm

Stechplatten

Stechplatten

Min.	Bohrungs-øDm

Min.	Bohrungs-øDm

Klemm-
schraube

Spann-
schraube

Stahl

Stahl

Hart-
metall

Klemmspannung

d	:	Lagerstandard

Stechplatten
(6-85)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

Austauschteile
(14-1-)

Breite

Breite

Max.	Stechtiefe

Max.	Stechtiefe

≤ ≤

≤

Schneiden

Schneiden

Querverweis

Spann-
finger
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6

	 R	 L	 R	 L	 R	 L	 R	 L
6GR/L100
6GR/L150
6GR/L200
7GR/L100
7GR/L150
7GR/L200
8GR/L100
8GR/L150
8GR/L200
8GR/L250
8GR/L300
8GR/L350
9GR/L100
9GR/L150
9GR/L200
9GR/L250
9GR/L300
9GR/L350
15GR/L100
15GR/L150
15GR/L200
15GR/L250
15GR/L300
15GR/L350
15GR/L400
15GR/L450
15GR/L500

	 d	 	 	 	 d	 	 d	 d

	 d	 	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d 	 	 	 	 d	 	 d

	 d	 	 	 	 d	 	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d

	 d	 	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 	 d

	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	
	 	 	 	 	 	 	

	 d 	 	 	 	 d	 	 d

	 d 	 	 	 	 d	 	 d

	 d	 	 	 	 d	 	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 	 d

	 d 	 	 	 	 d	 	 d

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 	 	 d	 	 d

	 A	 B	 T	 øD	 L	 rε

1.5

2

1.5
2

3

1.5
2

3

4

5

	 8GR/Lhhh
	 9GR/Lhhh
	 15GR/Lhhh

	 NS530	 	 TH10	 UX30

1
1.5
2
1

1.5
2
1

1.5
2

2.5
3

3.5
1

1.5
2

2.5
3

3.5
1

1.5
2

2.5
3

3.5
4

4.5
5

	 	 	
	4.76	 2.34	 2.3	 5.56

	 	 	
	5.56	 3.08	 2.58	 5.56
	 	 	

	5.56	 3.87	 2.58	 6.15
	 	 	

	6.35	 4.66	 2.86	 7.74
	 	 	
	 	 	

	 	 	
	 9.2	 5.1	 4.8	 10.8

	 R	 L	 R	 L	 R	 L	 R	 L
6GR/L115
6GR/L135
7GR/L115
7GR/L135
7GR/L175
8GR/L135
8GR/L175
8GR/L195
9GR/L175
9GR/L195
9GR/L220
9GR/L270
15GR/L175
15GR/L195
15GR/L220
15GR/L270
15GR/L320
15GR/L420

	 A	 T	 øD	 L	 rε

1.5

2
1.5

2

2.5
1.5

2

2.5
3

3.5

	NS530	 	 TH10	 UX30

1.15
1.35
1.15
1.35
1.75
1.35
1.75
1.95
1.75
1.95
2.2
2.7

1.75
1.95
2.2
2.7
3.2
4.2

	 40	-	150	 0.05	-	0.15

	 60	-	200	 0.05	-	0.15

A
B

L
w T

øD
rε

rε

AB

L

w T

øD

rε

rε

0.1

0.2

	 	 	
	 4.76	 6.44	 2.34	 2.3
	 	 	 	 	

5.56
	

	 	
	 5.56	 7.36	 3.08	 2.58
	 	 	

	 5.56	10.16	3.87	 2.58	 6.15	 	 	 	

	
6.35	12.95	4.66	 2.86	 7.74	 	 	

	 	 	

	 	 	

	 9.2	 20.8	 5.1	 4.8	 10.8

	 6GR/Lhhh
	 7GR/Lhhh

SNG / CNG

S
techw

erkzeuge 

	Stechplatten	(SNG	•	CNG	Typ) 		Für	allgemeine	Anwendung

d	1-schneidig

d	2-schneidig

Sorten
	 Cermet	 	Unbeschichtet Abmessungen	(mm)

Max.	
Stech-
tiefe	
(mm)

Artikel	Nr.

Stech-
breite

w0.025	
(mm)

Sorten
	 Cermet	 	Unbeschichtet Abmessungen	(mm)

Max.	
Stech-
tiefe	
(mm)

Artikel	Nr.

Stech-
breite

	
(mm)

+0.10
+0.05w

		Stechplatten	für	Sprengringnuten	(auf	Bestellung)

Fertigung	von	Stechplatten	für	Sprengringnuten	auf	Bestellung
Hinweis:	Für	rechten	Halter	rechte	Stechplatten	und	für	linken	Halter	linke	Stechplatten.

Hinweis:	 •	Angegebene	Schnittdaten	dienen	lediglich	als	Richtlinie.
		 •	 	Beim	Einstechen	nahe	 dem	Mindestdurchmesser	oder	bei	 lan-

gen	 Bearbeitungszeiten	 sollten	 die	 Schnittwerte	 um	etwa	 50%	
reduziert	werden.

	 •	 	Zur	Unterstützung	der	Spanabfuhr	wasserlösliche	Emulsion		
verwenden.	Die	Kühlflüssigkeit	sollte	reichlich	auf	den	Schneid-
punkt	 treffen.	Bei	Anwendung	ohne	Kühlmittel	 sollten	Schnitt-
geschwindigkeit	 und	Vorschub	um	mindestens	50%	 reduziert	
werden.

Rechte	Ausführung

Schnittdaten

	 Werkstoff	 Schnittgeschwindigkeit	vc	(m/min)	 Vorschub	f	(mm/U)

Für	Eisenguss,		
Leichtmetalle

Stahl	mit	mittlerem		
Kohlenstoffgehalt	(Ck45)

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

SNG	•	CNG-Typ	Stechhalter	für	Innenstechen

Querverweis
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6

	16	 11.3	 150	 24	 15	 15.5
	20	 13.3	 180	 30	 18	 19
	25	 18	 200	 38	 23	 24
	32	 23	 250	 48	 30	 31
	40	 27	 300	 60	 37	 38.5
	16	 11.3	 200	 24	 15	 —

CGX R/L

	 R	 L

CGXR/L0016
CGXR/L0020
CGXR/L0025
CGXR/L0032
CGXR/L0040

CGXR/L16SC

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	
CSW-0	 P-2.5

	CSW-2	 P-4

	CSW-0	 P-2.5

GIR/L52hh

GIR/L63hh

GIR/L52hh

20
24
32
40
48

20

3

5.3

3

	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	3.5	 4.5	 15	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	5.5	 6.5	 24	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0
	 	 	 	 0.2
	 	 	 	 0

	 R	 L	 	 	 R	 L	 s	 T	 L	 rε

	 NS530	 TH10

1.5

2.3

3

3

3

1.5

2.3

3

3.8

4.5

5.3

5.3

5.3

5.3

	 NS530	 80	-	150	 0.05	-	0.1	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.2

	 TH10	 60	-	150	 0.05	-	0.1	 0.08	-	0.15	 0.08	-	0.2

	 W	<	2	mm	 W	=	2	-	4	mm	 W	>	4	mm

L1

b

h

f øD
s

2°

2°

L2

s

L

w

T

2°

rε

	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	
	 d	 d	 	 	 d	 d

	 	 	 	 	

GIR/L5210-02
GIR/L5210
GIR/L5215-02
GIR/L5215
GIR/L5220-02
GIR/L5220
GIR/L5225-02
GIR/L5225
GIR/L5230-02
GIR/L5230
GIR/L6310-02
GIR/L6310
GIR/L6315-02
GIR/L6315
GIR/L6320-02
GIR/L6320
GIR/L6325-02
GIR/L6325
GIR/L6330-02
GIR/L6330
GIR/L6335-02
GIR/L6335
GIR/L6340-02
GIR/L6340
GIR/L6345-02
GIR/L6345
GIR/L6350-02
GIR/L6350

1

1.5

2

2.5

3

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4.0

4.5

5

w0.05

CGX 2

1	-	3

1	-	5

1	-	3

	øDs	 f	 L1	 L2	 h	 b

±
0.

05

1.0-5.0mm

	

			1.5mm,			5.3mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Innenstechen

Rechte	Ausführung	

Lager
Stechplatten

	 Abmessungen	(mm)	 AustauschteileStech-
breite	
(mm)

Schaft-
material Artikel	Nr.

	 	 	 	 	 	 	 	 Schlüssel

Min.	Bohr-
Ø	(mm)

øDm

Max.	
Stech-
tiefe	
(mm)

Sorten
	 Cermet	 	UnbeschichtetAbmessungen	(mm)

Artikel	Nr.
Max.Stech	

tiefe

Schnittdaten	(Innenstechen)

Rechte	Ausführung	

Hinweis:	Für	rechten	Halter	rechte	Stechplatten	und	für	linken	Halter	linke	Stechplatten.

Werkstoffe
Vorschub	f	(mm/U)Schnittgeschwindigkeit

Vc		(m/min)

Kohlenstoffstahl
Für	Eisenguss,	Leichtmetalle

Sorte

Min.	Bohrungs-øDm

Spann-
schraube

CGX-Typ	Werkzeughalter	Innen-Einstechen

Stahl

Hart-
metall

	Wendeschneidplatten

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

Querverweis
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6

CGT R/L

øD
s

h
w

f

L1

	 20	 14.5	 180	 18
	

25	 18.5	 200	 23
	
	 32	 23	 250	 30
	 25	 18.5	 200	 23
	 32	 23	 250	 30

	 R	 L

S20Q-CGTR/L30
S25R-CGTR/L30
S25R-CGTR/L40
S32S-CGTR/L40
S25R-CGTR/L50
S32S-CGTR/L50

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

	 d	 d

GE30,GN30,GT30
GR30,GE30-AL

GE40,GN40,GT40
GR40,GE40-AL

GE50,GN50
GT50,GR50

3.5
5
5
6
5
6

25
32
32
40
32
40

3

4

5

GE30
GE40
GE50

	 3	 10	 3.5
	 4	 	 4.0	0.2
	 5	 12	 4.5

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

rε

w
 

GR30
GR40
GR50

	 3	 10	 3.5	 1.5
	 4	 	 4.0	 2.0
	 5	 12	 4.5	 2.5

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

GN30
GN40
GN50

	 	 d	 d	 d

	 	 d	 d	 d

	 	 d	 d	 d

GT30
GT40
GT50

	 	 d	 d	 d

	 	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d

GE30-AL
GE40-AL

	 3	 10	 3.5	0.2	 4	 	 4.0
d

d

rε

w
 

rε

w
 

	 3	 10	 3.5
	 4	 	 4.0	0.2
	 5	 12	 4.5

	 3	 10	 3.5
	 4	 	 4.0	0.4
	 5	 12	 4.5

rε

w
 

rε

w
 

Shhh-CGTR/Lhh 	 BHM5-14	 P-3

T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
NS730
GH730
T9125
GH730
T9125
GH730
KS05F

80	-	200
100	-	200
50	-	180
80	-	180
80	-	180
50	-	150
80	-	150
80	-	150
50	-	120
80	-	150
50	-	120
80	-	200
50	-	180

200	-	300

0.04	-	0.14

0.04	-	0.16

0.03	-	0.1

0.05	-	0.15

0.05	-	0.18

0.03	-	0.1

0.05	-	0.16

0.05	-	0.20

-

	 øDs	 f	 L1	 h

	 	w	 L	 h	 rε

	 	w	 L	 h	 rε

	 	w	 L	 h	 rε 	 	w	 L	 h	 rε

	 	w	 L	 h	 rε

CGT 1

	T9125	GH730	NS530	NS730

	T9125	GH730	NS530	NS730

	T9125	GH730	NS530	NS730 	T9125	GH730	NS530	NS730

KS05F

	 3	 4	 5

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

+
0.

1
		0

±
0.

02
5

+
0.

1
		0

3.0-5.0mm

	

			3.5mm,			6.0mm

S
techw

erkzeuge 
My-T	G	Serie	Innen-Einstechen

Innen-Einstechen

Stechplatten
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr.

Rechte	Ausführung	

Min.	Bohr-	
øDm
(mm)

Stech-
breite	

w	(mm)

Max.		
Stechtiefe	

(mm)

Lager

	Stechplatten

Sorten
	Beschichtet	 Cermet

Artikel	
Nr.

Abmessungen	(mm)

Sorten
	Beschichtet	 Cermet

Innen-	
Einstechen

Sorten
	Beschichtet	 Cermet

Artikel	
Nr.

Abmessungen	(mm)

Innen-
Stechdrehen

Sorten
	Beschichtet	 Cermet

Artikel	
Nr.

Abmessungen	(mm)

Für	Aluminium
und	Nichteisen-
metalle

Sorten
UnbeschichtetArtikel	Nr.

	Austauschteile
Kopieren

Abmessungen	(mm) Abmessungen	(mm)

Für		
allgemeine	
Stechdreh-
anwendung

	

Artikel	Nr.

	 Schraube	 Schlüssel

Stahl	mit	niedrigem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl	(	-	HB150)	

Hinweis:		•	 Für	Außendurchmesser	Kompensation	beim	Stechdrehen	siehe	Seite	6-25.
		 •	 	Bei	Auftreten	von	Vibrationen	beim	Stechdrehen,	sollten	die	niedrigeren		

Vorschubwerte	aus	der	Tabelle	gewählt	werden.

	
Sorte

Stahl	mit	mittlerem	
Kohlenstoffgehalt

Legierter	Stahl	(HB150	-	250)	
Stahl	mit	hohem	

Kohlenstoffgehalt
Legierter	Stahl	(HB250	-	)	

Rostfreier	Stahl

Eisenguss-Werkstoffe

Anwendungen

Innen-	
Einstechen(GEhh)

	 Vorschub	f	(mm/U)
	 Stechbreite	w	(mm)

Innen-	Einstechen	
(GNhh)

Innenstechdrehen
	(GThh)	

Innenstechdrehen
	(GRhh)	

Aluminium-Legierungen,	Nichteisenmetalle

Innenstechdrehen
Aluminium
	(GEhh-AL)	

Schnittdaten
Schnittge-

schwindigkeit
Vc		(m/min)

Werkstoff

Min.	Bohr-	øDm

Artikel	
Nr.

d	:	Lagerstandard

	ap	=	0.5	-	1.5	
f	=	0.06	-	0.2

ap	=	0.5	-	1.4	
f	=	0.05	-	0.25

	ap	=	0.5	-	2.0	
f	=	0.06	-	0.25

ap	=	0.5	-	1.5	
f	=	0.05	-	0.26

	ap	=	0.5	-	2.5	
f	=	0.06	-	0.27

ap	=	0.5	-	1.6	
f	=	0.05	-	0.3

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-10	-	6-11)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneide

Querverweis
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6

CN / GTGN

CN R/L

1-2.25	mm 		1.8		mm			
3

θ

øDm
øDs f L1 L2 R3 h b

TCNR0020R16DT d 24 20 14 200 30 49 18 - 15° GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT
TCNR0025S16DT d 29 25 16.5 250 38 64 23 - 15° GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-DT

Abmessungen	(mm)

θ

øDm
øDs f L1 L2 R3 h b

CNR0020P16 d 24 20 14 170 30 - 18 19 15° GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-S
CNL0020P16 d 24 20 14 170 30 - 18 19 15° GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-S
CNR0025R16 d 29 25 16.5 200 38 - 23 24 15° GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-S
CNL0025R16 d 29 25 16.5 200 38 - 23 24 15° GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-S
CNR0032S16 d 37 32 20.1 250 48 - 30 31 15° GTGN-16EL/IRooo G16EL/IR-S
CNL0032S16 d 37 32 20.1 250 48 - 30 31 15° GTGN-16ER/ILooo G16ER/IL-S

f

b

θ h
øDsg7

øDm

L1

L2

TCNR/L0020R16DT

CSP16

DTS5-3.5
CSTB-
3.5ST

T-15F
P-3.5TCNR/L0025S16DT

CNR/L0020P16

- - T-15FCNR/L0025R16

CNR/L0032S16

G16ER/IL-DT TCNLooooo16DT GTGN-16ER/ILooo

G16EL/IR-DT TCNRooooo16DT GTGN-16EL/IRooo

G16ER/IL-S CNLooooo16 GTGN-16ER/ILooo

G16EL/IR-S CNRooooo16 GTGN-16EL/IRooo

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

Tsuppari-Ichiban	Schaft			Schraub-	und	Klemmspannung

Stahlschaft	 Klemmspannung

Hartmetallverstärkt	(bei	TCNR**)

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Lager

Lager 	 Stechplatte

	 Stechplatte

Min.	
Stech-

Ø

Min.	
Stech-

Ø

Unterlage	*

Unterlage	*

Abmessungen	(mm)

Rechte	Ausführung

Inneneinstechen

Breite
≤ Schneiden

Max.	
Stechtiefe

*	Bei	Einsatz	der	GTGN	
Wendeschneidplatte,	darf	nur	
die	u.a.	Unterlage	verwendet	
werden.	Unterlage	bitte	
separat	bestellen.

Artikel	Nr.

Spann-
finger

Spann-
schraube SchlüsselSchraube

Schraub-	und
Klemmspannung

Schraubklemmung

Artikel	Nr. StechplatteWerkzeughalter
	 Typ	 Innen

■	Unterlage

Inneneinstechen

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis

d	:	Lagerstandard
	Austauschteile
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6

C

T

W

ød

rε

W	±	0.03 ød
T

rε
CSH730

16

1.00	 GTGN-16ER/IL100 d

9.525

1.25

0.1

4.22

G16ER/IL-DT G16ER/IL-S

1.20	 GTGN-16ER/IL120 d 1.30 4.12
1.40	 GTGN-16ER/IL140 d 1.50 4.02
1.70	 GTGN-16ER/IL170 d 1.70 3.87
1.95	 GTGN-16ER/IL195 d 1.70 3.75
2.25	 GTGN-16ER/IL225 d 1.80 3.60

16

1.00	 GTGN-16EL/IR100 d

9.525

1.25

0.1

4.22

G16EL/IR-DT G16EL/IR-S

1.20	 GTGN-16EL/IR120 d 1.30 4.12
1.40	 GTGN-16EL/IR140 d 1.50 4.02
1.70	 GTGN-16EL/IR170 d 1.70 3.87
1.95	 GTGN-16EL/IR195 d 1.70 3.75
2.25	 GTGN-16EL/IR225 d 1.80 3.60

(mm)

Vc	(m/min)	 f	（mm/rev）

SH730

50	-	150 0.05	-	0.10

30	-	150 0.05	-	0.10

30	-	100 0.05	-	0.10

GTGN

S
techw

erkzeuge 

Rechte	Ausführung

Schnittbedingungen

Stahl
(C45,	42CrMo4	etc.)

Rostfreier	Stahl
	(X5CrNi18-9,	X5CrNiMo17-12-2	etc.)

Hitzebeständige	und	Titanium	Legierungen	etc.
(Ti-6Al-4V	etc.)

Werkstoff Sorten Schnittgeschwindigkeit Vorschub

*	Bei	Einsatz	der	GTGN	Wendeschneidplatte,	darf	nur	die	u.a.	Unterlage	
verwendet	werden.	Unterlage	bitte	separat	bestellen.

VE	=	10	Stück

Artikel	Nr.
Sorte

Beschichtete

Abmessungen	(mm) UnterlageStech-	
breite Max.		

StechtiefeGröße Dualklemmung:	
Schraub-	und	

Klemmspannung
Schraubklemmung

Inneneinstechen

Austauschteile
(14-1-)

Querverweis

Abstand	
mitte	Bohrung		

zu	mitte	
Schneiden

	Stechplatten
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6

SGT R/L

	 R	 L

	 d	 d

	 d	 d

0.33	-	2.5

1.25	-	4.5

ø35

ø40

L1

16˚

ha

øD
s

L2

2˚

w

f

2˚

	 0.33	 0.8	 0.03
	 0.5	 1.2	 0.05	
	 0.75	 2	 0.05	
	 0.95	 2	 0.05	
	 1	 2	 0.05	
	 1.25	 2	 0.2	 9.525	 3.18

	 1.45	 2	 0.2	
	 1.5	 2	 0.2	
	 2	 2.5	 0.2	
	 2.5	 2.5	 0.2	

GBL/R32033
GBL/R32050
GBL/R32075
GBL/R32095
GBL/R32100
GBL/R32125
GBL/R32145
GBL/R32150
GBL/R32200
GBL/R32250

R
AH710

L
KS05F

ød
R L

GBL/R32

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

rε TW±0.025

60˚

85
°

ød

11
˚

T

rε

NS730
R L

	 1.25	 2	 0.2	 12.7	 4.76
	 1.45	 2	 0.2	 12.7	 4.76
	 1.5	 3.5	 0.2	 12.7	 4.76
	 1.75	 3.5	 0.2	 12.7	 4.76
	 1.85	 3.5	 0.2	 12.7	 4.76
	 2	 3.5	 0.2	 12.7	 4.76
	 2.3	 3.5	 0.2	 12.7	 4.76
	 2.5	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 2.65	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 2.8	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 3	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 3.3	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 3.5	 5	 0.3	 12.7	 4.76
	 4	 5	 0.4	 12.7	 4.76
	 4.3	 5	 0.4	 12.7	 4.76
	 4.5	 5	 0.4	 12.7	 4.76

GBL/R43125
GBL/R43145
GBL/R43150
GBL/R43175
GBL/R43185
GBL/R43200
GBL/R43230
GBL/R43250
GBL/R43265
GBL/R43280
GBL/R43300
GBL/R43330
GBL/R43350
GBL/R43400
GBL/R43430
GBL/R43450

R
AH710

L
KS05F

ød
R L

GBL/R43

rε T
NS730

R L
	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d

60˚

85
°

ød

11
˚

T

rε

W±0.025

S25R-SGTR/L16

S32S-SGTR/L22

GBL/R32hhh

GBL/R43hhh(R)

	 200	 30	 17.5	 25	 23	 2.5

	 250	 30	 23	 32	 30	 3.0

	 L1	 L2	 f	 	øDs	 h1	 a

SGT 3

2

2.5

0.33-4.5mm

	

			0.8mm,			2.5mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

	Stechplatten

Innenstechen

SGT-Typ		3-schneidig

Schraubklemmung

Lager Abmessungen	(mm)
Artikel	Nr.	

Rechte	Ausführung	

Min.	
Bohr-	
øDm
(mm)

StechplattenStechbreite	
w	(mm)

Max.		
Stechtiefe		

(mm)

Hinweise:	Für	rechten	Halter	linke	Stechplatten	und	für	linken	Halter	rechte	Stechplatten.				

Abmessungen	(mm)
Beschichtet

Sorten
Unbeschichtet

Rechte	Ausführung	

Artikel	Nr.Max.	
Stech-	

tiefe	(mm)

Cermet

Rechte	Ausführung	

Abmessungen	(mm)
Beschichtet

Sorten
Unbeschichtet

Artikel	Nr.
Max.	

Stech-	
tiefe	(mm)

Cermet

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

Hinweis:	S25R-SGTR/L16	max.	Stechtiefe	=	2.0	mm

Hinweis:	S25R-SGTR/L16	max.	Stechtiefe	=	2.5	mm

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

Querverweis
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6

SGT

	 1	 2	 0.5
	 1.5	 3.5	 0.75	
	 2	 3.5	 1	
	 2.5	 5	 1.25	 12.7	 4.76

	 3	 5	 1.5	
	 4	 5	 2

GBL/R43050R
GBL/R43075R
GBL/R43100R
GBL/R43125R
GBL/R43150R
GBL/R43200R

R
AH710

L
KS05Fød
R L

GBL/R43-R

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 d	 d	 d	 d	 d	 d

rε TW±0.025
T

ød

rε R
NS730

L

0.15	(0.05-0.25)

0.10	(0.05-0.15)

0.10	(0.05-0.15)

0.10	(0.05-0.15)

AH710

AH710

AH710

KS05F

100	(60-150)

80	(60-150)

100	(60-150)

250	(200-300)

150-240HB
NS730 150	(100-200) 0.1	(0.02-0.25)

S25R-SGTR/L16

S32S-SGTR/L22

T-15F

T-20F

CSTB-4S

CSTB-5S

<	240HB

-

S
techw

erkzeuge 

Abmessungen	(mm)
Beschichtet

Sorten
Unbeschichtet

Rechte	Ausführung	

Artikel	Nr. Cermet

Rostfreier	Stahl
(X5CrNi189,	etc.)

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25,	etc.)

Nichteisenmetalle
(Aluminium,	etc.)

Vorschub	f	(mm/U)Härte

Schnittdaten

Sorte

Kohlenstoffstahl,		

Legierter	Stahl

(Ck45,	15CrMo5,	etc.)

Schnittgeschwindigkeit	vc	(m/min)

	Austauschteile

Artikel	Nr.
Spannschraube Schlüssel

SGT-Typ	für	Innenstechen
Austauschteile

Werkstoff

d	:	Lagerstandard

Max.	
Stechtiefe	

(mm)

Zugfestigkeit	

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

Hinweis:	S25R-SGTR/L16	max.	Stechtiefe	=	2.5	mm

≤	350	N/mm2

Querverweis
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6

GX-R/LI

	
1		 1.5		 1.8

	 0
	 	 	 	 0.2
	

1.5		 2.3		 2.5
	 0

	 	 	 	 0.2
	

2		 3	 3.2
	 0

	 	 	 	 0.2
	

2.5		 3.8		 3.9
	 0

	 	 	 	 0.2
	

3		 4.5		 4.6
	 0

	 	 	 	 0.2
	

3.5		 5.3		 5.4
	 0

	 	 	 	 0.2
	

4		 	
	 0

	 	
6		 6.1

	 0.2
	

4.5
		 	 	 0

	 	 	 	 0.2

XGR/L6310S
XGR/L6310-02
XGR/L6315S
XGR/L6315-02
XGR/L6320S
XGR/L6320-02
XGR/L6325S
XGR/L6325-02
XGR/L6330S
XGR/L6330-02
XGR/L6335S
XGR/L6335-02
XGR/L6340S
XGR/L6340-02
XGR/L6345S
XGR/L6345-02

R

NS530
L R L R L R L

TH10 UX30 TX10S
G rε

	 1	 1.5		
2.5	 1.5		 2.3		

	 2		 3	 3.2
	 2.5		 3.8		 3.9	 	0.2
	 3		 4.5		 4.6
	 3.5		 5.3		 5.4
	 4	

6		 6.1	 4.5		 	

XGR/L6310S-QBN	
XGR/L6315S-QBN	
XGR/L6320S-QBN	
XGR/L6325S-QBN	
XGR/L6330S-QBN	
XGR/L6335S-QBN	
XGR/L6340S-QBN	
XGR/L6345S-QBN

R
	

	 d

	 d

	 d

	 d

	 d

	 d

	 d

LG rε
BX360

	 80	-	200
	

60	-	150
	 0.05	-	0.1	 0.08	-	0.2	 0.08	-	0.25

	 60	-	150	 0.05	-	0.1	 0.08	-	0.2	 0.08	-	0.25
	 50	-	180	 0.05	-	0.15	 0.05	-	0.15	 0.05	-	0.15

NS530
TX10S
UX30
TH10

BX360

GX-2020R/LI

GX-2525R/LI
55 6XGL/R63hh

	 20	 20	 20	 160	 60	
35	 -

	 25	 25	 25	 200	 70	
4.5

XGR/L

	 R	 L

L1

L2

b

h

w

w

D

h 1
f

2° 2°

2°

2° 2°

XGR/L-QBN

2 rε

G
2°

w

2 rε

G
2°

w

	 d	 d

GX-2020R/LI

GX-2525R/LI

	 SL-7R/L
	 	 RT-1	 	 P-4

	 SL-2R/L

BHM4-8

BHM3-8
t

q

r
e w

CP81B

	(										)	

h1 b h L1 L2 f f1

W0.05

W0.05

GX-I 2,1

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	
	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	
	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	 d

	 	 	 	 	 	 	 	 	

	 d	 d	 	 	 d	 d	 d	 d	 d	

20.0

20.0

8.0

8.0

6.
5

4.
50

4.
5

±
0.

05
±

0.
05

T-CBN

1.0-4.5mm

	

			1.5mm,			6.0mm

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

GX-Typ	Werkzeughalter	Innenstechen

Innenstechen

Artikel	Nr. Stechplatten
Abmessungen	(mm)Lager Max.	

Stechtiefe	
(mm)

Max.
Stech-	
breite	

W	(mm)

Min.	Boh-
rungs-
øDm
(mm)

Rechte	Ausführung	

	Wendeschneidplatten

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm) Cermet

Sorten
Unbeschichtet

Anmerkung:	Max.	Stechtiefe	und	Stechbreite	aus	der	Tabelle	gelten	für	Stechplatten	mit	größter	Stechbreite.	

Rechte	Ausführung	

Max.	Stech-
tiefe

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)

Rechte	Ausführung	

Hinweis:			 Für	rechten	Halter	linke	Wendeschneidplatten	(L),	
	 für	linken	Halter	rechte	Wendeschneidplatten	(R).

Max.	Stech-
tiefe

	Verpackungseinheit=1	Stück

	Austauschteile

Artikel	Nr.
qUnterlage rSpann-	

schraubeSpannfinger	Set Schlüssel	für	
Klemmkeil

Austauschteile

Werk	
stoffe

Kohlenstoffstahl

Für	Eisenguss,	Leichtmetalle

Gehärteter	Stahl

Vorschub	f	(mm/U)
Sorten

Schnittdaten
Schnittgeschwindigkeit

Vc		(m/min)

wSpannschraube	CP81
eBP-0	Feder

Vergrößerte	
Ansicht

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

M
in.	Bohr-ø55	

W	≤	2	mm W	=	2	-	4	mm W	≥	4	mm

Breite Max.	Stechtiefe

≤ ≤ Schneiden

d	:	Lagerstandard

Querverweis

tSchraube	für	
Unterlage
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6

w

4°2°

rε 2°

A

A

W1

CGWT R/L

	 T9125	 NS530

FLEX30R
FLEX30L

	 W	 rε	 W1

	 	 d

	 	 d

	 -	 37.5	 37	 180	 - CGWTR/L0040CGWTR/L0040-FLL/R3NP	d	 d3

	 R	 L

80 FLEX30L/R 10 	d	 d	d	 d

	 R	 L 	 R	 L

FLL/R3NP

CGWTR/L0040-FLL/R3NP 	CHHM5-18	 CSHB-6	 P-4

Max. 10 mm

b

w

45°2°3°

45°

h

L1

f h b L1 R

CGWT 2

17.25

30

40
60 ø4

0

	 3	 0.4	 2.15	 R
	 	 	 	 L

3.0mm

	

			10.0mm

S
techw

erkzeuge 
My-T	FLEX	Serie	/	Innenstechen

T:	Horizontale	
Ausführung	

Innenstechen

Rechte	Ausführung	

	Halter	Set
Artikel	Nr.

Lager Wende-
schneidplat-

ten

Abmessungen	(mm) Austauschteile

M
ax

.	S
te

ch
-

tie
fe

	(m
m

)

Lager LagerSchwert	
Setw

Halterq

S
te

ch
b

re
i-

te
	w

	(m
m

)

M
in

.	B
o

hr
-

	ø
D

m
	(m

m
)

	Stechhalter	(T:	Horizontale	Ausführung)

Hinweis:	
•	Sonderschaft	für	FLEX	Typ.
•	Rechtes	Schwert	Set	für	rechten	Halter,	linkes	Schwert	Set	für	linken	Halter.

	Stechplatten

Sorten
Abmessungen	(mm)

Artikel	Nr. Linke	Stechplatten	sind	durch	einen	
Aussparungspunkt	erkennbar.

Rechte	Ausführung	

Hinweis:	Rechte	Stechplatte	für	rechtes	Schwert	Set,	linke	Stechplatte	für	linkes	Schwert	Set.

	Beschichtet	 	Cermet

	Austauschteile
	

Artikel	Nr.

	 Schraube	 	 Schlüssel

Min.	Bohr-	
	ø80

Ausführung

Aussparungspunkt

d	:	Lagerstandard

Austauschteile
(14-1-)

Eigenschaften
(6-12	-	6-13)

Breite Max.	Stechtiefe

≤ Schneiden

Querverweis

Schraube		
für	Schwert
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6

DTE400-050	GH130

DTE320-000R025L	AH725

DTR330-165	TH10

DTE530-120R-25LA	TH10

DTE440-035-29A	TH10

DTE400-030R-005RA	TH10

DTE 320 - AH725000R-025L
1 2 3 4

3.
2

R0.25

R0.0

4.
0

R0.0

R0.3 5°

R0.5 

4.
0

3.
3

R1.65

4.
15.
3

R0.0
25°

R1.2

4.
4

1.
82

R0.35

29°

S
te

ch
w

er
kz

eu
ge

DTE	
(geschliffen)

DTR
(geschliffen)

DGE
(geschliffen)

DTI
(geschliffen)

DTIU
(geschliffen)

	 Plattenform	 Nomenklatur	Beispiel	 Hinweis

Grundkörper:	DTE	Stechplatte

Spezieller	Eckenradius

Grundkörper:	DTE	Stechplatte

Spezieller	Eckenradius,	
asymmetrische	Ausführung

Grundkörper:	DTR	Stechplatte

Vollradius	Stechplatte	mit	Sonderstechbreite

Grundkörper:	DTE	Stechplatte

Spezielle	Nut,	asymmetrische	Ausführung

Grundkörper:	DTE	Stechplatte

Spezielle	Nut

Grundkörper:	DTE	Stechplatte

Rechte	Ausführung	Stechplatte	mit	
Sonder-Anstellwinkel	und	Eckenradius

Außen-Einstechen	und	
Stechdrehen

Innen-Einstechen	
und	Stechdrehen Kopieren	und	Freidrehen

Nomenklatur	für	Sonderstechplatten	(Beispiel)

Beispiele	für	Plattenform

Plattenform Max.	Stechbreite Zusatzbezeichnungen Sorte

•	Sonderstechplatten	werden	nur	aus	den	unten	gezeigten	
Standardformen	hergestellt.

•	Erhältlich	sind	die	Sorten	AH725,	GH130	und	TH10.
			Für	weitere	Einzelheiten	nehmen	Sie	bitte	mit	uns	Kontakt	auf.

Voraussetzung	für	Sonderanfertigung

Sonderstechplatten	sind	auf	Anfrage	erhältlich!

Bestellleitfaden	für	Sonderstechplatten
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7

SN R/L

h

øD
sg7

A-A

f

øDm A

A

15

Le

L1

L2

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

TSNR/L0016Q16 d 19 16 10 6 180 40 59 15
1°

16IR/L CSTB 3 5
T 15F

TSNR/L0020R22 d 24 20 13 9 200 50 49 18 22IR/L CSTB 4

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

SNR/L0010K11 d d

12 16 6 6 125 25 15 15 5
1°

11IR/L CSTB 2 5 T 8F

SNR/L0010K11 2 d 2°
SNR/L0010K11 3 d 3°
SNR/L0013L11 d d

15 16 8 2 140 32 5 15 15 5
1°

SNR/L0013L11 2 d 2°
SNR/L0013L11 3 d 3°
SNR/L0016M16 d d

19 16 10 6 150 40 15 15 5
1°

16IR/L CSTB 3 5 T 15FSNR/L0016M16 2 d 2°
SNR/L0016M16 3 d 3°
SNR/L0020Q22 d d

24 20 13 9 180 50 18 19
1°

22IR/L CSTB 4 T 15FSNR/L0020Q22 2 d 2°
SNR/L0020Q22 3 d 3°

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

SNR/L0010M11SC d

13 10 7 4 150 24 9
1°

11IR/L CSTB 2 5 T 8F

SNR/L0010M11SC 2 d 2°
SNR/L0010M11SC 3 d 3°
SNR/L0012P11SC d

15 12 8 5 170 28 11
1°

SNR/L0012P11SC 2 d 2°
SNR/L0012P11SC 3 d 3°
SNR/L0016R16SC d d

20 16 11 9 200 35 15
1°

16IR/L CSTB 3 5 T 15FSNR/L0016R16SC 2 d 2°
SNR/L0016R16SC 3 3°

0 5  6 0 mm 48  5 3

G
ew

nd
ew

er
kz

eu
ge

ST Typ Gewindehalter
Innengewinde

hraubklemmung 

SteigungHartmetall ve s ärkt (nur Tsuppari Ich ban)

Rechte Ausfü hrung (R)
Tsuppari Ichiban Typ

“Tsuppari-Ichiban” Schaft

Stahlschaft

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr      Spannsch aube  Sch üsselMin  
Gew ndeØ

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr      Spannsch aube  Sch üsseleigung  
winkel

S eigun - 
winke

S e gung - 
winkel

Hartmetallschaft
  Lager Abmessungen (mm))    Austauschteile 

 Artikel Nr      Spannsch aube  Sch üssel

Rechte Gewindeschne dpla ten ( R**Typ) für rechte Ha ter (SNR**Typ) 
und linke Gewindeschne dpla ten (IL**Typ) für l nke Ha ter (SNL**Typ)

d  L gerstanda d

 Gangzahl  Anzahl
  Schneiden

Austauschte le ür 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofi e und 
Gewindeschneidp atten

 (7 4) 
Querverweis

Min  
Gew ndeØ

Min  
Gew ndeØ

Gewinde
schneidplatten

Gewinde
schneidplatten

Gewinde
schneidplatten

–7–7

7

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 H725 T313V TH10

6

0 75 R 6IR075ISO d d 0 5 0 05
1 0 R 6IR10ISO d d

0 9

0 07
1 25 R 6IR125ISO d d 0 09
1 5 R 6IR15ISO d d 0 11

1 75 R 6IR175ISO d d 0 12
2 0 R 6IR20ISO d d 0 14

1

0 5 R 11IR05ISO d d

6 35

0 5 1 2
0 04

0 75 R 11IR075ISO d 0 05

1 0
R 11IR10ISO d d d

0 9 0 7

0 07
L 11IL10ISO d

1 25
R 11IR125ISO d

0 09
L 11IL125ISO d

1 5
R 11IR15ISO d d d

0 11
L 11IL15ISO d

1 75
R 11IR175ISO d d

0 12
L 11IL175ISO d

2 0
R 11IR20ISO d d

0 14
L 11IL20ISO d

1

0 5 R 16ER05ISO d d

9 525

0 5 1 2
0 0 16IR05ISO d

9 525

0 5 1 2
0 04

0 75 R 16ER075ISO d d d 0 0 16IR075ISO d 0 05

1 0
R 16ER10ISO d d d

0 9 0 7

0 1
16IR10ISO d d d

0 9 0 7

0 07
L 16EL10ISO 16IL10ISO d

1 25
R 16ER125ISO d d

0 1
16IR125ISO d

0 09
L 16EL125 SO 16IL125ISO d

1 5
R 16ER15ISO d d d

0 1
16IR15ISO d d d

0 11
L 16EL15ISO 16IL15ISO d

1 75 R 16ER175ISO d d

1 6 1 2

0 2 16IR175ISO d d

1 6 1 2

0 12

2 0
R 16ER20ISO d d d

0 2
16IR20ISO d d d

0 14
L 16EL20ISO d 16IL20ISO d

2 5 R 16ER25ISO d d d 0 3 16IR25ISO d d d 0 18

3 0
R 16ER30ISO d d d

0 3
16IR30ISO d d d

0 21
L 16EL30ISO 16IL30ISO d

2

3 5 R 22ER35ISO d d

12 7 2 5 1 7

0 4 22IR35ISO d d

12 7 2 5 1 7

0 25
4 0 R 22ER40ISO d d 0 5 22IR40ISO d d 0 28
4 5 R 22ER45ISO d 0 5 22IR45ISO d 0 32
5 0 R 22ER50ISO d d 0 6 22IR50ISO d d 0 35

2 6 0 R 27ER60ISO d d 15 875 3 2 2 2 0 75 2 IR60ISO d d 15 875 3 2 2 2 0 42

1/4P

60°

1/8P

6
  SNR/L000K06SC 

  SNR/L000H06 

11   SNR/L11

16

CER/L16

B SER/L16
B CER/L16
BC SER L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

27 CER/L27   CNR/L27

R
3

t

d

rε

6
41

4
76

5 56
G

ew
ndew

erkzeuge

Rechte Ausführung
ür Außengewinde

Rechte Aus ührung
für Innengewinde

  Außen Innen

Gewindehalter
P a ten-
g öße

ISO Metrisch

Vollprofi l Gewindeschneidplatten

P
a

en
g

öß
e

G
g

za
h

A
u

üh
ru

ng

S
ei

g
un

g   Außengewinde   Innengewinde
  Sorten  Abmessungen (mm)  Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr   Beschichtet  Unb   Artikel Nr   Beschichtet Unb

d  Lagerstandard / Verpackungse nhe t = 5 StückHinweis  B tte beachten S e die abwe chenden Abmessungen 
 “r3” und “t” bei M Klasse Gew ndeschneidplatten mit 
 Spanforms ufe (AH725)  nur 16 Plattengröße

Querverwe s Werkzeugha ter
 (7-19 - ) 

Techn sche In orma ione
 (7 25 - )

7-26

Kapitelaufbau Gewindewerkzeuge
u Serien sind wie folgt angeordnet: SN-Typ Gewindewerkzeuge für Gewinde mit kleinem Durchmesser  ST-Typ Gewindewerkzeuge  

TT-Typ Gewindewerkzeuge  Gewindefräser

uIn jeder Serie sind die Gewindehalter und Gewindeschneidplatten nach dem jeweiligen Gewindeprofil aufgeführt. 

nBestellinformation
d Zur Bestellung von Werkzeughaltern bitte Artikel Nr. und Menge angeben:
    Beispiel: TSNR0020R22 1 Stück.
    • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
d Bei Bestellung von Gewindeschneidplatten bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:
    Beispiel: 16IR15ISO T313V 15 Stück.
    • Standard-Verpackungseinheit für Gewindeschneidplatten: 5 Stück.

Artikel Nr. ST-Typ Gewindehalter

Hauptanwendung

Bezeichnung Gewindehalter
Serienname

AustauschteileLagersymbol

Gewindehalter
Artikel Nr. Gewindehalter werden nach 
Plattengröße und Anwendung (Innen- 
bzw. Außengewinde) unterschieden.

Querverweise

Steigung oder Anzahl Gewinde

Gewindetyp
Gewindeprofil
Artikel Nr. TAC Gewindeschneidplatten

Grundform  
Gewindeschneidplatte

Anstellwinkel
Bei Gewindehaltern für Innengewinde ohne 
austauschbare Unterlage ist der Anstell-
winkel abhängig von Gewindegröße und 
-typ zu wählen.

Eigenschaften
Gewindehalter
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7–40
7-40
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Tungaloy Hauptkatalog

j Nomenklatur TAC Gewindewerkzeuge ....................................................
j Übersicht Gewindewerkzeuge ................................................................
j Gewindeprofile und Gewindeschneidplatten ..........................................
j Spanformstufen  ......................................................................................
j Gewindeschneiden, Methoden und Kombinationen ...............................
j Grundlagen Schraubgewinde  .................................................................
j Auswahl der Unterlage  ...........................................................................
j Auswahl ST-Typ Gewindehalter ...............................................................
j Schnittdaten ............................................................................................
j Zustellungsmethoden  .............................................................................
j Zustellung und Anzahl der Durchläufe ....................................................
j Nomenklatur TAC Gewindewerkzeuge (TT-Typ) ......................................
j Fehlerbehebung beim Gewindeschneiden ..............................................

Gewindewerkzeuge

j Gewindeschneidplatten
d ISO Metrisch Vollprofil ...............................................................

d Unified Vollprofil ...............................................................

d 60º Metrisch Teilprofil ...............................................................

d 55º Whitworth Vollprofil ...............................................................

d 55º Teilprofil ...............................................................

d PT Vollprofil ...............................................................

d NPT Vollprofil ...............................................................

d NPTF Vollprofil ...............................................................

d 30º Trapezgewinde ................................................................................

d 29º Trapezgewinde ................................................................................

d Rund ......................................................................................................

d API Rohrgewinde, Buttress ...................................................................

d Rund (DIN405) Vollprofil ...............................................................

d Aerospace Vollprofil ...............................................................

j Gewindehalter
d CER/L Typ Gewindehalter, außen .........................

d B-S/C E R/L Gewindehalter, außen .........................

d BC-SE R/L Gewindehalter, außen .........................

d BLM Spannhülse .........................................  

d SNR/L Typ Gewindehalter, innen (ø12 -) ...............

d CNR/L Typ Gewindehalter, innen (ø24 -) ...............

j TT-Typ Gewindewerkzeuge
d 60º Metrisch Teilprofil Gewindeschneidplatten ........................

d 55º Whitworth Teilprofil Gewindeschneidplatten ........................

d TT-Typ Gewindehalter ............................................................................

j J Serie für kleine Drehmaschinen
d JSTTR/L, JS-TTL3 Typ Gewindehalter, außen und JTT Gewindeschneidplatten ...

d JSXBR/L Typ Gewindehalter, außen und JXThR/L Gewindeschneidplatten ......

j Gewindefräser
d Gewindefräser (1 Zahn) für 60º Gewinde ..............................................

Überblick

Produkte
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DT
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R

L
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E
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T
DT

8

06
11
16
22
27

7

6

 R 200

 S 250

 T 300

 U 350

 V 400

1°
2°
3°

1 5 6432

06 -
11 6.35
16 9.525
22 12.7
27 15.875

60°
55°
TR

ACME

ISO
UN
W
PT

NPT
NPTF
RAPI
BAPI
RD

UNJ

A

AG

G

N

Z

R
L

B
-

1 3 54 6

16	 I	 R	 175	 ISO	 -	B

C

S  H 100

 K 125

 M 150

 N 160

 P 170

-
6.35

9.525
12.7

15.875

TC
TS
C
S 00

SC

B-

BC-

G
ew

in
de

w
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ge

	 Code	 	Innenkreis	(mm) 	Außen

Innen

Rechte	Ausführung

Linke	Ausführung

Plattengröße Schneidrichtung

Teilprofil	Gewindeschneidplatten
	 Steigung:	0.5	-	1.5	mm
	 TPI:	 48	-	16
	 Steigung:	0.5	-	3.0	mm
	 TPI:	 48	-	8
	 Steigung:	0.5	-	3.0	mm
	 TPI:	 14	-	8
	 Steigung:	3.5	-	5.0	mm
	 TPI:	 7	-	5
	 Steigung:	4.0	-	6.0	mm
	 TPI:	 6	-	4

Vollprofil	Gewindeschneidplatten
Metrisches Gewinde: Steigung (mm) ×10 

oder 100 Inch: TPI (TPI / 25.4 mm)

(Beispiele) 05: 0.5 mm Steigung ×10

  175: 1.75 mm Steigung ×100

  14: 14 TPI / 25.4 mm

Steigung	(Gewindezahl)

Teilprofil	Gewindeschneidplatten
	 60°	Flankenwinkel

	 55°	Flankenwinkel

	 30°	Trapezgewinde

	 29°	Trapezgewinde

Vollprofil	Gewindeschneidplatten
	 Metrisch

	 Unified

	 Whitworth

	 Japanisches	Rohrgewinde,	kegelig

	 Rohrgewinde	ANSI

	 Rohrgewinde	ANSI

	 API	Rund

	 API		Buttress		

	 Rund	(DIN405)	

	 Luftfahrt

mit
ohne

SpanformstufenGewinde

Nomenklatur für TAC Gewindewerkzeuge

Hinweis:  Bitte neue Bezeichung für Gewindeschneidplatten 
  Innengewinde beachten.
Beispiel:	“N”						“I”
(Beispiel)	Alt:	 16NR15ISO
	 	 Neu:	 16IR15ISO

	Gewindehalter	Außen

Schaftgröße	(mm)

Höhe

Breite
Schaftgröße	(mm)

Ausführung

Außen	oder	Innen

Befestigungsmethode PlattengrößeSchaftgröße	(mm)

mit Absatz
mit Absatz
Schraub- oder 
Klemmspannung

Ø	Innenkreis	(mm)CodeLänge

	Gewindehalter	Innen

“Tsuppari-Ichiban” Klemmspannung 

“Tsuppari-Ichiban” Schraubspannung 

Klemmspannung

Schraubklemmung

Befestigungsmethode

Innen

Außen	oder	Innen Schaftdurchmesser	(mm)

Innen

mit Absatz
Schraub- oder 
Klemmspannung

Hartmetallschaft

Anstellwinkel

	Mehrspindler

Schafthöhe	(mm)

Mehrspindler

Kombination

ohne
-2
-3

	Gewindeschneidplatten

Rechts

Links
Klemmspannung

Schraubklemmung

Außen

Außen	oder	Innen
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ST

TT

JSTT

JSXB

7-19 ~ 

7-40

7-42

7-43

JS-TTL3

7-42

7-21

7-44

SN

G
ew

indew
erkzeuge

Gewindewerkzeuge

	 Typ	 Ausführung	 Spannsystem	 Eigenschaften

d Durch das einzigartige Design der Klemmung und das 
speziell geformte Gewindeschneidplattenloch wird höchste 
Stabilität und Präzision erzielt.

d Gewindeschneidplatten mit speziell entwickelten Span-
formstufen für optimale Spankontrolle beim Drehen von 
Innen- und Außengewinde.

d Eine große Auswahl an Gewindeschneidplattenformen und 
Größen sind ab Lager verfügbar.

d Spezielles Spannsystem für sichere und stabile Klemmung 
der Gewindeschneidplatte im Plattensitz. 

d 55° und 60° Profile sind als Lagerstandard erhältlich.
d mögl. Steigung: P ≤ 3 mm.
d Minimum Durchmesser für Innengewinde = ø50 mm.

j J-Serie für kleine Drehmaschinen
d Werkzeughalter ist an vier Seiten geschliffen
  Für hohe Stabilität und Maßgenauigkeit.
d Die Gewindeschneidplatte wird mittels Torxschraube geklemmt. 

Platten- und Schneidenwechsel sind einfach und schnell durchzuführen.
d Für Gewindeschneiden kleiner Teile.
d 3-schneidige Gewindeschneidplatten. Für 55° und 60° Gewinde 

mit 0.5 bis 1.0 mm Steigung.

j J-Serie für kleine Drehmaschinen
d Werkzeughalter ist an vier Seitengeschliffen.
  Für hohe Stabilität und Maßgenauigkeit geschliffen.
d Die Gewindeschneidplatte wird mittels Torxschraub geklemmt. Platten- 

und Schneidenwechsel sind einfach und schnell durchzuführen.
d Für Gewindeschneiden kleiner Teile.
d 2-schneidige Gewindeschneidplatten. 

Für 60° Gewinde mit 0.5 bis 1.0 mm Steigung. 

j J-Serie für kleine Drehmaschinen
d Für Gewindeschneiden kleiner Teile.
d 3-schneidige Gewindeschneidplatten. 

Für 55° und 60° Gewinde mit 0.5 bis 1.0 mm Steigung.

Spannsysteme	und	Eigenschaften

d Für Innengewinde mit kleinen Durchmessern (bis M10 ).
d Vollprofil Gewindeschneidplatten metrisch (ISO), Whitworth, 

Rohrgewinde, kegelig (PT) und Amerikanisches Rohrge-
winde (NPT), und Teilprofil Gewindeschneidplatten 60° und 
55° Flankenwinkel sind standardmäßig verfügbar.

d TAC Gewindefräser für große Gewindegrößen
d Gewindefräser mit 60° Gewindeschneidplatten für eine 

große Anzahl unterschiedlicher Gewindegrössen.
d Für Gewindefräsen mit Schrägvorschub. 

Präzise Gewinde durch optimale Spanabfuhr.

Schraub-
klemmung

Klemm-
spannung

Schraub-
klemmung

Schraub-
klemmung

Keil-/
Schraub-

klemmung

Schraub-
klemmung

Schraub-
klemmung

1 Zahn

Klemmspannung 

Gewinde-
fräser
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7

1/4P

60°

1/8P

1/4P

60°

1/8P

60°
55°

55° 55° 55°

1°
47

M  M8

       M8x1

UNC   3/8-16UNC

UNF  No.8-36UNF

UNEF 1/4-32UNEF

W  W3/4

     W50/7

G    G1/2
PF  PF7
Rp  Rp3/4
PS  PS7

R    R3/4

PT  PT7

Rc  Rc3/4

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3
0.5~3
4~6

48~16
48~8
14~8
7~5
6~4

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3
0.5~3

48~16
48~8
14~8
7~5

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3

48~16
48~8
14~8

0.5~3
1.75~3

7~5
14~8

0.5
0.75

1
1.25 
1.5  

1.75
2

2.5
3

3.5
4

4.5
5
6

(0.794) 
(0.907) 
(1.058) 
(1.270) 
(1.411) 
(1.588) 
(1.814) 
(1.954) 
(2.117) 
(2.309) 
(2.540) 
(2.822) 
(3.175) 
(3.629) 
(4.233) 
(5.080)

32
28
24
20
18
16
14
13
12
11
10
9
8
7
6
5

(0.907)
(0.970)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(2.117)
(2.309)
(2.540)
(2.822)
(3.175)
(3.629)
(4.233)
(5.080)

28
26
20
18
16
14
12
11
10
9
8
7
6
5

(0.907)
(0.970)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(2.117)
(2.309)
(2.540)
(2.822)
(3.175)
(3.629)
(4.233)
(5.080)

28
26
20
18
16
14
12
11
10
9
8
7
6
5

(1.337) 
(1.814) 
(0.907) 
(2.309) 

19
14
28
11

0.5
0.75

1
1.25 
1.5  

1.75
2

2.5
3

(1.058)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(1.954)
(2.117)
(3.175)

24
20
18
16
14
13
12
8

(1.337) 
(1.588)
(1.814)
(2.309)

19
16
14
11

(1.337) 
(1.588)
(1.814)
(2.309)

19
16
14
11

(1.337) 
(1.814)  
(2.309) 

19
14
11

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3
0.5~3
4~6

48~16
48~8
14~8
7~5
6~4

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3 
0.5~3

48~16
48~8
14~8
7~5

0.5~1.5
0.5~3
1.75~3

48~16
48~8
14~8

0.5~3
1.75~3

7~5
14~8

0.5
0.75

1
1.25 
1.5  

1.75
2

2.5
3

3.5
4

4.5
5
6

(0.794) 
(0.907) 
(1.058) 
(1.270) 
(1.411) 
(1.588) 
(1.814) 
(1.954) 
(2.117) 
(2.309) 
(2.540) 
(2.822) 
(3.175) 
(3.629) 
(4.233) 
(5.080)

32
28
24
20
18
16
14
13
12
11
10
9
8
7
6
5

(1.337) 
(1.814) 
(0.907)
(0.970)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(2.117)
(2.309)
(2.540)
(2.822)
(3.175)
(3.629)
(4.233)
(5.080)

19
14
28
26
20
18
16
14
12
11
10
9
8
7
6
5

(1.337) 19 (1.337) 
(1.814) 
(0.907)
(0.970)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(2.117)
(2.309)
(2.540)
(2.822)
(3.175)
(3.629)
(4.233)
(5.080)

19
14
28
26
20
18
16
14
12
11
10
9
8
7
6
5

(1.337) 
(1.814) 
(0.907) 
(2.309) 

19
14
28
11

0.5
0.75

1
1.25 
1.5  

1.75
2

2.5
3

(1.058)
(1.270)
(1.411)
(1.588)
(1.814)
(1.954)
(2.117)
(3.175)

20
18
16
14
13
12
8

(1.337) 
(1.588)
(1.814)
(2.309)

19
16
14
11

(1.337) 
(1.588)
(1.814)
(2.309)

19
16
14
11

(1.337) 
(1.814)  
(2.309) 

19
14
11

     

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

60°60° 55° 55°60° 55° 55°

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Teil-
profil

Teil-
profil

Vollprofil 
 mit

Span-
formstufe

Vollprofil 
 mit

Span-
formstufe

Teil-
profil

mit Span- 
formstufe

Teil-
profil

mit Span- 
formstufe

 Voll-
profil

 Voll-
profil

Außen-
gewinde

Innen-
gewinde

Gewindeprofile und Gewindeschneidplatten
Gewinde Allgemeine	AnwendungISO	Metrisch	 Parallel Jap.	Rohrgewinde,	kegeligUnified Whitworth Allgemeine	Anwendung

* ( )  Steigung in mm

 
 

 
 

 

 Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI    
  (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm) 

      



7–5

7

  

       

   

  

 

  

     

    
  
  
  

    

  

  

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
  

   
  
 

 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

 
  

   
  
 

30°60°

1°
47

29°30°

1°47

60°

1°47

60°

1/8P

60°

1°
47

3°10°

NPT  3/8-18NPT NPTF Tr   Tr10x2

TM TM10

TW TW20

ACME 3/8-12ACME

RAPI BAPI Rd UNJ

1.5
2
3
4
5
6

(2.117) 
(2.540) 
(3.175) 
(4.233) 
(5.080) 

12
10
8
6
5

(0.941) 
(1.411) 
(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

27
18
14

11.5
8

(0.941) 
(1.411) 
(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

27
18
14

11.5
8

(2.540)
(3.175)

10
8

(2.540) 10 32
28
24
20
18
16
14
12
10
8

(1.411) 
(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

18
14

11.5
8

1.5
2
3
4
5

(2.117) 
(2.540) 
(3.175) 
(4.233) 
(5.080)

12
10
8
6
5

(0.941) 
(1.411) 
(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

27
18
14

11.5
8

(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

14
11.5

8

(2.540)
(3.175)

10
8

(2.540) 10

(1.411) 
(1.814) 
(2.209) 
(3.175) 

18
14

11.5
8

0.
1 

~
 0

.2

60° 30° 29°

G
ew

indew
erkzeuge

Teil-
profil

Teil-
profil

Vollprofil 
 mit

Span-
formstufe

Vollprofil 
 mit

 Span-
formstufe

Teil-
profil

mit Span- 
formstufe

Teil-
profil

mit Span- 
formstufe

 Voll-
profil

 Voll-
profil Teilprofil	Gewindeschneidplatten

Ober-
fläche 
vorher 
gedreht Re

st
-

au
fm

aß Spitze  
(bearbeitet mit 
Gewindeschneid-
platte)

Vollprofil Gewinde-
schneidplatten

Teilprofil Gewinde-
schneidplatten Spitze vorher gedreht

Vollprofil	Gewindeschneidplatten

Gewinde

Gewinde

API	Rohrgewinde
	ButtressRund

Rund
DIN405

Luftfahrt-
gewinde

Amerikanisches	Rohrgewinde Trapezgewinde Trapezgewinde

 Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI Steigung TPI
  (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm)   (mm) 

                  
                     

Gewindeprofile und Gewindeschneidplatten
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G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Beschichtet

Cermet

mit  
Spanform-

stufe

ohne
Spanform-

stufe

Außen-Gewindeschneidplatten Innen-Gewindeschneidplatten

Vollprofil 
Gewinde-
schneid-
platten

Teilprofil 
Gewinde-
schneid-
platten

Sorten

mit  
Spanform-

stufe

ohne
Spanform-

stufe

Beschichtet

Cermet

Spanformstufen

Plattentyp

Beschichtet

Beschichtetes
Hartmetall

Beschichtet

Beschichtetes
Hartmetall
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7

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6

0.75 R 6IR075ISO  

-

0.5

-

0.05
1.0 R 6IR10ISO  

0.9

0.07
1.25 R 6IR125ISO   0.09
1.5 R 6IR15ISO   0.11

1.75 R 6IR175ISO   0.12
2.0 R 6IR20ISO   0.14

11

0.5 R 11IR05ISO  

6.35

0.5 1.2
0.04

0.75 R 11IR075ISO  0.05

1.0
R 11IR10ISO   

0.9 0.7

0.07
L 11IL10ISO 

1.25
R 11IR125ISO 

0.09
L 11IL125ISO 

1.5
R 11IR15ISO   

0.11
L 11IL15ISO 

1.75
R 11IR175ISO  

0.12
L 11IL175ISO 

2.0
R 11IR20ISO  

0.14
L 11IL20ISO 

16

0.5 R 16ER05ISO  

9.525

0.5 1.2
0.06 16IR05ISO 

9.525

0.5 1.2
0.04

0.75 R 16ER075ISO    0.09 16IR075ISO  0.05

1.0
R 16ER10ISO   

0.9 0.7

0.13
16IR10ISO   

0.9 0.7

0.07
L 16EL10ISO 16IL10ISO 

1.25
R 16ER125ISO  

0.16
16IR125ISO 

0.09
L 16EL125ISO 16IL125ISO 

1.5
R 16ER15ISO   

0.19
16IR15ISO   

0.11
L 16EL15ISO 16IL15ISO 

1.75 R 16ER175ISO  

1.6 1.2

0.22 16IR175ISO  

1.6 1.2

0.12

2.0
R 16ER20ISO   

0.25
16IR20ISO   

0.14
L 16EL20ISO  16IL20ISO 

2.5 R 16ER25ISO    0.31 16IR25ISO    0.18

3.0
R 16ER30ISO   

0.38
16IR30ISO   

0.21
L 16EL30ISO 16IL30ISO 

22

3.5 R 22ER35ISO  

12.7 2.5 1.7

0.44 22IR35ISO  

12.7 2.5 1.7

0.25
4.0 R 22ER40ISO   0.50 22IR40ISO   0.28
4.5 R 22ER45ISO  0.56 22IR45ISO  0.32
5.0 R 22ER50ISO   0.63 22IR50ISO   0.35

27 6.0 R 27ER60ISO   15.875 3.2 2.2 0.75 27IR60ISO   15.875 3.2 2.2 0.42

1/4P

60°

1/8P

6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

27 CER/L27   CNR/L27

R
3

t

ød

rε
t

rε

6.
41

4.
76

5.56

G
ew

indew
erkzeuge

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Rechte Ausführung
für Innengewinde

  Außen Innen

Gewindehalter
Platten-
größe

ISO Metrisch

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Pl
at

te
ng

rö
ße

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

S
te

ig
un

g   Außengewinde   Innengewinde
  Sorten  Abmessungen (mm)  Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet  Unb.  Artikel Nr.  Beschichtet Unb.

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 StückHinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen 
 “r3” und “t” bei M Klasse Gewindeschneidplatten mit 
 Spanformstufe (AH725) – nur 16 Plattengröße.

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )
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ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 NS730 AH725 NS730

11

0.5 R 11IR05ISO-B  

6.35

0.5 1.2
0.04

0.75 R 11IR075ISO-B   0.05
1.0 R 11IR10ISO-B  

0.9 0.7

0.08
1.25 R 11IR125ISO-B   0.10
1.5 R 11IR15ISO-B   0.12

1.75 R 11IR175ISO-B   0.12
2.0 R 11IR20ISO-B   0.14

16

0.5 R 16ER05ISO-B 

9.525

0.5 1.2 0.06

0.75 R 16ER075ISO-B
r 0.6 0.6 0.08

 0.5 1.2 0.09

1.0 R 16ER10ISO-B
r 0.7 0.7 0.11

16IR10ISO-B
r

9.525

0.7 0.6 0.05
 0.9 0.7 0.13  0.9 0.7 0.08

1.25 R 16ER125ISO-B
r 0.9 0.8 0.14

16IR125ISO-B
r 0.9 0.8 0.07

 0.9 0.7 0.16  0.9 0.7 0.10

1.5 R 16ER15ISO-B
r 1.0 0.8 0.19 16IR15ISO-B r 1.0 0.8 0.08

 0.9 0.7 0.19 16IR15ISO-B  0.9 0.7 0.12

1.75 R 16ER175ISO-B
r 1.2 0.9 0.20 16IR175ISO-B r 1.2 0.9 0.10

 1.6 1.2 0.22 16IR175ISO-B  1.6 1.2 0.14

2.0 R 16ER20ISO-B
r 1.3 1.0 0.24 16IR20ISO-B r 1.3 1.0 0.12

 1.6 1.2 0.25 16IR20ISO-B  1.6 1.2 0.14

2.5 R 16ER25ISO-B
r 1.5 1.1 0.30

16IR25ISO-B
r 1.5 1.1 0.15

 1.6 1.2 0.31  1.6 1.2 0.18

3.0 R 16ER30ISO-B
r 1.6 1.2 0.38

16IR30ISO-B
r 1.5 1.1 0.18

 1.6 1.2 0.38  1.6 1.2 0.21

1/4P

60°

1/8P

6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

27 CER/L27   CNR/L27

R
3

t

ød

rε
t

rε

6.
41

4.
76

5.56

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Vollprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe
  Außengewinde   Innengewinde
  Sorten  Abmessungen (mm)  Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet   Unbeschichtet  Artikel Nr.  Beschichtet  Unbeschichtet

Pl
at

te
ng

rö
ße

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “t” & “r3”.
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Rechte Ausführung
für Innengewinde 

  Außen Innen

Gewindehalter
Platten-
größe

ISO Metrisch

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

S
te

ig
un

g
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ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 NS730 AH725 NS730

16

(1.058) 24 R 16ER24UN-B
r

9.525

0.8 0.7 0.11
 0.9 0.7 0.13

(1.270) 20 R 16ER20UN-B
r 0.9 0.8 0.14

16IR20UN-B
r

9.525

0.9 0.8 0.06
 0.9 0.7 0.16  0.9 0.7 0.09

(1.411) 18 R 16ER18UN-B
r 1.0 0.8 0.15 16IR18UN-B r 1.0 0.8 0.07

 0.9 0.7 0.18 16IR18UN-B  0.9 0.7 0.10

(1.588) 16 R 16ER16UN-B
r 1.1 0.9 0.19 16IR16UN-B r 1.1 0.9 0.09

 0.9 0.7 0.20 16IR16UN-B  0.9 0.7 0.11

(1.814) 14 R 16ER14UN-B
r 1.2 1.0 0.22 16IR14UN-B r 1.2 0.9 0.10

 1.6 1.2 0.23 16IR14UN-B  1.6 1.2 0.13
(1.954) 13 R 16ER13UN-B r 1.3 1.0 0.24

(2.117) 12 R 16ER12UN-B
r 1.4 1.1 0.25

16IR12UN-B
r

9.525

1.4 1.1 0.12
 1.6 1.2 0.27  1.6 1.2 0.15

(3.175) 8 R 16ER8UN-B
r 1.6 1.2 0.41

16IR8UN-B
r 1.5 1.1 0.19

 1.6 1.2 0.40  1.6 1.2 0.22

1/4P

60°

1/8P

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V AH725 T313V

11

(0.794) 32 R 11IR32UN 

6.35

0.5 1.2
0.06

(0.907) 28 R 11IR28UN  0.06
(1.058) 24 R 11IR24UN 

0.9 0.7

0.07
(1.270) 20 R 11IR20UN  0.09
(1.411) 18 R 11IR18UN  0.10
(1.588) 16 R 11IR16UN  0.11
(1.814) 14 R 11IR14UN  0.13

16

(0.794) 32 R 16ER32UN 

9.525

0.5 1.2
0.10 16IR32UN 

9.525

0.5 1.2
0.06

(0.907) 28 R 16ER28UN  0.11 16IR28UN  0.06
(1.058) 24 R 16ER24UN 

0.9 0.7

0.13 16IR24UN 

0.9 0.7

0.07
(1.270) 20 R 16ER20UN  0.16 16IR20UN  0.09
(1.411) 18 R 16ER18UN  0.18 16IR18UN  0.10
(1.588) 16 R 16ER16UN   0.20 16IR16UN   0.11
(1.814) 14 R 16ER14UN  

1.6 1.2

0.23 16IR14UN  

1.6 1.2

0.13
(1.954) 13 R 16ER13UN  0.24 16IR13UN  0.14
(2.117) 12 R 16ER12UN   0.27 16IR12UN   0.15
(2.309) 11 R 16ER11UN  0.29 16IR11UN  0.16
(2.540) 10 R 16ER10UN  0.32 16IR10UN  0.18
(2.822) 9 R 16ER9UN  0.35 16IR9UN  0.20
(3.175) 8 R 16ER8UN   0.40 16IR8UN   0.22

22
(3.629) 7 R 22ER7UN 

12.7 2.5 1.7
0.45 22IR7UN 

12.7 2.5 1.7
0.25

(4.233) 6 R 22ER6UN  0.53 22IR6UN  0.30
(5.080) 5 R 22ER5UN  0.64 22IR5UN  0.36

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

R
3

t

ød

rε

G
ew

indew
erkzeuge

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

Unified
Gewindehalter

  Außen InnenPlatten-
größe

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Vollprofil Gewindeschneidplatten

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g    Außengewinde    Innengewinde

   Sorten Abmessungen (mm)   Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet  Artikel. Nr.  Beschichtet

Vollprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe
   Außengewinde    Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet   Cermet  Artikel Nr. Beschichtet  Cermet

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “t” & “r3”.
      Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )
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ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 NS730 AH725 NS730

11 0.5-1.5 48-16 R 11IRA60-B   6.35 0.9 0.7 0.04

16

0.5-1.5 48-16 R
16ERA60-B r

9.525

0.9 0.8 0.05 16IRA60-B r

9.525

0.9 0.8 0.05
16ERA60-B  0.9 0.7 0.06 16IRA60-B  1.6 1.1 0.04

0.5-3.0 48-8 R 16ERAG60-B
r 1.7 1.2 0.06 16IRAG60-B r 1.7 1.2 0.05

 1.6 1.1 0.06 16IRAG60-B  1.6 1.2 0.04

1.75-3.0 14-8 R 16ERG60-B
r 1.7 1.2 0.17 16IRG60-B r   1.7 1.2 0.10

 1.6 1.2 0.22 16IRG60-B  1.6 1.2 0.14

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6 0.5-1.5 48-16 R 6IRA60   - 0.9 - 0.04

11 0.5-1.5 48-16
R 11IRA60   

6.35 0.9 0.7 0.04
L 11ILA60   

16

0.5-1.5 48-16
R 16ERA60   

9.525

0.9 0.7 0.06 16IRA60   

9.525

0.9 0.7 0.04
L 16ELA60    0.9 0.7 0.06 16ILA60   

0.5-3.0 48-8 R 16ERAG60   1.6 1.2 0.06 16IRAG60  

1.6 1.2
0.04

1.75-3 14-8
R 16ERG60    1.6 1.2 0.22 16IRG60   

0.12
L 16ELG60   0.5 1.2 0.22 16ILG60   

22 3.5-5 7-5
R 22ERN60   

12.7
0.5 1.2 0.44 22IRN60   

12.7 2.5 1.7 0.25
L 22ELN60   0.5 1.2 0.44 22ILN60  

27 4-6 6-4 R 27ERZ60   15.875 0.9 0.7 0.50 27IRZ60   15.875 3.2 2.2 0.28

60° 6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

27 CER/L27   CNR/L27

R
3

t

ød

rε
t

rε

6.
41

4.
76

5.56

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

60° Teilprofil
Gewindehalter

  Außen InnenPlatten-
größe

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Rechte Ausführung
für Innengewinde

  Außengewinde   Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Unb.  Artikel Nr. Beschichtet Unb.

Teilprofil Gewindeschneidplatten

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

Teilprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe
  Außengewinde   Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet   Cermet  Artikel Nr. Beschichtet  Cermet

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “r3” und “t”
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g
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7

55°

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6 (1.337) 19 R 6IR19W   - 0.9 - 0.17

11
(1.337) 19 R 11IR19W   

6.35 0.9 0.7
0.17

(1.814) 14 R 11IR14W    0.23

16

(0.907) 28 R 16ER28W  

9.525

0.9 0.7

0.11 16IR28W 

9.525

0.9 0.7

0.11
(0.97) 26 R 16ER26W  0.12 16IR26W  0.12
(1.27) 20 R 16ER20W  0.16 16IR20W  0.16
(1.337) 19 R 16ER19W   0.17 16IR19W  0.17
(1.411) 18 R 16ER18W  0.18 16IR18W  0.18
(1.588) 16 R 16ER16W   0.20 16IR16W   0.20

(1.814) 14
R 16ER14W   

1.6 1.2

0.23 16IR14W    1.6 1.2 0.23
L 16EL14W 

(2.117) 12 R 16ER12W   0.27 16IR12W  

1.6 1.2

0.27
(2.309) 11 R 16ER11W    0.29 16IR11W    0.29
(2.54) 10 R 16ER10W   0.32 16IR10W   0.32
(2.822) 9 R 16ER9W  0.35 16IR9W  0.35
(3.175) 8 R 16ER8W   0.40 16IR8W   0.40

22
(3.629) 7 R 22ER7W 

12.7 2.5 1.7
0.45 22IR7W 

12.7 2.5 1.7
0.45

(4.233) 6 R 22ER6W  0.53 22IR6W  0.53
(5.08) 5 R 22ER5W  0.64 22IR5W  0.64

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 NS730 AH725 NS730

16

(1.337) 19 R 16ER19W-B
r

9.525

1.0 0.8 0.16
 0.9 0.7 0.17 16IR19W-B 

9.525

0.9 0.7 0.17
(1.588) 16 R 16ER16W-B r 1.1 0.9 0.20 16IR16W-B r 1.1 0.9 0.20

(1.814) 14 R 16ER14W-B
r 1.2 1.0 0.24 16IR14W-B r 1.2 1.0 0.23

 1.6 1.2 0.23 16IR14W-B  1.6 1.2 0.23

(2.309) 11 R 16ER11W-B
r 1.5 1.1 0.31

16IR11W-B
r 1.5 1.1 0.30

 1.6 1.2 0.29  1.6 1.2 0.29

6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

R
3

t

ød

rε
t

rε

6.
41

4.
76

5.56

G
ew

indew
erkzeuge

55˚ Whitworth

  Außen InnenPlatten-
Größe

Gewindehalter

Rechte Ausführung 
für Außengewinde

Rechte Ausführung
für Innengewinde

  Außengewinde Innengewinde
   Sorten   Abmessungen (mm)   Sorten   Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet Unb.  Artikel Nr. Beschichtet  Unb.

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Vollprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe
   Außengewinde    Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet   Cermet  Artikel Nr. Beschichtet  Cermet

G
an

g
za

hl

A
us

fü
hr

un
g

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “r3” und “t”
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.
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7

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6 0.5-1.5 48-16 R 6IRA55   - 0.9 - 0.07
11 0.5-1.5 48-16 R 11IRA55    6.35 0.9 0.7 0.07

16
0.5-1.5 48-16 R 16ERA55   

9.525
0.9 0.7 0.07 16IRA55   

9.525
0.9 0.7 0.07

0.5-3.0 48-8 R 16ERAG55  1.7 1.2 0.07 16IRAG55  1.7 1.2 0.07
1.75-3.0 14-8 R 16ERG55    1.6 1.2 0.25 16IRG55    1.7 1.2 0.25

22 0.5-3.0 7-5 R 22ERN55    12.7 2.5 1.7 0.50 22IRN55    12.7 2.5 1.7 0.50

55°

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 AH725

16
0.5-3.0 48-8 R 16ERAG55-B r

9.525 1.7 1.2
0.06 16IRAG55-B r

9.525 1.7 1.2
0.07

1.75-3.0 14-8 R 16ERG55-B r 0.23 16IRG55-B r 0.22

6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

R
3

t

ød

rε
t

rε

4.
76 6.

41

5.56

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

55° Teilprofil

  Außengewinde   Innengewinde
  Sorten  Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel. Nr. Beschichtet

Teilprofil Gewindeschneidplatten

Teilprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe

  Außen InnenPlatten-
größe

    Außengewinde    I nnengewinde
   Sorten   Abmessungen (mm)   Sorten   Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet Unb.   Artikel Nr.  Beschichtet Unb.

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

Gewindehalter

G
an

g
za

hl

G
an

g
za

hl
A

us
fü

hr
un

g

A
us

fü
hr

un
g

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Rechte Ausführung
für Innengewinde

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “r3” und “t”
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.
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7

ød t r3 rε ød t r3 rεAH725 NS730 AH725 NS730

16

(1.337) 19 R 16ER19PT-B 

9.525

0.9 0.7 0.18 16IR19PT-B 

9.525

0.9 0.7 0.18

(1.814) 14 R 16ER14PT-B
r 1.2 1 - 16IR14PT-B r 1 0.9 -

 1.6 1.2 0.25 16IR14PT-B  1.6 1.2 0.25

(2.309) 11 R 16ER11PT-B
r 1.5 1.1 -

16IR11PT-B
r 1.5 1.1 -

 1.6 1.2 0.32  1.6 1.2 0.32

55°

1°
47

6
  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

11   SNR/L11

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

ød t r3 rε ød t r3 rεAH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6 (1.337) 19 R 6IR19PT   - 0.9 - 0.14

11
(1.337) 19 R 11IR19PT   

6.35 0.9 0.7
0.14

(1.814) 14 R 11IR14PT    0.16

16

(0.907) 28 R 16ER28PT  

9.525
0.9 0.7

0.09
(1.337) 19 R 16ER19PT   0.14 16IR19PT 

9.525
0.9 0.7 0.14

(1.814) 14 R 16ER14PT  
1.6 1.2

0.16 16IR14PT   
1.6 1.2

0.16
(2.309) 11 R 16ER11PT   0.26 16IR11PT    0.26

R
3

t

ød

rε
t

rε

4.
76 6.

41

5.56

G
ew

indew
erkzeuge

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

   Außengewinde    Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Beschichtet   Cermet  Artikel. Nr. Beschichtet  Cermet

    Außengewinde    Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Beschichtet  Unb.  Artikel Nr.  Beschichtet Unb.

Vollprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe

  Außen InnenPlatten-
größe

 
G

an
g

za
hl

 
G

an
g

za
hl

A
us

fü
hr

un
g

A
us

fü
hr

un
g

Gewindehalter

PT Japanisches Rohrgewinde, kegelig

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Rechte Ausführung
für Innengewinde

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “r3” und “t”
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.

      



7–14

7

1°47

60°

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 NS730 AH725 NS730

16

(1.411) 18 R 16ER18NPT-B
r

9.525

1 0.8 -
 0.9 0.7 0.07 16IR18NPT-B 

9.525

0.9 0.7 0.07

(1.814) 14 R 16ER14NPT-B
r 1.2 0.9 - 16IR14NPT-B r 1.5 1.1 -

 1.6 1.2 0.08 16IR14NPT-B  1.6 1.2 0.08

(2.209) 11.5 R 16ER115NPT-B
r 1.5 1.1 - 16IR115NPT-B r 1.2 0.9 -

 1.6 1.2 0.09 16IR115NPT-B  1.6 1.2 0.09
(3.175) 8 R 16ER8NPT-B r 1.8 1.3 - 16IR8NPT-B r 1.8 1.3 -

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V TH10 AH725 T313V TH10

6 (1.411) 18 R 6IR18NPT   - 0.9 - 0.03

16

(0.941) 27 R 16ER27NPT 

9.525

0.5 1.2 0.02 16IR27NPT 

9.525

0.5 1.2 0.02
(1.411) 18 R 16ER18NPT   0.9 0.7 0.03 16IR18NPT  0.9 0.7 0.03
(1.814) 14 R 16ER14NPT 

1.6 1.2
0.04 16IR14NPT  

1.6 1.2
0.04

(2.209) 11.5 R 16ER115NPT  0.05 16IR115NPT   0.05
(3.175) 8 R 16ER8NPT  0.07 16IR8NPT   0.07

1°47

60°
6

  SNR/L000K06SC-

  SNR/L000H06-

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

R
3

t

ød

rε

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 AH725

16

(0.941) 27 R 16ER27NPTF 

9.525

0.5 1.2 -
(1.411) 18 R 16ER18NPTF  0.9 0.7 -
(1.814) 14 R 16ER14NPTF 

1.6 1.2 -
16IR14NPTF 

9.525 1.6 1.2 -(2.209) 11.5 R 16ER115NPTF  16IR115NPTF 

(3.175) 8 R 16ER8NPTF  16IR8NPTF 

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

R
3 t

ød

t
rε

4.
76 6.

41

5.56

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

   Außengewinde    Innengewinde
   Sorten  Abmessungen (mm)   Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Cermet  Artikel. Nr. Beschichtet  Cermet

    Außengewinde     Innengewinde
    Sorten  Abmessungen (mm)    Sorten  Abmessungen (mm)

 Artikel Nr.  Beschichtet Unb.  Artikel. Nr.   Beschichtet Unb.

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Vollprofil Gewindeschneidplatten mit Spanformstufe

  Außen InnenPlatten-
größe

 
G

an
g

za
hl

 
G

an
g

za
hl

A
us

fü
hr

un
g

A
us

fü
hr

un
g

Rechte Ausführung
für Innengewinde

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Gewindehalter

Rechte Ausführung
für Außengewinde

  Außengewinde    Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Gewindehalter

NPT Amerikanisches Rohrgewinde

  Außen InnenPlatten-
größe

NPTF

Pl
at

te
ng

rö
ße

Pl
at

te
ng

rö
ße

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

S
te

ig
un

g
 

G
an

g
za

hl

Hinweis: rBitte beachten Sie die abweichenden Abmessungen “r3” und “t”
  Bei Bestellung der farbig unterlegten Gewindeschneidplatten,  
 bitte Hinweise zur Unterlegplatte auf Seite 7-18 beachten.
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7

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V AH725 T313V

16
1.5 R 16ER15TR 

9.525
0.9 0.7

-
16IR15TR 

9.525
0.9 0.7

-2 R 16ER20TR  
1.6 1.3

16IR20TR  
1.6 1.3

3 R 16ER30TR   16IR30TR  

22
4 R 22ER40TR  

12.7 2.5 2 -
22IR40TR  

12.7 2.5 2 -
5 R 22ER50TR   22IR50TR  

27 6 R 27ER60TR   15.875 3.2 2.5 -

30°

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

27 CER/L27   CNR/L27

R
3

t

ød

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V AH725 T313V

16
(2.117) 12 R 16ER12ACME 

9.525 1.6 1.3 -
16IR12ACME 

9.525 1.6 1.3 -(2.540) 10 R 16ER10ACME  16IR10ACME 

(3.175) 8 R 16ER8ACME   16IR8ACME  

22
(4.233) 6 R 22ER6ACME  

12.7 2.5 2 -
22IR6ACME  

12.7 2.5 2 -
(5.080) 5 R 22ER5ACME   22IR5ACME  

29°

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

R
3

t

ød

15° ~ 30°

G
ew

indew
erkzeuge

Bei Trapezgewinden bleibt oftmals 15º bis 30º Schrägfläche am Gewinde-
Außen-Ø. Diese sollten zum Schluss bearbeitet werden. 
Gratfreie Gewinde können mit Vollprofil-Gewindeschneidplatten hergestellt 
werden.

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )

Profilhöhe

Trapezgewinde

Restaufmaß

 Bearbeitung von Trapezgewinden:

30˚ Trapezoidal (DIN103)
Platten-
größe

Gewindehalter
  Außen Innen

   Außengewinde    Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

 G
an

g
za

hl
 G

an
g

za
hl

29° Trapezgewinde (ACME)
Gewindehalter

  Außen InnenPlatten-
größe

   Außengewinde    Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Rechte Ausführung
für Außengewinde

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

      



7–16

7

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 T313V AH725 T313V

16
(2.54) 10 R 16ER10RAPI 

9.525 1.6 1.2
0.36 16IR10RAPI  

9.525 1.6 1.2
0.36

(3.175 ) 8 R 16ER8RAPI  0.43 16IR8RAPI   0.43

60°

1°
47

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

R
3

t

ød

rε

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 AH725

22 (2.54) 10 R 22ER5BAPI  12.7 3.72 2.2 - 22IR5BAPI  12.7 3.45 2.2 -

1°
47

3°10°

R
3

t

ød

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Rund (API 5B)
Platten-
größe

Gewindehalter
  Außen Innen

   Außengewinde    Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

 
G

an
g

za
hl

Buttress (API 5B)

  Außen InnenPlatten-
größe

Gewindehalter

    Außengewinde    Innengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

 
G

an
g

za
hl

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Rechte Ausführung
für Innengewinde

Rechte Ausführung
für Außengewinde

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Querverweis Werkzeughalter
 (7-19 - ) 

Technische Informationen
 (7-25 - )
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30°

ød t r3 rε ød t r3 rε
AH725 AH725

16
10 R 16ER10RD

9.525 1.6 1.5
0.60 16IR10RD

9.525 1.6 1.5
0.55

8 R 16ER8RD 0.75 16IR8RD 0.68

22
6 R 22ER6RD

12.7 2.5 2.0
1.00 22IR6RD

12.7 2.5 2.0
0.91

4 R 22ER4RD 1.50 22IR4RD 1.36

16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

TSNR/L16
  SNR/L16

TCNR/L16

  CNR/L16

22

CER/L22 TSNR/L22
  SNR/L22

TCNR/L22

  CNR/L22
60°

R
3

t

ød

rε

ød t r3 rε
AH725

16

32 R 16ER32UNJ 

9.525

0.5 1.2
0.13

28 R 16ER28UNJ  0.15
24 R 16ER24UNJ 

0.9 0.7

0.18
20 R 16ER20UNJ  0.21
18 R 16ER18UNJ  0.24
16 R 16ER16UNJ  0.26
14 R 16ER14UNJ 

1.6 1.2

0.3
12 R 16ER12UNJ  0.35
10 R 16ER10UNJ  0.42
8 R 16ER8UNJ  0.53

1/8P

60°
16

CER/L16

B-SER/L16
B-CER/L16
BC-SER/L16

60°

R
3

t

ød

rε

G
ew

indew
erkzeuge

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

  Außen InnenPlatten-
Größe

Gewindehalter

Rund (DIN405)

Rechte Ausführung
für Außengewinde

  Außengewinde    Innengewinde
  Sorten  Abmessungen (mm)  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet  Artikel Nr. Beschichtet

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Pl
at

te
ng

rö
ße

 
Gangzahl

A
us

fü
hr

un
g

Luft- und Raumfahrt
Platten-
größe Außen

Gewindehalter

Rechte Ausführung

    Außengewinde
  Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Beschichtet

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Pl
at

te
ng

rö
ße

A
us

fü
hr

un
g

 
G

an
g

za
hl

r : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 5 Stück

Querverweis
Werkzeughalter

 (7-19 - ) 
Technische Informationen

 (7-25 - )
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a 1 b 2

4° GXE16-4DT AE16-4DT GXN16-4DT AN16-4DT
3° GXE16-3DT AE16-3DT GXN16-3DT AN16-3DT
2° GXE16-2DT AE16-2DT GXN16-2DT AN16-2DT
1° GX16-1DT A16-1DT GX16-1DT A16-1DT
0° GXE16-0DT AE16-0DT GXN16-0DT AN16-0DT

-1° GXE16-99DT AE16-99DT GXN16-99DT AN16-99DT
-2° GXE16-98DT AE16-98DT GXN16-98DT AN16-98DT
4° GXE16-4 AE16-4 GXN16-4 AN16-4
3° GXE16-3 AE16-3 GXN16-3 AN16-3
2° GXE16-2 AE16-2 GXN16-2 AN16-2
1° GXE16-1 A16-1 GXN16-1 A16-1
0° GXE16-0 AE16-0 GXN16-0 AN16-0

-1° GXE16-99 AE16-99 GXN16-99 AN16-99
-2° GXE16-98 AE16-98 GXN16-98 AN16-98

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge

Unterlegplatten müssen entsprechend unten stehender  
Tabelle ausgetauscht werden.

AH725
Gewinde-
schneidplatte  
mit B Typ  
Spanformstufe

bisherige  
Ausführung
Halter

Beispiel für falsche Unterlegplatte

Bestimmung der richtigen Unterlegplatte (Gewindeschneidplattengröße 16)

Halter-
ausführung

   Außengewinde Art. Nr.  Innengewinde Art. Nr.
 Steigungs-
 winkel bisherige Ausführung  Standard (Neu) bisherige Ausführung  Standard (Neu)

(Standard)

(Standard)

Dual-
klem-
mung: 
Schraub- 
oder 
Klemm-
span-
nung

Pratzen-
klem-
mung

WICHTIGER HINWEIS Austausch der Unterlegplatte
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CE R/L

R L h b L1 L2 h1 f

CER/L1212H16DT   12 12 100 24 12 16

16ER/L CSP16 A16-1DT DTS5-3.5 CSTB-3.5ST
T-15F

P-3.5

CER/L1616H16DT   16 16 100 24 16 20
CER/L2020K16DT   20 20 125 24 20 25
CER/L2525M16DT   25 25 150 28 25 32

CER/L2525M22DT   25 25 150 31.3 25 32 22ER/L CSP22 GX22-1DT DTS6-4 CSTB-4ST
T-15F
T-20F
P-4

R L h b L1 L2 h1 f

CER/L1212H16T 12 12 100 22 12 16

16ER/L CSP16 A16-1 A16-1 - T-15F

CER/L1616H16T 16 16 100 22 16 20
CER/L2020K16T 20 20 125 22 20 25
CER/L2525M16T 25 25 150 25 25 32
CER/L3232P16T  32 32 170 32 32 40
CER/L2525M22T 25 25 150 28 25 32

22ER/L CSP22 NXE22-1 NXN22-1 - T-20FCER/L3232P22T  32 32 170 32 32 40
CER/L4040R22T 40 40 200 36 40 50
CER/L2525M27T  25 25 150 34 25 32

27ER/L CSP27 NXE27-1 NXN27-1 - P-4CER/L3232P27T  32 32 170 34 32 40
CER/L4040R27T 40 40 200 40 40 50

L1

L2

h 1
f

h
b

10°

0.5 - 6.0 mm 32 - 4 3

G
ew

indew
erkzeuge

  

ST-Typ Gewindehalter
Außengewinde

Schraubklemmung und Klemmspannung

 Gangzahl  Anzahl
  SchneidenSteigung

Rechte Ausführung (R), 
Hartmetallschaft

Stahlschaft (Dualklemmung: Schraub- und Klemmspannung)
  Lager  Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannfinger-Set Unterlage Set R Unterlage Set L Spann-  Schlüssel          schraube 

  Lager  Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannfinger-Set Unterlage Set R Unterlage Set L Spann-  Schlüssel          schraube 

Stahlschaft (Klemmspannung)
Hinweis: Neue Unterlagen werden für rechte und linke Halter verwendet.

Hinweis: 
Spannsätze für CER/L-Typ Werkzeughalter beinhalten Spannfinger und Spannschraube.
Unterlage-Set für CER/L-Typ Werkzeughalter beinhalten eine Unterlage und eine Schraube.
Standard Unterlage für CNR/L-Typ Werkzeughalter werden für rechte und linke Halter verwendet. 
Vorder- oder Rückseite entsprechend der Ausführung verwenden.

 : Lagerstandard

Gewinde-
schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofile und 
Gewindeschneidplatten

 (7-4) 
Querverweis
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B-S/C E R/L

R L h b L1 L2 h1 f

B-SER/L10H16  20 10 100 15 10 16
16ER/L

- - - CSTB-3.5 T-15F
B-SER/L12K16  24 12 125 18 12 18
B-CER/L16M16   32 16 150 24 16 22 CSP16 A16-1 A16-1 - T-15F

0.5 - 6.0 mm 32 - 4 3

h1 h1L1

L2

h
b

10°

f

L1

L2

h

fb

1°

10°

h1

BC-SE R/L

R L h b L1 L2 h1 f f1

BC-SER/L12K16  24 16 125 - 12 23 7 16ER/L
CCT09T3

CSTB-3.5 T-15F
BC-SER/L16M16 32 20 150 - 16 25 5

0.5 - 6.0 mm 32 - 4 3

h1

h

f 1

b

h1 80°

95°f

10°

L1

317

20

(3
0)

18

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge
ST-Typ Gewindehalter für Mehrspindler

Außengewinde 
Dualklemmung: Schraub- und Klemmspannung

 Gangzahl  Anzahl
  SchneidenSteigung

Rechte Ausführung

B-CER/L Klemmspannung

B-SER/L Schraubklemmung

  Lager  Abmessungen (mm))    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannfinger-Set Unterlage Set R Unterlage Set L Spann-  Schlüssel          schraube 

Stahlschaft

ST-Typ Gewindehalter für Mehrspindler
Außengewinde

Schraubklemmung

Rechte Ausführung (R), 
Hartmetallschaft

CCT09T3
Wendeschneidplatten  
für Schraubklemmung

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannschraube  Schlüssel

Stahlschaft

   Anzahl
  SchneidenSteigung

 : Lagerstandard

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofile und 
Gewindeschneidplatten

 (7-4) 
Querverweis

Gangzahl

Gewinde-
schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten
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SN R/L-2/3

R L
øDm

øDs f L1 L2 h
Le

SNR/L0006H06-2 
8 8 4.7 100 18 7

2°

6IR/L

CSTB-2L040 T-6F
SNR/L0006H06-3  3°
SNR/L0008H06-2 

10 8 5.7 100 - 7
2°

CSTB-2L T-6F
SNR/L0008H06-3  3°

R L
øDm

øDs f L1 L2 h
Le

SNR/L0006K06SC-2 
8 8 4.7 125 30 7

2°

6IR/L

CSTB-2L040 T-6F
SNR/L0006K06SC-3  3°
SNR/L0008K06SC-2 

10 8 5.7 125 - 7
2°

CSTB-2L T-6F
SNR/L0008K06SC-3  3°

f

L2

L1 h

øD
sg7

Le

øDm

18°

0.5 - 2.0 mm 48 - 16 1

R

b ød

øD 3-M5X0.8

h

øD ød R h b
BLM19-08 

8

19.05
100

18
18

BLM20-08  20 19
BLM22-08  22

125
21 21

BLM254-08  25.4
24

24
BLM25-08C  25 55 23

G
ew

indew
erkzeuge

Innengewinde
Schraubklemmung 

 Gangzahl  Anzahl
  SchneidenSteigungMin. Gewinde-Ø

Rechte Ausführung (R), 
HartmetallschaftStahlschaft

Hartmetallschaft

SN-Typ Gewindehalter

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

  Artikel Nr.     Spannschraube  Schlüssel

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

  Artikel Nr.     Spannschraube  SchlüsselMin. Ge-
winde-Ø

Min. Ge-
winde-Ø

Steigungs- 
winkel

Steigungs- 
winkel

Hinweis: Rechte Gewindeschneidplatte (6IR ** Typ) für rechte Halter (SNR ** Typ).

 : Lagerstandard

BLM Typ (Runder Schaft)

 BLM25-ooC abgebildet

    Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Lager Schaft- Ø

Spannhülse

Hinweis: Den Halter nicht direkt in der Aufnahme spannen.
 Für stabile Bearbeitung wird empfohlen die Spannhülse zwischen 

Halter und Aufnahme zu platzieren.

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofile und 
Gewindeschneidplatten

 (7-4) 
Querverweis

Gewinde-
schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten
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SN R/L

h

øD
sg7

b

A-A

f

øDm A

A

15°

Le

L1

L2 R3

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

TSNR/L0016Q16  19 16 10.6 180 40 59 15
- 1°

16IR/L CSTB-3.5
T-15F

TSNR/L0020R22  24 20 13.9 200 50 49 18 22IR/L CSTB-4

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

SNR/L0010K11  

12 16 6.6 125 25 - 15 15.5
1°

11IR/L CSTB-2.5 T-8F

SNR/L0010K11-2  2°
SNR/L0010K11-3  3°
SNR/L0013L11  

15 16 8.2 140 32.5 - 15 15.5
1°

SNR/L0013L11-2  2°
SNR/L0013L11-3  3°
SNR/L0016M16  

19 16 10.6 150 40 - 15 15.5
1°

16IR/L CSTB-3.5 T-15FSNR/L0016M16-2  2°
SNR/L0016M16-3  3°
SNR/L0020Q22  

24 20 13.9 180 50 - 18 19
1°

22IR/L CSTB-4 T-15FSNR/L0020Q22-2  2°
SNR/L0020Q22-3  3°

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b
Le

SNR/L0010M11SC 

13 10 7.4 150 24 - 9 -
1°

11IR/L CSTB-2.5 T-8F

SNR/L0010M11SC-2  2°
SNR/L0010M11SC-3  3°
SNR/L0012P11SC 

15 12 8.5 170 28 - 11 -
1°

SNR/L0012P11SC-2  2°
SNR/L0012P11SC-3  3°
SNR/L0016R16SC  

20 16 11.9 200 35 - 15 -
1°

16IR/L CSTB-3.5 T-15FSNR/L0016R16SC-2  2°
SNR/L0016R16SC-3 3°

0.5 - 6.0 mm 48 - 5 3

G
ew

in
de

w
er

kz
eu

ge
ST-Typ Gewindehalter

Innengewinde
Schraubklemmung 

SteigungHartmetall verstärkt (nur Tsuppari-Ichiban)

Rechte Ausführung (R),
Tsuppari-Ichiban Typ

“Tsuppari-Ichiban” Schaft

Stahlschaft

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannschraube  SchlüsselMin. 
GewindeØ

  Lager Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannschraube  SchlüsselSteigungs- 
winkel

Steigungs- 
winkel

Steigungs- 
winkel

Hartmetallschaft
  Lager Abmessungen (mm))    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannschraube  Schlüssel

Rechte Gewindeschneidplatten (IR**Typ) für rechte Halter (SNR**Typ) 
und linke Gewindeschneidplatten (IL**Typ) für linke Halter (SNL**Typ).

 : Lagerstandard

 Gangzahl  Anzahl
  Schneiden

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofile und 
Gewindeschneidplatten

 (7-4) 
Querverweis

Min. 
GewindeØ

Min. 
GewindeØ

Gewinde-
schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten
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CN R/L

0.5 - 6.0 mm 48 - 5 3

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b θ
Le

TCNR/L0020R16DT  24 20 14 200 30 49 18
- 15° 1° 16IR/L CSP16 A16-1DT DTS5-3.5 CSTB-3.5ST

T-15F

P-3.5
TCNR/L0025S16DT  29 25 16.5 250 38 64 23
TCNR/L0032T16DT 37 32 20.1 300 48 53 30
TCNR/L0025S22DT  30 25 18.2 250 38 64 23

- 15° 1° 22IR/L CSP22 GX22-1DT DTS6-4 CSTB-4ST
T-15F
T-20F
P-4TCNR/L0032T22DT 38 32 21.9 300 48 53 30

R L
øDm

øDs f L1 L2 R3 h b θ
Le

CNR/L0020P16   24 20 14 170 30

-

18 19

15° 1° 16IR/L CSP16 A16-1 A16-1 - T-15F

CNR/L0025R16   29 25 16.5 200 38 23 24
CNR/L0032S16   37 32 20.1 250 48 30 31
CNR/L0040T16 45 40 24.1 300 60 37 38.5
CNR/L0050U16 55 50 29.4 350 75 47 48.5
CNR/L0025R22   30 25 18.2 200 38

-

23 24

15° 1° 22IR/L CSP22 NXN22-1 NXE22-1 - T-20F

CNR/L0032S22   38 32 21.9 250 48 30 31
CNR/L0040T22 46 40 26.1 300 60 37 38.5
CNR/L0050U22 56 50 31 350 75 47 48.5
CNR/L0063V22 69 63 37.5 400 95 60 61.5
CNR/L0040T27  46 40 26.9 300 60

-
37 38.5

10° 1° 27IR/L CSP27 NXN27-1 NXE27-1 - P-4CNR/L0050U27 56 50 31.9 350 75 47 48.5
CNR/L0063V27 70 63 38.7 400 95 60 61.5

f

b

A

A

θ

Le

h
øDsg7

A-A

øDm

L1

L2 R3

Threading Tools
ST-Typ Gewindehalter

Hinweis: Unterlage wird für rechte und linke Halter verwendet.

Hinweis: • Spannsätze für CNR/L-Typ Werkzeughalter beinhalten Spannfinger und Spannschraube.
 • Unterlage-Set für CNR/L-Typ Werkzeughalter beinhalten eine Unterlage und eine Schraube.
 • Standard Unterlage für CNR/L-Typ Werkzeughalter werden für rechte und linke Halter verwendet.
  Rechte Gewindeschneidplatten (IR**Typ) für rechte Halter
  (CNR**Typ) und linke Gewindeschneidplatten(IL**Typ) für linke Halter (CNL**Typ).

“Tsuppari-Ichiban” Schaft (Dualklemmung: Schraub- und Klemmspannung)

Rechte Ausführung (R),
Tsuppari-Ichiban Typ 

Stahlschaft (Klemmspannung)

Innengewinde
Dualklemmung: Schraub- und Klemmspannung

 Gangzahl  Anzahl
  SchneidenSteigungHartmetall verstärkt (nur Tsuppari-Ichiban)

 : Lagerstandard

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Gewindeprofile und 
Gewindeschneidplatten

 (7-4) 
Querverweis

Steigungs- 
winkel

  Lager  Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannfinger-Set Unterlage Set R Unterlage Set L Spann-  Schlüssel          schraube 
Min. 

GewindeØ

Steigungs- 
winkel

  Lager  Abmessungen (mm)    Austauschteile 

 Artikel Nr.     Spannfinger-Set Unterlage Set R Unterlage Set L Spann-  Schlüssel          schraube 
Min. 

GewindeØ
Gewinde-

schneidplatten

Gewinde-
schneidplatten
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q

r

q

r

w

e

q

A16-1DT

w

A16-1DT

A16-1 A16-1

GX22-1DT GX22-1DT

NXE22-1 NXN22-1

NXE27-1 NXN27-1

e

AE16-99DT

r

AN16-99DT

AE16-99 AN16-99

GXE22-99DT GXN22-99DT

NXE22-99 NXN22-99

NXE27-99 NXN27-99

w

e

w

e

q

r

Th
re

ad
in

g 
To

ol
s

Gewindeschneiden, Methoden und Kombinationen

Außengewinde
Links

Innengewinde
RechtsRechts Links

Drehrichtung links
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts

Standard Unterlage

Drehrichtung links
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung links

Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts

Standard Unterlage

Drehrichtung links
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung Links

Standard Unterlage

Drehrichtung links
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung links

Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts

Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts

Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung links

Standard Unterlage

Drehrichtung links
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts
Standard Unterlage

Drehrichtung links
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung links
Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung zum Futter

Gewindehalter links
Schneidrichtung links
Standard Unterlage

Drehrichtung rechts
Vorschubrichtung vom Futter

Gewindehalter rechts
Schneidrichtung rechts
Standard Unterlage

Standard Unterlegplatte
Nr. Neu Nr. Neu
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15° ~ 30°

L

P

	 	 	 	

	 16ERA60	 0.5	-	1.5	 48	-	16	 0.06

	 16ERG60	 1.75	-	3.0	 14	-	8	 0.22

	 	 	 	

	 16ER20ISO	 	 0.25	 1.52

	 16IL20ISO	 	 0.14	 1.30

G
ew

indew
erkzeuge

Profilhöhe	

Flankenwinkel

Steigung	P	(klein)

Steigung	P	(groß)

Steigungs-
winkel	(groß)

Steigungswinkel	(klein)

Flanke

Gewinde Gewinde

Teilprofil	Gewin-
deschneidplatten

Vollprofil		
Gewinde-

schneidplattenOberfläche	
vorher	gedreht

Fe
in

sc
hn

itt
0.

1-
0.

2 Spitze	
(bearbeitet	
mit	Gewinde-
schneidplatte)

Profilhöhe

Trapezgewinde

Restaufmaß
Spitze	(vorher	
gedreht)

d Bearbeitung	von	Trapezgewinden:

1.	 Steigungshöhe	 ist	die	Strecke,	die	eine	Schraube	 in	axialer	Richtung	bei	
einer	Umdrehung	zurücklegt.	Bei	eingängigen	Gewinden	entspricht	die	
Steigungshöhe	der	Steigung.

2.	 Der	Neigungswinkel	 einer	 Gewindenut	 wird	 Steigungswinkel	 genannt.	 Bei		
Schrauben	mit	gleichem	Durchmesser	wächst	der	Steigungswinkel	mit	der		
Steigung.

3.	 Die	Seitenfläche	einer	 vollständigen	Gewindenut	 ist	 die	Flanke.	Der		
Abstand	zwischen	Gewindespitze	und	Gewindegrund	ist	die	Gewindehöhe.

Beziehung zwischen Steigungshöhe, Steigungswinkel und Steigung

1.	 Das	eingängige	Gewinde	hat	nur	eine	Gewindenut.	Zwei-	bzw.		
dreigängige	Gewinde	haben	zwei	bzw.	drei	Gewindenuten.

2.	 Mehrgängige	Gewinde	und	eingängige	Gewinde	haben	identische		
Steigungen.	Bei	zweigängigen	Gewinden	beginnt	alle	180°	ein	neuer		
Gewindegang.	Mehrgängige	Gewinde	sind	hauptsächlich	Trapezgewinde.

Ein- und mehrgängige Gewinde

Gewindetoleranzklassen	werden	wie	folgt	unterteilt	:
Metrisches	Grobgewinde,	außen:	6h,	6g		
Metrisches	Grobgewinde,	innen:	5H,	6H
Diese	Toleranzklassen	beziehen	sich	auf	Gewindedurchmesser,	
Steigung,	 Steigunswinkel	 etc.	 Befest igungsgewinde		
(Toleranzklassen	 6H	und	 6g),	 werden	 hauptsächlich	 durch		

Gewindeschneiden	oder	Gewinde	rollen	hergestellt.	Gewinde	
der	Toleranzklassen	5H	und	4h	werden	generell	durch	Schleifen	
hergestellt.
Zum	Beispiel:	
M8-6g	=	 Metrisches	Grobgewinde,	
	 	 außen,	mit	6g	Toleranzklasse

Gewindetoleranzklassen

TAC Gewindeschneidplatten

Unterschiede Vollprofil-Gewindeschneidplatten – Teilprofil-Gewindeschneidplatten

Mit	Voll-Profil	Gewindeschneidplatten	wird	das	Aussen-
Gewindeprofil	durch	die	eingeschliffene	Profilierung	 in	Form	
geschnitten	 (s.	Abb.	unten).	Daher	sollte	das	Schlichtaufmaß	
der	Außenfläche	vor	dem	Gewindeschneiden	ca.	0.1	mm	

betragen.	Bei	Trapezgewinden	bleibt	oftmals	15º	bis	30º	
Schrägfläche	am	Gewinde-Aussen-Ø.	Diese	sollten	zum	Schluss	
bearbeitet	werden.	Gratfreie	Gewinde	können	mit	Vollprofil-
Gewindeschneidplatten	hergestellt	werden.

	Grundlagen	Schraubgewinde

Vollprofil Gewindeschneidplatten

Teilprofil Gewindeschneidplatten Vollprofil Gewindeschneidplatten

Teilprofil Gewindeschneidplatten

Teilprofil	 Gewindeschneidplatten	 erstellen	 kein	 voll-
ständiges	 Gewindeprofil	 an	den	 Spitzen,	 decken	 jedoch	
einen	großen	Bereich	an	Steigungen	ab.

Eckenradien	der	Gewindeschneidplatten	sind	ausgelegt	für	die	kleinste	Steigung.	

Beispiel

Unterschied zwischen Gewindeschneidplatten Außen- / Innengewinde

Bei	Vollprofilgewindeschneidplatten	 für	metrische	und	
Unified	Gewinde	 sind	Eckenradius	und	Gewindehöhe	 für	
Aussen-	 bzw.	 Innengewindeschneidplatten	 unterschiedlich.	
Daher	benötigten	die	 rechte	Gewindeschneidplatte	 für	
Aussengewinde	 und	 die	 linke	 Gewindeschneidplatte	 für	
Innengewinde	jeweils	unterschiedliche	Halter.
Da	 der	 Neigungswinkel	 für	 Außenhalter	 -10º	 und	 für	
Innenhalter	 -15º	 sind	 diese	 auch	 nur	 für	 die	 jeweil ige	
Anwendung	einzusetzen.

Bei	 der	Bearbeitung	 von	Whitworth-Gewinden	 sind,	 obwohl	
Außen-	und	Innengewinde	die	selbe	Form	haben,	die	Außen-	
und	 Innenhalter,	 bedingt	 durch	 den	 unterschiedlichen	
Anstellwinkel,	nicht	kompatibel.

Beispiel

	 Artikel	Nr.	 Steigung	 Gangzahl	 rε

	 Artikel	Nr.	 Gewindeschneidplatten	 rε	 Profilhöhe
	 	 Außen	 	

	 	 Innen	 	
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β	=	tan-1(R/πd)	=	tan-1(nP/πd)

β2	=	β1	+	β3	-	β
I I
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	 29°	 14.5°	 2.6°	 4°

β1
θ

β1	=	tan-1(tanθ •tanα )
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Auswahl	der	Unterlage
Anstellwinkelkorrektur - Auswahl der Unterlage

Bei	 großer	 Steigung	 sowie	 kleinem	 Gewindedurchmesser	
verändert	 sich	der	Steigungswinkel.	Wird	der	Steigungswinkel	des		
Gewindes	größer,	nimmt	der	aktuelle	Freiwinkel	β2	an	der	vorgescho-
benen	Schneidkante	ab.	Besonders	bei	Gewindeschneidplatten	 für		
Trapez	und	ACME	Gewinde,	wo	der	Freiwinkel	klein	ist,	verkürzt	dies	
die	Standzeit	des	Werkzeugs.	Gewindeschneidplatten	sollten	so		
eingesetzt	werden,	dass	der	Freiwinkel	 	 auf	beiden	Seiten	gleich	
ist.	 	Unterlage	so	wählen,	dass	die	Spanflächenstirnseite	der	
Gewindeschneidplatte	senkrecht	zur	Gewindeflanke	steht	(	β	=	β3).

Berechnung des Steigungswinkels

Berechnung des Freiwinkels

Der	Steigungswinkel	wird	wie	folgt	berechnet:

Der	Freiwinkel	β1	wird	wie	folgt	berechnet:

Der	Neigungswinkel	α	bei	Standardhaltern	ist	10˚	für	die	
Außenbearbeitung	und	15˚	für	die	Innenbearbeitung.

Der	tatsächliche	Freiwinkel	wird	folgendermaßen	ermittelt:

β	 :	 Steigungswinkel
β2	 :	 	Tatsächlicher	Freiwinkel
β3	 :	 	Kompensationswert	
	 	 	

Bei	 gleichem	 Steigungs-	 und	 Anstellwinkel	 entspricht		
β1	=	β2.	Das	bedeutet,	dass	der	Freiwinkel	dem	tatsächlichen	
Freiwinkel	entspricht.	Wird	keine	Kompensation	durchgeführt	
(β1	>	β2),	verkleinert	sich	der	tatsächliche	Freiwinkel.	Der	neu	
ermittelte	Steigungswinkel	erfordert	folgende	Kompensation:

±1˚ für Eingriffswinkel zwischen 60˚ und 55˚
±30´ für Eingriffswinkel zwischen 30˚ und 29˚

Anstellwinkelkorrektur für Innenhalter ohne Unterlage

Bei	 Verwendung	 von	 Innengewindehaltern	 ohne	 Unterlage	
kann	die	obige	Anstellwinkelkorrektur	nicht	angewendet	wer-
den.	Sonderwerkzeughalter	 für	große	Steigungswinkel	 sind		

erhältlich.	(siehe	unten)	Die	letzte	Ziffer	der	Art.	Nr.	(-2	oder	-3)	
steht	 für	 2°	 oder	 3°	Steigungswinkel.	 Werkzeughalter	 ohne	
diese	Ziffern	haben	1°	Steigungswinkel.	

Profilhöhe	

Flankenwinkel

Steigung	P	(klein)

Steigung	P	(groß)

Steigungswinkel
(groß)

Gewinde
schneid-

platteUnterlage

Unterlage

	Gewindehalter

Gewinde-
flanke

Steigungswinkel	(groß)

Flanke

Gewinde-
schneidplatte

I	–	I	Schnitt

(Gewinde-	Ø)

Stei-
gungs-
winkel-
korrektur

KorrigiertStandardKorrigiertStandard

Tatsächlicher	
Ø	d

Kleiner	Freiwinkel
	(Seitliches	Reiben

möglich)

 Gewindewerkzeuge, außen Gewindewerkzeuge, innen
Eckenwinkel

	β	 :	Steigungswinkel
	R	:	Steigung	=	nP
	n	 :	Gangzahl
	P	:	Steigung	
	d	 :	 	Gewinde-

durchmesser
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 R L

	 AE16-h	 AN16-h
	 NXE22-h	 NXN22-h
	 NXE27-h	 NXN27-h
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nicht	zu	bearbeiten

nicht	zu	bearbeiten

Artikel	Nr.	der	Unterlagen	
und	der	korrigierte	
Anstellwinkel	sind	in	den	
Tabellen	ersichtlich.

Unterlagen Typ

 Gewindehalter und Unterlage

Dualklemmung: Schraub- und Klemmspannung

Hinweis:	Die	letzten	Stellen	der	Katalgobezeichnung	geben	den	korrigierten	Anstellwinkel	an.

Klemmspannung

Hinweis:		 Standard	Unterlage	ist	hhhhh-1.	
	 Andere	Unterlagen	sind	optional.

Hinweis:		 Standard	Unterlage	ist	AE16-1DT	oder	GX22-1DT.	
	 Andere	Unterlagen	sind	optional.	

	Auswahl der Unterlage für Geweindehalter mit Dualklemmung / ST-Typ 

d Bestimmung der richtigen Unterlegplatte

	Auswahl der Unterlage für Geweindehalter mit Klemmspannung / ST-Typ

d Bestimmung der richtigen Unterlegplatte (Sorte:	D30)

(Sorte:	D30)

Gewindehalter  

Artikel  Nr.

Unterlage

Unterlage

Unterlage

Gewindehalter  

Artikel Nr.

Flanken-Ø	(ød)

Flanken-Ø	(ød)

Standard	Unterlage

Standard	Unterlage
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	A16-1DT
	GX22-1DT
	(Für	Außen-	und
	Innengewindedrehen)

Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager

Gewinde-
halter

Standard	Unterlage

Korrigierter  
Steigungswinkel

d	:	Lagerstandard

Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager Artikel Nr. Lager

Gewindehalter

	Standard		
Unterlage
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Auswahl	ST-Typ	Gewindehalter
Auswahl Gewindehalter -Innen

Abhängigkeit zwischen Gewindehalter und Gewindegröße

Ab	Seite	7-29	wird	die	Abhängigkeit	zwischen	Gewindegröße,	Gewindehalter		
und	 -schneidplattengröße	 und	 die	 zu	wechselnde	 Unterlage	 erläutert.	 Die		
Tabellen	haben	folgende	Kriterien	zu	Grunde	gelegt:
¡ Min.Bearbeitungs-Ø
¡ Auskraglänge L/D des Gewindehalters
¡ Steigungswinkel des Gewindes
¡Schnittdaten
Bei	Bearbeitungen	nahe	dem	Min.	-Ø	sollte	die	Anstellwinkelkorrektur	
vorsichtig	erfolgen.
Da	beim	Gewindeschneiden	generell	die	Späne	nicht	gebrochen	werden,	sollte	die	
Schaftgröße	immer	ausreichend	Übermaß	(C1)	gewährleisten.

empfohlen

geeignet

x	Wechsel	der	Unterlage	empfohlen
	 "2"	Unterlage	für	2°	Steigungs	-	
	 winkel	empfohlen"

	nicht	möglich

Symbole

Ü
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(1	mm	für	SN-Mini	Typ	(6IR))

Innen-Ø
Gewinde Materialabtrag	mit	Vollprofil	Gewindeschneidplatten.
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Innengewinde
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Innengewinde

qZuerst	das	Nennmaß	bestimmen.	Beispiel:	M35	X	1.5
wAus	der	Tabelle	geht	ein	Steigungswinkel	von	1°48′ hervor.
eDie	Artikel	Nr.	der	Gewindeschneidplatte	entspricht	IR15ISO.	

rRechts	auf	gleicher	Linie	stehen	die	Zeichen	 	und	 .	Das	Zeichen	 	steht	 für	den	bestens	geeigneter	Gewinde-
halter.	Halter	mit	Zeichen	 	sind	geeignet,	aber	weniger	stabil,	da	der	Schaft-Ø	im	Vergleich	zum	Gewinde-Ø	kleiner	ist	
als	bei	Haltern	mit	Zeichnen	 .	 In	diesem	Beispiel	sind	CNR0025R16	und	TCNR0020R16DT	die	bestens	geeigneten	
Gewindehalter.	Artikel	Nr.	Gewindeschneidplatte:	16IR15ISO.	

tBei	Nennmaß	M33	X	3	Gewinde,	 ist	der	Steigungswinkel	1°46′.	Rechts	auf	gleicher	Linie	steht	das	Zeichen	x .	

Empfohlen	wird	der	Wechsel	zu	Unterlage	2°	Typ.	Für	die	Berechnung	des	Steigungswinkels	siehe	Seite	7-26.

Hinweise zur Benutzung der Tabellen

6IR 11IR 16IR 16IR 16IR22IR 22IR6IR 11IR

M33�1.5 1.5 32.03 0º51´ IR15ISO
M33�2 2 31.7 1º09´ IR20ISO

M35�1.5 1.5 34.03 0º48´ IR15ISO

M36�1.5 1.5 35.03 0º47´ IR15ISO
M36�2 2 34.7 1º03´ IR20ISO

M38�1.5 1.5 37 0

M33�3 3 31.05 1º46´ IR30ISO

M36�3 3 34.05 1º36´
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Plattengröße
Gewindehalter

Artikel-Nr.

Artikel-Nr.

“Tsuppari-Ichiban”

	(komplette	Tabelle	siehe	Seite	7-30.) Metrisches Feingewinde (ISO)

C1	≥	3	mm

L/D	≤	2➝s

L/D	≤	3➝s
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M10�1.25 1.25 9.19 2º29´ IR125ISO

M10�1 1 9.35 1º57´ IR10ISO

M10�0.75 0.75 9.51 1º26´ IR075ISO

M9�1 1 8.32 2º11´ IR10ISO

M9�0.75 0.75 8.51 1º36´ IR075ISO

6IR 11IR 6IR 11IR

M11�0.75 0.75 10.51 1º18´ IR075ISO

M11�1 1 10.35 1º46´ IR10ISO

M12�1 1 11.35 1º36´ IR10ISO

M12�1.25 1.25 11.19 2º02´ IR125ISO

M12�1.5 1.5 11.03 2º29´ IR15ISO

M14�1 1 13.35 1º22´ IR10ISO

M14�1.25 1.25 13.19 1º44´ IR125ISO

M14�1.5 1.5 13.03 2º06´ IR15ISO

M15�1 1 14.35 1º16´ IR10ISO

M15�1.5 1.5 14.03 1º57´ IR15ISO

M16�1 1 15.35 1º11´ IR10ISO

M16�1.5 1.5 15.03 1º49´ IR15ISO

M17�1 1 16.35 1º07´ IR10ISO

M17�1.5 1.5 16.03 1º42´ IR15ISO

M18�1 1 17.35 1º03´ IR10ISO

M18�1.5 1.5 17.03 1º36´ IR15ISO

M18�2 2 16.7 2º11´ IR20ISO
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M20�1.5 1.5 19.03 1º26´ IR15ISO
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Gewindehalter -Innen – Abhängigkeit von Gewindegröße -halter und -schneidplatten – Teil 1

 Metrisches Gewinde (ISO)
Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-

Ichiban”

Plattengröße
Gewindehalter	

Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	

G
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d

en
en

nm
aß

S
te
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un

g
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an
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n-

Ø

S
te
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un
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w
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l

x	:	Unterlage	NXN22-2	verwenden
x	:	Unterlage	GXN22-2DT	verwendenx	:	Unterlage	NXN27-2	verwenden

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

 Metrisches Feingewinde (ISO)
Schaft Stahl Hartmetall

Plattengröße
Gewindehalter	

Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	G
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Ø
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2/4
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M30�3 3 28.05 1º57´ IR30ISO

6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR

M22�1 1 21.35 0º51´ IR10ISO

M22�1.5 1.5 21.03 1º18´ IR15ISO

M22�2 2 20.7 1º46´ IR20ISO

M24�1 1 23.35 0º47´ IR10ISO

M24�1.5 1.5 23.03 1º11´ IR15ISO
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M26�1.5 1.5 25.03 1º06´ IR15ISO

M27�1 1 26.35 0º42´ IR10ISO

M27�1.5 1.5 26.03 1º03´ IR15ISO

M27�2 2 25.7 1º25´ IR20ISO

M28�1 1 27.35 0º40´ IR10ISO

M28�1.5 1.5 27.03 1º01´ IR15ISO

M28�2 2 26.7 1º22´ IR20ISO

M30�1 1 29.35 0º37´ IR10ISO

M30�1.5 1.5 29.03 0º57´ IR15ISO

M30�2 2 28.7 1º16´ IR20ISO

M32�1.5 1.5 31.03 0º53´ IR15ISO

M32�2 2 30.07 1º11´ IR20ISO

6IR 11IR 16IR 16IR 16IR22IR 22IR6IR 11IR

M33�1.5 1.5 32.03 0º51´ IR15ISO
M33�2 2 31.7 1º09´ IR20ISO

M35�1.5 1.5 34.03 0º48´ IR15ISO

M36�1.5 1.5 35.03 0º47´ IR15ISO

M48�1.5 1.5 47.03 0º35´ IR15ISO

M48�2 2 46.7 0º47´ IR20ISO

M48�3 3 46.05 1º11´ IR30ISO

M45�1.5 1.5 44.03 0º37´ IR15ISO

M45�2 2 43.7 0º50´ IR20ISO

M45�3 3 43.05 1º16´ IR30ISO

M40�1.5 1.5 39.03 0º42´ IR15ISO
M40�2 2 37.8 0º57´ IR20ISO
M40�3 3 38.05 1º26´ IR30ISO

M42�1.5 1.5 41.03 0º40´ IR15ISO
M42�2 2 40.7 0º54´ IR20ISO
M42�3 3 40.05 1º22´ IR30ISO

M36�2 2 34.7 1º03´ IR20ISO

M38�1.5 1.5 37.03 0º44´ IR15ISO

M39�1.5 1.5 38.03 0º43´ IR15ISO
M39�2 2 38.7 0º58´ IR20ISO

M39�3 3 37.05 1º29´ IR30ISO

M42�4 4 39.4 1º51´ IR40ISO

M45�4 4 42.4 1º43´ IR40ISO

™ 

™ 

4 45.4 1º36´ IR40ISOM48�4

™ 

™ 

™ ™ 

M33�3 3 31.05 1º46´ IR30ISO

M36�3 3 34.05 1º36´ IR30ISO
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Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-
Ichiban”

Plattengröße
Gewindehalter	

Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	

G
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Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-Ichiban”
Plattengröße

Gewindehalter	
Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	
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Auswahl	ST-Typ	Gewindehalter
 Metrisches Feingewinde (ISO)

 Metrisches Feingewinde (ISO)

x	:	Unterlage	NXN22-2	verwenden
x	:	Unterlage	AN16-2DT	verwenden

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

x	:	Unterlage	AN16-2	verwenden
x	:	Unterlage	GXN22-2DT	verwenden
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54.05

53.4

57.03

56.7
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7/16-14UNC

1/2-13UNC

9/16-12UNC

5/8-11UNC

3/4-10UNC

7/8-9UNC

1-8UNC

1 1/8-7UNC

1 1/4-7UNC

1 3/8-6UNC

1 1/2-6UNC

1 3/4-5UNC

2-4 1/2UNC

2 1/4-4 1/2UNC

2 1/2-4UNC
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91.13

97.48

3º20´

3º07´

2º59´

2º56´

2º40´

2º31´

2º29´
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(IR7UN)

(IR6UN)

(IR6UN)

(IR5UN)

(IR45UN)

(IR45UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

(IR4UN)

S
N

R
00

10
K

11

S
N

R
00

10
K

11
-2

S
N

R
00

10
K

11
-3

S
N

R
00

13
L1

1

S
N

R
00

13
L1

1-
2

S
N

R
00

13
L1

1-
3

S
N

R
00

16
M

16

S
N

R
00

16
M

16
-2

S
N

R
00

16
M

16
-3

S
N

R
00

20
Q

22

S
N

R
00

20
Q

22
-2

S
N

R
00

20
Q

22
-3

C
N

R
00

25
R

22

C
N

R
00

32
S

22

(C
N

R
00

40
T2

2)

C
N

R
00

40
T2

7

(C
N

R
00

50
U

27
)

(C
N

R
00

63
V

27
)

S
N

R
00

10
M

11
S

C

SN
R0

01
0M

11
SC

-2

SN
R0

01
0M

11
SC

-3

S
N

R
00

12
P

11
S

C

SN
R0

01
2P

11
SC

-2

SN
R0

01
2P

11
SC

-3

S
N

R
00

16
R

16
S

C

SN
R0

01
6R

16
SC

-2

(S
NR

00
16

R1
6S

C-
3)

TC
N

R
00

25
S

22
D

T

(T
C

N
R0

03
2T

22
D

T)

11IR 16IR 22IR 27IR 11IR 16IR 22IR
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Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-
Ichiban”

Plattengröße
Gewindehalter	

Artikel	Nr.
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Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-Ichiban”
Plattengröße

Gewindehalter	
Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	
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 Metrisches Feingewinde (ISO)

 Unified, Vollprofil (UNC)

x	:	Unterlage	NXN27-2	verwenden

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

x	:	Unterlage	GXN22-2DT	verwendenx	:	Unterlage	NXN22-2	verwenden

      



7–32

7

3/8-24UNF

7/16-20UNF

1/2-20UNF

9/16-18UNF

5/8-18UNF
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Auswahl	ST-Typ	Gewindehalter
 Unified Feingewinde (UNF)	

 Whitworth (W)

x	:	Unterlage	NXN27-2	verwenden x	:	Unterlage	GXN22-2DT	verwenden

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

x	:	Unterlage	NXN22-2	verwenden
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 Whitworth Feingewinde (W)

x	:	Unterlage	NXN22-2	verwenden 	:	Unterlage	GXN22-2	verwenden

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

x	:	Unterlage	AN16-2	verwenden x	:	Unterlage	AN16-2DT	verwenden
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x	:	Unterlage	AN16-2	verwenden x	:	Unterlage	AN16-2DT	verwenden

 30° Trapezgewinde (TR)

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.
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l Schaft Stahl Hartmetall “Tsuppari-Ichiban”
Plattengröße

Gewindehalter	
Artikel	Nr.

	Artikel	Nr.	

 Parallelrohrgewinde (PF) Diese Tabelle gilt auch für G, Rp, und PS Typ Rohrgewinde. 

 Japanisches Rohrgewinde, kegelig (PT) Diese Tabelle gilt auch für Rc Typ Rohrgewinde. 

/	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0 /	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0DT

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeinstellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

/	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0 /	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0DT
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 29° Trapezgewinde (ACME)
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Artikel	Nr.
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Wegen	großer	Steigung	und	gleichzeitig	kleinem	Durchmesser	können	Standard-Gewindeschneidplatten	und	Gewindehalter	bei	diesem	Typ	nicht	eingesetzt	werden.	
Anwendung	ist	außerhalb	des	Standards.

/	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0 /	:	ersetzen	mit	Unterlage	AN16-0DT

Hinweis:	Tabellen	zeigen	Grundeisntellungen	für	Innengewindehalter	mit	Übermaß	von	3	mm	(1	mm	für	SN-Typ)	und	Restaufmaß	von	0.1	mm.

 Amerikanisches Rohrgewinde, kegelig (NPT)

Auswahl	ST-Typ	Gewindehalter
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0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 -
48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5.5 5 -

4 - 6 4 - 7 4 - 8 5 - 9 6 - 10 7 - 12 7 - 12 8 - 14 10 - 16 11 - 18 11 - 18 11 - 19 12 - 24

 
AH725 T313V NS730 TH10

< 200HB 80 - 180 100 - 200 150 - 200 -
> 200HB 60 - 160 100 - 150 100 - 170 -

- 50 - 130 70 - 130 - -
- - 70 - 150 - 70 - 90
- - - - 100 - 500
- - - - 10 - 40

50 - 60HRC - - - 10 - 30

G
ew

indew
erkzeuge

Schnittdaten und Zustellungsmethoden
Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)
Werkstoff Härte

Kohlenstoffstahl

Rostfreier Stahl
Eisenguss-Werkstoffe
Nichteisenmetalle
Hitzebeständige Legierungen
Harte Werkstoffe

Hinweis:
• Bei der Verwendung von Vollprofil-Gewindeschneidplatten sollte 

die Anzahl von Schnitten den letzten Durchgang mit einem Rest-
aufmaß von 0.10 mm beinhalten.

• Der erste Durchgang sollte eine Schnitttiefe von Eckenradius der 
Gewindeschneidplatte x Faktor 1.5 (2.0) betragen, jedoch nicht 
mehr als 0.50 mm.

• Die Zustellung beim letzten Durchgang sollte min. 0.05 mm 
betragen. Leerschnitt sollte vermieden werden, da ansonsten die 
Standzeit negativ beeinflusst wird.

• Teilprofil- oder Gewindeschneidplatten für die Innenbearbeitung 
sind mit kleineren Eckenradien ausgeführt. Daher sollten hierbei 
die Schnitttiefen reduziert und die Anzahl der Durchgänge erhöht 
werden. 

• Standardwerte sind diesem Katalog zu entnehmen.

Anhand der Tabelle können Zustellung und Gangzahl festgelegt werden.

Schnittaufteilung

Steigung
Gangzahl
Anzahl Schnitte

Zustellungsmethoden für ST-Typ Gewindewerkzeuge

 Zustellungsmethode Eigenschaften

Gerade Zustellung  
(Radiale Zustellung)

Einseitige Zustellung 
(Flankenseitige Zustellung)

Korrigierte einseitige Zustellung 
(Flankenseitige Zustellung)

Wiederholende 
Flankenzustellung

• Einfache und häufig verwendete Methode 
Geeignet für geringe Steigungen bei leicht zu bearbeitendem Material

• Lange Kontaktzeiten an der rechten und linken Flanke können zu Vibrationen und 
erhöhter Belastung der Schneidenecke führen

• Um eine gleichmäßige Abnutzung der rechten und linken Schneidkanten zu gewährleisten, 
muss die Gewindeschneidplatte symmetrisch zum Flankenwinkel eingestellt werden

• Geeignet für große Steigungen oder leicht reißbare Materialien 
Wirksam gegen Ratterneigung

 
• Späne werden nur in eine Richtung abtransportiert. Gute Spankontrolle

• Einseitig höherer Verschleiß

• Geeignet für große Steigungen oder leicht reißbare Materialien 
Wirksam gegen Ratterneigung

• Späne werden nur in eine Richtung abtransportiert. Gute Spankontrolle

• Gleichmäßiger Verschleiß an beiden Schneidkanten
 

• Geeignet für große Steigungen oder leicht reißbare Materialien
 Wirksam gegen Ratterneigung

• Abtransport der Späne in unterschiedliche Richtungen
 Gefahr von Spanumwicklungen um den Halter 

• Lange Standzeiten und gleichmäßige Verschleißentwicklung an 
 Haupt- und Nebenschneide
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 0.08 0.1 0.14 0.15 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3 0.35 0.35 0.4 0.4

 0.07 0.09 0.13 0.13 0.16 0.18 0.18 0.22 0.22 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25

 0.07 0.08 0.11 0.12 0.14 0.16 0.17 0.2 0.2 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22

 0.06 0.08 0.1 0.11 0.12 0.14 0.16 0.18 0.18 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2

 0.06 0.07 0.08 0.1 0.12 0.12 0.14 0.16 0.16 0.18 0.18 0.18 0.2 0.2 0.19

 0.05 0.06 0.07 0.09 0.1 0.1 0.12 0.15 0.15 0.16 0.18 0.18 0.18 0.18 0.18

  0.05 0.05 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1 0.14 0.14 0.16 0.16 0.16 0.16 0.17

    0.05 0.05 0.07 0.08 0.1 0.13 0.13 0.14 0.14 0.14 0.14 0.16

      0.05 0.06 0.08 0.12 0.12 0.14 0.14 0.14 0.14 0.15

       0.05 0.06 0.1 0.11 0.12 0.12 0.13 0.13 0.14

        0.05 0.08 0.1 0.12 0.12 0.13 0.13 0.14

         0.06 0.1 0.1 0.12 0.12 0.13 0.13

         0.05 0.07 0.1 0.11 0.12 0.12 0.13

          0.05 0.09 0.1 0.12 0.12 0.13

           0.07 0.1 0.11 0.12 0.12

           0.05 0.09 0.1 0.12 0.12

            0.08 0.1 0.1 0.12

            0.05 0.1 0.1 0.1

             0.08 0.1 0.1

             0.05 0.1 0.1

              0.08 0.1

              0.05 0.1

               0.08

               0.05

 0.15 0.18 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.3 0.35 0.35 0.4 0.4 0.45 0.5 0.5

 0.12 0.12 0.2 0.2 0.25 0.25 0.25 0.25 0.3 0.3 0.35 0.35 0.35 0.35 0.4

 0.1 0.12 0.13 0.15 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3

 0.05 0.1 0.1 0.14 0.15 0.16 0.2 0.23 0.2 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25

  0.05 0.05 0.1 0.1 0.15 0.15 0.2 0.2 0.21 0.2 0.2 0.25 0.23 0.25

    0.05 0.05 0.1 0.12 0.15 0.15 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2

      0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.2 0.2 0.2 0.2

       0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.18 0.15 0.15

        0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15

         0.1 0.1 0.13 0.15 0.15 0.15 0.15

         0.05 0.1 0.1 0.15 0.13 0.15 0.15

          0.05 0.1 0.1 0.1 0.15 0.15

           0.1 0.1 0.1 0.15 0.15

           0.05 0.1 0.1 0.1 0.15

            0.1 0.1 0.1 0.1

            0.05 0.1 0.1 0.1

             0.1 0.1 0.1

             0.05 0.1 0.1

              0.1 0.1

              0.05 0.1

               0.1

               0.05

 0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6

 0.32 0.47 0.63 0.79 0.95 1.11 1.27 1.58 1.9 2.21 2.53 2.85 3.16 3.48 3.8

 0.42 0.57 0.73 0.89 1.05 1.21 1.37 1.68 2 2.31 2.63 2.95 3.26 3.58 3.9

  1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

 21

 22

 23

 24

 0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6

 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01 1.16 1.45 1.74 2.03 2.32 2.61 2.9 3.19 3.48

 0.39 0.53 0.68 0.82 0.97 1.11 1.26 1.55 1.84 2.13 2.42 2.71 3 3.29 3.58

 24 20 18 16 14 12 8 24 20 18 16 14 12 8

 0.67 0.8 0.89 1.01 1.15 1.34 2.01 0.61 0.74 0.82 0.92 1.05 1.23 1.84

 0.77 0.9 0.99 1.11 1.25 1.44 2.11 0.71 0.84 0.92 1.02 1.15 1.33 1.94

 0.25 0.25 0.28 0.3 0.3 0.3 0.35 0.2 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3

 0.22 0.2 0.23 0.25 0.25 0.25 0.3 0.16 0.16 0.18 0.18 0.2 0.2 0.25

 0.15 0.16 0.18 0.18 0.23 0.21 0.25 0.12 0.13 0.15 0.16 0.18 0.18 0.22

 0.1 0.14 0.15 0.15 0.18 0.18 0.22 0.1 0.12 0.14 0.14 0.16 0.16 0.2

 0.05 0.1 0.1 0.1 0.14 0.15 0.2 0.08 0.1 0.1 0.11 0.13 0.13 0.18

  0.05 0.05 0.08 0.1 0.12 0.2 0.05 0.08 0.1 0.1 0.1 0.1 0.16

    0.05 0.05 0.1 0.16  0.05 0.05 0.08 0.08 0.1 0.14

      0.08 0.16    0.05 0.05 0.08 0.12

      0.05 0.12      0.08 0.12

       0.1      0.05 0.1

       0.05       0.1

              0.05

 20 19 18 16 14 12 11 10 8 20 19 18 16 14 12 11 10 8

 0.83 0.88 0.92 1.04 1.19 1.39 1.51 1.66 2.08 0.83 0.88 0.92 1.04 1.19 1.39 1.51 1.66 2.08

 0.93 0.98 1.02 1.14 1.29 1.49 1.61 1.76 2.18 0.93 0.98 1.02 1.14 1.29 1.49 1.61 1.76 2.18

 0.25 0.28 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.35 0.35 0.2 0.2 0.22 0.22 0.25 0.25 0.25 0.3 0.35

 0.2 0.22 0.24 0.25 0.25 0.25 0.25 0.3 0.3 0.18 0.18 0.18 0.18 0.21 0.21 0.21 0.25 0.3

 0.18 0.18 0.18 0.18 0.23 0.2 0.2 0.23 0.25 0.16 0.16 0.17 0.17 0.2 0.2 0.2 0.22 0.25

 0.15 0.15 0.15 0.14 0.2 0.18 0.18 0.2 0.23 0.14 0.16 0.16 0.16 0.18 0.18 0.18 0.2 0.22

 0.1 0.1 0.1 0.12 0.16 0.15 0.15 0.15 0.22 0.12 0.13 0.14 0.14 0.16 0.16 0.16 0.16 0.2

 0.05 0.05 0.05 0.1 0.1 0.14 0.14 0.14 0.2 0.08 0.1 0.1 0.12 0.14 0.14 0.14 0.14 0.18

    0.05 0.05 0.12 0.12 0.12 0.18 0.05 0.05 0.05 0.1 0.1 0.1 0.12 0.12 0.16

      0.1 0.12 0.12 0.16    0.05 0.05 0.1 0.1 0.12 0.14

      0.05 0.1 0.1 0.14      0.1 0.1 0.1 0.12

       0.05 0.05 0.1      0.05 0.1 0.1 0.11

         0.05       0.05 0.05 0.1

                  0.05

  1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

 21

 22

 23

 24

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15
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Zustellung und Anzahl der Schnitte
 Metrisches ISO Gewinde Vollprofil (Außengewinde)  Metrisches ISO Gewinde Vollprofil (Innengewinde)

 Unified Vollprofil Gewindeschneidplatten  Whitworth Vollprofil Gewindeschneidplatten
 Außengewinde Innengewinde  Außengewinde Innengewinde

Steigung
Gewinde- 

tiefe
Absolute 

Schnitttiefe
Anzahl 
Schnitte

Steigung

Gewinde- 
tiefe

Absolute 
Schnitttiefe
Anzahl 
Schnitte

Gangzahl

Gewinde-
tiefe 

Absolute 
Schnitttiefe

 Gangzahl

Gewinde-
tiefe 

Absolute 
Schnitttiefe

Anzahl 
Schnitte

Anzahl 
Schnitte
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 2 3 4 5 6 2 3 4 5 6

 1.25 1.75 2.25 2.75 3.5 1.25 1.75 2.25 2.75 3.5

 1.35 1.85 2.35 2.85 3.6 1.35 1.85 2.35 2.85 3.6

 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.2 0.22 0.25 0.25 0.25
 0.2 0.22 0.25 0.25 0.25 0.18 0.2 0.22 0.22 0.22
 0.2 0.2 0.22 0.2 0.23 0.18 0.18 0.2 0.2 0.21
 0.18 0.18 0.2 0.2 0.2 0.16 0.16 0.2 0.18 0.2
 0.15 0.17 0.18 0.18 0.18 0.15 0.16 0.17 0.18 0.18
 0.12 0.16 0.16 0.16 0.18 0.13 0.16 0.16 0.16 0.18
 0.1 0.14 0.15 0.16 0.16 0.1 0.14 0.16 0.16 0.16
 0.1 0.14 0.14 0.15 0.16 0.1 0.14 0.14 0.15 0.16
 0.05 0.12 0.14 0.14 0.16 0.1 0.12 0.14 0.14 0.16
  0.12 0.12 0.14 0.16 0.05 0.12 0.12 0.14 0.16
  0.1 0.12 0.14 0.16  0.1 0.12 0.14 0.16
  0.05 0.12 0.12 0.15  0.1 0.12 0.12 0.15
   0.1 0.12 0.15  0.05 0.1 0.12 0.15
   0.1 0.12 0.15   0.1 0.12 0.15
   0.05 0.12 0.14   0.1 0.12 0.14
    0.1 0.14   0.05 0.1 0.14
    0.1 0.12    0.1 0.12
    0.1 0.12    0.1 0.12
    0.05 0.12    0.1 0.12
     0.12    0.05 0.12
     0.1     0.1
     0.1     0.1
     0.05     0.1
          0.05

 8 6 5 8 6 5

 1.88 2.41 2.92 1.88 2.41 2.92

 1.98 2.51 3.02 1.98 2.51 3.02

 18 14 11.5 8 14 11.5 8

 1.14 1.47 1.79 2.58 1.47 1.79 2.58

 1.24 1.57 1.89 2.68 1.57 1.89 2.68

 0.2 0.25 0.25 0.3 0.22 0.22 0.25
 0.18 0.22 0.22 0.25 0.2 0.2 0.2
 0.17 0.2 0.2 0.2 0.18 0.18 0.2
 0.16 0.18 0.18 0.2 0.18 0.18 0.2
 0.14 0.17 0.18 0.2 0.16 0.16 0.2
 0.12 0.16 0.17 0.2 0.14 0.16 0.2
 0.12 0.12 0.16 0.18 0.12 0.16 0.18
 0.1 0.12 0.14 0.18 0.12 0.14 0.18
 0.05 0.1 0.12 0.16 0.1 0.12 0.16
  0.05 0.12 0.16 0.1 0.12 0.16
   0.1 0.14 0.05 0.1 0.14
   0.05 0.14  0.1 0.14
    0.12  0.05 0.12
    0.1   0.1
    0.1   0.1
    0.05   0.1
       0.05

 28 19 14 11 19 14 11

 0.6 0.86 1.16 1.48 0.86 1.16 1.48

 0.7 0.96 1.26 1.58 0.96 1.26 1.58

 0.25 0.28 0.3 0.3 0.22 0.25 0.25
 0.2 0.2 0.25 0.25 0.2 0.22 0.22
 0.1 0.18 0.2 0.22 0.18 0.18 0.18
 0.1 0.15 0.15 0.18 0.16 0.14 0.18
 0.05 0.1 0.11 0.15 0.1 0.12 0.15
  0.05 0.1 0.12 0.05 0.1 0.13
   0.1 0.11 0.05 0.1 0.12
   0.05 0.1  0.1 0.1
    0.1  0.05 0.1
    0.05   0.1
       0.05

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8
 9
 10
 11
 12
 13
 14
 15
 16
 17
 18
 19
 20
 21
 22
 23
 24
 25
 26

 0.25 0.25 0.25 0.22 0.22 0.22
 0.22 0.22 0.22 0.2 0.2 0.2
 0.2 0.2 0.2 0.18 0.18 0.18
 0.18 0.18 0.18 0.16 0.18 0.18
 0.16 0.17 0.18 0.16 0.16 0.16
 0.16 0.16 0.16 0.16 0.15 0.16
 0.16 0.16 0.16 0.15 0.15 0.15
 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
 0.12 0.14 0.14 0.12 0.14 0.14
 0.1 0.14 0.14 0.1 0.14 0.14
 0.1 0.12 0.14 0.1 0.12 0.14
 0.05 0.12 0.12 0.1 0.12 0.12
  0.12 0.12 0.05 0.12 0.12
  0.1 0.12  0.1 0.12
  0.1 0.12  0.1 0.12
  0.05 0.12  0.1 0.12
   0.12  0.05 0.12
   0.1   0.1
   0.1   0.1
   0.05   0.1
      0.05

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8
 9
 10
 11
 12
 13
 14
 15
 16
 17
 18
 19
 20
 21
 22
 23
 24
 25

26

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8
 9
 10
 11
 12
 13
 14
 15
 16
 17
 18
 19
 20
 21
 22
 23
 24
 25
 26

 1
 2
 3
 4
 5
 6
 7
 8
 9
 10
 11
 12
 13
 14
 15
 16
 17
 18
 19
 20
 21
 22
 23
 24
 25
 26

G
ew

indew
erkzeuge PT Vollprofil Gewindeschneidplatten  NPT Vollprofil Gewindeschneidplatten

 30˚ Trapezgewinde Gewindeschneidplatten  29˚ Trapezgewinde Gewindeschneidplatten

 Außengewinde Innengewinde  Außengewinde Innengewinde

 Außengewinde Innengewinde  Außengewinde Innengewinde

Steigung

Gewinde- 
tiefe

Absolute 
Schnitttiefe

Gangzahl

Gewinde- 
tiefe

Absolute 
Schnitttiefe

Gangzahl

Gewinde- 
tiefe

Absolute 
Schnitttiefe

Gangzahl

Gewinde- 
tiefe

Absolute 
Schnitttiefe

Anzahl 
Schnitte Anzahl 

Schnitte

Anzahl 
Schnitte

Anzahl 
Schnitte
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60°

θ

ød

s

5°

 ød s θ

d

d

d

d

T
H

10

N
S5

30

TT R
1

42
2

M
3

-005
4

41 32

TT- 20
1

1

20
2

2

R
3

E
4

60°

55°

 12.7 3.2 55°

 12.7 3.2 55°

 ød s θ

d

d

d

d

T
H

10

N
S5

30

ød

5°

60°

s

θ

0
0.05

12.7
3.2

 12.7 3.2 60°

 12.7 3.2 60°

TTR42M
TTL42M
TTR42M-005
TTL42M-005

TT-hhhhRE/LI
TT-hhhhLE/RI
TT-hhhhRE/LI
TT-hhhhLE/RI

TTR42W
TTL42W
TTR42W-005
TTL42W-005

TT-hhhhRE/LI
TT-hhhhLE/RI
TT-hhhhRE/LI
TT-hhhhLE/RI

M
W

R
L

3 4

R
L

E
I
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Nomenklatur TAC Gewindewerkzeuge (TT-Typ)

Blank
-005

Innenkreis-ø
Dicke

Eckenradius (mm)Ausführung GewindeprofilPlattengröße (mm)

 Gewindeschneidplatte

 Halter

Schafthöhe (mm) Schaftbreite (mm)

60° Metrisch
TT-Typ Gewindeschneidplatten

Abmessungen (mm)Sorten

S
te

ig
un

g
S

te
ig

un
g

G
an

gz
ah

l
G

an
gz

ah
l

Sc
hn

eid
ric

ht
un

g
Sc

hn
eid

ric
ht

un
g

Artikel Nr.
Cermet

Gewindehalter

Rechte Ausführung

Abmessungen (mm)Sorten

Artikel Nr.
Unb.

Unb.

Cermet Gewindehalter

55° Whitworth
TT-Typ Gewindeschneidplatten

Verpackungseinheit : 5 Stück
d : Lagerstandard

Rechte Ausführung

Teilprofil Gewindeschneidplatten für Außen- und Innengewinde

Teilprofil Gewindeschneidplatten für Außen- und Innengewinde

60° 
55° 

Rechte Ausführung
Linke Ausführung

Ausführung Außen oder Innen

Rechts
Links

Außen
Innen

 ≤ 3 ≥ 8 R
   L
 ≤ 3 ≥ 8 R
   L

 ≤ 3 ≥ 8 R
   L
 ≤ 3 ≥ 8 R
   L
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TT-R/LE

R

L

R

L

 
20 20 125  20 25 

    25   15

 25 25 150  25 32 
d

d

 
CP91 DS-6 P-3

TT-R/LI

R

L

R

L

 
20 20 160 60 20 30 

       -

 25 25 200 70 25 35 

 
CP91 DS-6 P-3

R

P

0.1083P

HH
2

H
/4

H
/8

�

�

 P 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3
 H2 0.6 0.76 0.92 1.09 1.25 1.57 1.9
 H 0.866 1.083 1.299 1.516 1.732 2.165 2.598
 1 0.25 0.3 0.3 0.3 0.35 0.4 0.4
 2 0.15 0.2 0.25 0.25 0.25 0.3 0.35
 3 0.1 0.1 0.15 0.2 0.2 0.25 0.28
 4 0.05 0.06 0.1 0.1 0.16 0.2 0.2
 5 0.05 0.06 0.05 0.1 0.1 0.15 0.2
 6  0.06 0.05 0.07 0.07 0.1 0.13
 7   0.02 0.05 0.05 0.07 0.1
 8    0.02 0.02 0.05 0.1
 9     0.02 0.03 0.05
 10      0.02 0.05
 11       0.02
 12       0.02

h 1

L1

L2

h

bf
5°

f 1
θ

5°
5°

45°

5°

L1

L2

f b

hh 1

90°

θ5°

5°

3.2

d

 h	 b	 L1 L2 h1 f	 f1

 h	 b	 L1 L2 h1 f	 f1

TT-R/LE 3

TT-R/LI

TT-2020RE

TT-2020LE

TT-2525RE

TT-2525LE

TT-2020RI

TT-2020LI

TT-2525RI

TT-2525LI

TTL42hsss

TTR42hsss

TTL42hsss

TTR42hsss

TTR42hsss

TTL42hsss

TTR42hsss

TTL42hsss

8-

G
ew

indew
erkzeuge

Schneid-
richtung

Schneid- 
richtung

TT-Typ Gewindehalter

Steigung
-3mm  Schneiden

Gangzahl

Außengewinde

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Gewindeschneidplatten
 Spannfinger  Schlüssel

Austauschteile

Rechte Ausführung

Lager

Lager

Steigung
-3mm  Schneiden Innengewinde

Gangzahl

TT-Typ Gewindehalter

Innengewinde

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Gewindeschneidplatten
Austauschteile

Rechte Ausführung

Hinweis: Für rechten Halter linke Gewindeschneidplatten (L), für linken Halter rechte Gewindeschneidplatten (R).

 Spannfinger  Schlüssel

Hinweis: Max. Steigung 3 mm

d Montage

A
nz

ah
l d

er
 S

ch
ni

tt
e

• Abhängigkeit von Steigung, Gewinde-
tiefe und Anzahl der Schnitte für  
metrisches Gewinde (Außengewinde) 

Austauschteile für 
TAC Werkzeuge

 (14-1 - ) 

Steigung  1 - 3 mm

Außengewinde

Min. Bohr- ø50

Gewinde-
schneid-
platte

d : Lagerstandard

Spann-
 schraube

Spann-
 schraube

3
8-

Querverweis 
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 R L

d

d

d

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 C

 10 10   10 9.5 2

 12 12 125 16.5 12 11.5  

 16 16   16 15.5 
—

 55°   

 60°
 9.525 3.18 

0.05

    0.1

 θ ød s rε

ød s

θ
rε

d

d

d

d

 CSTB-4S T-15FJTTR30hhF

 øDS	 f	 L1	 L2	 h	 B

 19.05    18 

 20 
10 125 

 19 11.5

 22    21 

 25.4    24 12.7

 d 

 d 

 d

 R L

J530 NS530

  

 d 

 d

  

  

 

 R L  R L  R L R L  R L

JSTTR/L

JSTT R/L

L1

L2

b
h

f
h 1

C

5˚

JS-TTL3

h

L1

øD
s

f
B

h90
°

JSTTR/L1010K3

JSTTR/L1212K3

JSTTR/L1616K3

JS19K-TTL3

JS20K-TTL3

JS22K-TTL3

JS25K-TTL3

JTTR/L3005F-55

JTTR/L3005F

JTTR/L3010F

JTTR/L3hhhh

TH10J740

JS-TTL3

  

 d 

 d
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ohne Absatz
 J-Typ • Schraubklemmung

Steigung
0.5-1mm Schneiden

J- Serie Gewindewerkzeuge

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Gewindeschneidplatten
 Spannschraube Schlüssel

Außengewinde

Rechte AusführungAuch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen.

✱Optional

 J-Typ • Schraubklemmung
Steigung
0.5-1mm Schneiden

J- Serie Gewindewerkzeuge

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Gewindeschneidplatten
 Spannschraube Schlüssel

Außengewinde

Linke Ausführung

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)
 JTT-Typ (Scharfkantig)

Rechte Ausführung

Hinweis: Rechte Gewindeschneidplatte für linken Halter. Max. Steigung: 0.5 bis 1 mm

Sorten
Beschichtet UnbeschichtetCermet besch. Cermet

d : Lagerstandard

3
48-24

48-24

Gangzahl

Gangzahl

      



7–43

7

2

 10 10    10 5.7
 12 12    12 7.7
 16 16 125 29 6.4 16 11.7
 20 20    20 15.7 
 25 25    25 20.7

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)JXThR/Lhhhhh

JXT1R/L6000F

JXT2R/L6000F

JXT3R/L6000F

 θ ød s rε

ød s s s

1-Type
JXT1R

2-Type
JXT2R

3-Type
JXT3R

60°
60°

60°
rε rε rε

 R L

 d 

 d

 d 

 d

 d 

 d

 R L  R L R L

 60° 8 3.97 0.03

JSXBR/L

JSXB R/L
R3

L1

L2

f b
hh 1

	 h	 b	 L1	 L2 R3 h1 f R L

40°

JSXBR/L1010K8-C
JSXBR/L1212K8-C
JSXBR/L1616K8
JSXBR/L2020K8
JSXBR/L2525K8

0.6
0.6

J740 NS530 TH10

G
ew

indew
erkzeuge

J-Typ • Schraubklemmung
Steigung
0.5-1mm Schneiden

Gangzahl

J- Serie Gewindewerkzeuge

Außengewinde

Rechte Ausführung
• Auch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen.
• Dieser Halter ist auch für JSXB-Typ Wendeschneidplatten für Hinterdrehen geeignet.

JSXB- Typ Halter auch für JXB-Typ  
Wende schneidplatten für 
Rückwärtsdrehen geeignet.

Artikel Nr.
Lager  Spannschraube SchlüsselAbmessungen (mm)

Gewindeschneidplatten

Rechte Ausführung

 JXT-Typ Gewindeschneidplatten (scharfkantig)

Hinweis: Rechter Halter mit rechter Gewindeschneidplatte, linker Halter mit linker Gweindeschneidplatte.
Max. Steigung: 0.5 bis 1 mm

Artikel Nr.

Abmessungen (mm) Sorten
Beschichtet UnbeschichtetCermet

C-Typ

d: Lagerstandard

48-24

✱Optional
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D23-D25-45R/L
D25-D25-45R/L
D38-D32-85R/L
D50-D42-100R/L
D55-D42-100R/L
D60-D42-100R/L
D80-D42-100R/L

 øDc øDs Lf L

1
1
2
4
4
4
6

 s
 s
 s
 s
 s
 s
 s

T1-Rhh

T2-Rhh

CSTB-4

CSTB-5

T-15F

T-20F

M28 - M30
M32 - M42
M45 - M56
M58 - M68
M64 - M85
M70 - M85

M90 -

 23 25 45 115
 25 25 45 115
 38 32 85 165
 50 42 100 190
 55 42 100 190
 60 42 100 190
 80 42 100 190

L

øD
s

Lf

øD
c

    0.14
 14.4 9.525 4.76 0.28
    0.35
    0.14
 

17.8 12.70 6.35
 0.28

    0.35
    0.42

A

T1-R14
T1-R28
T1-R35
T2-R14
T2-R28
T2-R35
T2-R42

B T

s

s

s

s

GH330

B

A
T

60°

rε

rε

150 - 200
150 - 200

30 - 50
100 - 150

0.3 - 0.4
0.17 - 0.26
0.14 - 0.2
0.2 - 0.4

 R L

GH330
GH330
GH330
GH330

2
G

ew
in

de
w

er
kz
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ge

Gewindeprofil
M28-M95mmSchneiden

TAC Gewindefräser

1-schneidige Gewindefräser

Artikel Nr.
Anzahl 
Zähne

Auswahl  
Innengewinde

Lager Gewinde-
schneidplatten

Spann-
schraube Schlüssel 

Rechte Ausführung, 4 Zähne 

Abmessungen (mm)

 Gewindeschneidplatten

Rechts und links

Abmessungen (mm)Sorten
Artikel Nr.

Werkstoff

Niedrig legierter Stahl • ungehärteter Stahl (< 200HB) 

Kohlenstoffstahl • Legierter Stahl (< 300HB) 

Werkzeugstahl (< 50HRC) 
Rostreier Stahl (< 300HB) 

Sorten
Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min)
Vorschub pro Zahn

fz  (mm/Z) 

Schnittdaten

¡Gleichlauffräsen wird empfohlen.
¡Beim Sackloch-Gewindeschneiden 

sollte ein rechter Fräser im Rechtslauf 
eingesetzt werden. Schnitt vom Grund 
wird empfohlen um Spänestau zu  
verhindern.

¡Zur Bearbeitung von Innengewinden 
vom Grund wird Linkslauf empfohlen. 

 Bearbeitungshinweise

s : Bitte nehmen Sie mit uns Kontakt auf
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M28

M30

M32

M33

M35

M36

M38

M39

M40

M42

M45

M48

M50

M52

M55

M56

M58

M60

M62

M64

M65

M68

M64

M65

M68

M70

M72

M75

M76

M78

M80

M82

M85

M90

M95

3.5

3.5

4.0

4.0

4.5

5.0

5.0

5.5

6.0

6.0

6.0

6

6

6

6

6

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1

1 26.211

29.211

31.670

34.670

37.129

40.129

42.587

46.587

50.046

54.046

57.505

61.505

57.505

61.505

25.835

29.835

33.376

36.376

36.752

46.752

50.670

53.670

57.670

60.670

60.670

63.505

65.505

70.670

69.505

75.835

73.505

79.835

78.505

83.505

88.505

G
ew

indew
erkzeuge

TAC Gewindefräser

1-schneidige Gewindefräser

Werkzeug-Ø
Gewindeprofil Grob-

gewinde Feingewinde Grob-
gewinde

Fein-
gewinde

Max.
Gewindesteigung

 Gewindefräser und Gewindetypen
Gewindetyp

D23 X 1 Zahn T1-Typ 

Gewindeschneidplatten

D25 X 1 Zahn
T1-Typ Gewinde-
schneidplatten

D38 X 2 Zähne
T1-Typ Gewinde-
schneidplatten

D55 X 4 Zähne
T2-Typ Gewinde-
schneidplatten

D60 X 4 Zähne
T2-Typ Gewinde-
schneidplatten

D80 X 6 Zähne
T2-Typ Gewinde-

schneidplatten

D50 X 4 Zähne
T1-Typ Gewinde-
schneidplatten
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Fehlerbehebung beim Gewindeschneiden mit ST-Typ Gewindewerkzeugen

Übermäßiger Verschleiß • Schnittgeschwindigkeit zu hoch • Schnittgeschwindigkeit verringern

• Falsche Schneidstoffwahl • Verschleißfestere Sorte wählen

• Zu große Anzahl von Schnitten • Reduzierung der Anzahl von Schnitten

• Schnitttiefe zu gering • Erhöhung der Schnitttiefe auf mindestens 
0.05 mm oder höher bei der Endbearbeitung

• Unzureichende Kühlmittelzufuhr • Für ausreichende Kühlmittelzufuhr in der Kontaktzone sorgen

• Falsche Abstimmung von 
Anstell- und Freiwinkel

• Erforderliche Unterlage bestimmen

• Flankenseitige Zustellung • Wechselseitige Zustellung verwenden

• Unsymmetrische 
Gewindewinkel

• Überlagerung des Zustellungswinkels mit dem 
halben Gewindesteigungswinkel

Ausbrüche • Zu geringe 
Schnittgeschwindigkeit

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen

• Fasenbreite zu klein • Vergrößerung der Fasenbreite

Schneidkantenbruch • Nachschneiden des Spans • Für ausreichende Kühlmittelzufuhr in der Kontaktzone sorgen

• Überlastung durch die 
Bauteilgeometrie

• Anfasen der Werkzeugeintrittsstelle und 
Einstechen der Werkzeugaustrittsstelle  
Fasen- und Einstechbreite sollte größer als  
die Gewindehöhe sein

• Fragile Werkzeugaufnahme oder 
Bauteilspannung

•  Verstärkung der Halterung und Wahl einer zäheren 
Schneidstoffsorte

Plattenbruch • Ungleichmäßige 
Kühlmittelversorgung

• Gleichmäßige Kühlmittelzufuhr

• Zu hohe Schnittgeschwindigkeit • Schnittgeschwindigkeit verringern

• Falsche Schneidstoffwahl • Wahl einer zäheren Schneidstoffsorte

Plastische Deformation • Zu große Schnitttiefe  
pro Zustellung

• Verringerung der Schnitttiefe pro Zustellung

• Unzureichende 
Kühlmittelversorgung

• Gleichmäßige Kühlmittelzufuhr 

• Zu hohe Schnittgeschwindigkeit • Schnittgeschwindigkeit verringern

• Falsche Schneidstoffwahl • Verschleißfestere Sorte wählen

Schlechte Oberflächenqualität • Freiwinkel zu gering • Erforderliche Unterlage bestimmen

• Zu geringe 
Schnittgeschwindigkeit

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen

• Schneller Werkzeugverschleiß • Verschleißfestere Sorte wählen

Ungenaue Gewindetoleranz • Ungenaue 
Werkzeugvoreinstellung

• Überprüfung von Schneidenhöhe und 
Werkzeugstellung mit Hilfe einer Messeinrichtung

• Gewindeganghöhe zu gering • Überprüfung der Schnitttiefe

• Schneller Werkzeugverschleiß • Verschleißfestere Sorte wählen

Freiflächenverschleiß

Schnelle 
Schneidkanten-
ausbröckelung

Unterschiedliche 
Schnittkräfte auf 
linke und rechte 
Schneidkante

Schneiden-
bruch

Risse in der Schneidkante

Auslauf der 
Schneidkante

Bruch durch 
übermäßige 
plastische 
Deformation

Spananklebungen oder 
angeraute Oberfläche

nach Messung 
ausgeschieden 

 Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Ungleichmäßige Verschleißentwicklung  
an Haupt- und Nebenschneide
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JSCGCR/L

JSCFCR/L

rε (N m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCGCR/L1212H06   12 12 100 12 12 16 0 4 CC0602 CSTB 2 5 T 8F 1 2

JSCGCR/L1616H09   16 16 100 16 16 20 0 8 CC09T3 CSTB 4SD T 8F 1 2

91

f

L1

L2

b

h 1 h

rε (N m)R L h b L1 L2 h1 f f1

JSCFCR/L1212H06 12 12 100 16 12 16 0 4 CC0602 CSTB 2 5 T 8F 1 2

JSCFCR/L1616H09 16 16 100 16 16 20 0 8 CC09T CSTB 4SD T 8F 1 2

91°

L1
L2

b
h

f
h 1

80°

91

JS 01 PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM − AL T-CBN
2-99 2-96 2-96 2-100 2-99 2-97 2-97 2 97 2-101 2-98 2-100 3-22 3-12

JTC*/JSC**06 CCGT0602 CCGT0602 CCMT0602 CCGT0602 CCGT0602 CCMT0602 CCMT0602 CCMT0602 CCMW0602 CCGT0602 CCGT0602 CCMT0602 QP-CCGW06 2

JTC*/JSC**09 CCGT09T3 CCGT09T3 CCMT09T3 CCGT09T3 CCGT09T3 CCMT09T3 CCMT09T3 CCMT09T3 CCMW09T3 CCGT09T3 CCGT09T3 CCMT09T3 QP-CCGW09 3

J-S
ere · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1 )

Schnittbedingungen

(8 8) Que ve weis

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

d  Lagerstandard

J Typ / Außendrehen

J Typ / Außendrehen

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr  

Anste lwinkel G

  Austauschteile

  Austauschteile

Rechte Ausfü hrung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr  

An te lwinkel F

Drehen

Planen

Anwendungen Fein-
sch ichten

Fein-
sch ichten Schlich en

Schlich en 
bis mit lere 
Bea beitung

Sch ich en 
bis mittlere 
Bearbeitung

Sch ichten 
bis mittlere 
Bearbei ung

Sch ichten 
bis mi tlere 
Bearbei ung

Eisenguss Eisenguss Alumin um-
Leg erungen

Alumin um-
Leg erungen

A um nium-
Legie ungen Harts o fe

Spanforms u en R L  m t Sp nf rms u e

Seite
cha fe Sc ne deAbb ldung

We kzeugha ter

Auswahlsystem Spanformstufen CC0602 CC09T3

Wende
chne dp atten

Standa d
Ecken adius

Spann
schraube

Dreh
moment

Schlüssel

Wende
schneidp at e

Sta dard
cke rad u

Spannschraube

Dreh
moment

Schlüssel

8–48
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40°

b
h

f
h 1

L1

L2

 R L

JSXGR/L1010K8 C
JSXGR/L1212K8 C
JSXGR/L1616K8
JSXGR/L2020K8
JSXGR/L2525K8

    
   
 CSTB 4SD T 8F (T 8L)
   

JXGR/L8

d

d

d

d

d

 10 10   6 7 10 10
 12 12    12 12
 16 16 125 29  16 16
 20 20   6 5 20 20
 25 25    25 25

 h b L1 L2  h1 far

d

d

d

d

d

JXGR/L8070FA
JXGR/L8070FA 005
JXGR/L8100FA
JXGR/L8100FA 005
JXGR/L8100FA45
JXGR/L8100FA45 005
JXGR/L8120FA
JXGR/L8150FA
JXGR/L8150FA 005
JXGR/L8150FA50
JXGR/L8150FA50 005
JXGR/L8180FA
JXGR/L8180FA 005
JXGR/L8200FA
JXGR/L8200FA 005
JXGR/L8200FN
JXGR/L8200FN 005

ød

θ

T

rεw

 ød T W
+0 05

 θ  rε0

 d d
 d
 d d
 d
 d
 d

 d d
 d
 d
 d
 d
 d
 d d
 d
 d d
 d

  L  R L  R L  R L
J530 NS530

 d 

 

 d d
 

 d
 

 d d
 

 d

 d
 

 d d
 

 d d

 d d
 

 d d
 

 d
 

 d d
 

 d

 d
 

 d d
 

 d d

 R L  R L

   0 7  4 5 0
      0 05
     6 0
   1   0 05
     4 5 0 
      0 05
   1 2   0
    15° 6 0
 8 3 97 1 5   0 05
     5 0
      0 05
   1 8   0
      0 05
     6 0
   2   0 05
    0°  0
      0 05

TH10J740

JSXGR/L

41
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s 
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te
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Artikel Nr
Lager Wende

schne dplatten

Schlüssel Abmessungen (mm)

Auch ückwärtig mittels To xschraube zu klemmen

Wende schneidplatten JXG Typ (scharfkant ge Ausführung)

Abmessungen (mm)
Max

Stech
tiefe

Artikel Nr

Rechte Ausführung

Sorten
UnbCe met besch CermetB sc i h e

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

JSXG Typ auch für JXF Typ Wende schneidplatten 
und JXR Typ Wende schneidplatten geeignet

Spannsch aube

(Zweischne dig)

d  agerstandard

J Typ / Außendrehen

Einstechen/ Abstechen

C Typ

✱Opt onal

Austauschte le
(14-1 )

Schn ttbedingungen
(8 51)Que ve weis

Kapitelaufbau J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen
S In diesem Kapitel sind die Werkzeugspezifikationen nach Bearbeitungsmethoden wie folgt angeordnet: Außenlängsdrehen,
    Planen  Vorwärtsdrehen, Rückwärtsdrehen, Hinterdrehen  Innendrehen  Einstechen  Abstechen  Gewindeschneiden 

Artikel Nr. J-Serie TAC Klemmhalter

Werkzeugausführung

Artikel Nr. der Wendeschneidplatte
Artikel Nr. rechte und linke 
Wendeschneidplatte
Beispiel: JXGR/L8150FA

Produktreihe und Anwendung

Abmessungen Werkzeughalter

Artikel Nr. der Wendeschneidplatte 

Bearbeitungsmethode Eigenschaften des  
Werkzeughalters

Sortenauswahl

Austauschteile

Lagersymbol
Querverweise

Auswahlsystem 
Wendeschneidplatten

Anwendung 

■ Bestellinformation
d Zur Bestellung von J-Serie Klemmhaltern bitte Artikel Nr. und Menge angeben:

  Beispiel: JSCLC R 1212 H09 1 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
  • Wende schneidplatten müssen separat bestellt werden

d Zur Bestellung von J-Serie Wende schneidplatten bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:

  Beispiel: JXGR8150FA J740 10 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 10 Stück
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J-Serie Klemmhalter  
für kleine Drehmaschinen

Überblick

Produkte
n Drehwerkzeuge für Außenbearbeitung
   d JTCh Drehen / Planen Seitenklemmung CChh Wendeschneidplatten ...... 8-9
   d JSCh Drehen / Planen Schraubklemmung CChh Wendeschneidplatten ...... 8-9
   d JTDh Außendrehen / Kopieren Seitenklemmung DChh Wendeschneidplatten ...... 8-12
   d JSDh Kopieren Schraubklemmung DChh Wendeschneidplatten ...... 8-12
   d JS-SDUCL Vorwärtsdrehen (Runder Schaft) Schraubklemmung DChh Wendeschneidplatten ...... 8-15
   d JTTh Außendrehen Seitenklemmung TChh Wendeschneidplatten ....... 8-16
   d JSTh Außendrehen Schraubklemmung TChh Wendeschneidplatten ....... 8-16
   d JSVh Außendrehen / Planen / Kopieren Schraubklemmung VPhh Wendeschneidplatten ....... 8-17
   d JSVh Außendrehen / Planen / Kopieren Schraubklemmung VBhh Wendeschneidplatten ....... 8-19
   d JThh Außendrehen / Planen / Kopieren Seitenklemmung CNhh / DNhh / TNhh 

Wendeschneidplatten (Negativ)
8-20

   d JSXGR/L Vor- und Rückwärtsdrehen JXFR/L, JXRR/L 
Wendeschneidplatten.......................

8-21

   d JSXBR/L Hinterdrehen JXBR/L Wendeschneidplatten ...... 8-22
   d JSTBR/L Hinterdrehen JTBR/L Wendeschneidplatten ...... 8-23
   d JS-TBL3 Hinterdrehen (Runder Schaft) JTBR/L Wendeschneidplatten ...... 8-23
   d JSEGR/L Hinterdrehen Schraubklemmung J10ER/L Wendeschneidplatten ..... 8-24

n Drehwerkzeuge Innenbearbeitung
● VHM-Bohrstangen „Tinyturn“ JB-Typ

JBT JBT Ausdrehen, Kopieren, Fasen ......................................................................................... 8-28
JBP Ausdrehen, Fasen ......................................................................................... 8-29
JBU Rückwärtsdrehen, Fasen ......................................................................................... 8-29
JBC Ausdrehen, 45° Fasen ......................................................................................... 8-30
JBB Rückwärtsdrehen ......................................................................................... 8-30
JBI Gewindedrehen, metrisch ......................................................................................... 8-31
JBG Einstechen ......................................................................................... 8-32
JBF Planstechen ......................................................................................... 8-33
JBS Planstechen (für Schaft))  ............................................................... 8-33
JBR Einstechen (axial)  ............................................................... 8-34
JBBS Aufnahmen ................................................................................................................................. 8-34

   ● Innendrehen "StreamJetBar"
   d SCLCR/L Innendrehen / Planen Schraubklemmung CChh Wendeschneidplatten ...... 8-36
   d STUPR/L Innendrehen Schraubklemmung TPhh Wendeschneidplatten ....... 8-37
   d SWUBR/L Innendrehen Schraubklemmung WBhh Wendeschneidplatten ...... 8-38
   d SEhPR/L Innendrehen / Planen Schraubklemmung EPhh Wendeschneidplatten ....... 8-39
   d BLM Spannhülse ..................................................................................................................................................................... 8-41

n Ein- und Abstechwerkzeuge
   d JCTER/L Einstechen / Abstechen DhhWendeschneidplatten ........... 8-43
   d JSXGR/L Einstechen / Abstechen JSXGR/L Wendeschneidplatten ... 8-48
   d JSVGR/L Einstechen JVGR/L Wendeschneidplatten ...... 8-49
   d JSTGR/L Einstechen JTGR/L Wendeschneidplatten ...... 8-50
   d JS-TGL3 Einstechen (Runder Schaft) JTGR/L Wendeschneidplatten ....... 8-50
   d JCGSSR/L Abstechen GE20 Wendeschneidplatten .......... 8-52
   d JCCWSR/L Abstechen JCCR/L Wendeschneidplatten ...... 8-53
   d JCGWSR/L Abstechen JCGN Wendeschneidplatten ......... 8-53

n Gewindewerkzeuge
   d JSTTR/L Außen-Gewindeschneiden  JTTR/L Wendeschneidplatten ...... 8-54
   d JS-TTL3 Außen-Gewindeschneiden (Runder Schaft) JTTR/L Wendeschneidplatten ....... 8-54
   d JSXBR/L Außen-Gewindeschneiden JXThR/L Wendeschneidplatten ... 8-55
   d SER/L Außen-Gewindeschneiden 16ER/L Wendeschneidplatten ....... 8-56

n Einführung J-Serie Klemmhalter ......................................................
■Übersicht J-Serie Klemmhalter  .....................................................
■Typen und Anwendungen Halter Außendrehen ................................
■Sorten für J-Serie Klemmhalter ......................................................
■Sorteneigenschaften und Schnittbedingungen ..............................
■Übersicht J-Serie Innendrehen ........................................................
■Tinyturn Schnittbedingungen .........................................................
■StreamJetBar Schnittbedingungen ................................................
■Typen und Anwendungen Ein- und Abstechwerkzeuge ..................
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45°

JSXG

40˚

SH730

8-43 8-22

8-9 8-54

8-28

8-15

8-218-218-43

8-32

J-
S

er
ie

Einführung
Bearbeitungsbeispiel 

Sorten

Abstechen
Stechbreite: 0.7 - 3.0 mm
Durchmesser: ≤ ø32

Hinterdrehen
Schnitttiefe: - 5.5 mm Außenlängsdrehen

Gewinde - 
schneiden Steigung: 0.5 - 1.0 mm 

Innendrehen
Min Bohr-Ø.: ø4.5 -

Innen-Einstechen
Stechbreite: 0.5 - 2.0 mm

Rückwärtsdrehen
Schnitttiefe: - 5.5 mm

Einstechen
Stechbreite: 0.33 - 3.0 mm
Stechtiefe: - 2.6 mm

Vorwärtsdrehen
Schnitttiefe: - 5.5 mm

Runder Schaft 
Kopieren
(Für Hinterdrehen,
Gewindeschneiden, Einstechen)

d Multifunktionale Anwendungen: Vor- und Rückwärtsdrehen, Hinterdrehen, 
 Einstechen, Gewindeschneiden, Abstechen, Innendrehen etc.

d Geeignet für Maschinen mit sternförmiger Werkzeuganordnung
(C-Typ Werkzeughalter)

d PVD-"SH"-beschichtetes 
 Ultra-Feinkorn Substrat für 
 extrem scharfe Schneidkanten.

d Besonders geeignet für  
 Maschinen mit sternförmiger  
 Werkzeuganordnung
d Min. ø8 mm.
d  Multifunktional einzusetzen für
  Außendrehen, Vor- und 
 Rückwärtsdrehen, Hinterdrehen,  
 Gewindeschneiden und 
 Ein- und Abstechen

C-Typ

Keine Störung

Min. Bearbeitungs-
ø8 mm

Konventionelles Hartmetall

  Ausbrüche
d Schneidkantenausbildung

J Serie Wettbewerb
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8-48

8-15

8-22

8-55

8-23

JSEG

JB☐

JSXB

JSXG

JSTB

J

JS-
SDUCL

JT

8-21

8-23

8-24

JS-
TBL3

8-28

8-9

8-9
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Übersicht J-Serie
Spannsysteme und Eigenschaften

  Halter Abbildung Spann- Eigenschaften     system   A
nw

en
-

du
ng

en

¡für Hinterdrehen
¡Max. Abstechen: ø3 mm
¡2-schneidig Stechplatten

¡146 verschiedene Bohrstangen in unterschiedlichen 
Geometrien

¡Minimum Bohrdurchmesser  Ø Dm =  0.6 mm

¡Geeignet für Hinterdrehen
¡Die Wendeschneidplatte wird mittels Torxschraube 

geklemmt. Platten- und Schneidenwechsel sind schnell 
und einfach durchzuführen. (Auch von der Rückseite zu 
klemmen) 

¡3-schneidige Gewindeschneidplatten

¡Runder Schaft für kleine Drehmaschinen
¡Hinterdrehen
¡Schaft-Ø: ø19.05 - ø25.4 mm

¡Exakte Positionierung der Wendeschneidplatte auch 
unter beengten Platzverhältnissen wie z. B. bei linearer 
Anordnung möglich.

¡Einfache Handhabung durch Anziehen der 
Spannschraube von der Rückseite des Werkzeughalters.

¡Verfügbare Schafthöhe : 8, 10, 12 und 16 mm

¡Erhältlich in kleinen und mittleren Schaftgrößen und 
einer Vielzahl von Wende schneidplatten

¡Kleine Schaftgrößen geeignet für CNC- Automaten oder 
andere kleine Drehmaschinen, größere Schaftgrößen für 
universell ausgelegte Drehmaschinen.

¡Sichere Plattenfi xierung durch Torx Schrauben

¡Runder Schaft für kleine Drehmaschinen
¡Außen-Kopierdrehen
¡Schaft-Ø: ø19.05 - ø25.4 mm

¡Die Wendeschneidplatte wird mittels Torxschraube 
geklemmt. Platten- und Schneidenwechsel sind einfach 
und schnell durchzuführen. (Auch von der Rückseite zu 
klemmen.) 

¡Geeignet für Vor- und Rü ckwärtsdrehen und Ein- und 
Abstechen durch Wechsel der Wendeschneidplatte

¡Max. Stechtiefe: 6.0 mm

¡Die Wendeschneidplatte wird mittels Torxschraube 
geklemmt. Platten- und Schneidenwechsel sind einfach 
und schnell durchzuführen. (Auch von der Rückseite zu 
klemmen.) 

¡Geeignet für Hinterdrehen und Gewindeschneiden durch 
Wechsel der Wendeschneidplatte

¡Die Gewindeschneidplatte ist zweischneidig. 
Für 60° Gewinde mit 0.5 bis 1.0 mm Steigung.

(Runder Schaft)

(Runder Schaft)

Hinterdrehen

Gewindeschneiden

Vor- und 
Rü ckwärtsdrehen

Ein- und 
Abstechen 
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Stream
JetBar
Mini

JCTER/L

JSVG

JSTG

JS-
TGL3

JCGSS

JCCWS

JCGWS

JSTT

JS-
TTL3

8-36

8-52

8-54

8-50

8-54

8-49

8-50

8-53

8-53

8-43

J-
S

er
ie

  I
nn

en
d

re
he

n

¡ Min. Bohr-Ø 4.5 mm
¡Stahl- und Hartmetallschaft verfügbar
¡Mit innerer Kühlmittzufuhr
¡Neuartiges Spankammerdesign für exzellente Spanabfuhr

St
ec

he
n

¡M-Klasse Stechplatten mit guter Spankontrolle
¡Für unterschiedliche Stech- und Abstech-Anwendungen
¡Rechte und linke Stechplatten als Lagerstandard 
    verfügbar

¡Max. Stechtiefe 5.5 mm

¡Einfacher und schneller Wendeschneidplattenwechsel
   durch Klemmung mittels Torx Schraube 
¡Nutenstechen in kleinen Bauteilen 
   (Schneidkantenbreite 0.33 bis 2.5 mm)
¡3-schneidige Stechplatten

¡Stechen mit rundem Schaft
¡Schaft-Ø 19.05 -25.4 mm
¡3-schneidige Stechplatten

A
bs

te
ch

en

¡M-Klasse Stechplatten für optimale Spankontrolle
¡1-schneidige Stechplatten

¡Sichere Stechplattenklemmung für äußerst genaue   
   Schneidkantenpositionierung 
¡Rechte und linke Stechplatten als Lagerstandard verfügbar

¡Rechte und linke Stechplatten als Lagerstandard verfügbar

G
ew

in
de

sc
hn

ei
de

n

¡Einfacher und schneller Wendeschneidplattenwechsel 
   durch Klemmung mittels Torx Schraube 
¡3-schneidige Gewindeschneidplatten

¡Für Gewindeschneiden mit rundem Schaft
¡Schaft-Ø 19.05 – 25.4 mm
¡Steigung 0.5 – 1 mm

(Runder Schaft)

(Runder Schaft)

(Runder Schaft)

Übersicht J-Serie
 A

nw
en

-
du

ng
en  Halter Abbildung Spann- Eigenschaften     system  
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JTDJ2CR/L
(S. 8-12)

JSDJ2CR/L
(S. 8-12)

JSDJCR/L
(S. 8-13)

JSVJ2BR/L
(S. 8-17)

JSVP2PR/L
(S. 8-19)

JSVJBR/L
(S. 8-17)

JSDN3CR/L
(S. 8-14)

JTDJ2NR/L
(S. 8-20)

JS-SDUCL
(S. 8-15)

JSDNCN
(S. 8-13)

JSCFCR/L
(S. 8-11)

JSDFCR/L
(S. 8-14)

JTTACR/L
(S. 8-16)

JSTACR/L
(S. 8-16)

JTTANR/L
(S. 8-20)

JSCGCR/L
(S. 8-11)

JSCACR/L
(S. 8-10)

JSVABR/L
(S. 8-18)

JTCL2CR/L
(S. 8-9)

JSCL2CR/L
(S. 8-9)

JSCLCR/L
(S. 8-10)

JTCL2NR/L
(S. 8-20)

JSVL2PR/L
(S. 8-19)

J-S
erie 

Negativ

Negativ

Negativ

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

Schaftausführung
10 - 12 mm

Schaftausführung
10 - 16 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
10 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
ø19.05 - 25.4 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
10 - 12 mm

Schaftausführung
8 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
8 - 12 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Schaftausführung
12 - 16 mm

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

	 Außen-
 längsdrehen 
     + Planen

	Planen

	Außenlängsdrehen

	Außenlängsdrehen & Kopieren
Positiv

Positiv

Positiv

Positiv

Positiv

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

Schaftausführung
10 - 16 mm

Schaftausführung
10 - 16 mm

Schaftausführung
10 - 16 mm

Schaftausführung
10 - 16 mm

Typen und Anwendungen Halter Außendrehen
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95°

5°

95°

95°

5°

91° 91°

27.5°

62.5°62.5° 62.5°

62.5°

30°93°
30°93° 30°93°

30°93°
93° 30˚

93˚

J-
S

er
ie

 

Negativ

Negativ

JTCL2C
(S. 8-9)

Anstellwinkel: 95°

JSCL2C
(S. 8-9)

Anstellwinkel: 95°

JSVL2P
(S. 8-19)

Anstellwinkel: 95°

JSCLC
(S. 8-10)

Anstellwinkel: 95°

JTCL2N
(S. 8-20)

Anstellwinkel: 95°

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

	Außenlängsdrehen + Planen

JSCFC
(S. 8-11)

Anstellwinkel: 91°

JSDFC
(S. 8-14)

Anstellwinkel: 91°

JSVP2P
(S. 8-19)

Anstellwinkel: 117.5°

JSDNCN
(S. 8-13)

Anstellwinkel: 62.5°

JSDN3C
(S. 8-14)

Anstellwinkel: 62.5°

JTDJ2C
(S. 8-12)

Anstellwinkel: 93°

JSDJ2C
(S. 8-12)

Anstellwinkel: 93°

JSDJC
(S. 8-13)

Anstellwinkel: 93°

JSVJ2B
(S. 8-17)

Anstellwinkel: 93°

JSVJB
(S. 8-17)

Anstellwinkel: 93°

JS-SDUCL
(S. 8-15)

Anstellwinkel: 93°

JTDJ2N
(S. 8-20)

Anstellwinkel: 93°

Positiv

Positiv

Positiv

Positiv

	Planen

	Außenlängsdrehen + Planen

Typen und Anwendungen Halter Außendrehen
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JSTB
(S. 8-23)

JSXG
(S. 8-21)

JS-TBL3
(S. 8-23)

JSEG
(S. 8-24)

JSXB
(S. 8-22)

91° 91° 91° 91°
91˚

JSVAB
(S. 8-18)

JTTAN
(S. 8-20)

JSCGC
(S. 8-11)

JSTAC
(S. 8-16)

JTTAC
(S. 8-16)

JSCAC
(S. 8-10)

J-S
erie 

Seitliche
Klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung
mit Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

 Schraub- 
klemmung

ohne Absatz

Seitliche 
Klemmung
mit Absatz

Positiv

Positiv

Positiv

Anstellwinkel: 90° Anstellwinkel: 91° Anstellwinkel: 91° Anstellwinkel: 91° Anstellwinkel: 91°

	Vor- und Rückwärtsdrehen

Seitliche 
Klemmung

ohne Absatz

Negativ

Anstellwinkel: 91°

	Außenlängsdrehen

	Hinterdrehen

Typen und Anwendungen Halter Außendrehen
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AH725

SH730

J740

NS530
J530

TH10

JS AH725 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 50 - 180
JPR SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150
JPP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150
JSP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150

01
J530 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 70 - 250
J740 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 10 - 100

Joo
NS530 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 50 - 220
J530 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 70 - 250
J740 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 10 - 100

JS AH725 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 50 - 180
JPR SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150
JPP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150
JSP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 50 - 150
01 J740 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 10 - 100

Joo J740 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 10 - 100

JS
SH730 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 30 - 150
AH725 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 50 - 150

JPR SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 150
JPP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 150
JSP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 150

01
J530 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 50 - 220
J740 0.05 - 0.5 0.03 - 0.15 10 - 100

Joo
J530 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 50 - 220
J740 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 10 - 100

Joo TH10 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 20 - 100
Joo TH10 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 100 - 1000

JS
SH730 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 30 - 100
AH725 0.1 - 3.0 0.01 - 0.05 30 - 100

JPR SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 100
JPP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 100
JSP SH730 0.1 - 0.5 0.01 - 0.05 30 - 100
Joo TH10 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 10 - 150
Joo TH10 0.1 - 5.0 0.01 - 0.1 10 - 60

J-
S

er
ie

 

Sorteneigenschaften und Schnittbedingungen
 Sorten

Schnittdaten (Außendrehen)

EigenschaftenBestandteileSorten

Ultra-Feinkorn Hartmetall
  

- PVD beschichtet 

Cermet

PVD beschichtetes 
Cermet

Unbeschichtetes Hartmetall

d “J-coat” Beschichtung für die Bearbeitung von kleinen Werkstücken
d Scharfe Schneidkantenausbildung
d Überragende Zähigkeit und Kantenstabilität in der Zerspanung von Stahl        
 und rostfreiem Stahl.

d Hartmetallsubstrat mit spezieller (Ti,Al)N Beschichtung für gesteigerte   
 Verschleißfestigkeit. Hohe Härte und Zähigkeit sorgen für lange Standzeiten. 
 Besonders geeignet für die Zerspanung von Stahl und rostfreiem Stahl.
d Einzigartige (Ti,Al)N Beschichtung für extrem scharfe Schneidkanten mit  
 erhöhter Spanabriebfestigkeit und geringer Aufbauschneidenbildung. Für  
 extrem lange Standzeiten in der Zerspanung von Superlegierungen.

d Verschleißfeste Sorte für allgemeine Anwendungen bei ausgewogener Zähigkeit.

d “J-coat” Beschichtung für die Bearbeitung von kleinen Werkstücken
d Scharfe Schneidkante und sehr gute Oberflächenrauigkeit
d Hohe Verschleißfestigkeit und geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung

d Hohe Standzeiten in der Bearbeitung von Nichteisenmetall und hitzebeständigen Legierungen.

Werkstoff Anwendungen Span-
formstufe Sorten

Schnitttiefe: 
ap (mm) Vorschub: f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit:
Vc (m/min)

 Stahl

Automatenstahl 
   

Rostfreier Stahl
  

Eisenguss-Werkstoffe

Nichteisenmetalle

Hitzebeständige 
Legierungen

Hartstoffe

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Allgemeine 
Anwendung

Allg. Anwend.

Allgemeine 
Anwendung

Allg. Anwend.

Allg. Anwend.

Allg. Anwend.

Allg. Anwend.
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JTCL2CR/L

JSCL2CR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTCL2CR/L0810K06 l l 8 10 125 12 8 10 0.4

CCoo0602 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTCL2CR/L1010K06 l l 10 10 125 12 10 10 0.4

JTCL2CR/L1212M09 l l 12 12 150 16 12 12 0.8

CCoo09T3 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

JTCL2CR/L1616M09 l l 16 16 150 16 16 16 0.8

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCL2CR/L1010K06 l l 10 10 125 12 10 10 0.4

CCoo0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCL2CR/L1212K06 l l 12 12 125 12 12 12 0.4

L1
L2

b
h

f
h 1

95°

b
L1

L2

h 1
f

h

95°

5°

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

Drehen/ Planen

Drehen/ Planen

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

d : Lagerstandard

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Wende-

schneidplatten

Standard
Eckenradius

Anstellwinkel L2

Anstellwinkel L2
  Austauschteile   
   

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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JSCLCR/L

JSCACR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCLCR/L0808H06 l l 8 8 100 12 8 10 0.4

CCoo0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCLCR/L1010H06 l l 10 10 100 12 10 12 0.4

JSCLCR/L1212H09 l l 12 12 100 16 12 16 0.8

CCoo09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

JSCLCR/L1616H09 l l 16 16 100 16 16 20 0.8

h 1 h
b

L1
L2

f 

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCACR/L0808H06 l l 8 8 100 12 8 8 0.4

CCoo0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCACR/L1010H06 l l 10 10 100 12 10 10 0.4

JSCACR/L1212H09 l l 12 12 100 16 12 12 0.8 CCoo09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

L1
L2

bf
h 1

90°
h

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Drehen/ Planen

Drehen

Positiv
Schraubklemmung

ohne Absatz / Positiv
 Schraubklemmung

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Wende-

schneidplatten
Standard

Eckenradius

Standard
Eckenradius

Anstellwinkel L

  Austauschteile 

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. Wende-

schneidplatten

Anstellwinkel A

  Austauschteile

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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JSCGCR/L

JSCFCR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSCGCR/L1212H06 l l 12 12 100 12 12 16 0.4 CCoo0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCGCR/L1616H09 l l 16 16 100 16 16 20 0.8 CCoo09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

91°

f

L1

L2

b

h 1 h

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f f1

JSCFCR/L1212H06 12 12 100 16 12 16 - 0.4 CCoo0602 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSCFCR/L1616H09 16 16 100 16 16 20 - 0.8 CCoo09T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

91°

L1
L2

b
h

f
h 1

80°

91°

JS 01 PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM − AL T-CBN
2-99 2-96 2-96 2-100 2-99 2-97 2-97 2-97 2-101 2-98 2-100 3-22 3-12

JTC*/JSC**06 CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** CCMT0602** CCMT0602** CCMW0602** CCGT0602** CCGT0602** CCMT0602** 2QP-CCGW0602**

JTC*/JSC**09 CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** CCMT09T3** CCMT09T3** CCMW09T3** CCGT09T3** CCGT09T3** CCMT09T3** 2QP-CCGW09T3**

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel G

  Austauschteile

  Austauschteile

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel F

Drehen

Planen

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen R/L  m t Spanformstufe

Seite
Scharfe SchneideAbbildung

Werkzeughalter

Auswahlsystem Spanformstufen CCuu0602 CCuu09T3

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spannschraube

Dreh-
moment

Schlüssel
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JTDJ2CR/L

JSDJ2CR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTDJ2CR/L0810K07 l l 8 10 125 14 8 10 0.4
DCoo0702 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTDJ2CR/L1010K07 l l 10 10 125 14 10 10 0.4

JTDJ2CR/L1212M11 l l 12 12 150 18 12 12 0.8
DCoo11T3 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

JTDJ2CR/L1616M11 l l 16 16 150 18 16 16 0.8

30°93°
L1

L2

b
hh 1

93°

f

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDJ2CR/L1010K07 l l 10 10 125 14 10 10 0.4
DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDJ2CR/L1212K07 l l 12 12 125 14 12 12 0.4

b
hh 1

L1
L2

f 

30°93°

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

  Austauschteile

Außendrehen/Kopieren

Kopieren

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

Auswahlsystem Spanformstufen DCuu

d : Lagerstandard
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JSDJCR/L

JSDNCN

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDJCR/L0808H07 l l 8 8 100 14 8 10 0.4

DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDJCR/L1212H07 l l 12 12 100 14 12 16 0.4

JSDJCR/L1010H11 l l 10 10 100 18 10 12 0.8

DCoo11T3

CSTB-2.5

T-8F 1.2JSDJCR/L1212H11 l l 12 12 100 18 12 16 0.8

JSDJCR/L1616H11 l l 16 16 100 18 16 20 0.8 CSTB-4SD

f b
hh 1

L1
L2

30°93°

rε (N·m)h b L1 L2 h1 f

JSDNCN0808H07 l 8 8 100 14 8 4 0.4

DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSDNCN1010K07 l 10 10 125 14 10 5 0.4

JSDNCN1212K07 l 12 12 125 14 12 6 0.4

JSDNCN1212H11 l 12 12 100 21 12 6 0.8
DCoo11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

JSDNCN1616H11 l 16 16 100 21 16 8 0.8

62.5°62.5° L1
L2

f b

h 1 h

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J

  
Lager

 Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel N

Kopieren

Kopieren

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

      



8–14

8

JSDN3CR/L

JSDFCR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDN3CR/L1212H07 l l 12 12 105 100 12 18 0.4 DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDN3CR/L1616H11 l l 16 16 107 100 16 25 0.8 DCoo11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSDFCR/L1212H07 l l 12 12 100 8 12 16 0.4 DCoo0702 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSDFCR/L1616H11 l l 16 16 100 10.5 16 22 0.8 DCoo11T3 CSTB-4SD T-8F 1.2

L1

L2

f 
h 1

b
h

62.5°

62.5°

91°

91°

h 1

b

L1

L2

f

h

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Positiv
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel N3

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel F

Kopieren

Planen

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

d : Lagerstandard

      



8–15

8

SDUCL07

B

3˚

5f

0.0

25
20

L1

h

h

øD
s

G

B

6

f

SDUCL11

JS-SDUCL

JS19K-SDUCL07

JS20K-SDUCL07

JS22K-SDUCL07

JS19K-SDUCL11

JS20K-SDUCL11

JS22K-SDUCL11

JS25K-SDUCL11

DCoo0702oo

d

d

d

d

d

d

d

 19.05    18 

 20 6 125 - 19 11.5 -

 22    21  

 19.05 

10

   18  1.525

 20  

125 -

 19 11.5 1.0

 22 11   21  1.0

 25.4 12   24 12.7 0.7

0.4

0.8 DCoo11T3oo

 R L (N·m)

 CSTB-2.5 T-8F 1.2

 CSTB-4SD T-8F 1.2

JS JRP JPP JSP 01 PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM - AL
2-108 2-107 2-108 2-108 2-105 2-105 2-109 2-109 2-106 2-106 2-106 2-110 2-106

JTD*/JSD**07 DCGT0702** DCET0702** DCET0702** DCET0702** DCGT0702** DCMT0702** DCGT0702** DCGT0702** DCMT0702** DCMT0702** DCMT0702** DCMW0702** DCGT0702**

JTD**11 DCGT11T3** DCET11T3** DCET11T3** DCET11T3** DCGT11T3** DCMT11T3** DCGT11T3** DCGT11T3** DCMT11T3** DCMT11T3** DCMT11T3** DCMW11T3** DCGT11T3**

T-CBN
2-107 3-22 3-12

JTD*/JSD**07 DCGT0702** DCMT0702** 2QP-DCGW0702**

JTD**11 DCGT11T3** DCMT11T3** 2QP-DCGW11T3**

 øDs	 f	 L1	 L2	 h	 B	 G	 rε

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Anstellwinkel U

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Spanformstufen
Seite

Anwendungen Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen R/L m t Spanformstufe

Seite

Positiv
Schraubklemmung

Linke Ausführung

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Kopieren

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm) Wende-

schneidplatten

Stand.
Ecken-
radius

 

Spannschraube Schlüssel Dreh-
moment

Auswahlsystem Spanformstufen DCuu0702 DCuu11T3

Abbildung

Abbildung

Werkzeughalter

Werkzeughalter

Scharfe Schneide

3-22

      



8–16

8

 

JS 01 PSF J08/J10 FR/L-J10 PSS PS CM AL
2-120 2-118 2-118 2-120 · 121 2-121 2-118 2-119 2-119 2-120

JTT*/JST**08 − − − TCGT0802** TCGT0802** − − − − TCMT0802**

JTT**/JST**11 TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCGT1102** TCMT1102** TCMT1102** TCMT1102** TCGT1102** TCMT1102**

JSTACR/L

JTTACR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTTACR/L0810K08 l l 8 10 125 10 8 10 0.2
TCoo0802 JCP-1 JDS-3525 P-2F

JTTACR/L1010K08 l l 10 10 125 10 10 10 0.2

JTTACR/L1212M11 l l 12 12 150 12 12 12 0.4
TCoo1102 JCP-2 JDS-3525 P-2F

JTTACR/L1616M11 l l 16 16 150 12 16 16 0.4

91°

L1
L2

b
h

f
h 1

91°

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSTACR/L0808K08 l l 8 8 125 10 8 8 0.2
TCoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6

JSTACR/L1010K08 l l 10 10 125 10 10 10 0.2

JSTACR/L1212K11 l l 12 12 125 12 12 12 0.4
TCoo1102 CSTB-2.5 T-8F 1.2

JSTACR/L1616H11 l l 16 16 100 12 16 16 0.4

91° h 1 h
bf 

L1

L2

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Anwendungen Fein-
schlichten

Fein-
schlichten Schlichten

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Schlichten 
bis mittlere 
Bearbeitung

Eisenguss Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

Spanformstufen mit Spanformstufe

Seite

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

ohne Absatz / Positiv
Seitenklemmung

Scharfe Schneide

Auswahlsystem Spanformstufen TCuu0802 TCuu1102

d : Lagerstandard

JT-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Abbildung

Werkzeughalter

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen

Drehen

3-22

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

      



8–17

8

JSVJ2BR/L

JSVJBR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVJ2BR/L1010K11 l l 10 10 125 21 10 10 0.2

VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVJ2BR/L1212K11 l l 12 12 125 21 12 12 0.2

JSVJ2BR/L1616K11 l l 16 16 125 21 16 16 0.2
h 1 h

f b

L1
L2

93°

30°93°

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVJBR/L1010H11 l l 10 10 100 20 10 12 0.4

VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVJBR/L1212H11 l l 12 12 100 22 12 16 0.4

JSVJBR/L1616H11 l l 16 16 100 22 16 20 0.4

h 1

L1
L2

h
bf 

93°

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Positiv
 Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J

Kopieren

Kopieren

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

      



8–18

8 JS PSF J10 FR/L-J10 PSS PS CM J10 T-CBN
2-134 2-133 2-134 2-134 2-133 2-133 2-133 2-134 3-13

JSV**11 VBGT1103** VBMT1103** VBGT1103** VBGT1103** VBMT1103** VBMT1103** VBGT1103** VBGT1103** 2QP-VBGW1103**

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVABR/L1010K11 l l 10 10 125 21 10 10 0.2

VBoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVABR/L1212K11 l l 12 12 125 21 12 12 0.2

JSVABR/L1616K11 l l 16 16 125 21 16 16 0.2

f b

L1
L2

91°

h 1 h

91°

JSVABR/L
J-

S
er

ie
 · 

A
uß

en
dr

eh
en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Anwendungen Feinschlichten Schlichten
Schlichten bis 

mittlere  
Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere  

Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere  

Bearbeitung

Schlichten bis 
mittlere  

Bearbeitung
Eisenguss Aluminium-

Legierungen Hartstoffe

Spanformstufen
Seite

ohne Absatz / Positiv 
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Auswahlsystem Spanformstufen VBuu1103

d : Lagerstandard

Abbildung

Werkzeughalter

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen

Scharfe Schneide

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

      



8–19

8

 JRP JPP JSP

 2-137 2-137 2-138

JSVP**08
JSVP**11

 VPET0802** VPET0802** VPET0802**

 VPET1103** VPET1103** VPET1103**

JSVL2PR/L

JSVP2PR/L

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f

JSVL2PR/L1010K08 l l 10 10 125 16 10 10 0.2

VPoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6JSVL2PR/L1212K08 l l 12 12 125 16 12 12 0.2

JSVL2PR/L1616K08 l l 16 16 125 16 16 16 0.2

95°

f b

L1
L2
95°

h 1 h

rε (N·m)R L h b L1 L2 h1 f f2

JSVP2PR/L1010K08 l l 10 10 125 16 10 10 4 0.2

VPoo0802 CSTB-2L T-6F 0.6JSVP2PR/L1212K08 l l 12 12 125 16 12 12 2 0.2

JSVP2PR/L1616K08 l l 16 16 125 16 16 16 - 0.2

JSVP2PR/L1010K11 l l 10 10 125 20 10 10 8 0.2

VPoo1103 CSTB-2.5 T-8F 1.2JSVP2PR/L1212K11 l l 12 12 125 20 12 12 6 0.2

JSVP2PR/L1616K11 l l 16 16 125 20 16 16 4 0.2

f b
L1

L2

f 2

117.5°

h 1 h
27.5°

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Ohne Absatz / Positiv 
Schraubklemmung

Positiv
Schraubklemmung

Abbildung

Werkzeughalter

Auswahlsystem Spanformstufen VPuu

Anwendungen

Spanformstufen

Seite

Feinschlichten Feinschlichten Feinschlichten

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel L2

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel P2

Drehen/Planen

Kopieren 

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

  AustauschteileWende-
schneidplatten

Standard
Eckenradius

Spann-
schraube

Dreh-
moment

Schlüssel

      



8–20

8

JTCL2NR/L

JTDJ2NR/L

JTTANR/L

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTCL2NR/L1216K09 12 16 125 15.6 12 16 0.4
CNoo0903 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTCL2NR/L1616K09 16 16 125 15.6 16 16 0.4

b
h

f

L2

h
1

L1

95°

5°

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTDJ2NR/L1216K11 12 16 125 15.6 12 16 0.4
DNoo1104 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTDJ2NR/L1616K11 16 16 125 15.6 16 16 0.4

30˚
93˚

f

L2

L1

h 1 h
b

rεR L h b L1 L2 h1 f

JTTANR/L1216K16 l l 12 16 125 19.8 12 16 0.4
TNoo1604 JCP-3N JDS-5040 P-2.5F

JTTANR/L1616K16 l l 16 16 125 19.8 16 16 0.4

h
bf

L2

L1

h 1

91˚

2-42 -

2-52 -

2-70 -

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

JT-Typ / Außendrehen

JT-Typ / Außendrehen

JT-Typ / Außendrehen

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

ohne Absatz / Negativ
Seitenklemmung

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel L2

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel J2

Rechte Ausführung

  Lager Abmessungen (mm)
 Artikel Nr. 

Anstellwinkel A

Drehen/Planen

Außendrehen/Kopieren

Drehen

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

  Austauschteile
 Spannfinger Spann- Schlüssel  schraube 

Standard
Eckenradius Wende-

schneidplatten

d : Lagerstandard

      



8–21

8

40°

L1

L2

h 1 h
bf

ar

d

d

d

d

d

 R L

JSXGR/L1010K8-C

JSXGR/L1212K8-C

JSXGR/L1616K8

JSXGR/L2020K8

JSXGR/L2525K8

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

	 h	 b	 L1	 L2	  h1	 f

 10 10   

6.7

 10 10

 12 12    12 12

 16 16 125 29  16 16

 20 20   6.5 20 20

 25 25    25 25

JXFR/L8

JXRR/L8

ar

d

d

d

d

d

ød

40°

15°

T6
25

r ε

ød

0.55

15°

60°

T

25
r ε

 ød T rε
R L R L

 

8 3.97

 0.03 

5.5

   0.1

R LR L

JXRR/L8000F

JXRR/L8010F

TH10NS530

d

d

d

d

d

d

JXFR/L8000F

JXFR/L8010F

 ød T rε
R L R L

 

8 3.97

 0.03 

5.5

   0.1

d

d

NS530
R LR L
TH10

d

d

d

d

JSXGR/L

J740

J740

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Wende schneidplatten JXF-Typ Wende schneidplatten für Vorwärtsdrehen (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Beschichtet Unb.Cermet

JXR-Typ Wende schneidplatten für Rückwärtsdrehen (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Auch rückwärtig mittels  
Torxschraube zu klemmen

JSXGR/L-Typ auch für  
JXG-Stechplatten geeignet

Wende schneidplatten

Unb.CermetBeschichtet

Vorwärtsdrehen Rückwärtsdrehen

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Vor- und Rückwärtsdrehen

C-Typ

 Abmessungen (mm) Sorten

ap ≤ 5.5 mm

✱Optional

      



8–22

8
b

L1

L2

f
h 1 h

ar

40°

 R L

JSXBR/L1010K8-C

JSXBR/L1212K8-C

JSXBR/L1616K8

JSXBR/L2020K8

JSXBR/L2525K8

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

 10 10   

6.7

 10 5.7

 12 12    12 7.7

 16 16 125 29  16 11.7

 20 20   6.4 20 15.7

 25 25    25 20.7

d

d

d

d

d

JXBR/L8

d

d

d

d

d

ød

60°

40°

15°

T rε

JXBR/L8000F

JXBR/L8005F

JXBR/L8010F

JXBR/L8015F

 ød T rε

   0.03 

 
8 3.97

 0.05 
5.5

   0.1 

   0.15 

R L R L
NS530

R LR L
TH10

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

J740

NS530 TH10J740
R L R L R LR L

 ød T rε

JXBR/L8005

JXBR/L8010

JXBR/L8015

   0.05 

 8 3.97 0.1 5.5

   0.15 

d

d

d

d

d

d

JSXBR/L

	 h	 b	 L1	 L2	 ar h1	 f

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Wende schneidplatten JXB-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung) 

Artikel Nr.

Rechte Ausführung

JXB-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 
 Abmessungen (mm) Sorten

Beschichtet Unb.Cermet

ohne Absatz
Schraubklemmung

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.

Max.
Schnitt-

tiefe

Auch rückwärtig mittels Torx-
schraube zu klemmen.

JSXB R/L-Typ auch für 
JXT-Gewindeschneidplatten geeignet

Beschichtet Unb.CermetMax.
Schnitt-

tiefe

C-Typ

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

 Hinterdrehen mit großer Schnitttiefe

 Abmessungen (mm) Sorten

ap ≤ 5.5 mm

✱Optional

      



8–23

8

L1

L2

b
h

f
h 1

C

 R L

JSTBR/L1010K3

JSTBR/L1212K3

JSTBR/L1616K3

 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f	 C

 10 10   10 6 5

 12 12 125 15 12 8 3

 16 16   16 12 -

d

d

d

JTBR/L3

d

d

d

B
 

0.0
25

17

ø3
2

h
h

f

øD
s

L1

JS19K-TBL3

JS20K-TBL3

JS22K-TBL3

JS25K-TBL3

 CSTB-4S T-15F

 øDs	 f	 L1	 L2	 h	 B

JTBR3

d

d

d

d

 19.05    18

 20 6 
125 -

 19 11.5

 22    21

 25.4 10   24 12.7

 ød T rε

   0.03 

 
9.438 3.18

 0.05 
2.5

   0.1 

   0.15

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

JTBR/L3000F

JTBR/L3005F

JTBR/L3010F

JTBR/L3015F

NS530

R L R L R L R L
J530

R L R L
TH10J740

NS530J530 TH10J740 ød T rε

d

d

d

d

d

d

d

d

R L R L R L R LR L R L

JTBR/L3005

JTBR/L3010

JTBR/L3015

   0.05 

 9.438 3.18 0.1 2.5

   0.15

ød

45°

2°

T

3.
5

15°
rε

JSTBR/L

JS-TBL3

J-S
erie · A

ußendrehen

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen

(8-8) Querverweis

Wende schneidplatten JTB-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung)

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Rechte Ausführung

Hinweis: Rechte Wendeschneidplatte für linken Halter.

Beschichtet Unb.CermetCermet besch.

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

Auch rückwärtig mittels Torx-
schraube zu klemmen.

Positiv
Schraubklemmung

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

JTB-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Beschichtet Unb.CermetCermet besch.

d : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Hinterdrehen

Hinterdrehen

ap ≤ 2.5 mm

ap ≤ 2.5 mm

✱Optional
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L1

bf
h 1 h

L2

JSEGR/L

ø3
.0

3.18

6.
35

A
W

13.0

5° 26°
 W A R L R LR L

ø
ø3

.0

3.18

6
A

W

6.
35

0

13.0
5° 26°

ø3
ø3

.0

3 1

3.18

W

6
3

6.
35

3.
0

3.0

13.3

5° 6

10ER/L100BC

10ER/L150BC

10ER/L100B

10ER/L150B

10ER/L300

 1 2.5

 1.5 3

 1 2.5

 1.5 3

 - -

d

d

d

d

d

d

d

d

d

 R L

JSEGR/L1010K10

JSEGR/L1212K10

JSEGR/L1616K10

 CSTB-2.5 T-8F (T-8L)

	 h	 b	 L1	 L2	 h1	 f

 10 10   10 7.5

 12 12 125 3.3 12 9.5

 16 16   16 13.5

d

d

d

J10ER/L

d

d

d

ød

60°

0.5

30°

3.
3

T

rε
 ød T rε

 ød T rε

NS530

NS530

J530

J530

TH10

TH10

J740

J740

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

R

R

L

L

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

J10ER/L005BF

J10ER/L010BF

J10ER/L015BF

J10ER/L005B

J10ER/L010B

J10ER/L015B

   0.05 

 6.35 3.18 0.1 3

   0.15 

   0.05 

 6.35 3.18 0.1 3

   0.15 

 - 100 - 50 - 200
 - 0.06 - 0.03 - 0.1
 - 0.03 - 0.025 - 0.06
 - 0.02 - 0.015 - 0.04
 - 80 - 30 - 150
 - 0.02 - 0.015 - 0.05
 - 0.015 - 0.01 - 0.03
 - 0.01 - 0.008 - 0.015

 NS530   TH10

J-
S

er
ie

 · 
A

uß
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

ohne Absatz
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

J10E-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung) 

J10E-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase) 

Wende schneidplatten

Rechte Ausführung

Hinweis: Rechter Halter mit rechter Wendeschneidplatte, linker Halter mit linker Wendeschneidplatte.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm) Sorten

 Abmessungen (mm) Sorten

Max.
Schnitt-

tiefe

Max.
Schnitt-

tiefe

Beschichtet

Beschichtet

Unb.

Unb.

Cermet

Cermet

Cermet besch.

Cermet besch.

Artikel Nr.
Abmessungen

(mm)
  Cermet

Sorten

Beschreibung
Unbeschichtet

mit
Spanformstufe

ohne
Spanformstufe

Blank

Hinweis: Für rechten Halter (SEGR-) rechte Gewindeschneidplatte (10ER-), für linken Halter (SEGL-) 
linke Gewindeschneidplatte (10EL-).

Rechte Ausführung

mit  
Spanformstufe

ohne 
Spanformstufe

Blank

Wende schneidplatten

Ausgeformte Blanks Schnittdaten

 Anwendung
 Werkstoff Kohlenstoff-

stahl
Rostfreier 

Stahl Bronze

 Schnittgeschwindigkeit (m/min)

seitlicher  
Vorschub
(Außendrehen)

Abstechen
Einstechen
Formdrehen

Vorschub (mm/U)

 
Vorschub (mm/U)

 Schruppen

 Schnittgeschwindigkeit (m/min)

 Mittlere Bearb.

 Schlichten

 Schruppen
 Mittlere Bearb.

 Schlichten

d : Lagerstandard

Hinweis:
 • Freiflächenwinkel, Freiwinkel, 
  Verfasung können je nach 
  Anwendung geschliffen werden.
 • Blanks können zum Kopieren mit  

 Weite 3 mm eingesetzt werden

Vo
rw

är
ts

d
re

he
n

H
in

te
rd

re
he

n

G
ew

in
de

sc
hn

ei
de

n

E
in

st
ec

he
n

A
b

st
ec

he
n

Hinterdrehen

ap ≤ 3 mm

✱Optional
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JBT

JBP

JBU

JBC

JBB

JBG

JBF

JBS

JBR

JBI

ø0.6  ø7.0

ø2.0 ø6.8

 ø6.0 
ø15.0

 ø6.0

 ø5.0 ø6.8

0.5 - 2.0

1.0 - 3.0

2.0

1.0

ø2.8 ø5.0

ø5.0

ø5.0 ø6.8

ø3.0 ø7.0

ø4.0 ø7.0

ø4, ø7

ø4, ø7

ø7

ø7

ø4, ø7

ø4, ø7

ø4, ø7

ø7

ø7

ø7

(S. 8-28)

(S. 8-29)

(S. 8-29)

(S. 8-30)

(S. 8-30)

(S. 8-31)

(S. 8-32)

(S. 8-33)

(S. 8-33)

(S. 8-34)

J 
se

rie
s 

· I
nn

en
dr

eh
en

Übersicht J Serie Innendrehen

Einstechen

Einstechen

Planstechen

Einstechen/
axial

Ausdrehen · Kopieren · Fasen

Gewindedrehen

   Schaft-  Min. Bohr-0 øDm (mm)
 Typ Anwendung durchmesser
   øDs (mm)

Gewindedrehen/
metrisch

Ausdrehen

45° Fasen

Rückwärtsdrehen

Planstechen
(für Schaft)

0 2 4 6 8 10

0 2 4 6 8 10

0 2 4 6 8 10 12 14 15

   Schaft-  Min. Bohr-0 øDm (mm)
 Typ Anwendung durchmesser
   øDs (mm)

   Schaft-  Stech- Min. Bohr-0 øDm (mm)
 Typ Anwendung durchm. breite
   øDs (mm) W (mm)

・146 verschiedene Bohrstangen in unterschiedlichen Geometrien
・Minimum Bohrdurchmesser: øDm = 0.6 mm

Ausdrehen

Kopieren

Fasen

Ausdrehen

Fasen

Rückwärtsdrehen

Fasen
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SCLCR/L

SEXPR/L

0    10         20             30                  40    50

SWUBR/L

STUPR/L

SEZPR/L

ø4 - ø6

ø4 - ø6

ø4 - ø7

ø4 - ø7

 

ø5 - ø7

ø5 - ø7 

ø7

ø7

ø4 - ø5

ø4 - ø5 

ø5.5  ø6.5

ø5.5  ø6.5

ø4.5    ø7

ø4.5    ø7

ø6    ø8

ø5        ø8

ø5        ø8

ø8       

ø8

ø6    ø8

⇒8-39

⇒8-36

⇒8-38

⇒8-37

⇒8-39

Stahl 

Hart 
metall

Stahl 

Hart- 
metall

Stahl 

Hart- 
metall

Stahl 

Hart- 
metall

Stahl 

Hart- 
metall

J series · Innendrehen

Positiv

 
Drehen und Planen
WSP: EPoo

 
Drehen und Planen
WSP: CCoo

 
Drehen
Insert type: WBoo

 
Drehen
WSP: TPoo

Hinterdrehen
WSP: EPoo

Übersicht J Serie Innendrehen

Anwendung
Schaft- 

durchmesser
 øDs (mm)

Schaft- Typ
Min. Bohr-0 øDm (mm)
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øDm 
(mm)

SH730
øDs f a L1 L2

Tmax rεR L
JBTR/L04020004-D006  0.6 4 - 0.5 18.5 2 0.08 0.04
JBTR/L04030004-D006  0.6 4 - 0.5 19.5 3 0.08 0.04
JBTR/L04045005-D010  1 4 - 0.9 21 4.5 0.1 0.05
JBTR/L04065005-D010  1 4 - 0.9 23 6.5 0.1 0.05
JBTR/L04040005-D020  2 4 - 1.7 20.5 4 0.1 0.05
JBTR/L04090005-D020  2 4 - 1.7 25.5 9 0.1 0.05
JBTR/L04140005-D020  2 4 - 1.7 30.5 14 0.1 0.05
JBTR/L04090010-D028   2.8 4 0.6 2.6 25.5 9 0.2 0.10
JBTR/L04150010-D028   2.8 4 0.6 2.6 31.5 15 0.2 0.10
JBTR/L04190010-D028   2.8 4 0.6 2.6 35.5 19 0.2 0.10
JBTR/L04090010-D040   4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.3 0.10
JBTR/L04150010-D040   4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.3 0.10
JBTR/L04190010-D040   4 4 1.5 3.5 35.5 19 0.3 0.10
JBTR/L04230010-D040  4 4 1.5 3.5 39.5 23 0.3 0.10
JBTR/L04270010-D040  4 4 1.5 3.5 43.5 27 0.3 0.10
JBTR/L07090015-D050   5 7 0.9 4.4 25 9 0.5 0.15
JBTR/L07140015-D050   5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D050   5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
JBTR/L07240015-D050   5 7 0.9 4.4 40 24 0.5 0.15
JBTR/L07290015-D050   5 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15
JBTR/L07340015-D050  5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15
JBTR/L07140015-D060   6 7 1.8 5.3 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07210015-D060   6 7 1.8 5.3 37 21 0.5 0.15
JBTR/L07240015-D060   6 7 1.8 5.3 40 24 0.5 0.15
JBTR/L07290015-D060   6 7 1.8 5.3 45 29 0.5 0.15
JBTR/L07340015-D060  6 7 1.8 5.3 50 34 0.5 0.15
JBTR/L07410015-D060  6 7 1.8 5.3 57 41 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D068   6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.6 0.15
JBTR/L07240015-D068  6.8 7 2.8 6.3 40 24 0.6 0.15
JBTR/L07290015-D068   6.8 7 2.8 6.3 45 29 0.6 0.15
JBTR/L07340015-D070   7 7 2.8 6.3 50 34 0.6 0.15
JBTR/L07390015-D070  7 7 2.8 6.3 55 39 0.6 0.15
JBTR/L07440015-D070  7 7 2.8 6.3 60 44 0.6 0.15
JBTR/L07490015-D070  7 7 2.8 6.3 65 49 0.6 0.15

L1

20º

a
f

8º

L2

ø D
sh

6

rε

Tm
ax

20º

8º

+0.05
0

JBT
J 

se
rie

s 
· I

nn
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-35)Querverweis

VHM-Minibohrstangen

Ausdrehen - Kopieren - Fasen

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Ecken-
radius

Auskrag-
länge

Min.
Bohr-

Rechte Ausführung (R)

Innendrehen

 : Lagerstandard
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8

øDm 
(mm)SH730 øDs f a L1 L2

Tmax rε
JBPR04090010-D028  2.8 4 0.6 2.6 25.5 9 0.2 0.10
JBPR04150010-D028  2.8 4 0.6 2.6 31.5 15 0.2 0.10
JBPR04090010-D040  4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.3 0.10
JBPR04150010-D040  4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.3 0.10
JBPR07140015-D050  5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
JBPR07190015-D050  5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15

øDm 
(mm)

SH730
øDs f a L1 L2

t Tmax W
R L

JBUR/L07140010-D050  5 7 0.9 4.4 30 14 0.2 1 1
JBUR/L07190010-D050  5 7 0.9 4.4 35 19 0.2 1 1

a f

øD
sh

6

L1

L2

f

20º

45º

rε

Tm
ax

a
f

90º

20º

øD
sh

6

L1

L2

45º

tw

8º Tm
ax

+0.05
0

+0.05
0

JBP

JBU J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-35)

VHM-Minibohrstangen

VHM-Minibohrstangen

Ausdrehen - Fasen

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Rückwärtsdrehen - Fasen

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Min.
Bohr-

Min.
Bohr-

Auskrag-
länge

Auskrag-
länge

Stech-
breite(mm)

Ecken-
radius

Rechte Ausführung (R)

Innendrehen

Innendrehen

 : Lagerstandard
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øDm 
(mm)SH730 øDs f a L1 L2

Tmax rε
JBBR04140020-D030  3 4 0.6 2.6 30 14 0.5 0.2
JBBR04190020-D030  3 4 0.6 2.6 35 19 0.5 0.2
JBBR04140015-D040  4 4 1.5 3.5 30 14 0.8 0.15
JBBR04240015-D040  4 4 1.5 3.5 40 24 0.8 0.15
JBBR07190020-D050  5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.2
JBBR07290020-D050  5 7 0.9 4.4 45 29 1 0.2
JBBR07190020-D060  6 7 1.8 5.3 35 19 1.8 0.2
JBBR07290020-D060  6 7 1.8 5.3 45 29 1.8 0.2
JBBR07190020-D070  7 7 2.8 6.3 35 19 2.5 0.2
JBBR07290020-D070  7 7 2.8 6.3 45 29 2.5 0.2

a
f

1.5 30º

øD
sh

6

L1

L2

30º1.5
rε

Tm
ax

± 0.05

øDm 
(mm)SH730 øDs f a L1 L2

Tmax rε
JBCR07140020-D050  5 7 0.9 4.4 30 14 0.7 0.2
JBCR07190020-D050  5 7 0.9 4.4 35 19 0.7 0.2
JBCR07190020-D068  6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.7 0.2

a
f øD

sh
6

L1

L2

45
º

rε

45º

Tm
ax

1

± 0.05

JBC

JBB

J 
se

rie
s 

· I
nn

en
dr

eh
en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-35)Querverweis

Rückwärtsdrehen

Artikel Nr.

Sorte Abmessungen (mm)
Auskrag-

länge
Ecken-
radius

Ausdrehen · 45º Fasen

Artikel Nr.

Sorte Abmessungen (mm)
Auskrag-

länge
Ecken-
radius

VHM-Minibohrstangen

VHM-Minibohrstangen

Innendrehen

Innendrehen

Min.
Bohr-

Min.
Bohr-

 : Lagerstandard
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(mm) øDm 
(mm) W2SH730 øDs f a L1 L2 t Y

JBIR04140050-D040  0.5 4 0.06 4 1.5 3.5 30 14 0.3 0.35
JBIR07140050-D050  0.5 5 0.06 7 0.9 4.4 30 14 0.3 0.35
JBIR07140075-D050  0.75 5 0.09 7 0.9 4.4 30 14 0.4 0.45
JBIR07140100-D048  1 4.8 0.12 7 0.9 4.4 30 14 0.6 0.55
JBIR07140100-D060  1 6 0.12 7 1.8 5.3 30 14 0.6 0.55
JBIR07140125-D060  1.25 6 0.15 7 1.8 5.3 30 14 0.7 0.65
JBIR07140150-D060  1.5 6 0.18 7 1.8 5.3 30 14 0.8 0.75
JBIR07140150-D070  1.5 7 0.18 7 2.8 6.3 30 14 0.8 0.75

a

f

øD
sh

6

L1

L2

f

60º

w2

t

Y

-
0
0.02

JBI
J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-35)

Gewindedrehen/metrisch

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Steigung
Min.

Bohr- Auskrag-
länge

Breite

VHM-Minibohrstangen

Innendrehen

 : Lagerstandard
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W
(mm)

øDm 
(mm)

SH730
øDs f a L1 L2

Tmax
R L

JBGR/L04050050-D020  0.5 2 4 0.2 1.8 21 5 0.4
JBGR/L04100050-D020  0.5 2 4 0.2 1.8 26 10 0.4
JBGR/L04050070-D030  0.7 3 4 0.7 2.7 21 5 0.6
JBGR/L04100070-D030  0.7 3 4 0.7 2.7 26 10 0.6
JBGR/L04090100-D040  1 4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.8
JBGR/L04150100-D040  1 4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.8
JBGR/L07090100-D050  1 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR/L07140100-D050  1 5 7 0.9 4.4 30 14 1
JBGR/L07090150-D050  1.5 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR/L07140150-D050  1.5 5 7 0.9 4.4 30 14 1
JBGR/L07090200-D050  2 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR/L07190200-D050  2 5 7 0.9 4.4 35 19 1
JBGR/L07090100-D060   1 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR/L07140100-D060  1 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR/L07210100-D060  1 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR/L07290100-D060  1 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR/L07090150-D060   1.5 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR/L07140150-D060  1.5 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR/L07210150-D060  1.5 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR/L07240150-D060  1.5 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8
JBGR/L07290150-D060  1.5 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR/L07090200-D060  2 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR/L07140200-D060  2 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR/L07210200-D060  2 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR/L07240200-D060  2 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8
JBGR/L07290200-D060  2 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR/L07090100-D068  1 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
JBGR/L07140100-D068  1 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
JBGR/L07210100-D068  1 6.8 7 2.7 6.2 37 21 2.5
JBGR/L07090150-D068  1.5 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
JBGR/L07140150-D068  1.5 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
JBGR/L07210150-D068  1.5 6.8 7 2.7 6.2 37 21 2.5
JBGR/L07290150-D068  1.5 6.8 7 2.7 6.2 45 29 2.5
JBGR/L07090200-D068  2 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
JBGR/L07140200-D068   2 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
JBGR/L07210200-D068  2 6.8 7 2.7 6.2 37 21 2.5
JBGR/L07250200-D068  2 6.8 7 2.7 6.2 40 25 2.5
JBGR/L07290200-D068  2 6.8 7 2.7 6.2 45 29 2.5

+0.05
0

a
f

øD
sh

6

L1

L2

Tm
ax

W

JBG
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Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-35)Querverweis

Einstechen

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)Min.

Bohr- Auskrag-
länge

Stechbr.

Rechte Ausführung (R)

VHM-Minibohrstangen

Innendrehen

* Eckenradius kleiner als 0.1 mm.  : Lagerstandard
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W
(mm)

øDm 
(mm)

SH730
øDs a L1 L2

Tmax
R L

JBFR/L07110100-D060  1 6 7 5.2 26 10 1.5
JBFR/L07110150-D060  1.5 6 7 5.2 26 10 2
JBFR/L07110200-D060  2 6 7 5.2 26 10 3
JBFR/L07110250-D080  2.5 8 7 5.9 27 11 3.5
JBFR/L07110300-D080  3 8 7 5.9 27 11 3.5
JBFR/L07210150-D080   1.5 8 7 5.9 36 21 2.5
JBFR/L07210200-D080  2 8 7 5.9 36 21 3
JBFR/L07210250-D080  2.5 8 7 5.9 36 21 3.5
JBFR/L07210300-D080  3 8 7 5.9 36 21 3.5
JBFR/L07300200-D080   2 8 7 5.9 46 30 3
JBFR/L07300300-D080  3 8 7 5.9 46 30 3.5
JBFR/L07110100-D080  1 8 7 5.9 27 11 1.5
JBFR/L07110150-D080  1.5 8 7 5.9 27 11 2.5
JBFR/L07110200-D080  2 8 7 5.9 27 11 3
JBFR/L07200200-D080  2 8 7 5.9 36 20 3
JBFR/L07200250-D150  2.5 15 7 5.9 36 20 20
JBFR/L07200300-D150  3 15 7 5.9 36 20 20
JBFR/L07300300-D150  3 15 7 5.9 46 30 30

W
(mm)

øDm 
(mm)SH730 øDs a L1 L2

Tmax

JBSR07200200-D060  2 6 7 5.2 36 20 4

W

Tmax

øD
sh

6

L1

a

L2

W

W

Tmax

øD
sh

6

L1

a

L2

W

+0.05
0

+0.05
0

JBF

JBS

J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-35)

Stechbr.

Stechbr.

Einstechen / axial

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Einstechen / axial 
(für Schaft)

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Min.
Bohr-

Min.
Bohr-

Auskrag-
länge

Auskrag-
länge

Rechte Ausführung (R)

* Eckenradius kleiner als 0.1 mm.

* Eckenradius kleiner als 0.1 mm.

VHM-Minibohrstangen

VHM-Minibohrstangen

Innendrehen

Innendrehen

 : Lagerstandard

      



8–34

8

W
(mm)

øDm 
(mm)SH730 øDs f a L1 L2

Tmax R

JBRR07190050-D050  1 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.5
JBRR07240050-D060  1 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8 0.5
JBRR07290050-D068  1 6.8 7 2.8 6.3 45 29 2.5 0.5

øDo øDi1 øDi2 L1 L2 L3 T

JBBS12-4-4  12 4 4 75 10 55 10.3 SSHM5-4PF-S P-2.5
JBBS127-4-4  12.7 4 4 76.2 10 56.2 11.6 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS14-4-4  14 4 4 75 10 55 12 SSHM5-4PF-S P-2.5
JBBS159-4-7  15.875 4 7 76.2 10 56.2 14 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS16-4-7  16 4 7 75 10 55 15 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS19-4-7  19.05 4 7 89 10 69 17.2 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS20-4-7  20 4 7 90 10 70 18 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS22-4-7  22 4 7 90 10 70 20 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS25-4-7  25 4 7 100 10 80 23 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS254-4-7  25.4 4 7 90 10 70 23.4 SSHM5-6PF-S P-2.5

JBBSJBBS

a
f

w
R

øD
sh

6

L1

L2

øD
i2

T

øD
i1

øD
o

L3L2

L1

f

w
R Tm

ax

+0.05
0

JBR
J 

se
rie

s 
· I

nn
en

dr
eh

en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-35)Querverweis

Ausdrehen · Kopieren
(Vollradius)

Artikel Nr.
Sorte Abmessungen (mm)

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Spannschraube Schlüssel

Aufnahmen

Min.

Austauschteile

Auskrag-
länge

Für TinyTurn

Innendrehen

Stechbr.

VHM-Minibohrstangen

 : Lagerstandard

      



8–35

8

                   

Vc (m/min)   
0.5 0.75 1 1.25 1.5

SH730

140 6 - 8 8 - 10 10 - 12 12 - 15 15 - 18

105 8 10 12 15 18

115 7 9 12 14 17

350 6 8 10 12 15

                   

Vc (m/min)   f (mm/U) 

SH730

90 (40 - 140)

0.02 (0.01 - 0.03)

90 (40 - 140)

60 (30 - 100)

150 (90 - 200)

60 (30 - 100)

                   

Vc (m/min)   f (mm/U) 

SH730

90 (40 - 140)

0.03 (0.01 - 0.05)

90 (40 - 140)

60 (30 - 100)

150 (90 - 200)

60 (30 - 100)

                   

Vc (m/min)   f (mm/U) 

SH730

90 (40 - 140)

0.05 (0.01 - 0.08) *

90 (40 - 140)

60 (30 - 100)

150 (90 - 200)

60 (30 - 100)

J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-35)

Werkstoff Sorte
Schnittge- 
schwindig.

Stahl
S45C, SCM435 (C45, 34CrMo4 ) etc.
Rostfreier Stahl  SUS303, SUS304 
(X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9) etc.

Eisengusswerkstoffe
FC250, FCD400 (GG25, GGG40) etc.

Aluminiumlegierungen
Si < 12% 

Gewindedrehen / metrisch
Anzahl Schnitte
Steigung (mm)

Werkstoff

Werkstoff

Sorte

Sorte

Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit

Stahl
S45C, SCM435 (C45, 34CrMo4 ) etc.
Rostfreier Stahl  SUS303, SUS304 
(X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9) etc.

Eisengusswerkstoffe
FC250, FCD400 (GG25, GGG40) etc.

Aluminiumlegierungen
Si < 12% 

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Stahl
 S45C, SCM435 (C45, 34CrMo4 ) etc.

Rostfreier Stahl  SUS303, SUS304 
(X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9) etc.

Eisengusswerkstoffe
FC250, FCD400 (GG25, GGG40) etc.

Aluminiumlegierungen
Si < 12%  

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Einstechen

Einstechen / axial

Vorschub

Vorschub

Schnittbedingungen

Werkstoff Sorte Schnittgeschwindigkeit

Stahl
S45C, SCM435 (C45, 34CrMo4 ) etc.

Rostfreier Stahl  SUS303, SUS304 
(X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9) etc.

Eisengusswerkstoffe
FC250, FCD400 (GG25, GGG40) etc.

Aluminiumlegierungen
Si < 12% 

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Ausdrehen - Kopieren - Fasen - Rückwärtsdrehen

Vorschub

* JBTR/L04020004-D006,  
  JBTR/L04030004-D006
  Max. f = 0.01 mm/U

      



8–36
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øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A04F-SCLCR/L03-D050 l l 5 4 2.5 80 8 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 CCoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

A05F-SCLCR/L03-D060 l l 6 5 3 80 9 4.8 - 0˚ -13˚
A06G-SCLCR/L04-D070 l l 7 6 3.5 90 11 5.75 - 0˚ -13˚

0.2 CCoo04T1 CSTB-2 T-6F 0.6
A07G-SCLCR/L04-D080 l l 8 7 4 90 12 6.75 - 0˚ -11˚

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E04G-SCLCR/L03-D050 l l 5 4 2.5 90 9 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 CCoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

E05G-SCLCR/L03-D060 l l 6 5 3 90 10 4.8 - 0˚ -13˚
E06H-SCLCR/L04-D070 l l 7 6 3.5 100 12 5.75 - 0˚ -13˚

0.2 CCoo04T1 CSTB-2 T-6F 0.6
E07H-SCLCR/L04-D080 l l 8 7 4 100 14 6.75 - 0˚ -11˚

ØDm 

α

h

θ

L2 L1

f

95°

Ø
D

s

ød s ød1 rε SH730 TH10

W08 (G) CCGT03X100R-W08

3.57 1.39 1.9

0.03 l l
CCGT03X100L-W08 l l
CCGT03X101R-W08 0.10 l l
CCGT03X101L-W08 l l
CCGT03X102R-W08 0.20 l l
CCGT03X102L-W08 l l
CCGT03X104R-W08 0.40 l l
CCGT03X104L-W08 l l
CCGT04T100R-W08

4.37 1.79 2.3

0.03 l l
CCGT04T100L-W08 l l
CCGT04T101R-W08 0.10 l l
CCGT04T101L-W08 l l
CCGT04T102R-W08 0.20 l l
CCGT04T102L-W08 l l
CCGT04T104R-W08 0.40 l l
CCGT04T104L-W08 l l

JS (G) CCGT03X101-JS 
3.57 1.39 1.9

0.10 l
CCGT03X102-JS 0.20 l
CCGT03X104-JS 0.40 l
CCGT04T101-JS

4.37 1.79 2.3
0.10 l

CCGT04T102-JS 0.20 l
CCGT04T104-JS 0.40 l

15
º 

SCLCR/L

10
º

f - ap

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2   1  1  2

2

1

1

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2  4  12 1

4

2

rε = 0.1

rε = 0.2
rε = 0.4a p

 (m
m

)

f (mm/U)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm) Sorten

θ ød s ød1 rε a BX310

1QP-CCGW03X102 7° 3.57 1.39 1.9 0.2 1.4 	

1QP-CCGW03X104 7° 3.57 1.39 1.9 0.4 1.3 

1QP-CCGW04T102 7° 4.37 1.79 2.3 0.2 1.9 

1QP-CCGW04T104 7° 4.37 1.79 2.3 0.4 1.8 

a r

ød

s θ
ød

1

J 
se

rie
s 

· I
nn

en
dr

eh
en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8- )Querverweis

Linke Wende schneidplatten (L) für rechte Halter (SCLCR oo Typ) und rechte Wende schneidplatten (R) für linke Halter (SCLCL oo Typ).

 Hartmetallschaft

  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

 Stahlschaft

Rechte Ausfü hrung

Spanformstufen Artikel Nr. 
(Metrisch)

A
nw

en
du

ng Abmessungen (mm) Sorten
Beschichtet Hartmetall

S
ch

lic
ht

en

 Positiv
Schraubklemmung

Drehen und Planen

S-Typ / Innendrehen

AnstellwinkelL

 : Lagerstandard

 Wende schneidplatten

 Wende schneidplatten (T-CBN)

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-41)Querverweis

      



8–37
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øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A07G-STUPR/L07-D080 8 7 4 90 12 6.75 0.4 +5˚ -10˚ 0.4 TP0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E07H-STUPR/L07-D080 l l 8 7 4 100 14 6.75 0.3 +5˚ -10˚ 0.4 TPoo0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9

L1

95°

f

f 2

ØDm 

α

Ø
D

s

h

θ

L2

ød s ød1 rε
SH730 TH10

W08 (G) TPGT070100R-W08

4.37 1.59 2.58

0.03 l l
TPGT070100L-W08 l l
TPGT070101R-W08 0.10 l l
TPGT070101L-W08 l l
TPGT070102R-W08 0.20 l l
TPGT070102L-W08 l l
TPGT070104R-W08 0.40 l l
TPGT070104L-W08 l l

JS (G) TPGT070101-JS 
4.37 1.59 2.58

0.10 l
TPGT070102-JS 0.20 l
TPGT070104-JS 0.40 l

15
º 

STUPR/L

10
º

f - ap

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2   1  1  2

2

1

1

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2  4  12 1

4

2

rε = 0 1

rε = 0 2
rε = 0 4a p

 (m
m

)

f (mm/U)

J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8- )

 : Lagerstandard

A
nw

en
du

ng Beschichtet Hartmetall

  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft

Rechte Ausfü hrung

Anstellwinkel  U

Rechte Wende schneidplatten (R) für linke Halter (STUPL Typ), und linke Wende schneidplatten (L) für rechte Halter (STUPR Typ).

  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

S
ch

lic
ht

en

 Positiv
Schraubklemmung

Innendrehen

S-Typ / Innendrehen

 Wende schneidplatten

Spanformstufen Artikel Nr.  
(Metrisch)

Abmessungen (mm) Sorten

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-41)
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SWUBR/L

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A05F-SWUBR/L03-D060 l l 6 5 3 80 9 4.8

- 0˚

-13˚

0.4 WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6A06G-SWUBR/L03-D070 l l 7 6 3.5 90 11 5.75 -12˚

A07G-SWUBR/L03-D080 l l 8 7 4 90 12 6.75 -11˚

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E05G-SWUBR/L03-D060 l l 6 5 3 90 10 4.8

- 0˚

-13˚

0.4 WBoo0301 CSTB-2 T-6F 0.6E06H-SWUBR/L03-D070 l l 7 6 3.5 100 12 5.75 -12˚

E07H-SWUBR/L03-D080 l l 8 7 4 100 14 6.75 -11˚

Ø
D

s

f

93°

θ

hØDm 

α

L2 L1

ød s ød1 rε
W08 (G) WBGT030100R-W08

3.97 1.59 2.3

0.03 l
WBGT030100L-W08 l l l l
WBGT030101R-W08 0.10 l
WBGT030101L-W08 l l
WBGT030102R-W08 0.20 l
WBGT030102L-W08 l l l l l
WBGT030104R-W08 0.40 l
WBGT030104L-W08 l l l l l

JS (G) WBGT030101R-JS

3.97 1.59 2.3

0.10 l
WBGT030101L-JS l
WBGT030102R-JS 0.20 l
WBGT030102L-JS l
WBGT030104R-JS 0.40 l
WBGT030104L-JS l

15
º 

S
H

73
0

G
H

11
0

N
S

53
0

TH
10

U
X

30

10
º

f - ap

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2   1  1  2

2

1

1

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0
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8

6

4

2  4  12 1

4

2

rε = 0 1

rε = 0 2
rε = 0 4a p

 (m
m

)

f (mm/U)

J 
se

rie
s 

· I
nn
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dr
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en

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8- )Querverweis

 Positiv
Schraubklemmung

Innendrehen

S-Typ / Innendrehen

 Stahlschaft
  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

 Hartmetallschaft
  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

Anstellwinkel U Rechte Ausfü hrung

Rechte Wende schneidplatten (R) für linken Halter (SWUBLoo Typ), und linke Wende schneidplatten (L) für linken Halter (SWUBRoo Typ).

Spanformstufen
Artikel Nr.  
(Metrisch)

Abmessungen (mm) Sorten

S
ch

lic
ht

en

Cermet

 : Lagerstandard

 Wende schneidplatten

A
nw

en
du

ng

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

Beschichtet Hartmetall

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-41)Querverweis
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SEZPR/L

SEXPR/L

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A04F-SEXPR/L03-D045 l l 4.5 4 2.3 80 8 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

A04F-SEXPR/L03-D050 l l 5 4 2.5 80 8 3.8 - 0˚ -13˚
A05F-SEXPR/L04-D055 l l 5.5 5 2.75 80 9 4.8 - 0˚ -12˚

0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
A06G-SEXPR/L04-D070 l l 7 6 3.6 90 11 5.75 - 0˚ -12˚

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E04G-SEXPR/L03-D045 l l 4.5 4 2.3 90 9 3.8 - 0˚ -15˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

E04G-SEXPR/L03-D050 l l 5 4 2.5 90 9 3.8 - 0˚ -13˚
E05G-SEXPR/L04-D055 l l 5.5 5 2.75 90 10 4.8 - 0˚ -12˚

0.4 EPoo0401 CSTB-2 T-6F 0.6
E06H-SEXPR/L04-D070 l l 7 6 3.6 100 12 5.75 - 0˚ -12˚

f

ØDm 

α
L2 L1

h

θ

100°

Ø
D

s

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A04F-SEZPR/L03-D055 l l 5.5 4 3.2 80 4 3.8
1.2 0˚

-8˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

A05F-SEZPR/L03-D065 l l 6.5 5 3.7 80 5 4.8 -6˚

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E04G-SEZPR/L03-D055 l l 5.5 4 3.2 90 5 3.8
1.2 0˚

-8˚
0.2 EPoo03X1 CSTA-1.6 T-6F 0.6

E05G-SEZPR/L03-D065 l l 6.5 5 3.7 90 6 4.8 -6˚

95°

f

L2 f 2 L1

Ø
D

s

ØDm h

θ
α

8-40

8-40

8-40

8-40

8-40

8-40

J series · Innendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8- )

 Positiv
Schraubklemmung

 Positiv
Schraubklemmung

Hinterdrehen

Drehen und Planen

S-Typ / Innendrehen

S-Typ / Innendrehen

 Stahlschaft
  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

 Hartmetallschaft
  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

Anstellwinkel Z
Rechte Ausführung

Rechte Wende schneidplatten (R) für rechten Halter (SEZPR oo Typ) und linke Wende schneidplatten (L) für linken Halter (SEZPLoo Typ).

 Stahlschaft

 Hartmetallschaft
  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

  Lager Min Abmessungen (mm)
 Artikel Nr.  Bohr-

Anstellwinkel X
Rechte Ausführung

Rechte Wendeschneidplatte (R) für linken Halter (SEXPL Typ), und linke Wendeschneidplatte (L) für rechten Halter (SEXPR Typ).

 : Lagerstandard

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

 Wende-
schneidplatten

Ecken-
radius

Dreh-
moment

Austauschteile
SchlüsselSpannschraube

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-41)
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8

ød s ød1 rε

W08 (G) EPGT03X100R-W08

3.57 1.39 1.9

0.03 l l
EPGT03X100L-W08 l l
EPGT03X101R-W08 0.10 l l
EPGT03X101L-W08 l l
EPGT03X102R-W08 0.20 l l
EPGT03X102L-W08 l l
EPGT03X104R-W08 0.40 l l
EPGT03X104L-W08 l l
EPGT040100R-W08

3.97 1.59 2.3

0.03 l l
EPGT040100L-W08 l l l l
EPGT040101R-W08 0.10 l l
EPGT040101L-W08 l l
EPGT040102R-W08 0.20 l l l l
EPGT040102L-W08 l l l l l l
EPGT040104R-W08 0.40 l l l l
EPGT040104L-W08 l l l l l l

J08 (G) EPGT040100L-J08
3.97 1.59 2.3

0.03 l l
EPGT040102L-J08 0.20 l l
EPGT040104L-J08 0.40 l l

JS (G) EPGT03X101-JS
3.57 1.39 1.9

0.10 l
EPGT03X102-JS 0.20 l
EPGT03X104-JS 0.40 l
EPGT040101-JS

3.97 1.59 2.3
0.10 l

EPGT040102-JS 0.20 l
EPGT040104-JS 0.40 l

15
º 

15
º 

S
H

73
0

J7
40

G
H

11
0

N
S

53
0

G
T5

30

TH
10

U
X

30

f øD
s

h

10°α L1
L2

R   L

JS08H-SEXPR/L045

JS08H-SEXPR/L047

 
 5.5

 

 7

 

8
 

2.7 

100

 16 

7  12° -

  3.6  20  

-

  

0.4 EP0401  CSTB-2 T-6F





 øDs f L1 L2 h b α a rε

X

JS08H-SEXPR

B41

10
º

f - ap
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0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2   1  1  2

2

1

1

a p
 (m

m
)

f (mm/U)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

10

8

6

4

2  4  12 1

4

2

rε = 0.1

rε = 0.2
rε = 0.4a p

 (m
m

)

f (mm/U)

s

a 75°

ød

11°

ød
1

rε
ød s ød1 rε

a BX310 DX140
1QP-EPGW03X102

3.57 1.39 1.9
0.2 1.4 

1QP-EPGW03X104 0.4 1.3 
1QP-EPGW040102 3.970 1.59 2.3 0.2 1.7 
1QP-EPGW040104 0.4 1.6 
EPGW040102-DIA 3.970 1.59 2.3 0.2 2.0 
EPGW040104-DIA 0.4 1.9 

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-41)Querverweis

J 
se

rie
s 

· I
nn

en
dr

eh
en

Artikel Nr.
Lager Ecken-

radius
Abmessungen (mm) Wende-

schneidplatten

Spannschraube Schlüssel

Rechte Ausführung

Min. 
Bohr-

øDm
(mm)

Anstellwinkel

Min. Bohr- øDm

 : Lagerstandard

Spanformstufen Artikel Nr.  
(Metrisch)

Beschichtet
Abmessungen (mm) Sorten

HartmetallCermet

S
ch

lic
ht

en

SortenAbmessungen (mm)

T-DIAArtikel Nr. Größe des 
T-DIA 

Einsatz

“DX140”: Verpackungseinheit = 1 Stück

ohne Absatz / Positiv
Schraubklemmung

Innendrehen / Planen

J-Typ / Innendrehen

 : Lagerstandard

 Wende schneidplatten

  T-DIA Wende schneidplatten

A
nw

en
du

ng
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øDo øDi øDn L1 h b S1 S2 S3
A B C

BLM159-04 l

15.875

4

15 100 15 15.875 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-4 SSHM4-4 P-2 CA-16
(M6)

BLM159-05 l 5
BLM159-06 l 6

20 20
BLM159-07 l 7
BLM16-04 l

16

4

15 100 15 16 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-4 SSHM4-4 P-2 CA-16
(M6)

BLM16-05 l 5
BLM16-06 l 6

20 20
BLM16-07 l 7
BLM19-04 l

19.05

4

18 100 18 19.05 5
15 15

SSHM4-4

SSHM4-6 SSHM4-6

P-2 CA-16
(M6)

BLM19-05 l 5
SSHM4-4 SSHM4-4BLM19-06 l 6

20 20
BLM19-07 l 7
BLM20-04 l

20

4 13

100 19 20 5  
15 15

SSHM4-4
SSHM4-6 SSHM4-6

P-2 CA-16
(M6)

BLM20-05 l 5 14
BLM20-06 l 6 15

20 20 SSHM4-4 SSHM4-4
BLM20-07 l 7 16
BLM22-04 l

22

4 13

125 21 22 5
15 15

SSHM4-4 SSHM4-6 SSHM4-6 P-2 CA-16
(M6)

BLM22-05 l 5 14
BLM22-06 l 6 15

20 20
BLM22-07 l 7 16
BLM25-04 l

25

4 13

125 24 25 5
15 15

SSHM4-4
SSHM4-8 SSHM4-8

P-2 CA-16
(M6)

BLM25-05 l 5 14
BLM25-06 l 6 15

20 20
BLM25-07 l 7 16 SSHM4-6 SSHM4-6
BLM254-04 l

25.4

4 13

125 24 25.4 5
15 15

SSHM4-4
SSHM4-8 SSHM4-8

P-2 CA-16
(M6)

BLM254-05 l 5 14
BLM254-06 l 6 15

20 20
BLM254-07 l 7 16 SSHM4-6 SSHM4-6

10 L1

h

b Ø
D

n

Ø
D

i

Ø
D

O

S1

A B C

S2 S3

Vc (m/min) ap (mm)
                        f (mm/U)

rε = 0.03 rε = 0.1 rε = 0.2 rε = 0.4

W08

J08
SH730

50 - 100 - 150

0.05 - 0.5 - 1.0 0.005 - 0.01 - 0.02 0.01 - 0.03 - 0.05 0.02 - 0.06 - 0.10 0.05 - 0.10 - 0.15

W08

30 - 100 - 150

TH10

30 - 70 - 100

100 - 300 - 500

SH730 30 - 60 - 100

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

J series · Innendrehen

BLM  

(Runder Schaft für 
Stream Jet Bar MINI)

Distanzstück* (Optional)

Distanzstück*
(Innen-

schraube)
SchlüsselSpannschraubenArtikel Nr. Lager

Abmessungen (mm) Austauschteile

Stahl
Ck45, 34CrMo4 etc.

Rostfreier Stahl
X5CrNi18-9,  

X5CrNiMo18-10 etc. 
Grauguss

Kugelgraphitguss 
GG25, GGG450 etc.

Aluminium-Legierungen
Kupferlegierung

Si < 13%

Titan 
Titanbasis-Legierungen

Ti-6Al-4V etc.

Werkstoffe Spanform-
stufe Sorten

Schnittgeschw. Schnitttiefe Vorschub:

Schnittdaten (Innendrehen)

Spannhülse

 : Lagerstandard

J-Typ / Innendrehen
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en

 Einstechen

 Einstechen · Abstechen
     Drehen

 Einstechen · Abstechen

Stechbreite:  0.7 - 2.0 mm
Max. Abstech-Ø:  ø9 - ø12 mm

Stechbreite: 2.0 mm
Max. Abstech-Ø: ø20 - ø32 mm

Stechbreite: 2.0 mm
Max. Abstech-Ø:  ø20 mm 

Stechbreite: 2.0 mm
Max. Abstech-Ø: ø20 mm 

Stechbreite: 1.0 - 3.0 mm
Max. Abstech-Ø: ø32 mm 

JSXGR/L 
(S. 6-9)

Schaftausführung 
10 - 25 mm

JCGSSR/L
(S. 6-13)

Schaftausführung 
10 - 16 mm

JCCWSR/L
(S. 6-14)

Schaftausführung 
10 - 25 mm

JCGWSR/L 
(S. 6-14)

Schaftausführung 
10 - 16 mm

JCTER/L 
(S. 6-4)

Schaftausführung 
10 - 20 mm

Typen und Anwendungen Ein- und Abstechwerkzeuge

JSVGR/L  
(S. 6-10)

Schaftausführung 
10 - 16 mm

JSTGR/L 
(S. 6-11)

Schaftausführung 
10 - 16 mm

JS-TGL3
(S. 6-11)

Schaftausführung 
ø19.05 - ø25.4 mm

Stechbreite: 0.33 - 2.0 mm
Max. Stechtiefe: 0.7 - 5.5 mm

Stechbreite: 0.33 - 3.0 mm
Max. Stechtiefe: 0.7 - 2.6 mm

Stechbreite: 0.33 - 3.0 mm
Max. Stechtiefe: 0.7 - 2.6 mm

NEU
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L1

f W b

h1 h

h2

øDmax L2

DGM / SGM  

DGS / SGS  

DTE  

DGE 

JCTER/L

  
R L h1 b h L1 *f W h2 L2

1

JCTER/L1010-1.4T10   20 10 10 10 125 10.2 1.4 - 18

DGS1.4-

016
CSHB-4-A T-15F

JCTER/L1212-1.4T12   24 12 12 12 125 12.2 1.4 - 19.5

JCTER/L1414-1.4T12   24 14 14 14 125 14.2 1.4 - 19.5

JCTER/L1616-1.4T16   32 16 16 16 125 16.2 1.4 - 24

2

JCTER/L1010-2T10   20 10 10 10 125 10.1 2 2 19

DGM/SGM

DGS/SGS

DGE

DTE

CSHB-4-A T-15F
JCTER/L1212-2T12   24 12 12 12 125 12.1 2 2 19

JCTER/L1414-2T12   24 14 14 14 125 14.1 2 - 19

JCTER/L1616-2T16   32 16 16 16 125 16.1 2 - 24

3

JCTER/L1212-3T12   24 12 12 12 125 12.3 3 - 19

CSHB-4-A T-15FJCTER/L1616-3T16   32 16 16 16 125 16.3 3 - 24

JCTER/L2020-3T16   32 20 20 20 125 20.3 3 - 24

8-45

8-43 -45

J series · E
instechen / A

bstechen

Einstechen · Abstechen

Rechte Ausführung

Anwendung Stechplatten

Stechplatte

Anwendung
Einstechen Abstechen Drehen

Außen Außen

* “f” Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegenen Werten “W”.

Wende-
schneidplatten

 
øDmax
(mm)Pl

at
te

n-
si

tz Austauschteile
Artikel Nr.

Abmessungen (mm)Lager

 Spannschraube Schlüssel

J-Typ / Außendrehen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-47)
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8

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2

DGM 2-020   2 0.2 20 5 -
DGM 2-020-6R/L     2 0.2 20 5 6°
DGM 2-020-8R/L     2 0.2 20 5 8°
DGM 2-020-15R/L     2 0.2 20 5 15°
DGM 2-002-15R/L     2 0.02 19.6 5 15°

3

DGM 3-020   3 0.2 20 5 -
DGM 3-020-6R/L     3 0.2 20 5 6°
DGM 3-002-6R/L     3 0.02 19.6 5 6°
DGM 3-020-15R/L     3 0.2 20 5 15°

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2
SGM 2-020   2 0.2 20 5 -
SGM 2-020-6R/L     2 0.2 20 5 6°

3
SGM 3-020   3 0.2 20 5 -
SGM 3-020-6R/L     3 0.2 20 5 6°
SGM 3-020-15R/L     3 0.2 20 5 15°

W

κ

h

L7˚

rε

W

κ
L

h

7˚

rε

DGM

SGM

JCTER/L
J 

se
rie

s 
· E

in
st

ec
he

n 
/ 

A
bs

te
ch

en

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (2 Schneiden)

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (1 Schneide)

Wende schneidplatten

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Sorten
Beschichtet

Neutral

Links

Rechts

Neutral

Links

Rechts

Anmerkung zur “Plattensitzgröße”
Plattensitzgröße und Stechbreite sind unterschiedlich. 
Für die richtige Werkzeughalter Zuordnung ist die Plattensitzgröße ausschlaggebend.

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen
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8

JCTER/L

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

2
SGS 2-020   2 0.2 20 5 -
SGS 2-020-6R/L     2 0.2 20 5 6°
SGS 2-020-15R/L     2 0.2 20 5 15°

3

SGS 3-020   3 0.2 20 5 -
SGS 3-020-6R/L     3 0.2 20 5 6°
SGS 3-002-6R/L     3 0.02 19.8 5 6°
SGS 3-020-15R/L     3 0.2 20 5 15°
SGS 3-002-15R/L     3 0.02 19.8 5 15°

W

κ

L

h

7˚

rε

SGS

AH725 AH130 W±0.02   rε±0.05 L1 L h

2

DGE100-000   1 0 2.5 20 5
DGE130-000   1.3 0 2.5 20 5
DGE160-010   1.6 0.1 2.5 20 5
DGE185-010   1.85 0.1 3.5 20 5
DGE215-015   2.15 0.15 3.5 20 5

L

L1

7˚

h

W

rε

DGE

øDmax
G.D. = 1 G.D. = 1.5 G.D. = 2 G.D. = 2.5 G.D. = 3

DGE100-000
2

∞ 18.6 11.5
- -DGE130-000

DGE160-010
DGE185-010

3 8.8 7
DGE215-015

øDmax
G.D.

AH725 GH130
R L R L W±0.05 rε L h κ

1 DGS1.4-016   1.4 0.16 16 4.3 -

2

DGS2-020   2 0.2 20 5 -
DGS2-020-6R/L     2 0.2 20 5 6°
DGS2-002-6R/L     2 0.02 19.6 5 6°
DGS2-020-15R/L     2 0.2 20 5 15°
DGS2-002-15R/L     2 0.02 19.6 5 15°

3

DGS3-020   3 0.2 20 5 -
DGS3-020-6R/L     3 0.2 20 5 6°
DGS3-002-6R/L     3 0.02 19.6 5 6°
DGS3-020-15R/L     3 0.2 20 5 15°
DGS3-002-15R/L     3 0.02 19.6 5 15°

W

κ
L

h

7˚

rε

DGS

J series · E
instechen / A

bstechen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

J-Typ / Außendrehen

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (1 Schneide)

Für Wellensicherungsringe nach DIN 471 (geschliffene Ausführung)

Relevanter Bereich

øDmax ist abhängig von der Stechtiefe (siehe Bild unten). 

Hinweis:

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sorten

Beschichtet

Neutral

Links

Rechts

G.D = Stechtiefe
Max. 

Stechtiefe
(mm)

 : Lagerstandard

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen (2 Schneiden)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Sorten
Beschichtet

Neutral

Links

Rechts

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Artikel Nr.
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Beschichtet Cermet

AH725 GH130 NS530 W±0.02 rε±0.05 L h

3

DTE265-015   ★ 2.65 0.15 20 5
DTE300-020   ★ 3 0.2 20 5
DTE300-040   ★ 3 0.4 20 5
DTE315-015   ★ 3.15 0.15 20 5

Beschichtet Cermet

AH725 GH130 NS530 W±0.05 rε L h
3 DTE3-040   ★ 3 0.4 20 5

L

h

7˚

W

rε

L

h

7˚

W

rε

DTE

JCTER/L
J 

se
rie

s 
· E

in
st

ec
he

n 
/ 

A
bs

te
ch

en

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sorten

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Sorten

Wende schneidplatten

Einstechen und Stechdrehen (geschliffene Ausführung)

Einstechen und Stechdrehen (gesinterte Ausführung)

Platten-
sitz

Platten-
sitz

Anmerkung zur “Plattensitzgröße”
Plattensitzgröße und Stechbreite sind unterschiedlich. 
Für die richtige Werkzeughalter Zuordnung ist die Plattensitzgröße ausschlaggebend.

J-Typ / Außendrehen
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AH725 GH130

< 300 HB 50 - 180 40 - 150

< 200 HB 50 - 120 50 - 120

- - 50 - 180

< 40 HRC - 20 - 80

W (mm)

DGM

SGM

2 2 f = 0.05 - 0.2

3 3 f = 0.07 - 0.25

DGS

SGS

1 1.4 f = 0.02 - 0.1

2 2 f = 0.03 - 0.13

3 3 f = 0.03 - 0.17

DGE 2

1 f = 0.05 - 0.15

1.3 f = 0.05 - 0.17

1.6 f = 0.05 - 0.18

1.85 f = 0.05 - 0.19

2.15 f = 0.05 - 0.2 

DTE 3

3 f = 0.05 - 0.25

3
f = 0.1 - 0.25
ap = 0.5 - 2.2

JCTER/L

J series · E
instechen / A

bstechen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

J-Typ / Außendrehen

Stahl
S45C, SCM435 etc.
C45, 34CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl

SUS303, SUS304 etc.
X10CrNiS18-9 etc.

Eisengusswerkstoffe
FC250, FCD450 etc.
GG25, GGG45 etc.

Titan, Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Stechplatte Anwendung Platten-
sitz

Stechbreite Vorschub: f (mm/U)
Schnitttiefe: ap (mm) Eigenschaften

Außenstechen
 &

Abstechen   

Außenstechen
&

Abstechen

Einstechen

     

Außendrehen
&

Außenstechen

(2 Schneiden)

(1 Schneide)

(2 Schneiden)

(1 Schneide)

(2 Schneiden)

(2 Schneiden)

(Stechen)

(Drehen)

Werkstoff Härte
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Schnittdaten

• Für Wellensicherungsringe
• Exzellente Spankontrolle
• Geschliffene Ausführung für  
 höchste Präzision

• Sehr gute Spanabfuhr
• Hohe Schneidkantenschärfe 
 durch spezielles Design
• Stechplatte auch in linker oder 
 rechter Ausführung verfügbar
• Scharfe Schneidkante, geringe Schnittkräfte
• Außergewöhnliches Schneidkanten- und  
 Spamformstufendesign
• Stechplatte auch in linker oder rechter  
 Ausführung verfügbar

• Spanformgeometrie zur 
 Kurzspanbildung
• Gesinterte und geschliffene 
 Ausführung verfügbar
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40°

b
h

f
h 1

L1

L2

 R L

JSXGR/L1010K8-C
JSXGR/L1212K8-C
JSXGR/L1616K8
JSXGR/L2020K8
JSXGR/L2525K8

    
   
 CSTB-4SD T-8F (T-8L)
   

JXGR/L8











 10 10   6.7 10 10
 12 12    12 12
 16 16 125 29  16 16
 20 20   6.5 20 20
 25 25    25 25

 h b L1 L2  h1 far











JXGR/L8070FA
JXGR/L8070FA-005
JXGR/L8100FA
JXGR/L8100FA-005
JXGR/L8100FA45
JXGR/L8100FA45-005
JXGR/L8120FA
JXGR/L8150FA
JXGR/L8150FA-005
JXGR/L8150FA50
JXGR/L8150FA50-005
JXGR/L8180FA
JXGR/L8180FA-005
JXGR/L8200FA
JXGR/L8200FA-005
JXGR/L8200FN
JXGR/L8200FN-005

ød

θ

T

rεw

	 ød T W
+0.05

	 θ	 	 rε0

		 
	
		 
	
	
	

		 
	
	
	
	
	
		 
	
		 
	

 R L  R L  R L  R L
J530 NS530

		 
	

		 
	

	
	

		 
	

	

	
	

		 
	

		 

		 
	

		 
	

	
	

		 
	

	

	
	

		 
	

		 

 R L  R L

   0.7  4.5 0
      0.05
     6 0
   1   0.05
     4.5 0 
      0.05
   1.2   0
    15° 6 0
 8 3.97 1.5   0.05
     5 0
      0.05
   1.8   0
      0.05
     6 0
   2   0.05
    0°  0
      0.05

TH10J740

JSXGR/L
J 

se
rie

s 
· E

in
st

ec
he

n 
/ 

A
bs

te
ch

en

Artikel Nr.
Lager Wende-

schneidplatten

Schlüssel Abmessungen (mm)

Auch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen.

Wende schneidplatten JXG-Typ (scharfkantige Ausführung)

Abmessungen (mm)
Max.

Stech-
tiefe

Artikel Nr.

Rechte Ausführung

Sorten
Unb.Cermet besch. CermetBeschichtet

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

JSXG Typ auch für JXF-Typ Wende schneidplatten 
und JXR-Typ Wende schneidplatten geeignet

Spannschraube

(Zweischneidig)

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Einstechen/ Abstechen

C-Typ

✱Optional

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-51)Querverweis
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L1

L2

f

hh 1

b

35°

 10 10   10 10
 12 12 125 23 12 12
 16 16   16 16

 R L

JSVGR/L1010K-C
JSVGR/L1212K-C
JSVGR/L1616K







 h b L1 L2 h1 f

JVGR/L(F) CSTB-3S T-9F (T-9L)






T

w

G

ød

rε

JVGR/L033F
JVGR/L050F
JVGR/L075F
JVGR/L095F
JVGR/L100F
JVGR/L125F
JVGR/L150F
JVGR/L200F

	 ød T W+0.05 G	 	 rε

   0.33  0.8  0.7  
   0.5  1.2  1.1  
   0.75  

2  1.9
  

 7.94 3.18
 0.95    

0   1  6  5.5  
   1.25  5.5  5  
   1.5  

6 5.5 
 

   2     

0

	 	

	 	

	 

	 	

	 	

	 

	 	

	 	

 R L
NS530

	 	

	 	

	 

	 	

	 	 

	 

	 	 

	 	

 R L

	 	

	 	

	 

	 	

	 	 

	 

	 	 

	 	

 R L R L
TH10J740

JSVGR/L
J series · E

instechen / A
bstechen

Artikel Nr.
Lager

Wende schneidplatten
Spannschraube Schlüssel

(Zweischneidig)

Abmessungen (mm)

Max.
Stech-
tiefe

Artikel Nr.

Wende schneidplatten JVG-Typ (scharfkantige Ausführung)

Rechte Ausführung

Sorten
Beschichtet UnbeschichtetCermet

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Einstechen

C-Typ

Abmessungen (mm)

✱Optional

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-51)
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L1

L2

b

hh 1
f

C

 10 10   10 10 2
 12 12 125 18.5 12 12 -
 16 16   16 16 

 R L

JSTGR/L1010K3
JSTGR/L1212K3
JSTGR/L1616K3







 CSTB-4SD T-8F (T-8L)JTGR/L3(F)

 h b L1 L2 h1 f C







h

L1

20

h

ød

f
B

 R L

JS19K-TGL3
JS20K-TGL3
JS22K-TGL3
JS25K-TGL3









 øDs f L1 L2 h B

 

 CSTB-4S T-15F
 

JTGR3ooo (F)
 19.05    18 
 20 6 125 - 19 11.5
 22    21 
 25.4 10   24 12.7

8-51

JSTGR/L

JS-TGL3

8-51

Austauschteile
(14-1–)

Schnittbedingungen
(8-51)Querverweis

J 
se

rie
s 

· E
in

st
ec

he
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/ 
A
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en

Artikel Nr.
Lager

Wende schneidplatten
Spannschraube SchlüsselAbmessungen (mm)

Auch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen. Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Schraubklemmung

Artikel Nr.
Lager

Wende schneidplatten
Spannschraube SchlüsselAbmessungen (mm)

Linke Ausführung

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Einstechen

Einstechen

✱Optional

Austauschteile
(14-1–)
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JTGR/L3033
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JTGR/L3095
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JTGR/L3145
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JTGR/L3200
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 R L  R L  R L  R L
J530 NS530

 R L  R L

TH10J740

J740

NS530
J530

TH10

 
 10-50-100 0.01-0.05-0.1

 
50-80-150 0.01-0.05-0.1

 
 10-80-200 0.01-0.05-0.1
 10-20-30 0.01-0.05-0.1

JSTGR/L, JS-TGL3

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Schnittbedingungen
(8-51)

J series · E
instechen / A

bstechen

Wende schneidplatten

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

JTG-Typ Wende schneidplatten (mit Schutzfase)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

JTG-Typ Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung)

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Schnittdaten
Werkstoff

Stahl
Rostfreier Stahl
Automatenstahl

Sorten

Sorten

Sorten
Beschichtet Unbesch.Cermet besch. Cermet

Vorschub f (mm/U)Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Max.
Stech-
tiefe

Beschichtet Unbesch.Cermet

Max.
Stech-
tiefe

Stahl
Rostfreier Stahl
Aluminium-Legierungen, Bronze, etc.

Hitzebeständige Legierungen, Titanbasis-Legierungen, etc.

 : Lagerstandard

ohne Absatz
Schraubklemmung

J-Typ / Außendrehen
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Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Abstechen

Wende schneidplatten

Artikel 
Nr.

Abmessungen (mm)

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Lager Spannschraube SchlüsselAbmessungen (mm)Max.
Abstech-
øD (mm)

Artikel Nr.

 
Wende-

schneidplatten
Stech-
breite
(mm)

Sorten
 UnbeschichtetArtikel Nr.

Abmessungen (mm)Sorten
 Beschichtet Cermet

Max. Abstech- øD

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

Für Aluminium
und  
Nichteisenmetalle
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JCGWSR/L

(JCCN200F) (JCCR/L200F)

(JCGN200F)

(JCGN200FR/L)

J series · E
instechen / A

bstechen

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Artikel Nr.
Lager

  
Wende-

schneidplatten

Spannschraube Schlüssel

Wende schneidplatten JCG-Typ (scharfkantige Ausführung)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

Max.
Abstech-

øD

Rechte Ausführung

Sorten
Beschichtet Unbesch.Cermet besch. Cermet

Artikel Nr.
Lager

   
Wende-

schneidplatten

Spannschraube Schlüssel

(Zweischneidig)

Abmessungen (mm)

✱Optional

Max.
Abstech-

 

Wende schneidplatten  JCC-Typ (scharfkantige Ausführung)
Abmessungen (mm)

Rechte Ausführung

Sorten
Beschichtet Unbesch.Cermet besch. Cermet

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Pratzenklemmung

(Zweischneidig)

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Pratzenklemmung

Artikel Nr.

Max. Abstech-ø 20

Neutral

Neutral

Rechte oder Linke Ausführung

Rechte oder Linke 
Ausführung

Max. Abstech- øD

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

Abstechen

Abstechen

✱Optional
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Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Außen-Gewindeschneiden

Außen-Gewindeschneiden

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
Schlüssel

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

JTT-Typ (scharfkantige Ausführung)

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Lager Abmessungen (mm)

Wende schneidplatten
 Schlüssel 

Hinweis:  rechte Wendeschneidplatte für linken Halter
 Max. Steigung (mm) : 0.5 bis 1 mm.

Sorten
Beschichtet Unbesch.Cermet besch. Cermet

Rechte Ausführung

ohne Absatz
Schraubklemmung

Auch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen.

Linke Ausführung

Schraubklemmung

 Spannschraube

 Spannschraube

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

J-Typ / Außendrehen

✱Optional

      



8–55

8

R3

L1

L2

f b
hh 1 40°

 10 10    10 5.7
 12 12    12 7.7
 16 16 125 29 6.4 16 11.7
 20 20    20 15.7 
 25 25    25 20.7











 CSTB-4SD T-8F (T-8L)

JSXBR/L1010K8-C
JSXBR/L1212K8-C
JSXBR/L1616K8
JSXBR/L2020K8
JSXBR/L2525K8

JXToR/Looooo

 h b L1 L2	 R3 h1 f R L











JXT1R/L6000F
JXT2R/L6000F
JXT3R/L6000F

	 θ	 ød s rε

s s s

0.6

JXT1R JXT2R JXT3R

0.660°
60°

60°
rε rε rε

ød

 R L

NS530

	 

	 

 R L  R L R L

 60° 8 3.97 0.03

J740 TH10

	 

	 

	 

	 

JSXBR/L
J series · G

ew
indeschneiden

Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Außen-Gewindeschneiden

Artikel Nr.
Lager  Spannschraube

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

JXT-type Wende schneidplatten (scharfkantige Ausführung)

Hinweis: Rechter Halter mit rechter Wendeschneidplatte, linker Halter mit linker Wendeschneidplatte. 
Max. Steigung (mm) : 0.5 bis 1 mm.

Abmessungen (mm)
Wende schneidplatten

Sorten
Beschichtet UnbeschichtetCermet

Schraubklemmung

 • Auch rückwärtig mittels Torxschraube zu klemmen.
 • Dieser Halter ist auch für JSXB-Typ Wende schneidplatten für Hinterdrehen geeignet.

Rechte Ausführung

JSXB Typ Halter auch für JXB-Typ Wende schneidplatten  
für Rückwärtsdrehen geeignet

Schlüssel

C-Typ

 : Lagerstandard

J-Typ / Außendrehen

✱Optional

Rechte Ausführung
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Austauschteile
(14-1–)Querverweis

Außen-Gewindeschneiden

Außen-Gewindeschneiden

B-Typ Halter (für Werkzeugblöcke/ Langdrehautomaten)

Artikel Nr.
Wende-

schneidplatten

BC-Typ Halter (Schraubklemmung/für Werkzeugblöcke Langdrehautomaten)

Artikel Nr. Wende-
schneidplatten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Lager

Lager

SchlüsselSpannschraubeUnterlagensetSpannfinger-Set

SchlüsselSpannschraubeUnterlagensetSpannfinger-Set

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

 Anwendungsbeispiele für Einsatz von BC-Typ Haltern

TAC Klemmhalter für Außendrehen
Schraubklemmung 

Pratzenklemmung 

B-SER/L (Schraubklemmung) B-CER/L (Pratzenklemmung)

TAC Klemmhalter für Außendrehen

Schraubklemmung

Schruppen Einstechen Gewindeschneiden

(vor dem Gewindeschneiden)

 : Lagerstandard
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70˚ap

L
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øD1
øDc

0

øDb
ød

70°

6 4mm

 A R  6°    R R  2°  10°

Max  ap  6 4 mm

TEN09

TEN09

EEN09

Artikel Nr Lager
Abmessungen (mm)

(kg)ØDc ØD1 ØDs Rs Lf L

  EEN09R032M32.0 03 d 3 32 38 32 80 35 115 0 7

CSTR-4L100
T 15DB

(T 15D)

  EEN09R040M32.0 04 d 4 40 46 32 80 35 115 0 7

  EEN09R050M32.0 04 d 4 50 56 32 80 40 120 0 9

  EEN09R063M32.0 06 d 6 63 69 32 80 40 120 1 0

  EEN09R080M32.0 07 d 7 80 86 32 80 40 120 1 3

EEN09

Art kel Nr Toleranz Schutzfase

Sorten
Abmessungen 

(mm) Grund
form

Beschichtet Cermet Ha t
meta l

AH725 AH120 AH140 T3130 T1115 NS740 TH10 A T

PNCU0905GNER MJ C d d d d d d 12 2 5 9
PNCU0905GNER W C d 12 2 5 9

TA

R0 8R0 8

TA

R0 8

TA

ø32 - 160 mm

(kg)ØDc ØD1 ØDb Ød r Lf b a

TEN09R050M22.0E04 d 4 50 56 41 22 20 40 6 3 10 4 0 3 CM10x30H

9 138ATEN09R063M22.0E06 d 6 63 69 41 22 20 40 6 3 10 4 0 5 CM10x30H

TEN09R080M27.0E07 d 7 80 86 50 27 22 50 7 12 4 0 9 CM12x30H

TEN09R100M32.0E08 d 8 100 106 60 32 28 5 50 8 14 4 1 3 TMBA M16H
9 138B

TEN09R125M40.0E10 d 10 125 131 71 40 32 63 9 16 4 2 3 TMBA M20H

TEN09R160M40.0E12 d 12 160 166 100 40 29 63 9 16 4 4 0 9 138c

TEN09R050M22.0E06 d 6 50 56 41 22 20 40 6 3 10 4 0 CM10x30H

9 138ATEN09R063M22.0E08 d 8 63 69 41 22 20 40 6 3 10 4 0 5 CM10x30H

TEN09R080M27.0E10 d 10 80 86 50 27 22 50 7 12 4 1 0 CM12x30H

TEN09R100M32.0E12 d 12 100 106 60 32 28 5 50 8 14 4 1 4 TMBA M16H
9 138B

TEN09R125M40.0E16 d 16 125 131 71 40 32 63 9 16 4 2 5 TMBA M20H

TEN09R160M40.0E20 d 20 60 166 100 40 29 63 9 16 4 4 3 9 138c

Höchst produktiver Fräser für 
Planfräsen unterschiedlicher Werkstoffe

Techni che 
Informationen

 15-1) 

Durchmesser

TEN / EEN Typ

nstellwinkel

Abb  B

Abb  A

Kü h mi e

Befestigungs  
details

(Abb  A: Aufsteckfräser)
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Anzahl 
Zähne

Kü hlmit e
zufuhr

Fräse spann-
sch aube

 
Que ve weis
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C
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1 4 3 8 1 4

Wendeschneidplatten 

Abb  1 MJ (Standard) Abb  2 W (Wiper)

Abb  1
Abb  2

 

Abb  3 AJ (A umin um)

mit
mit

d  Lagersta dard

(Abb  B: Schaftfräser)

Austauschteile
Spann

sch aube Schlüssel
 

mit

mit

mit

mit

mit

Kü hlmittel-
zufuhrAnzahl 

Zähne

Gew cht

9–41

9

HB Vc (m/min) fz (mm/t)

 200

AH725 100  250
0 1  0 6AH140 80  180

T3130 120  250
NS740 100  250 0 1  0 5

200  300

AH725 100  230
0 1  0 5AH140 80  180

T3130 120  250
NS740 100  250 0 1  0 4

150  300

AH725 100  230
0 1  0 5AH140 80  150

T3130 120  250
NS740 100  250 0 1  0 4

 300
AH725 100  180

0 1  0 5AH140 80  120
T3130 100  180
AH140 90  180 0 1  0 45
AH120 140  250

0 1  0 6
T1115 150  280
AH120 100  200

0 1  0 6
T1115 120  220

TH10 500  1500 0 1  0 5

TEN09R *TEN09R
CSTR 4L100

BT15S BT15M
H TBS
T 15D

 

  

Markierung

Schne d
kante

Schneid
kante Nut

Posi ionieren 
der Wende
schneidplatten 
und Anziehen 
der Spann
schraube

Schnittdaten

Aufsteckfräser: Austauschteile

S
ch

üs
se

 

Abb  C Abb  D

Abb  A Abb  B

TEN / EEN Typ

Stahl m t niedrigem Kohlenstoffgeha t 

(Ck15 etc ) 

  

Stahl m t hohem Kohlenstoffgehalt  

(Ck45  Ck55 etc )

  

Leg erter Stahl 

(42CrMo4  17Cr3) etc

Werkzeugstahl (X155CrVMo 12 1 etc )

Rostreier Stahl (X5CrNi18 9 etc )

Grauguss 

Kuge graphitguss 

 Alum nium Leg erungen (Si < 13%)

 Alum nium Leg erungen (Si > 13%) 

Härte

Ers e Wahl

Für ge teiger e Schlagfestigkeit

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Für ge teiger e Obe fl ächengü e

Ers e Wahl

Für ge teiger e Schlagfestigkeit

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Für ge teiger e Obe fl ächengü e

Ers e Wahl

Für ge teiger e Schlagfestigkeit

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Für ge teiger e Obe fl ächengü e

Ers e Wahl

Für ge teiger e Schlagfestigkeit

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Ers e Wahl

Ers e Wahl

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Ers e Wahl

Für ge teiger e V rschle ßfes i keit

Ers e Wahl

 Schnittgeschw  Zahnvorschub

d  Um eine exze lente Oberfl äche zu e zielen w rd der E nsatz einer 
 W pergeometrie  (PNCU0905GNER W) emp oh en

d  W per WSP wie abgebi det (Abb  C) montieren 
  Es st darauf zu achten  dass die mark erte Ecke nach oben ze gt (Abb  D)
d  Die W per hat zwei Schneidkanten we che durch eine Nut get ennt  

 s nd (Abb  D) D e estlichen Schne dkanten nicht verwenden  da es zu 
  Beschäd gungen des Fräskörpers kommen kann

Verwendung der Wipergeometrie

Montage der Wendeschneidplatten in Fräser 
mit extra enger Teilung

d  Der Fräser mit extra enger Teilung hat eine abgeschrägte      
Schraube

d Positionieren der Wendeschneidp atte und Anziehen der 
Spannschraube (Abb  A)

d Überprüfen der Wendeschneidplatten auf sicheren S tz 
(Abb  B)

 Zum Entfernen der Späne w rd der Einsatz von Luft empfohlen
 Wenn bei der Aluminiumzerspanung Späne an den Schneidkanten 
ha ten bleiben  wird der Einsatz von Küh fl üssigkeiten empfohlen

 Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer Gußhaut 
st der k e ne e Vorschub (fz) aus der oberen Tabel e zu wählen

 Die angegebenen Schn ttwer e sind der Werkstückaufspannung 

und den Maschinenverhältn ssen anzupassen  Bei großer Schnittweite  
Schni ttiefe oder großer Auskrag änge soll en die n edrigeren Werte 
Vc und fz aus der Tabelle gewählt und die Maschinenverhä tnisse 

  überprüft werden

 

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Beschreibung Artikel Nr
 Fräser

 Spannschraube

   To x Einsatz

   Griff
  Torx Schlüssel

Werkstoffe Auswahl Sorten

8mm 6mm 3mm

Fräser-ø

n	Bestellinformation
d  Zur Bestellung von TAC Fräswerkzeugen bitte Artikel Nr. und Menge angeben:
  Beispiel: TPW13R080M27.0E06  1 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
  • Wendeschneidplatten müssen separat bestellt werden
d  Zur Bestellung von TAC Fräsplatten bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:
  Beispiel: SWMT1304PDPR-MJ AH120 10 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit für Fräsplatten: 10 Stück

Kapitelaufbau TAC Fräswerkzeuge
u In diesem Kapitel sind die Produkte gemäß ihrer Anwendung aufgeführt. Bitte beachten Sie das Inhaltsverzeichnis dieses Kapitels. 

u Inhaltsverzeichnis für Standardprodukte auf Seite 9-16.

Tabelle Wendeschneidplatten 
Sortenangabe in farbigen Spalten jeweils  
nach Werkstoffgruppe gemäß ISO Farbcode

Austauschteile

Eigenschaften TAC Fräswerkzeuge

geeignete Werkstoffe 

Symbol für Werkzeugausführung
Serienname  
TAC Fräswerkzeuge

Produktreihe  
TAC Fräswerkzeuge

Symbol zeigt Anwendungen der 
TAC Fräswerkzeuge

Lagersymbol

Abmessungen

Tabelle Schnittdaten

Querverweise

Artikel Nr. TAC Fräswerkzeuge

d Symbol zeigt Einstellwinkel u max. Schnitttiefe (ap)

n Symbole zu Anwendungen

Überblick Symbole

n Symbole zur Ausführung der TAC Fräswerkzeuge
d Fräser-ø Bereich

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren Tauch-
fräsen

Auf-
weiten

Bohren Senk-
fräsen

ø10-16mm
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9–4
9–6

9–20
9–32

9–138
9–139

j

   dT/ERF6000 .......................................

j
   dEVX ....................................................

   dESD10 ...............................................

j
   dEBP ...................................................

   dEBD ...................................................

   dTBN1000 ..........................................

j
   dELP-A................................................

j
   dTZP12 ...............................................

   dTZF11 ...............................................

j
   dTMS ...................................................

j
   dECC31 ..............................................

j
   dTCB ...................................................

j

   dMSSFP4000 ....................................

   dMS .....................................................

   dQPP15                .............................

j
   dTecSlot ..............................................
   dSVN4000 ..........................................

j                                      

TAC Multifunktionsfräswerkzeuge

TAC Kugelkopffräser

TAC Schruppfräser

TAC Fräswerkzeuge Tauchfräsen

“Tsuppari-Ichiban” modulares System

TAC Fasfräser

TAC Senkfräser

TAC Fräswerkzeuge für  
schwerzerspanbare Werkstoffe

TAC Fräswerkzeuge für  
Präzisionsschlichten

TAC Scheibenfräser

(T-CBN)

9–40
9–42
9–44
9–48
9–50
9–51
9–53
9–54

9–56
9–58
9–67
9–70
9–72
9–74
9–78
9–80
9–82
9–84
9–86
9–88

9–92
9–98

9–100
9–102

9–107
9–110

9–112

9–114
9–116

9–118
9–119
9–120

9–121

9–122
9–124

9–126

9–127

9–129

9–130
9–131
9–132

9–134
9–137
9–140

j
   dDoPent..................................................
   dDoOcto, DoQuad ...............................    
   dTAW13 ..................................................

   dTME4400I/B ........................................

   dTMD5400RIE  ......................................
   dTGP4100RBAB ...................................

   dTGN4200-AE .......................................

   dDAD15              ....................................

j
   dDoRec ...................................................

   dTungRec ...............................................

   dTecMill ...................................................
   dTungQuad ............................................

   dTPW13 ..................................................

   dEPH                          
   dEVH
   dDPD15/EDPD15                         .....

   dTPP16RIE .............................................

   dTSE3000R(IA)E  ..................................
   dTSE4000R(IA)E  ..................................

   dTPS/EPS17 ..........................................

  
j
   dDoFeed Series ....................................

   dDoFeedQuad .......................................

   dEXH .......................................................

   dT/EXP ....................................................

j
   dRoundSplit ...........................................

   dTRD12/16 .............................................

TAC Wendeschneidplatten 

TAC Fräswerkzeuge für Planfräsen

TAC Fräswerkzeuge für Schulterfräsen

TAC Hochvorschubfräser

TAC Radien Fräser

(T-DIA)

(T-DIA tipped)

Hybrid TAC Mill ..........................
Hybrid TAC Mill ..........................
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Nomenklatur für TAC Fräswerkzeuge
TAC Fräswerkzeuge [Neue Serien]

Code Beschreibung

Code

Aufsteckfräser

Schaftfräser

Typ

Typ Freiwinkel

Code Beschreibung

chnittrichtung

Code Maßsystem

Maßsystem Aufnahmebohrung

Code Ausführung

Zusätzliche  
Spezifikation

Klemmung

Langer Schaft
Lange Schneiden- 
ausführung

Hartmetallschaft

Einstellwinkel

P
E
D
A
L

Andere Sonder

Lange Schneiden- 
ausführung

Einstellwinkel

Einstell-
winkel
Schneid-
kante

Plattengröße
CodeCode Größe (R)

Fräserdurchmesser

Code Größe

M: Maße in mm

I: Maße in Inch

Aufsteckfräser

Schaftfräser

Aufnahmebohrung

Code Größe

M: Maße in mm
Aufnahmebohrung

I: Maße in Inch
Aufnahmebohrung

E-: Schaftfräser
Schaftdurchmesser

Anzahl Wende-
schneidplatten

Rechts
LinksAndere Sonder

Code Typ

T-: Aufsteckfräser

E-: Schaftfräser

Zylindrisch
Weldon
kombiniert

Effektiver
Fräser-ø 

Fräskörper-ø
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R S TC

V
Q
E
T
S
D
Q

X
Z
V
P
E
D
A

90° - 80°
80° - 70°
60° - 50°
50° - 40°

1 2 5

050
063
080
100
125
160
200
250
315
355
400

50
63
80

100
125
160
200
250
315
355
400

040
5

P
2

11
4

S
3

T
1

R
6

06
11

M
8

5
9

D
3

T
1

R
6

4
10

I
7

C
D
E
F
N
P
X

3

09
10
12
12
15
16
19
20
25
25
31

06
07
09
-

-

12

15

-

19

-

-

25

31

06
08
09
-

-

12

16

-

19

-

-

25

32

11
13
16
-

-

22

27

-

33

-

-

44

55

9.525
10
12

12.7
15.875
16

19.05
20
25

25.4
31.75

6.35
7.94
9.525
-

-

12.7
15.875
-

19.05
-

-

25.4
31.75

6.5
8.1
9.7
-

-

12.9
16.1
-

19.3
-

-

25.8
32.2

11
13.8
16.5
-

-

22

27.5

-

33

-

-

44

55

6.35
7.94
9.525
10
12

12.7
15.875

16
19.05

20
25

25.4
31.75

T

Q

E

4

50
63
03
04
05
06
08
10
12
14
16

0
1
2
3
4
5
6
7

90° - 80°
80° - 70°
70° - 60°
60° - 50°
50° - 40°
40° - 30°
30° - 20°
20° - 10°

10 11

50
63
80

100
125
160
200
250
315
355
400

3
4
5
6
7
8
9

9.525
12.7

15.875
19.05

22.225
25.4
31.75

9 6

B I
a

b

g

7

B
I

A  (-A)

S

L

R

L

7°
15°
20°
25°
0°

11°

8

M
F
G
S
H
P
R
U
C
L
T

B
7

(-)E

(-) E

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Fräswerkzeuge [Alte Serien]

  

 
  

Code Typ Code Einstellwinkel

Code Größe Code Größe Code Größe Code

Innen-
kreis- ø 

(mm)

Effektiver
Fräser-ø

Fräskörper-ø

Größe

Code Freiwinkel

Typ Einstellwinkel Fräserdurchmesser

Code

Freiwinkel

Effektiver 
Durchmesser (mm)

Größe (mm)

Beispiel:

Beispiel:

Metrisch

Inch

Einstellwinkel

Code Einstellwinkel

Fräserdurchmesser
Code Effektiver Ø (mm)

Hinweis: Bei øD kleiner als 80 mm  
 wird der effektive Durch- 
 messer wie oben gezeigt  
 angegeben.

CodeCode Ø (mm)

Innenkreis Schnittrichtung Zusätzliche  
Spezifikation

Enge Teilung

Ungleiche
Teilung 
Modifizierte 
Ausführung

Unterschiedliche 
Schaftgrößen

Langer Schaft

Hinweis: 
Nomenklatur gilt nicht für VSN6000I, 
MS, TCB, PES1500 und TBN Fräser etc.

Aufsteckfräser

Zentrierung
Spindel

Schaftfräser

Adapter

Fräskörper

Befestigungs-
bolzen

Effektiver
Fräser-ø 

Rechte Ausführung

Linke Ausführung

Enge Teilung
Ungleiche 

Teilung

Fräskörper-ø

axial/negativ,  
radial/positiv, Anstellwinkel

Für schwerzer- 
spanbare Werkstoffe

Für runde 
Wendeschneidplatten

Tangentiale  
Plattenanordnung
Schnellwechsel- 
aufnahme

Schaftfräser 

Aufsteckfräser 

Sonder 

PKD bestückt

CBN bestückt

Andere
Andere
Andere

Andere

Einstell-
winkel
Schneid-
kante

Einstell-
winkel
Schneid-
kante

Anwendungen etc.

Anwendungen etc.

Für BAZ

Schlichtfräser

Allgemein

Eckfräser

Fasfräser

Lange Ausführung

Für Gewindefräsen

Hochpositiver 
Schneidenwinkel
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H 120°

S 90°

T 60°

C 80°

E 75°

G 70°

L 90°

A 85°

R

W 80°

W —

O 135°

P 108°

X

Y

Z

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

M

N 0°

P 11°

Q

O

X

S
W

02 2.38
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
05 5.56
06 6.35
07 7.94
09 9.52

S
1

1

S
2

D
E
2

E
3

3

K
4

N
N
4

5

4
12
5

A
C
E
G
H
K
M
N

6.35

9.525

12.7

15.875

19.05

25.4

1 2

± 0.05

± 0.1   

± 0.08  

± 0.08

± 0.13

± 0.18   

± 0.25   

± 0.08

± 0.13

± 0.15

± 0.18

± 0.13

± 0.2

± 0.27

± 0.38

± 0.005
± 0.013
± 0.025
± 0.025
± 0.013
± 0.013

± 0.08 - ± 0.18
± 0.08 - ± 0.18

± 0.025
± 0.025
± 0.025
± 0.13

± 0.025
± 0.025
± 0.13

± 0.025

± 0.025
± 0.025
± 0.025
± 0.025
± 0.013

± 0.05 - ± 0.13
± 0.05 - ± 0.13
± 0.05 - ± 0.13

3

6

± 0.13   

5

R

R

R

R

R

S

T

R

H

A

TA
C
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Code Schneidenlänge (R)

*Dicke kann variieren

Code Dicke

Inch 

FreiwinkelGrundform Toleranz (mm)

Dicke (mm)Größe (mm)

Beispiel:

Beispiel:

Metrisch 

Code Eckenhöhe Dicke Innenkreis-ø
(ød)

Innenkreis-
ø

Innenkreistoleranz (ød) Eckenhöhe (mm)

J, K, L, M, N
(Klasse) U (Klasse) M, N (Klasse) U (Klasse)

Freiwinkel
 

Sechseckig

Quadratisch

Dreieckig

Rhombisch

Rechteckig

Parallelogramm

Rund

Trigonal

Sonder (Wiper)

Oktagonal

Pentagonal

Sonder

Sonder

Sonder

Code CodeForm GrundformEckenwinkel 

Andere

Andere

Andere

Dicke

Andere

Andere

Andere

Andere
Sonder

Andere

Nomenklatur für TAC Wendeschneidplatten Fräsen

N

R

F

W

T

Q

U

B

H

C

J

X

-

--

Loch

ohne

Lochform Spanformstufe Querschnitt

mit

Zylindrisch mit 40° 
bis 60˚ Senkung
auf einer Seite

Zylindrisch mit 40° 
bis 60˚ Senkung auf beiden 

Seiten

Zylindrisch mit 70° 
bis 90˚ Senkung 
auf einer Seite

Zylindrisch mit 70° 
bis 90˚ Senkung 

auf beiden Seiten

ohne

Einseitig

Beidseitig

ohne

Einseitig

ohne

Beidseitig

ohne

Einseitig

ohne

Beidseitig

-

Plattentyp

Code
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4 5 6 7

9.525

12.7

15.875

19.05

0.4 (0.397)

0.8 (0.794)

1.2 (1.191)

1.6 (1.588)

2.0 (1.984)

2.4 (2.381)

9 10

G
8

7

A

B

C

D

E

F

G

N

P

Z

8

3°

5°

7°

15°

20°

25°

30°

0°

11°

11

16

3.18

4.76

6.35

9.52

3

4

5

6

12
14
16
20
24
D
T
W

WS

WD

BD

MJ
MH
ML

MS

HJ
AJ

NMJ
NAJ
11

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

    

Code Einstellwinkel

Code

Beispiel:

Code

Code

Code Freiwinkel

Schutzfase Querschnitt

Scharfkantig
 

Gerundet
 

Gefast
 

Gefast/
gerundet

Gefast/ 
zweifach 
gerundet

Rechts

Links

Neutral

Code Aus-
führung

Schneidkantenausführung Schneid- 
richtung

Einstellwinkel Planschneide
Freiwinkel Sonstiges

Breite der Planschneide: 1.2 mm
Breite der Planschneide: 1.4 mm
Breite der Planschneide: 1.6 mm
Breite der Planschneide: 2.0 mm
 Breite der Planschneide: 2.4  mm

mit aufgelötetem PKD
Doppelgefaste Schneidkante
Wiper, mehrschneidig

Wiper, einschneidig

Wiper, mit aufgelötetem PKD

Wiper (entgraten), mit aufgelötetem PKD

Spanformstufe für allg. Bearbeitung

 Spanformstufe für hohe Vorschübe
Spanformstufe für niedrige Schnittkräfte

für rostfreie Werkstoffe

Spanformstufe für allg. Bearbeitung
Spanformstufe für AL Legierungen

WSP mit Wellenprofil für allg. Bearb.

WSP mit Wellenprofil für Alluminium

Anwendungsgebiet

Andere

Andere

Frei-
winkel

Einstell-
winkel
Schneid-
kante

Code

Code

ohne

Beidseitig

Beidseitig

Einseitig

ohne

ohne

ohne

Spanformstufe

Plattentyp

Code

Innenkreis-ø SchneidengeometrieDicke

Loch

mit

ohne

mit

mit

mit

ohne

mit

Schneidecke (mm)

Erläuterung

Sonderanschliff
(Beispiel:  

Wendeschneidplatten  
für MS Fräswerkzeug)

Innenkreis- ø Code Dicke (mm)

In
ch

In
ch

Hinweis zu Wiper-Wendeschneidplatten
Im Inch System wird “W” für die Form genutzt. Im metrischen System ist das Formsymbol 
identisch für Standardwendeschneidplatten. Die Wiperausführung wird durch Symbole W, 
WS, und WD an Position 11 unterschieden.

Planschneide mit 60° 
Anstellwinkel

Planschneide mit 15° 
Anstellwinkel

Planschneide mit X° 
Anstellwinkel
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TEN09 EEN09

TAN07TAN07

TXQ12TXQ12

TAW13TAW13

TME4400I

9-40

9-48

9-98

9-44

9-42

AH140 / MJ

NS740 / MJ

AH725 / MJ

AH725 / MJ

AH120 / HJ

AH725 / MJ AH140 / MJAH120 NS740

TA
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Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Stahl (≤ 300HB)

Planfräsen

1. Wahl

Fräskörper

WSP Stark unterbr. Schnitt

Oberfl ächenqualität

Oberfl ächen-
qualität

Hoher Zahnvorschub
fz ≥ 0.3 mm/Z

Große Schnitttiefe
ap ≥ 6mm

Fräskörper

WSP Stark unter-
brochener Schnitt

Fräskörper

WSP

Fräskörper

WSP

øDc = - ø160 mm
Max. ap = 2 mm (HJ WSP)

Fräskörper

WSP

Max. ap = 5 mm
(Flache WSP)

Schnelles WSP-Wechselsystem

Max. ap = 6.4 mm
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9
TAW13

TEN09

TAW13

TEN09 EEN09

TXQ12TXQ12

TAW13TAW13

TME4400I

9-44

9-48

9-98

9-44

9-40

AH130 / MS

AH140 / MJ

AH130 / MJ

AH130 / HJ

AH130 / MS

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

WSP

Rostfreier Stahl

Planfräsen

1. Wahl

Fräskörper

Niedrige Werkzeugkosten 
– hohe Leistung – 10 Schneiden /WSP

Fräskörper

WSP

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Fräskörper

WSP

Fräskörper

WSP

øDc = - ø160 mm
Max. ap = 2 mm (HJ WSP)

Hoher Zahnvorschub
fz ≥ 0.3 mm/Z

Fräskörper

WSP

Max. ap = 4 mm
(MS WSP)

Schnelles 
WSP-Wechselsystem

Max. ap = 4 mm (MS WSP)
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9 TAN07

QPP15

TXQ12TXQ12

QPP15TAN07TAN07TAN07-WTAN07-W

TAN07
TAW13TAW13

9-42

9-42 9-42 9-132

9-98

9-44

AH725 / MJAH120 / ML

BX950

AH120 / MJ

AH120 / ML

AH725 / MJ

AH120 / ML

AH725 / MJ

T1115 / HJ

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Eisenguss

Planfräsen

1. Wahl
Fräskörper

WSP

Max. ap = 4.7 mm

Mit CBN 
Wendeschneidplatte
Hohe Produktivität mit 
hoher Schnittge-
schwindigkeit

Fräskörper

WSP

Max. ap = 1 mm
Vc = - 2000 m/min

Fräskörper

WSP

øDc = - ø125 mm
Max. ap = 2 mm

Fräskörper

WSP

Max. ap = 7.5 mm

Fräskörper

WSP

Wechselnde
Schnitttiefe
ap ≥ 4.5 mm

Kein
Lagerstandard

Max. ap = 4.7 mm

Fräskörper

WSP

øDc = - ø160 mm
Max. ap = 2 mm (HJ WSP)

Hoher Zahnvorschub
fz ≥ 0.3 mm/Z

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Stark unter-
brochener 
Schnitt

Stark unterbrochener 
Schnitt

Stark unter-
brochener 
Schnitt

Schnelles 
WSP-Wechselsystem

      



9–9

9

TAW13

TEN09

TAW13

TEN09 EEN09

TME4400I

9-44

9-80

9-40

9-48

DS1100 / AJ

TH10 / AJ

DX140

TH10

DAD15

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

  

   
 

WSP

Nichteisenmetalle

Planfräsen

1. Wahl

Fräskörper

Max. ap = 4 mm (AJ WSP)

Mit PDK WSP
Hohe Produktivität und 
Präzision

Fräskörper

WSP

Max. ap = 6.4 mm

Fräskörper

WSP

Max. ap = 5 mm

Fräskörper

WSP

Max. ap = 4 mm

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Kein Lagerstandard

Schnelles 
WSP-Wechselsystem

Niedrige Werkzeugkosten 
– hohe Leistung 
– 10 Schneiden /WSP
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TXQ12TXQ12

TXN06

9-92

9-98

TA
C
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Hitzebeständige Legierungen

Planfräsen

1. Wahl

Max. ap = 1.5 mm

AH725 / MJ

Fräskörper

WSP

øDc = - ø125 mm
Max. ap = 2 mm

Gehärteter Stahl (40 - 60HRC)

Fräskörper

WSP
Hitzebeständige 
Legierungen

AH725 / MJ AH725 / ML

Gehärteter Stahl

EXN03
Max. ap = 1 mm
EXN06
Max. ap = 1.5 mm

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Niedrige Werkzeugkosten
– hohe Leistung 
– 8 Schneiden /WSP
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TPQ EPQ

TPO07/18
TPS11

TPM11/16

TPQ

TPM11/16 EPM11

TPO07/18 EPO07/18
EPS11

ELD05 TLS11TLS11 ELS11

TLM11

9-58

9-70 9-58 9-67

9-67

9-58

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Hohe Produktivität, 
präzise 90° Schulter
(≤ 50 µm)

Stahl (≤ 300HB)

Schulterfräsen

1. Wahl

Fräskörper

WSP

AH140 / MJAH725 / MJ

T/EPQ11: Max. ap = 9 mm
T/EPQ18: Max. ap = 16 mm

Stark unterbrochener 
Schnitt auf großen 
Bearbeitungszentren 
(z.B. BT50)

Fräskörper

WSP

Fräskörper

WSP

T/EPM11: Max. ap = 9.7 mm
TPM16: Max. ap = 15.1 mm

AH725 / MJ AH140 / MJ

Hoher Widerstand 
gegen Ausbrüche

AH725 / MJ AH140 / MJ

07 type: Max. ap = 7 mm
11 type: Max. ap = 10.6 mm
18 type: Max. ap = 16.7 mm

Fräskörper

WSP

øDc = ø20, ø25
Max. ap: 
ø20 = 20.3 mm
ø25 = 24.2 mm

øDc = ø25 - ø50
Max. ap: ø25 = 30.4 mm, ø32 = 39.4 mm
 ø40 = 40 mm, ø50 = 48.8 mm

AH725 / MJ
AH725 / MJ

AH140 / MJHoher 
Widerstand gegen 
Ausbrüche

Hoher 
Widerstand gegen 
Ausbrüche

AH725 / MJ

AH140 / MJ

øDc = 
ø50 mm, ø63 mm
Max. ap: 
ø50 mm = 59 mm
ø63 mm = 67.4 mm

Große Schnitttiefe
  ap ≥ 16 mm

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Fräskörper

WSP

Fräskörper

WSP

Stark unterbrochener 
Schnitt

Stark unterbrochener 
Schnitt
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9
TPO07/18, TPS11TPO07/18, TPS11 EPO07/18, EPS11

TPM11/16TPM11/16 EPM11

ELD05 TLS11TLS11 ELS11

TLM11

TPQ EPQTPQ

9-58

9-70 9-58 9-67

9-67

9-56

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Rostfreier
Stahl

Schulterfräsen

07 type: Max. ap = 7 mm
11 type: Max. ap = 10.6 mm
18 type: Max. ap = 16.7 mm

Niedrige Werkzeugkosten und hohe Leistung 
– 4 Schneiden /WSP

1. Wahl

Fräskörper

WSP

AH130 / MS

TPS/EPS11

AH140 / MJ

Fräskörper

WSP

Fräskörper

WSP

T/EPM11: Max. ap = 9.7 mm
TPM16: Max. ap = 15.1 mm

AH140 / MJ

AH140 / MJ

Fräskörper

WSP

øDc = ø20, ø25
Max. ap: 
ø20 = 20.3 mm
ø25 = 24.2 mm

Fräskörper

WSP

øDc = ø25 - ø50
Max. ap: ø25 = 30.4 mm, ø32 = 39.4 mm
 ø40 = 40 mm, ø50 = 48.8 mm

Fräskörper

WSP

AH130 / MSAH140 / MJ AH140 / MJ

øDc = 
ø50 mm, ø63 mm
Max. ap: 
ø50 mm = 59 mm
ø63 mm = 67.4 mm

TPO07/18
T/EPQ11: Max. ap = 9 mm
T/EPQ18: Max. ap = 16 mm

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Stark unterbrochener 
Schnitt auf großen 
Bearbeitungszentren 
(z.B. BT50)

Große Schnitttiefe
  ap ≥ 16 mm
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9
TPQ EPQ

TPO07/18
TPS11

TPM11/16

TPQ

TPM11/16 EPM11

TPO07/18 EPO07/18
EPS11

ELD05 TLS11TLS11 ELS11

TLM11

9-56

9-70 9-58 9-67

9-67

9-58

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Eisenguss

1. Wahl
Fräskörper

WSP

AH120 / MJ

T/EPQ11: Max. ap = 9 mm
T/EPQ18: Max. ap = 16 mm

Fräskörper

WSP

T/EPO

Fräskörper

WSP

T/EPM11: Max. ap = 9.7 mm
TPM16: Max. ap = 15.1 mm

AH725 / MJ T1115 / MJ

Hohe Verschleißfestigkeit

AH120 / MJ T1115/ MJ

07 type: Max. ap = 7 mm
11 type: Max. ap = 10.6 mm
18 type: Max. ap = 16.7 mm

Schulterfräsen

Fräskörper

WSP

øDc = ø20, ø25
Max. ap: 
ø20 = 20.3 mm
ø25 = 24.2 mm

Fräskörper

WSP

øDc = ø25 - ø50
Max. ap: ø25 = 30.4 mm, ø32 = 39.4 mm
 ø40 = 40 mm, ø50 = 48.8 mm

Fräskörper

WSP

AH120 / MJAH725 / MJ AH120 / MJ

øDc = 
ø50 mm, ø63 mm
Max. ap: 
ø50 mm = 59 mm
ø63 mm = 67.4 mm

T/EPS

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Stark unterbrochener 
Schnitt auf großen 
Bearbeitungszentren 
(z.B. BT50)

Große Schnitttiefe
  ap ≥ 16 mm

Hohe Produktivität, 
präzise 90° Schulter
(≤ 50 µm)
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9
TPW13

TPO07/18
TPS11
TPO07/18 EPO07/18

EPS11

ELD05 TLS11TLS11 ELS11

TPW13

9-72 9-58

9-70 9-58

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Schulterfräsen

WSP

Nichteisenmetalle

1. Wahl

Fräskörper

DS1100 / AJ

Max. ap = 10 mm

Fräskörper

WSP

T/EPO

KS15F / AJ DS1100 / AJ

07 type: Max. ap = 7 mm
11 type: Max. ap = 10.6 mm
18 type: Max. ap = 16.7 mm

T/EPS11

Fräskörper

WSP

øDc = ø20, ø25
Max. ap: 
ø20 = 20.3 mm
ø25 = 24.2 mm

Fräskörper

WSP

øDc = ø25 - ø50
Max. ap: ø25 = 30.4 mm, ø32 = 39.4 mm
 ø40 = 40 mm, ø50 = 48.8 mm

DS1100 / AJTH10 / MJ

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Große Schnitttiefe
  ap ≥ 10 mm

Hohe Produktivität, 
präzise 90° Schulter
(≤ 50 µm)
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ASN TSN

TXN03, 06 EXN03, 06

EVX

ERC

EPO07/18
EPS11

TRC

EVHEPH

TXN03, 06 EXN03, 06 TZP

EPO07/18
EPS11

EBP

EBD

TZF11

9-134

9-176 9-124

9-92 9-107

9-114
9-58 9-74 9-78

9-122

9-118

9-119

SFP4000

pf ae

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Nutenfräsen

Stahl (≤ 300HB)
Rostfreier 
Stahl Eisenguss

Schlichten

Kopieren und 
Auskammern

Stahl (≤ 300HB) Eisenguss

Planfräsen
(Schlichten)

Präzisionsschlichten / 
Tauchfräsen

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Vertikales 
Zeilenfräsen
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TE 09TE 09TE 09 EEN09 TPW13

TAN07TAN07 TPM11/16TPM11/16

TXN06 TRC16

TEN09TEN09

TAN07TAN07

TXQ12TXQ12

TPW13

9-40 9-72

9-40

9-42

9-42 9-67

9-92 9-98 9-107

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Auswahl nach Werkstückform

Werkstückform TAC Fräser

Enge Verhältnisse

Werkstücke mit geringer 
Stabilität (dünne Bleche, 

labile Bauteile)

Verzunderte 
Oberfl äche, 
wechselnde 
Schnitttiefen

Geschmolzene 
Oberfl äche

Enge Teilung

Enge Teilung

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge
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18

07

11

11, 16

11, 18

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Auswahlsystem für Schulterfräser nach 
Bearbeitungszentren und Anwendung

BAZ, geringe Leistung (z.B. BT30) BAZ, mittlere Leistung (z.B. BT40) BAZ, hohe Leistung (z.B. BT50)

Aufweiten, 
Kopieren 

und Schräg-
eintauchen

Planfräsen, 
Schulterfräsen 
& Nutenfräsen

BAZ

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge
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TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

T U N G A L O Y

Systemauswahl

Auswahl nach Anwendung
Anwen-
dung

Maschinen-
verhältnisse

Schnitttiefe
ap (mm)

Werk-
zeug-ø
øDc

1. Wahl 2. Wahl 3. Wahl 1. Wahl
SchlichtenWirtschaftlich

Hohe Zuverlässigkeit

S
ch

ul
te

rf
rä

se
n

Produktivität,
Stabilität

klein < 2
klein

TAD/EAD05 TPO/EPO07 TPS/EPS11 TPS/EPS11

mittlere < 4
TPO/EPO07 TPS/EPS11 TPS/EPS11

groß
TPQ/EPQ11 TPW/EPW13 TPM/EPM11 TPQ/EPQ11

Instabil

klein < 2
klein

TAD/EAD05 TPO/EPO07 TPS/EPS11 TPS/EPS11

mittlere < 4
TPO/EPO07 TPS/EPS11 TPS/EPS11

groß
TPW/EPW13 TPQ/EPQ11 TPO/EPO18 TPO/EPO18

Unterbrochener 
Schnitt

klein < 2
klein

TPS/EPS11 TPO/EPO07 TPO/EPO18

< 4
TPS/EPS11 TPO/EPO18 TPO/EPO18

groß
TPM/EPM11 TPQ/EPQ11 TPO/EPO18

Große 
Auskraglänge

klein
TPO/EPO18 TPS/EPS11 EPH11/13/18

groß
TPO/EPO18 TPQ/EPQ11 TPO/EPO18

groß klein
TAD/EAD05 EPH

mittlere
TPO/EPO TPO/EPO18

groß
TPO/EPO18

Schrägeintauchen
Universell TPS/EPS11 TPO/EPO18 EVX

P
la

nf
rä

se
n

Produktivität,
Stabilität

klein < 2
mittlere

O

TEN/EEN09 TAW/EAW13 TXQ12 TEN/EEN09

mittlere < 4

O

L O Y L O

TEN/EEN09 TAW/EAW13 TEN/EEN09

groß

N O

A L Y

TAN07 TEN/EEN09 TAN07 TAN07

Instabil

klein < 2
mittlere

U N G L O

T U N G A L O Y

TEN/EEN09 TAW/EAW13 TAW/EAW13

mittlere < 4

O

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAW/EAW13

groß

A L

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAW/EAW13

Unterbrochener 
Schnitt

klein < 2
mittlere

U G A O U N G O

TEN/EEN09 TEN/EEN09 TXQ12 TAW/EAW13

mittlere < 4
TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAW/EAW13

groß
TAN07 TAN07 TEN/EEN09 TAN07

Große 
Auskraglänge

klein mittlere

U N G O

A L Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAW/EAW13

groß T U N G A L O Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAW/EAW13

H
oc

hv
or

sc
hu

bf
rä

se
n Produktivität,

Stabilität

klein < 1 klein
TXN/EXN03 TXP/EXP

< 2 mittlere
TXN/EXN06 TXQ12 TXP/EXP TXD15

groß
TXN/EXN06 TXQ12 TXP/EXP TXD15

Instabil
klein

TXN/EXN03 TXP/EXP

mittlere
TXP/EXP TXN/EXN06

Unterbrochener 
Schnitt

klein
TXN/EXN03

mittlere
TXN/EXN06 TXQ12

Große 
Auskraglänge

K
on

tu
r-

fr
äs

en

Produktivität,
Stabilität

klein
EWD

mittlere
TRC/ERC TRP/ERP TRD/ERD

Instabil
TRC/ERC TRP/ERP

Unterbrochener 
Schnitt TRC/ERC TRP/ERP

Große 
Auskraglänge TRC/ERC TRP/ERP

Auswahl nach 
Anwen-
dung

Werk-
stoff

Maschi
verhältn

   

 

S
ch

ul
te

rf
rä

se
n

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbr. Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

P
la

nf
rä

se
n

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Produktivität,
Stabilität

Instabil

Unterbrochener 
Schnitt

Große 
Auskraglänge

Stahl

Stahl

Eisenguss

Eisenguss

Rostfreier
Stahl

Rostfreier
Stahl

Nichteisen-
metalle

Nichteisen-
metalle
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TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Startparameter

Anwendungshinweise
Werkzeug aus Liste 1 oder 2 auswählen und mit Hilfe der graphischen 
Darstellung in Liste 3 überprüfen, ob der gewünschte Durchmesser 
(ØDc) und Zahnvorschub realisierbar ist.

Der Zahnvorschub aus Liste 3 ist lediglich ein Anhaltspunkt und kann 
um 20% nach oben oder unten verändert werden, je nach Material und 
Schnittbedingungen.

Für alle weiteren Anwendungsparameter sollten die für das jeweilige 
Werkzeug empfohlenen Schnittbedingungen aus dem Hauptkatalog  zu 
Grunde gelegt werden.

  Werkstoff
inen-
nisse

1. Wahl 2. Wahl 3. Wahl

Hohe Zuverlässigkeit

Universell
TPQ/EPQ TPM/EPM

Große
Schnitttiefe Wendelschaftfräser

TPO/EPO18 TPS/EPS11 TPW/EPW13

 
TPM/EPM TPW/EPW13 TPO/EPO18

 
TPO/EPO18

TPO/EPO TPQ/EPQ TPM/EPM

TPO/EPO

 
TPM/EPM TPQ/EPQ

 
TPO/EPO

TPQ/EPQ TPQ/EPQ

TPQ/EPQ

 TPM/EPM TPQ/EPQ

 
TPO/EPO

TAW/EAW13 TPO/EPO

TAW/EAW13 TPO/EPO

 
TPO/EPO

 
TPO/EPO

Universell

O

A

TEN/EEN09 TAN07 TAW/EAW13

Große
Schnitttiefe

U L O

A O Y

TEN/EEN09 TAN07

Hoch-
vorschub TXQ12 TXP

TAW/EAW13 TEN/EEN09

 

U G

TAN07 TEN/EEN09 TAW/EAW13

 

U N O Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09

Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAN07

Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09 TAN07

TXQ12 TXN/EXN06

U N O Y

O

TAW/EAW13 TEN/EEN09

 

Y

T U N G A L O Y

TAN07 TEN/EEN09 TAW/EAW13

 

Y

O Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09

Universell

T N L Y

TAN07 TAN07 TEN/EEN09

Große
Schnitttiefe

Y

TAN07 TEN/EEN09

Hoch-
vorschub TXQ12 TXN/EXN06

U N O Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09

 

U G O Y

TAN07 TEN/EEN09 TAW/EAW13

 

Y

TAW/EAW13 TEN/EEN09

DPD TFE TEN/EEN09A O Y

TAW/EAW TFE TEN/EEN09

 
T U N G A L O Y

TAW/EAW TEN/EEN09

 
TFE

TPW/EPW13

TAD/EAD05

TPO/EPO07

TPS/EPS11

TPO/EPO18

TPQ/EPQ
TPM/EPM

TXQ12

TAN07
T U G A O

TAN07

TEN/EEN09

TAW/EAW13
T U G A O Y

TXN/EXN03

TXN/EXN06

0 12 16 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180
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Z
ah

nv
or

sc
hu

b 
f z

 (
m

m
/

Z
)

Z
ah

nv
or

sc
hu

b 
f z

 (
m

m
/

Z
)

Werkzeugdurchmesser øDc (mm)

Werkzeugdurchmesser øDc (mm)

Schulterfräsen – Optimale Leistung

Planfräsen – Optimale Leistung
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-

C

MJ
AJ

TEN09

EEN09

70° ap

Max. ap: 6.4 mm

9-40

ø32 3 -
ø40 4 -
ø50 4 6
ø63 6 8
ø80 7 10
ø100 8 12
ø125 10 16
ø160 12 20

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Planfräsen

Planfräsen

1. Wahl

Durch-
messer

Auswahl Wendeschneidplatten

 Eng Extra Eng

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr 

  Schraube 

 Wiper Einstellung

 

 Schaftfräser Enge Teilung

Toleranz

Anzahl Zähne

Allgemeine Anwendung

für Aluminium-Legierungen

Teilung
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M, H

-

-

MJ
ML

44°

ap

45°

ap

Max. ap: 4.7 mm

Max. ap: 7.5 mm

9-42

ø63 5 6 8
ø80 6 8 10
ø100 7 10 14
ø125 8 12 18
ø160 10 15 22
ø200 12 18 28

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Planfräsen

Für 
Eisenguss-
Werkstoffe 
und Stahl

Oktagonale oder quadratische Wendeschneidplatten –
pro Fräser nur eine Ausführung auswählen.

Wirtschaftlicher Fräser mit 
doppelseitigen, oktagonalen 
Wendeschneidplatten mit 
16 Schneidkanten!

Hochproduktiver 
Fräser mit viereckigen 
Wendeschneidplatten!

Durch-
messer

Fü r Stahl
Für Eisenguss

Auswahl Wendeschneidplatten 

 Standard Eng Extra Eng

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr

 Schraube 

 Klemmkeil 

 Wiper Einstellung

  –

 Schaftfräser Enge Teilung

Toleranz

Anzahl Zähne
Schraubspannung Klemmspannung

Teilung
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45°
30°

ap ap

TAW13

Max ap: 5 mm Max. ap: 2 mm

9-44

-

ML
MS
HJ

M, G

ø50 4 5
ø63 5 6
ø80 6 8
ø100 7 10
ø125 8 12
ø160 10 16

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Planfräsen

Wendeschneidplatte 
mit -HJ Spanformstufe

Auswahl Wendeschneidplatten

Anzahl Zähne

Große Auswahl für unterschiedlichste Anwendungen und Werkstoffe. 
Neuentwickelte Wendeschneidplatten für Hochvorschubfräsen.

Allgemeine Anwendung

Geringer Widerstand

Rostreier Stahl

Hochvorschub

für Aluminium-Legierungen

MJ / ohne

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Allgemeine 
Anwendung
für niedrige

Schnittkräfte

Standard WSP

Toleranz

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

 Standard         Eng

AJ/T-Dia (PKD) 

Durch-
messer

Teilung
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TPO/EPO07

TPO/EPO18TPO18 EPO18

EPO07EPO07

TPO07

ø12 - 2 2

ø16 2 4 2

ø18 - 4 2

ø20 3 5 3

ø22 - 5 3

ø25 3 7 3

ø28 - 7 3

ø32 8 - -

ø40 10 - -

ø50 12 - -

ap

90°

Max. ap:
T/EPO07 = 7 mm
T/EPO18 = 16.7 mm

9-58

MJ
AJ

-

-

M, G

ø25 2 - 2
ø28 2 - 2
ø30 2 3 2
ø32 2 3 2
ø35 2 3 2
ø40 3, 4 4 2
ø50 3, 5 5 -
ø63 6 - -
ø80 7 - -
ø100 8 - -
ø125 9 - -
ø160 10 - -

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Toleranz

Schulterfräsen

HJ (nur TPO / EPO07)

Hochpräzisionsfräser für hohe 
Vorschübe und Schnittgeschwin-
digkeiten mit hohen radialen und 
axialen Schnittwinkeln für weichen 
Schnitt. Geeignet für unterschied-
lichste Werkstoffe.

Schulterfräsen

1.
Wahl

 Standard Eng Lang

 Standard Eng Lang

Anzahl Zähne

Anzahl Zähne

Ausführung/ 
Typ

Ausführung/ 
Typ

Durch-
messer

Durch-
messer

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube 

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Allgemeine Anwendung

für Aluminium-Legierungen

Hochvorschub

Auswahl Wendeschneidplatten
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TPS/EPS11

EPS11

TPS11

ap

90°

Max. ap:
T/EPS11 = 10.6 mm

9-58

MJ
AJ / 

DLC besch.

MS
- -

M, G

EPS11

TPS11

Max. ap (mm)

ø25 2 6 30.4

ø32 3 12 39.4

ø40 3 12 40

ø50 4 20 48.8

TLS11

ELS11

TLS/ELS11

ø12 1 - 1 1 -
ø16 2 - 2 2 -
ø18 2 - 2 - -
ø20 2 3 2 - 3
ø21 - 3 2 - -
ø25 3 4 2 - 4
ø26 - 4 2 - -
ø32 3 5 2 - 5
ø33 - 5 2 - -
ø40 - 6 - - -
ø50 - 7 - - -
ø63 - 8 - - -

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Allg. Anwendung

Für Aluminium-
Legierungen

Für rostfreien Stahl

Hohe 
Produktivität, 

präzise 
90° Schulter

 Spannsystem Kühlmittelzufuhr   

 Schraube 

 Einstellung Wiper

 Schaftausführung Enge Teilung

Auswahl Wendeschneidplatten Toleranz

Schulterfräsen

Durchmesser
Anzahl

Zahnreihen

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Anzahl Zähne

 Standard Eng Lang Standard Eng

Anzahl ZähneAusführung/ 
Typ

Zylindrisch Weldon
Durch-
messer

Hochpräzisionsfräser für hohe 
Vorschübe und Schnittgeschwin-
digkeiten mit hohen radialen und 
axialen Schnittwinkeln für weichen 
Schnitt. Geeignet für unterschied-
lichste Werkstoffe.
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EPQ

TPQ

ø40 5
ø50 3, 6
ø63 4, 7
ø80 5, 10
ø100 6, 12
ø125 8
ø160 9

ap

90°

Max. ap:
T/EPQ11 = 9 mm
T/EPQ18 = 16 mm

9-56

MJ

-

- -

M

EPQ

TPQTPQ

TPQ/EPQ

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Eng

Anzahl Zähne
Durch-
messer

Teilung  Spannsystem Kühlmittelzufuhr Einstellung
 Schraube 
 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Auswahl Wendeschneidplatten
Allg. Anwendung

Toleranz

- Wirtschaftliche 4-schneidige  
 WSP mit hoher Schärfe
- Zähe Schneidkanten für  
 höchste Produktivität
- Einzigartiges    
 Schneidkantendesign für  
 niedrige Schnittkräfte

Hohe 
Produktivität,

niedrige
Werkzeugkosten

Schulterfräsen
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90° ap

Max. ap: 10 mm

9-72

MJ
ML
MS

AJ / DLC besch.

-

M, G

TPW13

ø32 3 -
ø40 4 -
ø50 4, 5 -
ø63 6 -
ø80 5, 7 9
ø100 6, 8 11
ø125 7 -

MJ

TPMTPM

EPMEPM

ap

90°

Max. ap:
T/EPM11 = 9.7 mm
TPM16 = 15.1 mm

9-67

-

-

M

Max. ap 
(mm)

ø50 3 21 59
ø63 4 32 67.4

TLM

TPM/EPM

TLM

ø50 4 5
ø63 5 6
ø80 6 8
ø100 7 10
ø125 8 12

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Einzigartiges Schneidkanten-
design mit weichschneidender 
Geometrie

Geringe Vibrationsneigung 
beim Nutenfräsen

Exakte 90° Schulter

Allgemein

Geringer Widerstand

Rostfreier Stahl

für Aluminium-Legierungen

Allgemeine 
Anwendung
1. Wahl für

niedrige
Schnittkräfte

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube  –  

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Auswahl Wendeschneidplatten

Auswahl Wendeschneidplatten

Toleranz

Allgemeine Anwendung

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube 

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

 Standard Eng

Anzahl Zähne

Anzahl Zähne

Tangentialfräser zur
Prozessoptimierung und 
Produktivitätssteigerung

Toleranz

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Hoch
wirtschaft-

lich

Schulterfräsen

 Standard Eng

Durch-
messer

Durch-
messer

Teilung

Teilung

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zahn-
reihen

Durch-
messer
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ø12 2

ø16 3

ø20 4

ø25 5

ø32 6

ø40 8

TPD05TPD05 EPD05EPD05EPD05EPD05

MJ
AJ

ap

90°

Max. ap: 4.0 mm

9-70

-

-

M, H

ø10 2 

ø12,13,14 2 

ø16 2, 3 
ø17,18,20,21 3

ø25, ø26 4

ap
90°

 EPH11: 10 mm
 EPH13: 12 mm
 EPH18: 16 mm

Max. ap: 

9-74

MJ

- 15˚

G

EPH

ELD05
Max. ap 

(mm)

ø20 2 10 20.3

ø25 3 18 24.2

ELD05

TPD/EPD05

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube 

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Durchmesser Anzahl Zähne

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zahn-
reihen

Hochleistungsfräser 
mit kleinen 
Wendeschneidplatten

Auswahl Wendeschneidplatten
Allgemeine Anwendung

für Aluminium-Legierungen

Toleranz

Anzahl Zähne

Standard/Lang

Hybrid TAC MILL, EPH, für
niedrige Schnittkräfte, höchste 
Produktivität und höchste 
Präzision

Allgemeine Anwendung

für Aluminium-Legierungen AJ / DLC beschichtet

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Drallwinkel

 DD - FiT

Auswahl Wendeschneidplatten

Toleranz

Für kleine & 
mittlere

Bearbeitungs-
zentren

Für kleine & 
mittlere

Bearbeitungs-
zentren

Schulterfräsen

Durch-
messer

Durch-
messer

Teilung
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ø16 2 2

ø18 2 2

ø20 4 3

ø22 4 3

ø25 5 4

ø28 5 4

ø30 5 4

ø32 2, 6 2, 5

ø35 2 2

ø40 3 3

9-92

MJ
ML

-

-

M

EXN03

TXN06

ø50 5

ø63 6

ø80 8

TXN06

EXN06

EXN03 / EXN06

EXN03TXN06 / EXN06

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

 Standard Lang

Anzahl Zähne

Toleranz

Anzahl Zähne

LNMU06 Typ: Max. ap = 1.5 mm LNMU03 Typ: Max. ap = 1.0 mm

Lang

Hohe 
Produktivität,

niedrige 
Schnittkräfte

Hochvorschub
Fräsen

Höchste Produktivität durch 
geringe Schnitttiefen und hohe 
Vorschübe

Für kleine bis mittlere 
Bearbeitungszentren

Allgemein

für niedrige Schnittkräfte

Ausführung / 
Typ

Ausführung / 
Typ

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube 

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Auswahl Wendeschneidplatten

Durch-
messer

Durch-
messer

      



9–29

9

9-98

MJ

-

- - -

M
TXQ12

13°

ap

Max. ap: 2.0 mm

ø50 3
ø52 3
ø63 4
ø66 4
ø80 5

ø100 6
ø125 7

EXH06 = 0.6 mm
EXH07 = 0.6 mm
EXH09 = 0.8 mm

20°

ap

Max. ap:

9-100

MJ

G

ø10 2 

ø12 2 

ø16 2 
EXH

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Allg. Anwendung

 Spannsystem Kühlmittelzufuhr Einstellung

 Schraube 

 Wiper Schaftfräser Enge Teilung

Auswahl Wendeschneidplatten

Toleranz

Extrem prozesssicherer 
Hochvorschubfräser

Geeigneet für ein großes Spektrum 
unterschiedlicher Werkstoffe

Doppelseitige Wendeschneidplatten 
mit 8 Schneiden für höchste 
Wirtschaftlichkeit

Hohe 
Produktivität,

niedrige
Werkzeugkosten

Hochvorschub
Fräsen

Eng
Anzahl Zähne

Für kleine & 
mittlere

Bearbeitungs-
zentren

Ausführung / 
Typ

Ausführung / 
Typ

Durch-
messer

Anzahl Zähne

Standard

“Hybrid TAC Mill” für 
Hochvorschubfräsen

Höchstproduktive 
Schruppbearbeitung

Hochvorschubfräser

für Aluminium-Legierungen AJ / DLC beschichtet

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr Langer Schaft

 SS - FiT

Auswahl Wendeschneidplatten

Toleranz

Durch-
messer
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ERC

TRC

ap

Max. ap:
RCMT12 = 6.0 mm
RCMT16 = 8.0 mm

9-107

- -

-

C

NMJ

MJ

NAJ

ø32 3 3 3

ø33 3 3 3

ø40 2, 4 2, 4 2, 4

ø50 3, 4, 5 3, 5 3, 5

ø52 4, 5 - -

ø63 5, 6 - -

ø80 6, 7 - -

ø100 7 - -

ø125 8 - -

ø10 2 

ø12 2 

ø16 2 

90°

ap

Max. ap: EVH06: 3 mm
EVH07: 3.5 mm
EVH09: 4.5 mm

9-78

MJ

G

EVH

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Teilung Anzahl Zähne

Standard

Allg. Anwendung

Aluminium-Legierungen AJ / DLC beschichtet

 Spannsystem Kühlmittelzufuhr Lange Ausführung 

 SS - FiT

Auswahl Wendeschneidplatten

Toleranz

Auswahl für TAC Fräswerkzeuge

Formen- und
Gesenkbau

Durch-
messer

Für kleine & 
mittlere

Bearbeitungs-
zentren

Multifunktionale 
“Hybrid TAC Mill“
 Fräswerkzeuge

Anwendbar für eine Vielzahl von 
Anwendungen wie:
- Schulter- und Nutenfräsen 
- Bohren

Allgemeine Anwendung, 
WSP mit Wellenprofi l

Allgemeine Anwendung, 
runde Wendeschneidplatten

für Aluminium-Legierungen, 
WSP mit Wellenprofi l

Standard Lang Extra lang

Anzahl Zähne

Vibrationsarme Bearbeitung 
durch Wellenprofi l

Bestens geeignet für hohe 
Auskraglängen

Für
große

Auskrag-
längen

 Spannsystem Kü hlmittelzufuhr

 Schraube 

 Wiper Einstellung

 

 Schaftfräser Enge Teilung

Toleranz

Auswahl Wendeschneidplatten

Durch-
messer

Teilung
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-

- -

- -

E

MJ

9-134

ASN

TSN

ASN

ø100 5/10 5/10 -
ø125 6/12 6/12 5/10
ø160 7/14 7/14 6/12
ø200 8/16 8/16 7/14
ø250 - 9/18 8/16

TSN

ø100 5/10 5/10 -
ø125 6/12 6/12 5/10
ø160 7/14 7/14 6/12
ø200 8/16 8/16 7/14
ø250 - 9/18 8/16

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Auswahl Wendeschneidplatten

Nutenfräsen

 Spannsystem Kühlmittelzufuhr 

 Schraube 

 Wiper Einstellung

 

 Schaftfräser Enge Teilung

Toleranz

Allg. Anwendung

Anzahl Zähne

Nutenfräsen

Aufnahme mit
Keilnut

Aufsteck-
aufnahme

 Lf 16 mm Lf 19 mm Lf 25 mm

Extrem stabiler Fräskörper mit tangentialen 
Wendeschneidplatten für sicheres Nutenfräsen

High 
reliability

Anzahl Zähne
 Lf 16 mm Lf 19 mm Lf 25 mm

Schnitt-
breite

Schnitt-
breite

Durch-
messer

Durch-
messer
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   50   60  70  80 100 125 140 160 180 200  250    300  

9-40

9-42

9-44

9-48

9-50

9-51

9-53

9-112

45°

5 mmTAW13

SECN1203**
SEEN1203**
SEKN1203**
SEKR1203**

45°

4 mm
TME4400I/B

TEN09
T U N G A L O Y

70°

6.4 mm

SDCN53Z**
SDEN53Z**
SDKR53Z**

100

4

125

6

160

6

200

8

250

10

315

12

45°

6 mmTMD5400IRE

75°

7 mm

100

8

125

10

160

12
TGP4100RBAE

45°

4.7 mm
    7.5 mm

TAN07O

T U N G A L O Y T U N G A L O Y

RFEN2004**

R

10 mm

80

4

100

5

125

6

160

8

R

TRF6000

TME4400I TME4400B

50

4 5

63

5,6

80

6 8

100

7,10

125

8,12

160

10,16

80

7,10

50

4,6

63

6,8

100

8,12 10,16

125

12,20

160

80

4,6

100

5,7

125

6 9

160

8,12

63

5

SNCN43Z**
SNKN43Z**
SNKF43Z**
SNMN1204**

65°

6 mm

80

5

100

6

125

8

160

10TGN4200-AE

80
6 8
10

100
7,10
14

125
8,12
18

160
10 15

22

200
12,18

28

63
5,6
8

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Fas-
fräsen

Planfräsen

Fas-
fräsen

TAC Fräswerkzeug für die Schwerzerspanung

Fas-
fräsen

TAC Fräswerkzeuge SPCN42S**
SPEN423**
SPEN42S**
SPKN42S**
SPKR42S**
SPGN1203**
Wiper insert
WPAN42S**

TAC Radien Fräser

Radien 
Fräsen

SWMT13T3**
SWMW13T3**
SWGT13T3**
Wiper insert
WWCW13T3**

ONMU0705**
ONHU0705**
SNMU1706**
SNHU1706**
Wiper insert

PNCU0905GN**
Wiper

TAC Fräswerkzeug (für doppelseitige, 
negative Wendeschneidplatte)

Plan-
fräsen

Hochwirt-
schaftliches 
Fräsen mit 
niedrigen 

Schnittkräften
unterschied-
licher Werk-

stoffe

Hochwirt-
schaftliches 
Planfräsen 
von Eisen-
guss Werk-

stoffen

Hochwirt-
schaftliches 
Planfräsen 

unterschied-
lichster 

Werkstoffe

Allgemeine 
Planfräsan-
wendungen 
unterschied-
licher Werk-

stoffe

Planfräsen
 unter-

schiedlicher 
Werkstoffe 
für große 

Schnitttiefen

Hochvor-
schub- 

fräsen von 
Eisenguss-
Werkstoffen 

(Enge 
Teilung)

Planfräsen 
von Eisen-
guss Werk-

stoffen

Fräsen 
schwerzer-
spanbarer
Werkstoffe 
wie Super-
legierungen 

und 
Hartstoffe

Übersicht TAC Fräswerkzeuge
 Aufsteckfräser

Planfräsen

¡nach Fräserdurchmesser aufgelistet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein groß
SeiteWendeschneid-

plattenSerie und Typ
Einstellwinkel

Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Anwendungs-
gebiet

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen
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30   40 50  60  70  80 100 120 160 180  200  250   300  

9-56

9-58

9-60

9-63

9-67

9-70

9-72

9-61

LQMU1107**
LQMU1808**

LMMU1107**
LMMU1607**

50

5

63

6

80
5 7
9

100
6 8
11

125

7TPM11

TPQ11

R R R

T U N G A L O Y

90°

90°

9.7 mm
15.1 mm

9 mm
16 mm

TPQ18

TPM16

R R R

SWMT1304**
SWGT1304**

90°

10 mmTPW13

TPD05
90°

4 mm

32

6

40

8SDMT0502**
SDHT0502** 

G Y

U G A L Y

T U N G A L O Y

AOMT0702**

AOGT0702**

ASMT11T3**
ASGT11T3**

90°

90°

R

R

R R

R R

TPS11

TPO07
T U N G A L O Y

T Y

T U N G A L O Y

A O Y
7 mm

32

8

40

10

50

12

10.6 mm

AOMT1805**

AOGT1805**

90°
40

4

50

5

63

6

R R R

80

7

100

8

125

9

160

10TPO18T U G Y

16.7 mm

TLS11
T U N G A L O Y

ASMT11T3..., 
ASGT11T3...

90°

R R R

48.8 mm

80

5,10

100

6,12

125

8

160

9

63

4,7

40

6

50

7

63

8

50

4 5

63

5,6

80

6 8

100

7,10

125

8,12

25

2/6

32

3/12

40

3/12

50

4/20

50

3 6

40

4

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Hochpräziser
90° Eck-
fräser für 
allg. An-

wendungen

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Schräg-
ein-

tauchen

Vertikales 
Zeilen-
fräsen

Vertikales 
Zeilen-
fräsen

Vertikales 
Zeilen-
fräsen

Aufweiten

Aufweiten

Aufweiten

Radien 
Fräsen

Schräg-
ein-

tauchen

Schräg-
ein-

tauchen

Schulter- 
fräsen

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Plan-
fräsen

Schrupp-
fräser

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulterfräsen

 Aufsteckfräser

Übersicht TAC Fräswerkzeuge

SeiteWendeschneid-
plattenSerie und Typ

Anwendungs-
gebiet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein großEinstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Radien
Fräsen

Radien
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Hochwirt-
schaftlicher 

90° Eck-
fräser

Hochwirt-
schaftlicher 

90° Eck-
fräser

Hochwirt-
schaftlicher 

90° Eck-
fräser

Hochwirt-
schaftlicher 

90° Eck-
fräser

Hochwirt-
schaftlicher 

90° Eck-
fräser

Hochwirt-
schaftliches 
Fräsen mit 
niedrigen 

Schnittkräften
unterschied-

licher 
Werkstoffe

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen
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30   40 50  60  70  80 100 120 160 180  200  250   300  

9-68

9-82

9-86

SPMR1605**

80

4

100

5

125

6 8

160

10

200

12

250

14

315
90°

12 mmTPP16RIE

TECN43Z**
TEEN43Z**
TEKR2204**

90°

10 mmTSE4000IA

T U N G A L O Y

90°

59, 67.4 mm
50

3/21

63

4/32

R R

LMMU1107**
TLM11

R

80

4

100

6

125

6

160

8

 40  50  52 55    60     65    70      80    100  125  150  200

9-92

9-98

9-102

TXN03
TXN06 LNMU06X

5ZER-M*

17°

1.5 mm
50

5

63

6

80

8

WPMW06X4**
WPMT06X4**
WPMT0806**
WPMT0907**

20°, 10°

1.5, 3 mm
TXP05
TXP06
TXP08
TXP09

TXQ12
SQMU1206
ZSR-MJ

13°

2 mm

100

6

80

5

125

7

63

66

4

4

50

3

52

3

5,6

100

4,5
6,7

80

6 7

125

3,4
5,6

63

4

66

3

50

3

52

40

6

52

5

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Schulterfräsen

Hochvorschubfräser

 Aufsteckfräser

Plan-
fräsen

Schulter- 
fräsen

TAC Fräswerkzeuge

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schrupp-
fräsen

Schulter- 
fräsen

Radien
Fräsen

Hochvorschub- 
fräsen von

Stahl, rostfr. 
Stahl, Eisenguss 

und Titan-
Legierungen

Hochvorschub- 
fräsen von

Stahl, rostfr. 
Stahl, Eisenguss 

und Titan-
Legierungen

Schulter- 
fräsen

HSC-Fräsen 
und 

3-dimensio-
nale Fräsbe-

arbeitung

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

SeiteWendeschneid-
plattenSerie und TypAnwendungs-

gebiet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähneklein großEinstellwinkel

Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

SeiteWendeschneid-
plattenSerie und TypAnwendungs-

gebiet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähneklein großEinstellwinkel

Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Übersicht TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeug für die Schwerzerspanung
Eckfräsen /
Schruppen 

unterschied-
licher Werk-

stoffe

Eckfräsen 
unter-

schiedlicher 
Werkstoffe 
(Niedrige 

Schnittkräfte)

Aus-
kammern

Vertikales 
Zeilen-
fräsen

AufweitenSchräg-
ein-

tauchen

Aus-
kammern

AufweitenSchräg-
ein-

tauchen
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 30  45 40      50    55     60     70    80   90   100 125 130

9-107

9-110

T U N G A L O Y

RDMT1204**
RDMT1604**
RDMW1204**
RDMW1606**

RCMT1204**
RCMT1606**

R

R

6, 8 mm

6, 8 mm

R

R

TRD12
TRD16

R R

TRC12
TRC16

R R

   50   60  70  80 100 120 140 160 180 200        250   

9-130SPHA435FNW

0.2 mmSFP4000

40

4

50

4 5

63

5,6

80

6,7

100

7

52

4,5

66

5,6

125

8

50

4

63

4,5

80

4,5

100

5

52

4

66

4,5

100

2

125

2

160

4

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Radien Fräsen

Präzisionsschlichten

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Seite

Seite

Wendeschneid-
platten

Wendeschneid-
platten

Serie und Typ

Serie und Typ

Anwendungs-
gebiet

Anwendungs-
gebiet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein

klein

groß

groß

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Formfräsen/ 
Formen und 
Gesenkbau 
verschie-

dener Werk-
stoffe KopierenRadien 

Fräsen
Nutenfrä-

sen
Taschenfrä-

sen
Schräg-
eintau-
chen

Auf-
weiten

Plan-
fräsen

Kopierfräsen

TAC Radien Fräser

KopierenRadien 
Fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg
eintauchen

Auf-
weiten

Plan-
fräsen

Nuten-
fräsen

Hoch
präzisions-
schlichten 

von Stahl und 
Eisenguss 

Werkstoffen

Super TAC Schlichtfräser 

Übersicht TAC Fräswerkzeuge
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9-56

9-58

9-60

9-62

9-67

9-70

   25   30        40         50         60            80           100

9-40
EEN09

T U N G A L O Y

70°

6.4 mm

R R R

LMMU1107**EPM11
T U N G A L O Y

90°

9.7 mm

ASMT11T3**
ASGT11T3**

90°

R R R

EPS11
T U N G A L O Y

T U N G Y

10.6 mm

AOMT1805**
AOGT1805**

90°

R R R

EPO18
T U N G A L O Y

T G Y 16.7 mm

LQMU1107**
LQMU1808**

EPQ11
EPQ18O

T U N G A L O Y

90°

9 mm
16 mm

R R R

12

2

16

2 4

18

2,4

20

3 5

22

3,5

25

3 7 3,7

28

AOMT0702**
AOGT0702**

90°

R R R

EPO07
T U N G A L O Y

T G O

T G Y

7 mm

32

3

40

4

50

4

32

3

40

3 4

50

4,5

25

2

25

2

2

28

2,3

30

32

2,3

2,3

35

40
2,3
4

50

3,5

32

3

40

4

50

4

12

2

16

3

20

4

25

5

32

6

40

8EPD05

90°

4 mm

SDMT0502**
SDHT0502** 

T G L O Y

T U N G A L O Y

63

6

80

7

63

6

80

7

63
3,4
6

12

1

16

2

18

2

21

2,3

25
2,3
4

2,3
4

26

2,3
4

30

32
2,3
5

2,3
5

33 40
2,3
4,6

50
3,5
7

20

2,3

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Planfräsen

Plan-
fräsen

TAC Fräswerkzeuge

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

 Schaftfräser

PNCU0905GN**
Wiper insert

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Hoch-
produktives
 Schulter- 

fräsen

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulterfräsen

Side 
Milling

Schulter- 
fräsen

Radien 
Fräsen

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Plan-
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Übersicht TAC Fräswerkzeuge

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein

klein

groß

groß

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Seite

Seite

Wendeschneid-
platten

Wendeschneid-
platten

Serie und Typ

Serie und Typ

Anwendungs-
gebiet

Anwendungs-
gebiet

Hochwirt-
schaftliches 
Planfräsen 

unterschied-
lichster 

Werkstoffe

Hoch-
effi zienter 
90° Eck-

fräser

Hoch-
effi zienter 
90° Eck-

fräser

Hoch-
effi zien-
ter 90° 

Schrupp-
fräser

Hoch-
effi zienter 
90° Eck-

fräser

Allgemeine 
Anwendung, 
Multifunk-

tionsfräser für 
Präzisisons-

schulter-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Vert kales 
Zeilenfräsen

Vert kales 
Zeilenfräsen

Vert kales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

Aufweiten

Aufweiten

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen
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9-74

9-78

9-61

9-70

9-100

9-116

9-88

9-121

XHGR1102**
XHGR1302**
XHGR18T2**

90°

10, 12, 16 mm

R R R

EPH11
EPH13
EPH18

10
2

12

2

16

2 3

20
3

25

4

26
4

13
2

14
2

17
3

18
3

21
3

90°

3, 3.5, 4.5 mm

10

2

12

2

16

2EVH

3/12

40
ELS11

U N G A Y

T G Y

ASMT11T3**
ASGT11T3**

90°

R R R

25

2/6

32

3/12

- 40 mm

ELD05

T U G A O

T U N G A L O Y

SDMT0502**
SDHT0502** 

20

2/10

25

3/18

90°

20.3 mm
24.2 mm

90°

 - 15 mm

EVX

GDMT10H3**
GDGT10H3**

90°

9, 15 mmESD10

16

2

20

2

25

2

32

2

20

1

25

2

32

2

APMT0703**
APMT09T3**
APMT1204**
ADMT1203**
ADMT17T3**
ADMT2104**

90° 25

2

32

2

40

2ELP-A - 44 mm

ASMT1705**
ASGT1705**

R R R

25

2

2 3

30

32
2,3

2,3
33

40
2,3
4

50

3,5

63
3,4
6EPS17

26

2

90°

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schulterfräsen

Bohren

Bohren

Innenschneide
XVGT06H2**C-**
XVGT07X3**C-**
XVGT09X4**C-**
Außenschneide
XVGT06H2**P-**
XVGT07X3**P-**
XVGT09T4**P-**

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schulter- 
fräsen

Schrupp-
fräser

Schrupp-
fräser

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

XXMU08T2**
XXMU10H3**
XXMU12X4**
XXMU16X5**

Tiefes
Schulter- 

fräsen

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Übersicht TAC Fräswerkzeuge

Allgemeine 
Anwendung, 
Multifunk-

tionsfräser für 
Präzisisons-

schulter-
fräsen

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein großEinstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich
SeiteWendeschneid-

plattenSerie und Typ
Anwendungs-

gebiet

Radien 
Fräsen

Schulter- 
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Aus-
kammern

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Vert kales 
Zeilenfräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

Aufweiten

Aufweiten

Aufweiten

Aufweiten

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Hochpräziser 
Multifunk-
tionsfräser, 

kleine 
Durchmesser

Hochpräziser 
Multifunk-
tionsfräser, 

kleine 
Durchmesser

 Multifunk-
tionsfräsen 

unter-
schiedlicher 
Werkstoffe

Schruppen
von Stahl 

und Eisen-
guss Werk-

stoffen

TAC Schruppfräser

TAC Fräser

Hochvorschubfräser

TAC Fräser 
mit Zentrums- 
schneide

Multifunk-
tionsfräser
von Stahl 

und Eisen-
guss-Werk-

stoffen
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9-92

9-100

9-102

LNMU0303****
LNMU06X5****

WPMW05H3**
WPMT05H3**
WPMW06X4**
WPMT06X4**
WPMT0806**
WPMT0907**

20°, 10°

1.5, 3 mm

20

3,4

22

3,4

25

4 5

28

4,5 2,5,6

32

4,5

30

EXP

20°

0.6, 0.8 mm

10

2

12

2

16

2

16

2

18

2

EXH

EXN03
EXN06

17°

1 mm

20

2

21

2

25

2 2

26

2,3

32

2,3

33

2,3

40

 10  12   16  18  20         25          30          35 40  50  63 

9-107

9-126

9-112

32

3

33

3

40

2,4

50

3,5

T U N G A L O Y

RCMT1204**
RCMT1606**

R

6, 8 mm

R R R

ERC12
ERC16

R

 - 5 mm

R R R

R

10 mm

50

3

63

4

R

RFEN2004**

ERF6000

RDMW0501M0
RDMW0702M0
RDMW1003M0

10
2

12

3

15
3,4

20
2,4
5

25
3 5
6

HWD

2,3
4

50

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

 Schaftfräser

Innenschneide
XXGT06H2**C-**
XXGT07X3**C-**
XXGT09X4**C-**
Außenschneide
XXGT06H2**P-**
XXGT07X3**P-**
XXGT09X4**P-**

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Hochvorschubfräsen

Radien Fräsen

TAC Fräswerkzeug

Plan-
fräsen

Radien 
Fräsen

3-dimensio-
nale Fräsbe-
arbeitung und 
Formfräsern/
Formen und 
Gesenkbau

Hochvor-
schub-
fräsen 

3-dimensio-
nale Fräsbe-

arbeitung

Formfräsen/ 
Formen und 
Gesenkbau 

verschiedener 
Werkstoffe

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Taschen-
fräsen

Taschenfrä-
sen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintau-
chen

Aufweiten
 

Aufweiten
 

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Kopieren

Kopieren

Radien 
Fräsen

Radien 
Fräsen

Kleine Durchmesser, 
TAC Radienfräser

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähne

klein

klein

groß

groß

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

Seite

Seite

Wendeschneid-
platten

Wendeschneid-
platten

Serie und Typ

Serie und Typ

Anwendungs-
gebiet

Anwendungs-
gebiet

Fräsen 
schwerzer-
spanbarer
Werkstoffe 
wie Super-
legierungen 

und 
Hartstoffe

Kleine
Durchmesser, 

Multi-
funktionsfräser

Multifunk-
tionsfräser

für Hochvor-
schub-
fräsen

Übersicht TAC Fräswerkzeuge

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Aufweiten
 

Plan-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Taschen-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

Aufweiten
 

Aufweiten
 

BohrenVertikales 
Zeilenfräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen
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9-120

9-118

9-119

R

 - 15 mm

20

2

25

2

30

2

R

EBP

ZNCA1002**
ZNCA1203**
ZNCA1603**
ZNCA2004**
ZNCA2505**
ZNCA3005**
ZNMM2004**
ZNMM2505**
ZNMM3005**

R

- 15 mm

10

1

12

1

16

1

20

1

25

1

30

1TBN1000

R

- 25 mm

R

EBD

10   15        20       25      30      35     40     50   55  60   80   150   200  250

XCET310404ER

9-
12

7
9-

12
9

90°

SPMP831DS
SPMP042ERD
SPMM322ERD
SPMM432ERD

45° 30° 60°

TCB

ECC31

30°  5 - 52

45°  5 - 42

60°  5 - 33

9-
13

7SNEN12T2**
SNEN1233**

90° 100

2,5

125

3,6

160

4,8

200

5, 0
SVN4000

ASN

TSN

90°

90°

LMEU1008**
ZNEN-MJ
LMEU1208**
ZNEN-MJ
LMEU1509**
ZNEN-MJ

LMEU1008**
ZNEN-MJ
LMEU1208**
ZNEN-MJ
LMEU1509**
ZNEN-MJ

100

5/10
6/12

125

5/10

160

6/12
7/14

200

7/14
8/16

250

8/ 6
9/ 8

9-
13

4
9-

13
4

14

1

17.5

2

20

2

23

2

26

2

29

2

32

2

35

2

39

2

100

5/10
6/12

125

5/10

160

6/12
7/14

200

7/14
8/16

250

8/ 6
9/ 8

40

4+3

50

4+3

43

2

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Radienplatte
ZPET2004-MJ
ZPET2505-MJ
ZPET3006-MJ
Außenschneide
DCMW070204TN
DCMW11T304TN

Kugelkopffräser

Radienplatte
ZDMT4005-MJ
ZDMT5006-MJ
Außenschneide
SCMT09T308-23
SCMT120408-23

Sonderfräswerkzeuge

Fas-
fräsen

Fas-
fräsen

Fas-
fräsen

TAC Scheibenfräser

N
ut

en
fr

äs
en

N
ut

en
fr

äs
en

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähneklein großEinstellwinkel

Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich
SeiteWendeschneid-

plattenSerie und Typ
Anwendungs-

gebiet

Werkzeugdurchmesser (mm)
Anzahl Zähneklein groß

S
ei

teWendeschneid-
plattenSerie und Typ

A
nw

en
du

ng
s-

ge
bi

et
Fa

se
n

S
en

kf
rä

se
n

Einstellwinkel
Max. Schnitttiefe
Anwendungs-

bereich

(Flanken-ø) 1 (Anzahl Zähne)

(Flanken-ø) 2 (Anzahl Zähne) 

(Flanken-ø) 2 (Anzahl Zähne) 

TAC Senkfräser

TAC  
Fasfräser 

Fasen Fasen Fasen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

S
ch

lit
ze

n 
un

d
 

Tr
en

ne
n

Schruppen 
von Stahl- 
und Eisen-

guss Druck-
gussformen

TAC Kugelkopffräser 
(große Durchmesser)

 Schlichten 
bis Vor-

schlichten 
von Stahl und 
Eisenguss-
werkstoffen

Formfräsen 
und Vor-

schlichten 
von Stahl und 
Eisenguss-
Werkstoffen

TAC Kugelkopffräser

TAC Kugelkopffräser

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren

Taschen-
fräsen

KopierenRadien 
Fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Schräg-
eintauchen

KopierenRadien 
Fräsen

Übersicht TAC Fräswerkzeuge
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L
Lf Rs

øD
1

øD
c

øD
s

70˚ap

L f
a p

R

øD1
øDc

70˚

øDb
ød
a

b

70°

6.4mm

 A.R. 6°    R.R. 2° - 10°

Max. ap: 6.4 mm

TEN09

TEN09

EEN09

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

(kg)ØDc ØD1 ØDs Rs Lf L

  EEN09R032M32.0-03  3 32 38 32 80 35 115 0.7

CSTR-4L100
T-15DB

(T-15D)

  EEN09R040M32.0-04  4 40 46 32 80 35 115 0.7

  EEN09R050M32.0-04  4 50 56 32 80 40 120 0.9

  EEN09R063M32.0-06  6 63 69 32 80 40 120 1.0

  EEN09R080M32.0-07  7 80 86 32 80 40 120 1.3

EEN09

Artikel Nr. Toleranz Schutzfase

Sorten
Abmessungen 

(mm) Grund-
form

Beschichtet Cermet Hart- 
metall

AH725 AH120 AH140 T3130 T1115 NS740 TH10 A T

PNCU0905GNER-MJ C       12.2 5.9
PNCU0905GNER-W C  12.2 5.9
PNCU0905GNFR-AJ C  12.2 6.3

TA

R0.8R0.8

TA

R0.8

TA

ø32 - 160 mm

(kg)ØDc ØD1 ØDb Ød r Lf b a

TEN09R050M22.0E04  4 50 56 41 22 20 40 6.3 10.4 0.3 CM10x30H

9-138ATEN09R063M22.0E06  6 63 69 41 22 20 40 6.3 10.4 0.5 CM10x30H

TEN09R080M27.0E07  7 80 86 50 27 22 50 7 12.4 0.9 CM12x30H

TEN09R100M32.0E08  8 100 106 60 32 28.5 50 8 14.4 1.3 TMBA-M16H
9-138B

*TEN09R125M40.0E10  10 125 131 71 40 32 63 9 16.4 2.3 TMBA-M20H

*TEN09R160M40.0E12  12 160 166 100 40 29 63 9 16.4 4.0 - 9-138c

TEN09R050M22.0E06  6 50 56 41 22 20 40 6.3 10.4 0.3 CM10x30H

9-138ATEN09R063M22.0E08  8 63 69 41 22 20 40 6.3 10.4 0.5 CM10x30H

TEN09R080M27.0E10  10 80 86 50 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H

TEN09R100M32.0E12  12 100 106 60 32 28.5 50 8 14.4 1.4 TMBA-M16H
9-138B

TEN09R125M40.0E16  16 125 131 71 40 32 63 9 16.4 2.5 TMBA-M20H

TEN09R160M40.0E20  20 160 166 100 40 29 63 9 16.4 4.3 - 9-138c

Höchst produktiver Fräser für  
Planfräsen unterschiedlicher Werkstoffe

Technische  
Informationen

 (15-1) 

Durchmesser

TEN / EEN Typ

Einstellwinkel:

Abb. B

Abb. A

Kühlmittel
zufuhr

Befestigungs- 
details

(Abb. A: Aufsteckfräser)

Plan-
fräsen

Te
ilu

ng
 

(m
m

)
 

E
ng

 
S

ta
nd

ar
d

     Abmessungen (mm) Gewicht   Artikel Nr. Lager     

mit

mit

mit

mit

mit

ohne

mit

mit

mit

mit

mit

ohne

Anzahl 
Zähne

Kühlmittel-
zufuhr

Fräserspann-
schraube

 
Querverweis

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

1.4 3 8 1.4

Wendeschneidplatten 

Abb. 1 MJ (Standard) Abb. 2 W (Wiper)

Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3

Abb. 3 AJ (Aluminium)

mit
mit

ohne

 : Lagerstandard

(Abb. B: Schaftfräser)

Austauschteile
Spann-

schraube Schlüssel
 

mit

mit

mit

mit

mit

Kühlmittel-
zufuhrAnzahl 

Zähne

Gewicht
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HB Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200

AH725 100 - 250
0.1 - 0.6AH140 80 - 180

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0.1 - 0.5

200 - 300

AH725 100 - 230
0.1 - 0.5AH140 80 - 180

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0.1 - 0.4

150 - 300

AH725 100 - 230
0.1 - 0.5AH140 80 - 150

T3130 120 - 250
NS740 100 - 250 0.1 - 0.4

- 300
AH725 100 - 180

0.1 - 0.5AH140 80 - 120
T3130 100 - 180

- AH140 90 - 180 0.1 - 0.45

-
AH120 140 - 250

0.1 - 0.6
T1115 150 - 280

-
AH120 100 - 200

0.1 - 0.6
T1115 120 - 220

- TH10 500 - 1500 0.1 - 0.5

TEN09R... *TEN09R...
CSTR-4L100

BT15S BT15M
H-TBS
T-15D

  

  

Markierung

Schneid-
kante

Schneid-
kante Nut

Positionieren 
der Wende-
schneidplatten 
und Anziehen 
der Spann-
schraube.

Schnittdaten

Aufsteckfräser: Austauschteile

S
ch

lü
ss

el
 

Abb. C Abb. D

Abb. A Abb. B

TEN / EEN Typ

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 

(Ck15 etc.) 

  

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt   

(Ck45, Ck55 etc.)

  

Legierter Stahl 

(42CrMo4, 17Cr3) etc.

Werkzeugstahl (X155CrVMo 12 1 etc.)

Rostreier Stahl (X5CrNi18 9 etc.)

Grauguss 

Kugelgraphitguss 

 Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

 Aluminium-Legierungen (Si > 13%) 

Härte

Erste Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Oberflächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Oberflächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Oberflächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

 Schnittgeschw. Zahnvorschub

  Um eine exzellente Oberfläche zu erzielen wird der Einsatz einer 
 Wipergeometrie, (PNCU0905GNER-W) empfohlen

  Wiper-WSP wie abgebildet (Abb. C) montieren 
  Es ist darauf zu achten, dass die markierte Ecke nach oben zeigt (Abb. D)
  Die Wiper hat zwei Schneidkanten welche durch eine Nut getrennt  

 sind (Abb. D). Die restlichen Schneidkanten nicht verwenden, da es zu 
  Beschädigungen des Fräskörpers kommen kann

Verwendung der Wipergeometrie

Montage der Wendeschneidplatten in Fräser 
mit extra enger Teilung

  Der Fräser mit extra enger Teilung hat eine abgeschrägte       
 Schraube

  Positionieren der Wendeschneidplatte und Anziehen der  
 Spannschraube (Abb. A)

  Überprüfen der Wendeschneidplatten auf sicheren Sitz  
 (Abb. B)

· Zum Entfernen der Späne wird der Einsatz von Luft empfohlen
· Wenn bei der Aluminiumzerspanung Späne an den Schneidkanten 

haften bleiben, wird der Einsatz von Kühlflüssigkeiten empfohlen
· Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer Gußhaut 

ist der kleinere Vorschub (fz) aus der oberen Tabelle zu wählen
· Die angegebenen Schnittwerte sind der Werkstückaufspannung 

und den Maschinenverhältnissen anzupassen. Bei großer Schnittweite, 
Schnitttiefe oder großer Auskraglänge sollten die niedrigeren Werte  
Vc und fz aus der Tabelle gewählt und die Maschinenverhältnisse 

  überprüft werden

 

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Beschreibung Artikel Nr.
 Fräser

 Spannschraube

   Torx Einsatz

   Griff
  Torx Schlüssel

Werkstoffe Auswahl Sorten
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ø63 - 315 mm

 A.R. 6°    R.R. +15.5° 

øD1-1
øD1-2

øDc2øDc1

øDb
ød

L f
1

L f
2

45˚

b

44˚

a

a pa p
R

TAN07R... *TAN07R...

CSPE-5L150

BLD IP20/S7 BLD IP20/M7

H-TB H-TB

IP-20T

Max. ap: 7.5 mmMax. ap: 4.7 mm

45°

4.7 mm
7.5 mm

 A.R. 6°    R.R. +15.5°

øD1-1 øD1-2

b

øDc2

44˚

R

a p

a

a pøDc1

øDb
ød

L f
1

L f
2

45˚

TAN07R...W 

DS-6P

CL ARM-10-TUNG1

BLD IP15/S7

H-TBS

Max. ap: 4.7 mm Max. ap: 7.5 mm

(kg)øDc1 øDc2 øDc1-
1

øDc1-
2 øDb ød r Lf1 Lf2 b a

TAN07R063M22.0E08W  8 63 60.3 76 76.3 41 22 20 40 41.4 6.3 10.4 0.6 9-138B
TAN07R080M27.0E10W  10 80 77.3 93 93.3 50 27 25 50 51.4 7 12.4 1.1 9-138B
TAN07R100M32.0E14W  14 100 97.3 113 113.3 60 32 28.5 50 51.4 8 14.4 1.6 9-138B
TAN07R125M40.0E18W  18 125 122.3 138 138.3 71 40 29 63 64.4 9 16.4 2.5 9-138B
TAN07R160M40.0E22W  22 160 157.3 173 173.3 100 40 29 63 64.4 9 16.4 3.6 9-138C
TAN07R200M60.0E28W  28 200 197.3 213 213.3 135 60 39 63 64.4 14 25.7 5.8 9-138C

(kg)øDc1 øDc2 øD1-1 øD1-2 øDb ød r Lf1 Lf2 b a

TAN07R063M22.0E05  5 63 60.3 76 76.3 41 22 20 40 41.4 6.3 10.4 0.5 CM10x30H 9-138A

TAN07R080M27.0E06  6 80 77.3 93 93.3 50 27 22 50 51.4 7 12.4 1.0 CM12x30H 9-138A

TAN07R100M32.0E07  7 100 97.3 113 113.3 60 32 28.5 50 51.4 8 14.4 1.5 TMBA-M16H 9-138B

TAN07R125M40.0E08  8 125 122.3 138 138.3 71 40 29 63 64.4 9 16.4 2.5 TMBA-M20H 9-138B

TAN07R160M40.0E10  10 160 157.3 173 173.3 100 40 29 63 64.4 9 16.4 4.0 - 9-138C

TAN07R200M60.0E12  12 200 197.3 213 213.3 135 60 39 63 64.4 14 25.7 6.5 - 9-138C

TAN07R250M60.0E15  15 250 247.3 263 263.3 130 60 39 63 64.4 14 25.7 9.0 - 9-138C

TAN07R315M60.0E18  18 315 312.3 328 328.3 220 60 39 80 81.4 14 25.7 18.0 - 9-138C

TAN07R063M22.0E06  6 63 60.3 76 76.3 41 22 20 40 41.4 6.3 10.4 0.5 CM10x30H 9-138A

TAN07R080M27.0E08  8 80 77.3 93 93.3 50 27 22 50 51.4 7 12.4 1.0 CM12x30H 9-138A

TAN07R100M32.0E10  10 100 97.3 113 113.3 60 32 28.5 50 51.4 8 14.4 1.5 TMBA-M16H 9-138B

TAN07R125M40.0E12  12 125 122.3 138 138.3 71 40 29 63 64.4 9 16.4 2.5 TMBA-M20H 9-138B

TAN07R160M40.0E15  15 160 157.3 173 173.3 100 40 29 63 64.4 9 16.4 4.0 - 9-138C

TAN07R200M60.0E18  18 200 197.3 213 213.3 135 60 39 63 64.4 14 25.7 6.5 - 9-138C

TAN07R250M60.0E21  21 250 247.3 263 263.3 130 60 39 63 64.4 14 25.7 9.0 - 9-138C

TAN07R315M60.0E24  24 315 312.3 328 328.3 220 60 39 80 81.4 14 25.7 18.0 - 9-138C
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Durchmesser

Einstellwinkel:

Einstellwinkel:

Schraubspannung

Klemmspannung

TAN Typ

(Oktagonale 
Wendeschneidplatte) 

(Oktagonale 
Wendeschneidplatte) 

(Quadratische 
Wendeschneidplatte) 

(Quadratische 
Wendeschneidplatte) 

Austauschteile

  Beschreibung Artikel. Nr.

 Fräser

 Spannschraube

 Klemmkeil

   Torx Einsatz

   Griff

S
ch

lü
ss

el
 

S
ch

lü
ss

el
 

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Befestigungs- 
details

Plan-
fräsen

T
ei

lu
ng

 E
xt

ra
 e

ng
E

ng

      Abmessungen (mm) Gewicht    Artikel Nr. Lager

mit
mit
mit
mit
ohne
ohne

ohne
ohne

mit
mit
mit
mit
ohne
ohne
ohne
ohne

Befestigungs  
details

T
ei

lu
ng

E
ng

     Abmessungen (mm) Gewicht    Artikel Nr. Lager     

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

Schraubspannung Klemmspannung

   : Lagerstandard
   : ab 2013

   : Lagerstandard
   : ab 2013

Anzahl 
Zähne

Kü hl-
mittel-
zufuhr

Fräserspann-
schraube

Kü hl-
mittel-
zufuhr

Anzahl 
Zähne

 
Querverweis

 Beschreibung Artikel Nr.

 Fräser

 Spannschraube

   Torx Einsatz

   Griff

  Torx Schlüssel

NEU

NEU

NEU

NEU
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Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200
AH725 MJ 100 - 250

0.2 - 0.5
AH140 MJ 80 - 180

200 - 300
AH725 MJ 100 - 230

0.2 - 0.4
AH140 MJ 80 - 180

150 - 300
AH725 MJ 100 - 230

0.2 - 0.4
AH140 MJ 80 - 150

- 300 AH725 MJ 100 - 180 0.2 - 0.4

150 - 250

AH120 ML 150 - 250

0.17 - 0.5AH725 MJ 150 - 250

T1115 ML 180 - 300

150 - 250

AH120 ML 100 - 180

0.17 - 0.5AH725 MJ 100 - 180

T1115 ML 120 - 200

AH120 AH140 AH725 T1115 A B T rε

ONMU0705ANPN-MJ M   17.3 7.2 6.2 0.8
ONHU0705ANPN-MJ H   17.3 7.2 6.2 0.8
ONMU0705ANPN-ML M   17.3 7.2 6.2 0.8
ONHU0705ANTN-ML H     17.3 7.2 6.2 0.8
ONHU0705ANPR-W H  17.5 6.4 5.8 -

AH120 AH140 AH725 T1115 A B T rε

SNMU1706ANPR-MJ M   17.3 4.4 6.98 0.8
SNHU1706ANPR-MJ H   17.3 4.4 6.98 0.8
SNMU1706ANTR-ML M   17.3 4.4 6.98 0.8
SNHU1706ANTR-ML H   17.3 4.4 6.98 0.8
SNHU1706ANFN-W H  17.3 11 6.5 0.4

1 2 1 2

TA

B rε

A T

B

TA

B rε

T

A

B

rε

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

(Oktagonale 
Wendeschneidplatte) 

(Quadratische 
Wendeschneidplatte) 

TAN Typ

 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase
 Sorten Abmessungen (mm)

 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase
 Sorten Abmessungen (mm)

mit
mit
mit
mit
mit

mit
mit
mit
mit

ohne

Erste Wahl

Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Erste Wahl

Schlagfestigkeit

Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Schlagfestigkeit

Verschleißfestigkeit

Hinweis zur Wiper Wendeschneidplatte

Es wird nur eine Wiper Wendeschneidplatte 
pro Fräser benötigt.
Vorschub: f < 5.5 mm/U

Es wird nur eine Wiper Wendeschneidplatte pro 
Fräser benötigt.
Vorschub: f < 9.5 mm/U

Wendeschneidplatten 

Schnittdaten

MJ, ML (8 Schneiden) W (Wiper, 2 Schneiden) 

MJ, ML (16 Schneiden) W (Wiper, 8 Schneiden) 

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
CK15 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
Ck45, Ck55 etc.

Legierter Stahl 
42CrMo4, 17Cr3 etc.

Werkzeugstahl

Grauguss 
GG25, GG30 etc.

Kugelgraphitguss 
GGG40 etc.

   : Lagerstandard
   : ab 2013

                   Empfohlene Schnittgeschw.  Zahnvorschub Werkstoffe Härte Auswahl 
Sorten  Spanform-

      stufen 

NEU

NEU
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45°

 - 5mm

A.R. 17° - 20°   R.R. 16° - 11°

 TAW13

TAW13

T/EAW13

ø50 - 160 mm

ød
a

R

L f

b

øDc

a p

øD1

45°

CM10×30H
CM12×30H

TMBA-M16H
TMBA-M20H

Max. ap:
Flat top = 5 mm   
MJ, MS, AJ = 4 mm
ML = 2.5 mm   HJ = 2 mm

øDc øD1 ød r L f b a
TAW13R050M22.0E04  4 50 63

22 20 40 6.3 10.4
0.4

CM10X30H
9-138ATAW13R063M22.0E05  5 63 76 0.6

TAW13R080M27.0E06  6 80 94 27 22
50

7 12.4 1 CM12X30H

TAW13R100M32.0E07  7 100 114 32 28.5 8 14.4 1.5 TMBA-M16H

9-138BTAW13R125M40.0E08  8 125 139
40

32
63 9 16.4

2.7 TMBA-M20H

TAW13R160M40.0E10  10 160 174 29 4.4 –

TAW13R050M22.0E05  5 50 63
22 20 40 6.3 10.4

0.4
CM10X30H

9-138ATAW13R063M22.0E06  6 63 76 0.6

TAW13R080M27.0E08  8 80 94 27 22
50

7 12.4 1 CM12X30H

TAW13R100M32.0E10  10 100 114 32 28.5 8 14.4 1.5 TMBA-M16H

9-138BTAW13R125M40.0E12  12 125 139
40

32
63 9 16.4

3 TMBA-M20H

TAW13R160M40.0E16  16 160 174 29 4.4 –

q DTS5-3.5SS

w FSSA1102

e CSPB-3.5

- P-3.5

- IP-15D
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Einstellwinkel:

Universeller Fräser für Stahl, 
rostfreien Stahl, Eisenguss-Werkstoffe und Nichteisenmetalle 

Durchmesser

Fräserspannschraube

Rechte Ausführung

Kü hlmittel
zufuhr

Plan-
fräsen

Fas-
fräsen

 : Lagerstandard

(Abb. A: Aufsteckfräser)

Fräserspann-
schraube

Kühl-
mittel-
zufuhr

Artikel Nr. Abmessungen (mm)Anzahl 
ZähneLager Gewicht

Te
ilu

ng
S

ta
nd

ar
d

E
ng

mit

mit

mit

mit

ohne

mit

mit

mit

mit

ohne

Befestigungs- 
details

 Austauschteile

e Spannschraube      
für  WSP

q Schraube
 für Unterlage

 w Unterlage

WSP

Artikel Nr.BeschreibungNr.

Schraube für Unterlage

Unterlage

Spannschraube für WSP

Schlüssel

Schlüssel
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T3130 T1115 AH120 AH130 AH140 GH110 DS1100 NS740 KS05F DX140

SWMT13T3AFPR-MJ

M

     

SWMT13T3AFER-ML 

SWMW13T3AFTR    

SWMT13T3AFPR-HJ     

SWMT13T3AFPR-MS  

SWGT13T3AFFR-AJ
G

 

SWGT13T3AFPR-MJ  

WWCW13T3AFER-WS
C

 

WWCW13T3AFFR-WS  

WWCW13T3AFFR-WD 

SWMT13T3AFPR-MJ SWMT13T3AFER-ML SWMW13T3AFTR SWMT13T3AFPR-HJ SWMT13T3AFPR-MS

SWGT13T3AFFR-AJ SWGT13T3AFPR-MJ WWCW13T3AFE/FR-WS WWCW13T3AFFR-WD

18°30'

rε

18°30'

rε

18°30'

rε

18°30'

rε

18°30'

rε

18°30'

rε

18°30'

rε

R50
0

18°30'

rε

R50
0

18°30'

1.5
42

13
.9

13.9
1.5

42

13
.9

13.9
1.5

42

13
.9

13.9

1.5
42

13
.9

13.9

1.5

4
7

8

12
.8

19.2 4
7.8

12
.8

19.2
1.3

42

14
.1

14.1

1.0
42

14
.1

14.1
1.5

42.3

14
.7

14.7

T-DIA

T/EAW13

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 : Lagerstandard

Artikel Nr. Toleranz
 

Schutz-
fase

Sorten
BeschichtetTy

p
A

llg
em

ei
ne

 A
nw

en
d

un
g

W
ip

er

Cermet Hartmetall Abb.DLC beschichtet

“DX140” : Verpackungseinheit = 1 Stück

 Wendeschneidplatten

ohne

ohne

mit

mit

Abb. 6 Abb. 7 Abb. 8 Abb. 9

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4 Abb. 5

Abb. 1
Abb. 2

Abb. 3

Abb. 4
Abb. 5
Abb. 6
Abb. 7

Abb.
 
8 

Abb. 9

Planschneide
Hauptschneide

Hinweis zum Einsatz der -HJ Geometrie
Wendeschneidplatten mit -HJ Spanformstufe können für 
Hochvorschubfräsen eingesetzt werden.
Folgendes sollte beachtet werden:
• Max. Schnitttiefe ist ap = 2 mm
 Vorschubwerte aus Schnittdatentabelle wählen. 
• Wendeschneidplatten mit -HJ Spanformstufe dürfen nicht mit 

anderen Spanformstufen (wie -MJ und -MS) im selben Fräser 
eingesetzt werden.

• Wendeschneidplatten mit -HJ Spanformstufe unterscheiden 
sich in der Form von anderen Spanfromstufen (wie -MJ und 
-MS), können aber im selben Plattensitz eingebaut werden.

Hinweise zum Einsatz der Wipergeometrie
• Für besondere Oberfl ächengüte sollte eine Wiper-Schlichtplatte 

(WWCW13T3AF_ R-W_ ) eingesetzt werden. Grundsätzlich ist 
der Einsatz von nur einer Wiper-Schlichtplatte ausreichend.

• Die Wiperschneide wie in Abb.1. einsetzen. Bei fl achem Einbau 
wie in Abb.2 bricht die Wendeschneidplatte und es wird keine 
normale Oberfl ächengüte erzielt.

• Wiper-Schlichtplatte und Wendeschneidplatten mit -HJ Geometrie 
dürfen nicht im selben Fräser eingesetzt werden.

• Die Wiper-Schlichtplatte hat eine Wiper-Schneide.
• Die Außenschneide der Wiper-Wendeschneidplatte ist entgegen-

gesetzt der Schneide der Standard Wendeschneidplatte. Daher ist 
der Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z) der Standard Wendeschneid-
platte die auf die Wiper-Schneide folgt doppelt so hoch.

• Bei Einsatz einer Wiper-Wendeschneidplatte sollte die Schnitt-
tiefe (ap) < 1 mm sein. 

Abb. A Abb. B
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T/EAW13

MJ ML HJ MS AJ
AH120 100 - 270 0.05 - 0.3 0.05 - 0.25 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.3 -

T3130 150 - 300 0.05 - 0.3 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.3 -

AH130
AH140 80 - 180 0.05 - 0.3 - - 0.1 - 0.25 - -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.23 - - - 0.05 - 0.23 -

AH120 100 - 230 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.25 -

T3130 150 - 280 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.25 -

AH130
AH140 80 - 150 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.5 - - -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.2 - - - 0.05 - 0.2 -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.2 0.05 - 0.2 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.2 -

T3130 100 - 180 0.05 - 0.2 - 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.2 -

AH130
AH140 80 - 200 0.1 - 0.25 - 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 - -

AH120 150 - 250 0.1 - 0.25 0.1 - 0.2 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.25 -

T1115 180 - 300 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

T1115 120 - 200 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

- DS1100
KS05F 300 - 1000 - - - - - 0.05 - 0.2

- DS1100
KS05F 80 - 300 - - - - - 0.05 - 0.2

- DS1100
KS05F 200 - 500 - - - - - 0.05 - 0.2

MJ ML HJ MS AJ
AH120 100 - 270 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

T3130 150 - 300 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH130
AH140 80 - 180 0.05 - 0.25 - - 0.1 - 0.2 - -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.2 - - - 0.05 - 0.2 -

AH120 100 - 230 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.2 -

T3130 150 - 280 0.05 - 0.2 - 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.2 -

AH130
AH140 80 - 150 0.05 - 0.2 - 0.2 - 0.5 - - -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.18 - - - 0.05 - 0.18 -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.18 -

T3130 100 - 180 0.05 - 0.18 - 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.18 -

AH130
AH140 80 - 200 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.5 0.1 - 0.18 - -

AH120 150 - 250 0.1 - 0.2 0.1 - 0.18 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.2 -

T1115 180 - 300 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

AH120 150 - 250 0.1 - 0.2 0.05 - 0.18 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

T1115 120 - 200 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

AH120 100 - 180 0.1 - 0.2 0.05 - 0.18 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

- DS1100
KS05F 300 - 1000 - - - - - 0.05 - 0.2

- DS1100
KS05F 80 - 300 - - - - - 0.05 - 0.2

- DS1100
KS05F 200 - 500 - - - - - 0.05 - 0.2
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Schnittdaten

Schnittdaten

Werkstoff Sorten

Sorten

Schruppen (Schnitttiefe: ap > 1.0 mm)
Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

Schnittge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

Schnittge-
schwindigkeit

Vc  (m/min)

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Hervorragende Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Hervorragende Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Erste Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Erste Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Automatenstahl & 
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt 

(St37, etc.)
< 180 HB

Automatenstahl & 
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt 

(St37, etc.)
< 180 HB

Kohlenstoffstahl, 
Legierter 

Stahl 
(Ck45, 42CrMo4, etc.)

< 300 HB

Kohlenstoffstahl, 
Legierter 

Stahl 
(Ck45, 42CrMo4, etc.)

< 300 HB

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12, etc.)

< 30 HRC

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12, etc.)

< 30 HRC

Rostfreier Stahl
 < 250 HB

Rostfreier Stahl
 < 250 HB

 Grauguss

 Kugelgraphitguss

 Grauguss

 Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)

Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)

Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Kupferlegierung

Kupferlegierung

Leichte Bearbeitung bis Schlichten (Schnitttiefe: < 1.0 mm)
Werkstoff Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

ohne

Hinweis:  • Bei großen Schnitttiefen oder Schnittweiten sollten für Schnittgeschwindigkeit (vc) und Vorschub pro Zahn (fz) die niedrigen Werte aus o.g. 
 Tabelle gewählt werden. 

  • Trockenbearbeitung wird empfohlen. Bei gehäuften Spananklebungen und zum Fräsen von rostfreiem Stahl sollte ein wasserlösliches 
 Kühlmittel verwendet werden. Sorte AH140 bei Schnittgeschwindigkeiten < vc = 100 m/min einsetzen.

  • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g. 
 Schnittdaten genutzt werden.

  • TAW13 TAC Fräser können nicht zum Tauchfräsen, Bohren oder Schrägeintauchen verwendet werden.  

ohne
Auswahl

Auswahl

       



MEMO
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TME4400I

TME4400B

TME4400I/B
45°

4mm
ø63 - 160 mm

TME: A.R. 24° R.R. 8°-6°

 TME4400!

 TME4400B

ød

a

øDc

45˚

R

L f

b

øD1

Max. ap: 4 mm

øDc øD1 ød Lf b a
TME4403RIE d 4 80 101.5 27 26 50 7 12.4 1.43

9-138BTME4404RIE d 5 100 120.2 32 32 63
8 14.4 2.74

TME4405RIE d 6 125 145.2 40 9 16.4 4.04
TME4406RIE d 8 160 181.2 29 5.82 9-138C

øDc øD1 ød Lf b a
TME4463RBE d 5 63 87.2 22 20 40 6.3 10.4 1.00 9-138A
TME4403RBE d 6 80 101.5 27 26 50 7 12.4 1.43

9-138BTME4404RBE d 7 100 120.2 32 32 63
8 14.4 2.77

TME4405RBE d 9 125 145.2 40 9 16.4 4.06
TME4406RBE d 12 160 181.2 29 5.86 9-138C

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
Planfräsen

Für allgemeine Fräsanwendungen, zum Fräsen von Stahl, 
rostfreiem Stahl, Eisenguss und Nichteisenmetall  

Einstellwinkel:

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Befestigungs- 

details
GewichtAnzahl 

Zähne

*  Werte für Schneidkantenhöhe (F) mit SEEN1203AGN Wendeschneidplatten

*  Werte für Schneidkantenhöhe (F) mit SEEN1203AGN Wendeschneidplatten

Durchmesser

W
S

P
 T

ol
er

an
z 

E
: <

4.
6 

m
m

W
S

P
 T

ol
er

an
z 

K
: <

5.
3 

m
m

Rechte Ausführung

Plan
fräsen

Fasen

d : Lagerstandard

(Ungleiche Teilung)

(Enge Teilung)

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Befestigungs- 

detailsGewicht

 
Querverweis

Technische  
Informationen

 (15-1) 

Anzahl 
Zähne
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A

A
20°

B

B

rε rε

SEKN
1203AGN

SEN1203AGN (-T) SEE/CN
1203AGN

SEEN
1203AGTNCR

SEKN
1203AGN-T

SEEN
1203AGN-T

SEKR1203AGSR-MJ
SEKR1203AGPN-MS

1

2

3

4

SEEN
1203AGTNCR-14

T/EME4400/B

3.18

12
.7

1.6
2.4

1.6

1.6
1.6

2.4
1.4

T3130 T1115 AH120 AH130 AH140 AH330 GH330 NS740 UX30 TH10

SECN1203AGFN C d

SEEN1203AGTN

E

d d d d d d d

SEEN1203AGFN d

SEEN1203AGTNCR d d d d d

SEEN1203AGTNCR-14 d

SEEN1203AGTN-T d d d

SEEN1203AGFN-T
SEKN1203AGTN

K

d d d d d d d d

SEKN1203AGFN
SEKN1203AGTNCR d

SEKN1203AGTN-T d d d d d

SEKN1203AGFN-T d

SEKR1203AGSR-MJ d d d d

SEKR1203AGPN-MS d d

T3130 150 - 300 0.1 - 0.28 180 - 300 0.1 - 0.3
NS740 150 - 250 0.1 - 0.2 150 - 250 0.1 - 0.25
AH120 • GH330 150 - 200 0.1 - 0.25 0.1 - 0.28
AH330 150 - 280 0.1 - 0.28 180 - 300 0.1 - 0.3AH130•AH140•UX30 100 - 180 130 - 200
T3130 150 - 280 0.1 - 0.25 200 - 280 0.1 - 0.28
NS740 100 - 180 0.1 - 0.18 150 - 200 0.1 - 0.23
AH120 • GH330 100 - 200 0.1 - 0.23 0.1 - 0.25
UX30 80 - 130 0.1 - 0.25 100 - 150 0.1 - 0.28
AH120 • GH330 100 - 150 0.1 - 0.15 100 - 150 0.1 - 0.2UX30 80 - 130 80 - 130
AH130 • AH140 80 - 180 0.15 - 0.25 100 - 200 0.15 - 0.28
AH120 150 - 230 0.15 - 0.23 200 - 250 0.15 - 0.25UX30 150 - 180 180 - 200
T1115 100 - 200 0.1 - 0.2 100 - 200 0.1 - 0.25TH10 • UX30 80 - 130 80 - 130
TH10 200 - 1000 0.1 - 0.2 350 - 1000 0.1 - 0.3
TH10 200 - 500 0.1 - 0.2 200 - 500 0.1 - 0.25

TME4403RIE - 4405RIE
TME4403RBE - 4405RBE

TME4406RIE
TME4406RBE

q LE444R LE446R
w WF444R WF444R
e FDS-8S FDS-8S
r CM4X0.7X14 CM4X0.7X14
- TP-4 TP-4

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

d : Lagerstandard

 Wendeschneidplatten

Planfräsen

Schneiden-
details

Artikel Nr.

Sc
hu

tz
fa

se Sorten
Beschichtet Cermet AnwendungAbb.UnbeschichtetSchneiden-

details To
le

ra
nz

Nichteisenmetalle

Stahl, Eisenguss

Nichteisenmetalle

Stahl, Eisenguss

Stahl

Stahl, Eisenguss

Nichteisenmetalle

Stahl, Eisenguss

Nichteisenmetalle

Stahl, Eisenguss

Stahl, Eisenguss

Nichteisenmetalle

Stahl, Eisenguss

Rostfreier Stahl

Herkömmliche 
Wende-

schneidplatte

Herkömmliche 
Wende-

schneidplatte

Verstärkte
Schneidkante

Verstärkte
Schneidkante

mit 
3-dimensionaler
Spanformstufe

Hinweis: • Wendeschneidplatten SEN1203AGN und SEN1203AGN-T sollten nicht zusammen im selben Fräser verwendet werden.
 • Wendeschneidplatten SEN1203 (42) AFN sollten nicht in T/EME4400 verwendet werden.
 •  SECN1203AGFN wird ausschließlich für Fräsen von Aluminium-Legierungen und anderen Nichteisenmetallen verwendet.  

 Die Spanfläche ist spiegelgehont.
 • Wendeschneidplatten mit verstärkter Schneidkante verhindern Schneidkantenausbrüche.

 Austauschteile

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
Schruppen (Schnitttiefe: ap 1.5 - 4 mm)

 vc (m/min)

Schlichten (Schnitttiefe: ap 0.3 - 0.7 mm)
fz (mm/Z) vc (m/min) fz (mm/Z) 

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel

Hinweis:  • Außer bei Aluminium-Legierungen wird Trockenfräsen empfohlen
  • n (U/min) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
  • Vf (mm/min) = n (U/min) x fz (mm/Z)  x z (Anzahl Zähne) 
  • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl, sollte T3130 
  mit den niedrigen Werten aus o.g. Schnittdaten genutzt werden

   

  

Rostfreier Stahl 
(< 250 HB)

Werkzeugstahl  
(< 30 HRC)

Eisenguss-Werkstoffe 
Kugelgraphitguss
Aluminium- Legierungen  (Si < 13%)

Kupfer-Legierungen

Niedrig legierter Stahl 
Ungehärteter Stahl
 (< 180 HB)

Kohlenstoffstahl 
Legierter Stahl 
(< 300 HB)

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 5Abb. 4 Abb. 7Abb. 6A-A Ausschnitt B-B Auschnitt

herkömmliche
Schneid- 

kante
Verstärkte

Schneidkante

Abb. 2

Abb. 2

Abb. 3

Abb. 4

Abb. 6

Abb. 1

Abb. 3

Abb. 5

Abb. 7

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

mit

mit

mit

mit

mit

Artikel Nr.

BeschreibungNr.
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15
˚

15
˚

rε rε

ød 

a

øDc
øD1

b

R

L f

45˚

ap

SDKN1504AEN SDEN1504AETN20 SDKN1504AETN16 SDKR1504AESR-MJ

LD540R
WF500R
FDS-8S
CM4×0.7×20
TP-4

1

4

2 3

SDEN1504AETNCR
SDKN1504AETNCR

a
b
c
d
-

TMD5400RIE
45°

6mm
ø100 - 315 mm

15.875 15.875 4.764.76

1.2
2.0

1.6
2.0 1.4

1.6

A.R. 15˚    R.R. 3˚

Max. ap: 6 mm

NS740 • N308
150 - 250

0.1 - 0.25
150 - 250

0.1 - 0.3
AH120 • GH330

0.1 - 0.35 0.1 - 0.35T3130 150 - 300 180 - 300
UX30• AH130 100 - 180 130 - 200
T3130 150 - 280 0.1 - 0.35 180 - 280 0.1 - 0.35
NS740 • N308 100 - 180 0.1 - 0.25

150 - 200
0.1 - 0.3

AH120 • GH330 100 - 200
0.1 - 0.3 0.1 - 0.35

UX30 80 - 130 100 - 150
T3130 • AH120 100 - 150

0.1 - 0.2
100 - 150

0.1 - 0.2
UX30 80 - 130 80 - 130
AH130 • AH140 80 - 180 0.15 - 0.3 100 - 200 0.15 - 0.33
AH120 • GH330 150 - 230

0.15 - 0.3
200 - 250

0.15 - 0.3
UX30 150 - 180 180 - 200
TH10 • UX30 80 - 130 0.1 - 0.3 80 - 130 0.1 - 0.3

TH10 200 - 1000 0.05 - 0.3 350 - 1000 0.1 - 0.3

TH10 200 - 500 0.1 - 0.2 200 - 500 0.1 - 0.25

øDc øD1 ød r Lf b a
TMD5404RIE d 4 100 118 32

32

63

8 14.4 2.5
9-138B

TMD5405RIE d
6

125 142
40 9 16.4

3.7
TMD5406RIE d 160 176 29 5.8

9-138CTMD5408RIE d 8 200 216
60 38 14 25.7

9.0
TMD5410RIE d 10 250 265 16.3
TMD5412RIE d 12 315 330 25.2 9-138D

T3130 AH120 AH130 AH140 GH330 NS740 N308 UX30 TH10
SDCN53ZTN SDCN1504AETN C d d

SDEN53ZTN SDEN1504AETN

E

d d d d

SDEN53ZTNCR SDEN1504AETNCR d

SDEN53ZTN20 SDEN1504AETN-20 d

SDEN53ZFN SDEN1504AEFN d

SDKN53ZTN SDKN1504AETN

K

d d d d d  d

SDKN53ZTNCR SDKN1504AETNCR d

SDKN53ZTN16 SDKN1504AETN-16 d

SDKN53ZFN SDKN1504AEFN d

SDKR53ZSR-MJ SDKR1504AESR-MJ d d

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Für allgemeine Fräsanwendungen, zum Fräsen von Stahl, rostfreiem Stahl, 
Eisenguss und Nichteisenmetall mit großen Schnitttiefen 

Rechte Ausführung

 Wendeschneidplatten

Schneidendetails (mit 3-dimensionaler
Spanformstufe)

Schneidendetails

Rechte 
Ausführung

Hinweis: Wendeschneidplatten können in Fräsern der alten PS-Serie eingesetzt werden

 Austauschteile

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schraube für Kassette

Schlüssel

 Nr. Beschreibung  Artikel Nr.  

Hinweis: • Außer bei Aluminium-Legierung wird 
   Trockenfräsen empfohlen
  • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl,

  Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl, sollte 
  T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g.  
  Schnittdaten genutzt werden

Schnittdaten

TAC Fräswerkzeuge für große Schnitttiefen
Durchmesser

Fas-
fräsen

Einstellwinkel:

Abb. 1

Abb. 5
Abb. 2

Abb. 1

Abb. 6
Abb. 3
Abb. 1
Abb. 4

Abb. 4Abb. 3Abb. 2Abb. 1 Abb. 5 Abb. 6

mit

mit

mit

ohne

ohne

Artikel Nr.
(Inch)

Sorten
Beschichtet Cermet Unbeschichtet Abb.

Artikel Nr. 
(Metrisch)

To
le

ra
nz

Sc
hu

tz
fa

se

Vc (m/min) Vc (m/min)fz (mm/Z) fz (mm/Z) 

Schruppen 
(Schnitttiefe: ap 1.5 - 6 mm)

Schlichten
(Schnitttiefe: ap 0.3 - 0.7 mm)

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl

(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

(< 300 HB)

Werkzeugstahl
(< 30 HRC)

Rostfreier Stahl
(< 250 HB)

Aluminium
(Si < 13%)

Kupferlegierung

Werkstoff Sorten

d : Lagerstandard
 : wird ersetzt

Plan-
fräsen

Eisenguss,
Kugelgraphitguss

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Befestigungs- 

details
GewichtAnzahl 

Zähne
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TGP4100!A

TGP4100BA

ød
a

øD1

øDc

75˚

b

9.
8

L f

R

rε1.2

11
°

11
°R500 R30011

°

11
°

SPN1203EDR/L

TGP4100RBAE
75°

7mm
ø100 - 160 mm

12.7 12.7

1.0

9.6

1.0

12
.4

12
.4

14.9 13.8

5.
2

3.18 3.18

1.6

0.8

3.18

1.4

1.0

A.R. 7°    R.R. 1°

SPEN120312N SPKR1203EDSR-MJ

Max. ap: 7 mm

 TGP4100BA

øDc øD1 ød R Lf b a
TGP4104RBAE d 8 100 108 32 25

63
8 14.4 2.4 9-138A

TGP4105RBAE d 10 125 132
40

32
9 16.4

3.6 9-138B
TGP4106RBAE d 12 160 167 29 5.8 9-138C

12 3 4 

q LP413R

w CM4X0.7X14

e WF310R

r FDS-8S

- TP-4

T3130 T1115 AH120 AH140 GH330 NS740 N308 UX30 TH10 FX105
SPCN42STR SPCN1203EDTR

C
d d d

SPCN42SFR SPCN1203EDFR d

SPEN423TN* SPEN120312TN
E

d d d

SPEN423FN* SPEN120312FN d

SPEN42STR SPEN1203EDTR d

SPKN42STR SPKN1203EDTR

K

d d d d d d d d d*
SPKN42STL SPKN1203EDTL d d

SPKN42SFR SPKN1203EDFR d

SPKN42SFL SPKN1203EDFL d

SPKR42SSR-MJ SPKR1203EDSR-MJ d d d

SPGN120312TN G d*
WPAN42SFR SPAX1203EDFR-W

A
d

WPAN42SFRS SPAX1203EDFR-WS d

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Für allgemeine Fräsanwendung, Hochvorschubfräsen von 
Eisenguss, Stahl und rostfreiem Stahl

Rechte Ausführung

Lager Anzahl 
Zähne

 Wendeschneidplatten

Schneidendetails Schneidendetails
Wiper
1-schneidig 2-schneidig

Rechte Ausführung

Keramik

Hinweis: * Wendeschneidplatten sollten nicht mit zusammen mit Wiper Wendeschneidplatten 
  eingesetzt werden.

    Wendeschneidplatten können in der alten PS-Fräser Serie eingesetzt werden.

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel

 Austauschteile

W
ip

er
 

Durchmesser

2-Schneiden

1-Schneide

Einstellwinkel:

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 1

Abb. 3
Abb. 2
Abb. 5
Abb. 4

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4

Artikel Nr.

Sorten
Beschichtet Cermet Unbeschichtet

S
ta

nd
ar

d

Abb
Artikel Nr.
(Metrisch)Typ

To
le

ra
nz

Sc
hu

tz
fa

se

mit

mit

mit

mit

ohne

ohne

ohne

ohne

(mit 3-dimensionaler
Spanformstufe)

Abb.5

TAC Fräswerkzeuge

 (Enge Teilung)

Plan-
fräsen

Artikel Nr. Abmessungen (mm) Befestigungs- 
detailsGewicht

Artikel Nr.BeschreibungNr.

 
Querverweis

Technische  
Informationen

 (15-1) 

d : Lagerstandard
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 100 - 200 
0.1 - 0.2

 100 - 200 
0.1 - 0.23

 80 - 130  80 - 130
 200 - 500  200 - 600 0.1 - 0.3  
 

150 - 250
 0.1 - 0.18 

150 - 250
 0.1 - 0.23

  0.1 - 0.23  0.1 - 0.25
 150 - 300 

0.1 - 0.25
 180 - 300 

0.1 - 0.28
 100 - 180  130 - 200
 150 - 280 0.1 - 0.23 180 - 280 0.1 - 0.25
 100 - 180 0.1 - 0.18 

150 - 200 0.1 - 0.23
 100 - 200 0.1 - 0.2 
 80 - 130 0.1 - 0.23 100 - 150 0.1 - 0.25
 150 - 230 0.1 - 0.23 180 - 280 0.1 - 0.25
 100 - 180 0.1 - 0.18 150 - 200 0.1 - 0.23
 80 - 130 0.1 - 0.23 100 - 150 0.1 - 0.25
 100 - 150 

0.1 - 0.15
 100 - 150 

0.1 - 0.2
 80 - 130  80 - 130
 150 - 230 0.15 - 0.2 200 - 250 

0.15 - 0.23
 150 - 180 0.15 - 0.2 180 - 200 

T1115
TH10 • UX30
FX105
NS740 • N308
AH120 • GH330
T3130
UX30
T3130
NS740 • N308
AH330 • AH120
UX30
T3130 • GH330
NS740 • N308
UX30
T3130
UX30
AH120 • AH140
UX30

TGP4100RBAE
TA

C
 F

rä
sw

er
kz

eu
ge

TAC Fräswerkzeuge

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
Schruppen (Schnitttiefe: ap 1.5 - 4 mm)

vc (m/min)  fz (mm/Z) 

Schlichten (Schnitttiefe: ap 0.3 - 0.7 mm)
 vc (m/min)  fz (mm/Z) 

Hinweis: • Trockenfräsen wird empfohlen
 • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus  
  o.g. Schnittdaten genutzt werden

Technische  
Informationen

 (15-1) 

Eisenguss-Werkstoffe 
Kugelgraphitguss

Niedrig legierter Stahl

Ungehärteter Stahl 

(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl 

Legierter Stahl 

(< 300 HB)

Kohlenstoffstahl 

Legierter Stahl 

(> 300 HB)

Werkzeugstahl 
(< 30 HRC)

Rostfreier Stahl 

(< 250 HB)

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/t) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis
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ød

øD1

øDc

a

b

R

L f

65˚ 7.
5

65˚

65˚

rε0.8
  ~2.4

65˚

65˚

SNKN1204ZNTN SNMN1204TN SNKF1242NTN

 80 - 130 0.1 - 0.25 80 - 130 0.1 - 0.3
 100 - 200 0.1 - 0.2 100 - 200 0.1 - 0.25
 200 - 500 0.1 - 0.35 200 - 600 0.1 - 0.4
 150 - 250 0.1 - 0.3 180 - 250 0.1 - 0.3
 100 - 200 0.1 - 0.2 150 - 250 0.1 - 0.25
 100 - 180 0.1 - 0.3 130 - 200 0.1 - 0.3
 130 - 250 0.1 - 0.3 150 - 250 0.1 - 0.3
 100 - 180 0.1 - 0.2 150 - 200 0.1 - 0.25
 80 - 130 0.1 - 0.3 100 - 150 0.1 - 0.3

a
b
c
d
-

LN423R/L
CM4×0.7×14
WP440R/L
FDS-8S
TP-4

1

2

3

4

TGN4200-AE
65°

6mm

TH10•UX30
T1115
FX105
T3130
NS740•N308
UX30
T3130
NS740•N308
UX30

ø80 - 160 mm

12.7 4.76 12.70 4.76

2

22

2

 A.R. 5°    R.R. 5°

Max. ap: 6 mm

øDc øD1 ød r Lf b a
TGN4203R-AE d 5 80 92 27 22 50 7 12.4 1.5 9-138A
TGN4204R-AE d 6 100 112 32

32
63

8 14.4 2.4
9-138B

TGN4205R-AE d 8 125 136
40 9 16.4

3.9
TGN4206R-AE d 10 160 171 29 6.1 9-138C

T3130 T1115 NS740 N308 UX30 TH10 FX105 CX710
SNCN43ZTN SNCN1204ZNTN C d d d

SNCN43ZFN SNCN1204ZNFN d

SNKN43ZTN SNKN1204ZNTN

K

d d d d d

SNKN43ZFN SNKN1204ZNFN
SNKF43ZTN SNKF1204ZNTN d d

SNKF43ZFN SNKF1204ZNFN d

SNMN120408TN

M

d

SNMN120412TN d d d d

SNMN120416TN d

SNMN120420TN d

SNMN120424TN d

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Wirtschaftliche TAC Fräswerkzeuge 

Für allgemeine Fräsanwendungen für  
Eisenguss-Werkstoff und Stahl

Rechte Ausführung

Schneidendetails

Keramik

Hinweis: Wendeschneidplatten können in Fräsern der alten PS-Serie eingesetzt werden.

 Austauschteile Schnittdaten

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel

 Nr. Beschreibung  Artikel Nr.  

Eisenguss-Werkstoffe 
Kugelgraphitguss

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl 
(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl 
Legierter Stahl 
(< 300 HB)

Werkstoff Sorten
Schruppen (Schnitttiefe: 1.5 - 4 mm)

Vc (m/min)  fz (mm/Z) Vc (m/min)  fz (mm/Z) 

Schlichten (Schnitttiefe: 0.3 - 0.7 mm)

Hinweis: • Trockenfräsen wird empfohlen.
 •  Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, 

Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl, sollte T3130 
mit den niedrigen Werten aus o.g. Schnittdaten 
genutzt werden.

Technische  
Informationen

 (15-1) 

Durchmesser

Einstellwinkel:

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

Abb. 1
 

Abb. 3

Abb. 2

 Wendeschneidplatten

ohne

ohne

ohne

mit

mit

mit

mit

Artikel Nr.
Sorten

Beschichtet Cermet Unbeschichtet Abb.
Artikel Nr.
(Metrisch)

To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e

Plan-
fräsen

Lager
Anzahl 
ZähneArtikel Nr.

Abmessungen (mm) Befestigungs- 
details

Gewicht

 
Querverweis

d : Lagerstandard
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ød

a

øDc
øD1

b

R

L f

45˚

45°

5°

R
1.

6

YDEN1505ADFR-D DX140 d

R400

5°

YDEN1505ADFR-WD DX140 d

q

w
e

t

r

a

b

c

d

e

-

FW304R-D

FW325R-D

BHM615-GT

FDS-8ST-18

FDS-8ST

FDS-8ST-18

T-27T

DAD15
45°

5mm
ø80 - 315 mm

15.875

15.925

4.
5

12
.7

8.4
5

12
.7

A.R. 8.5°    R.R. 5.0°

Max. ap: 5 mm

16000 12700 10200 8000 6400 5100 4000

4000

 - 5

0.05 - 0.28

200 - 500

80 100 125 160 200 250 315

DX140
(T-DIA)  

øDc øD1 ød r Lf b a
DAD15080R-E

4
80 90 27

40
26 7 12.4 1.4

9-138A
DAD15100R-E 100 110 32 28.5 8 14.4 2.4
DAD15125R-E

6
125 135

40

63

32
9 16.4

3.6
9-138B

DAD15160R-E 160 170 29 5.5
DAD15200R-E 8 200 210

60 38 14 25.7
8.9

9-138C
DAD15250R-E 10 250 260 14.6
DAD15315R-E 12 315 325 24.0 9-138D

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Einstellwinkel:

PKD bestückter TAC Hochgeschwindigkeitsfräser

Präzisions-Hochgeschwindigkeitsfräsen von  
Aluminium-Legierungen und Nichteisenmetall

Rechte Ausführung

Wiper WSP

 Wendeschneidplatten

Artikel Nr. Lager
Sorten
T-DIA

LagerArtikel Nr.
Sorten
T-DIA  

Rechte Ausführung

Standard WSP 

Rechte Ausführung

 Austauschteile

Klemmkeil für WSP

Einstellelement

Schutzschraube

Schraube für Klemmkeil (øD = 80)

Schraube für Klemmkeil (für øD > 80)

Schraube für Einstellelement

Schlüssel 

“DX140” : Verpackungseinheit = 1 Stück

 Nr. Beschreibung  Artikel Nr.

Rechte Ausführung

Schnittdaten
Werkstoff Sorten

Schnitttiefe 
ap (mm)

Vorschub pro Zahn  
fz (mm/Z)

Schnittgeschw. 
Vc (m/min)

Max.
Drehzahl

 nmax (min-1) 

Aluminium- 
Legierungen  
(Si < 13%)

Max. 
Schnittgeschw.

Vcmax (m/mim) 

Aluminium- Legierungen 
(Si ≥ 13%) 

 Sicherheitshinweis 
 • Zur Vermeidung von 

Unwucht sollte der 
Fräser nur mit kompletter 
Wendeplattenbestückung 
eingesetzt werden

 • Auf dem Fräser angegebene 
maximale Drehzahl darf nicht 
überschritten werden

 • Im Schnittgeschwindigkeits-
bereich > 1500 m/min sollten 
Werkzeug inklusive Aufnahme 
auf G16 gewuchtet sein

 • Drehmoment für die 
Keilklemmschraube 
beim Einsetzen der 
Wendeschneidplatte sollte 
980 N·cm betragen

Technische  
Informationen

 (15-1) 

Fräser- øDc

Durchmesser

d : Lagerstandard

Plan-
fräsen

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Befestigungs- 

detailsGewichtAnzahl 
Zähne

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n(U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis
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TPQ

EPQ

90°

9.16 mm

R R R

ø25 - 160 mm

øD
s

Rs

L

øD
c

ap Lf90°

L f

b

øDc

ød
a

øDb

ap
R

90°

Max. ap:
LQMU11 Typ = 9 mm
LQMU18 Typ = 16 mm

TPQ11, 18

EPQ11, 18

A.R.  + 4  ̊- +5  ̊ R.R.  + 13  ̊- + 15˚

(kg)øDc øDs Rs Lf L
EPQ11R025M25.0-02 d 2 25 25 70 30 100 0.3

LQMU1107**PNER-MJ

EPQ11R032M32.0-03 d 3 32 32 80 35 115 0.7

EPQ11R040M32.0-04 d 4 40 32 80 35 115 0.8

EPQ11R050M32.0-05 d 5 50 32 80 40 120 0.9

EPQ11R063M32.0-06 d 6 63 32 80 40 120 1.1

EPQ11R080M32.0-07 d 7 80 32 80 40 120 1.4

EPQ18R040M32.0W03 d 3 40 32 75 35 110 0.7 
LQMU1808**PNER-MJ

EPQ18R050M32.0W04 d 4 50 32 75 40 115 0.9 

(kg)øDc øDb ød R Lf b a
TPQ11R040M16.0E04 d 4 40 35 16 20 40 5.6 8.4 0.2 CM8x30H

LQMU1107**PNER-MJ

TPQ11R050M22.0E06 d 6 50 41 22 20 40 6.3 10.4 0.4 CM10x30H

TPQ11R063M22.0E07 d 7 63 47 22 20 40 6.3 10.4 0.6 CM10x30H

TPQ11R080M27.0E10 d 10 80 46 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H

TPQ11R100M32.0E12 d 12 100 60 32 28.5 50 8 14.4 1.4 TMBA-M16H

TPQ18R050M22.0E03 d 3 50 47 22 20 40 6.3 10.4 0.4 CM10x30H

LQMU1808**PNER-MJ

TPQ18R063M27.0E04 d 4 63 55 27 26 50 7 12.4 0.5 CM10x30H

TPQ18R080M27.0E05 d 5 80 55 27 26 50 7 12.4 0.9 CM12x30H

TPQ18R100M32.0E06 d 6 100 70 32 32 50 8 14.4 1.4 TMBA-M16H

TPQ18R125M40.0E08 d 8 125 80 40 38 63 9 16.4 2.9 TMBA-M20H

TPQ18R160M40.0E09 d 9 160 100 40 38 63 9 16.4 4.1 -

9-138A

9-138B

9-138A

9-138B

T/EPQ11R… T/EPQ18R…
CSTB-3.5L115 SR14-591

BLDT10/S7 BT20M
SW6-SD H-TB

T-10D T-20D

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TPQ / EPQ Typ

Rechte Ausführung

    Abmessungen (mm) Gewicht 
 Artikel Nr. Lager     

Technische 
Informationen

 (15-1) 

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

ohne

Eck-
fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Durchmesser

Kü hlmittel
zufuhr

    Abmessungen (mm) Gewicht 
 Artikel Nr. Lager   

mit

mit

mit

mit

mit

mit 

mit

mit

Abb. BAbb. A

 (Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Einstellwinkel: 

Plan-
fräsen

d : Lagerstandard

 B eschreibung   Artikel Nr.  

   Fräser
   Spannschraube

 Torx Einsatz

 Griff
 Torx Schlüssel

Austauschteile

Anzahl 
Zähne

Fräserspann-
schraube

Befestigungs- 
details

Wendeschneid-
platten

Wendeschneid-
platten

Anzahl 
Zähne

 
Querverweis

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Schaft

Zylindrisch

Weldon

S
ch

lü
ss

el
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A B T R
AH725 AH120 AH140

LQMU110704PNER-MJ M mit d d d 11.0 9.0 8.3 0.4 
EPQ11 
TPQ11 

LQMU110708PNER-MJ M mit d d d 11.0 9.0 8.3 0.8 
LQMU110716PNER-MJ M mit d d d 11.0 9.0 8.3 1.6 
LQMU180804PNER-MJ M mit d d d 17.5 11.5 10.9 0.4 

EPQ18
TPQ18

LQMU180808PNER-MJ M mit d d d 17.5 11.5 10.9 0.8 
LQMU180816PNER-MJ M mit d d d 17.5 11.5 10.9 1.6 
LQMU180824PNER-MJ M mit d d d 17.5 11.5 10.9 2.4 

rε

A

B T

HB Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200

AH725

100 - 250 0.10 - 0.25

200 - 300
100 - 230

0.10 - 0.20150 - 300

- 300 100 - 180

- AH140 90 - 180 0.10 - 0.25

150 - 250 AH120
140 - 250 0.10 - 0.25

110 - 200 0.10 - 0.25

- AH725 20 - 50 0.08 - 0.20

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

d : Lagerstandard

 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase

 Sorten         Abmessungen (mm) 
     Fräser

Wendeschneidplatten

Schnittdaten

Werkstoffe

Hinweis: 
· Zum Entfernen der Späne wird der Einsatz von Luft empfohlen.
· Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer Gußhaut ist 

der kleinere Vorschub (fz) aus der oberen Tabelle zu wählen.
· Auskraglänge sollte minimiert werden. Bei der Bearbeitung mit großen 

Auskraglängen neigt der Fräser zu Vibrationen. Der Zahnvorschub fz 
sollte reduziert werden.

· Die angegebenen Schnittwerte sind der Werkstückaufspannung und 
den Maschinenverhältnissen anzupassen. Bei großer Schnittweite 
oder Schnitttiefe sollten die Werte für Vc und fz unterhalb der Werte 
aus der Tabelle gewählt und die Maschinenverhältnisse überprüft werden.

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt (C15E etc.)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt (Ck45, Ck55 etc.)

Legierter Stahl (42CrMo4, 17Cr3 etc.) 

Werkzeugstahl (X155 CrVMo121 etc.)

Rostfreier Stahl
 (300 Serie, X5CrNi 18 9 etc.)

Grauguss 

Kugelgraphitguss 

Hitzebeständige Legierungen
(Ti-6AL-4V, Inconel 718 etc.)

TPQ / EPQ Typ

 Härte Sorten
 Schnittgeschwindigkeit  Zahnvorschub

Beschichtet
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ø12 - 50 mm

L
Lf Rs

øD
c

øD
s

90˚

ap

L f
ap

R

Dc
90˚

Db
d
a

b

(kg)*ØDc ØDs rs **Lf **L
EPO07R016M12.0-02 d 2 16 12 50 20 70 0.1

CSTB-2.5L046

AOMT0702...

AOGT0702...

EPO07R020M16.0-03 d 3 20 16 60 30 90 0.1
EPO07R025M20.0-03 d 3 25 20 60 35 95 0.3
EPO07R012M12.0-02 d 2 12 12 50 18 68 0.1
EPO07R016M16.0-04 d 4 16 16 60 24 84 0.1 
EPO07R018M16.0-04 d 4 18 16 60 24 84 0.1 
EPO07R020M20.0-05 d 5 20 20 70 30 100 0.2 
EPO07R022M20.0-05 d 5 22 20 70 30 100 0.2 
EPO07R025M25.0-07 d 7 25 25 80 35 115 0.4 
EPO07R028M25.0-07 d 7 28 25 80 35 115 0.4 
EPO07R012M12.0-02L d 2 12 12 95 30 125 0.1
EPO07R016M16.0-02L d 2 16 16 105 40 145 0.2
EPO07R018M16.0-02L d 2 18 16 105 40 145 0.2
EPO07R020M20.0-03L d 3 20 20 135 50 185 0.4
EPO07R022M20.0-03L d 3 22 20 135 50 185 0.4
EPO07R025M25.0-03L d 3 25 25 150 70 220 0.7
EPO07R028M25.0-03L d 3 28 25 150 70 220 0.7

AH725 AH140 KS15F A B T rε

AOMT070202PDPR-MJ M d d 8.0 4.7 2.3 0.2

EPO07
TPO07

AOMT070204PDPR-MJ M d d 8.0 4.7 2.3 0.4
AOMT070208PDPR-MJ M d d 8.0 4.7 2.3 0.8
AOMT070216PDPR-MJ M d d 8.0 4.7 2.3 1.6
AOMT070208PDPR-HJ M d d 8.8 4.9 2.4 0.8
AOGT070204PDFR-AJ G d 8.1 4.7 2.3 0.4

rε TA

B

rε TA

B

rε TA

B

(kg)*ØDc ØDb Ød r **Lf b a

TPO07R032M16.0E08 d 8 32 30 16 21 40 5.6 8.4 0.1 CM8x30H
CSTB-2.5L046

AOMT0702...

AOGT0702...
TPO07R040M16.0E10 d 10 40 35 16 21 40 5.6 8.4 0.2 CM8x30H
TPO07R050M22.0E12 d 12 50 41 22 22 40 6.3 10.4 0.3 CM10x30H

TPO / EPO07

TPO07
EPO07

R R R

EPO07

9-138A

Max. ap : 7 mm (MJ)
 : 6.4 mm (AJ)
 : 0.8 mm (HJ)

EPO07

TPO07

A.R. + 7˚ R.R. + 13˚- + 18˚

T-7DB

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Für HSC- Fräsen von Stahl und rostfreiem Stahl,
und hitzebeständigen Legierungen

Durchmesser

Abb. A
Abb. B

A
us

-
fü

hr
un

g

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

   Anzahl Abmessungen (mm) Gewicht  
 Artikel Nr. Lager     

mit
mit
mit
mit
mit

ohne

     Sorten
 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase Beschichtet Hartmetall  Abmessungen (mm) Grundform Fräser

mit
mit
mit

   Anzahl Abmessungen (mm) Gewicht  
 Artikel Nr. Lager           
   Zähne     

 Wendeschneidplatten

Abb. 2 HJAbb. 1 MJ Abb. 3 AJ

d : Lagerstandard

Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Vert kales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

Befestigungs- 
details

(Abb. B: Schaftfräser)

(Abb. A: Aufsteckfräser)

Einstellwinkel: 

 Beschreibung Artikel. Nr.
 Schlüssel

Spannschraube 
für WSP

Spannschraube 
für WSP

Austauschteile

* øDc aus o.g. Tabelle zeigt Ø mit Einsatz der -MJ und -AJ Spanform-
stufen. Für -HJ Spanformstufe ist der Durchmesser wie oben øDc + 
0.6 mm.

** Lf und L aus o.g. Tabelle zeigt die Länge bei Einsatz der -MJ Span-
formstufe.  Bei- AJ Spanformstufe ist die Länge Lf, L + 0.1 mm. Bei 
-HJ Spanformstufe ist die Länge Lf, L + 0.5 mm.

N
o

rm
al

e
Te

ilu
ng

E
ng

e 
Te

ilu
ng

La
ng

Zähne

Fräserspann-
schraube

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr
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HB Vc (m/min)
                                         fz (mm/Z)
MJ HJ AJ

- 200 AH725 90 - 200 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

200 - 300 AH725 90 - 150 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

150 - 300 AH725 80 - 120 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

- AH140 90 - 150 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

150 - 250 AH725 100 - 180 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

150 - 250 AH725 80 - 150 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

- KS15F 300 - 1000 - - 0.08 - 0.2

- KS15F 100 - 200 - - 0.08 - 0.2

- AH725 20 - 50 0.05  - 0.1 0.4 - 0.9 -

- AH725 20 - 35 0.05  - 0.08 0.2 - 0.6 -

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

0.8 3.0
0.4 R 0.5

0.3 R 1.0

R

t

w

10°

rε = 
R0.8 mm

TPO / EPO07

    Schnittgeschwindigkeit   Vorschub pro Zahn
 Werkstoffe Härte Sorten   

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

S
ch

ni
tt

tie
fe

:  
ap

 (m
m

)

Zahnvorschub: fz (mm/Z) 

Max. 
Schnitttiefe

ap (mm)

Rest-
aufmaß  
t (mm)

Theorethischer 
Radius

Länge
Hauptschneide

W (mm)

Schnittdaten 
TungRec 07 
-HJ Spanformstufe 

theoretischer 
Radius

Restaufmaß
 

M
ax

. a
p

: 0
.8

 m
m

Fräser-ø:
p. 9-56 øDc + 0.6 mm

Wendeschneidplatten mit -HJ Spanformstufe können für Hochvor-
schubfräsen eingesetzt werden. Bitte folgende Hinweise zur 
-HJ Spanformstufe beachten.
1. Die äußere Form der Wendeschneidplatte mit -HJ Spanformstufe ist 
unterschiedlich zu Ausführungen mit anderen Spanformstufen (-MJ und 
-AJ), kann aber im selben Plattensitz verwendet werden.
2. Wendeschneidplatten mit -HJ Spanformstufe dürfen nicht mit 
Wendeschneidplatten anderer Spanformstufen (wie -MJ oder -AJ)  im 
selben Halter verwendet werden.
3. Bei Programmierung für CAD/CAM als Radienfräser eingeben.  Die 
Tabelle zeigt den theoretischen Radius und das Restaufmaß (t) bei der 
Werkzeugbahnprogrammierung.  
4. Mit -HJSpanformstufe ist der Fräserdurchmesser wie auf S. 4 øDc + 
0.6 mm

Hinweis zur -HJ Spanformstufe

Schnittdaten

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 
(C15E etc.)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 
(C45, C55 etc.)
 
Legierter Stahl (X153CrMoV12 etc.)
 
Rostfreier Stahl (X5CrNi18-9 etc.) 

Grauguss (GG25, GG30 etc.)

 Kugelgraphitguss (GGG40 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Titanium-Legierungen
(Ti-6Al-4V etc.)
Hitzebeständige Legierungen
(Inconel 718 etc.)
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(kg)ØDc ØDs rs Lf L

EPS11012RS d 1 12
16 60 25 85

0.1

CSPB-2.5S

ASMT11T3...

ASGT11T3...

EPS11016RS d 2 16 0.1
EPS11018RS d 2 18 0.1
EPS11020RS d 2 20

20 70 30 100
0.2

EPS11021RS d 2 21 0.2
EPS11025RS d 3 25

25

80

35 115
0.4

CSPB-2.5

EPS11026RS d 3 26 0.4
EPS11030RS d 3 30 0.4
EPS11032RS d 3 32

32 40 120

0.7
EPS11033RS d 3 33 0.7
EPS11040RS d 4 40 0.8
EPS11050RS d 5 50 1.0
EPS11020RSB d 3 20

20 70 30 100
0.2

CSPB-2.5S
EPS11021RSB d 3 21 0.2
EPS11025RSB d 4 25

25 80 35 115
0.4

CSPB-2.5

EPS11026RSB d 4 26 0.4
EPS11030RSB d 4 30 0.4
EPS11032RSB d 5 32

32 80 40 120

0.7
EPS11033RSB d 5 33 0.7
EPS11040RSB d 6 40 0.8
EPS11050RSB d 7 50 1.0

ø12-63 mm

TPS / EPS11

R R R

Max. ap: 10.6 mm

EPS11

TPS11

øDb

øDc

ød
a

b
R

L f
ap

90˚

TPS

EPS

TPS11: A.R. +15.5º - +18º  R.R. -8º - -6.5º
EPS11: A.R. +9º - +17.5º  R.R. -20º - -7º

RsLf

øD
s

øD
c

L
90˚

ap

(kg)øDc øDb ød r Lf b a

TPS11040RB-E d 6 40 35 16 19 40 5.6 8.4 0.2 CM8X30

CSPB-2.5
ASMT11T3...

ASGT11T3...
9-138ATPS11050RB-E d 7 50 41 22 20 40 6.3 10.4 0.4

CM10X30
TPS11063RB-E d 8 63 41 22 20 45 6.3 10.4 0.6

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

S
ch

af
t

Befestigungs- 
details

Spann-
schraube 
für WSP

Spann-
schraube 
für WSP

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

ohne

ohne

ohne

Z
yl

in
d

ri
sc

h
W

el
d

o
n

    Abmessungen (mm) Gewicht           Artikel Nr. Lager     

    Abmessungen (mm) Gewicht    Artikel Nr. Lager                  

Für HSC- Fräsen von Stahl und rostfreiem Stahl,
und hitzebeständigen Legierungen

Durchmesser

Abb. A
Abb. B

Einstellwinkel:

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

(Abb. B: Schaftfräser)

(Abb. A: Aufsteckfräser)

Fräserspann-
schraube

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis

d : Lagerstandard
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Sc
ha
ft

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

(kg)ØDc ØDs rs Lf L

EPS11012RL d 1 12
16

95

105

30 125 0.2

CSPB-2.5S

ASMT11T3...

ASGT11T3...

EPS11016RL d 2 16
40 145

0.2
EPS11018RL d 2 18 0.2
EPS11020RL d 2 20

20 135 50 185
0.4

EPS11021RL d 2 21 0.4
EPS11025RL d 2 25

25 150 70 220
0.8

CSPB-2.5

EPS11026RL d 2 26 0.8
EPS11030RL d 2 30 0.9
EPS11032RL d 2 32

32
175 80

255
1.5

EPS11033RL d 2 33 1.5
EPS11040RL d 2 40 205 50 1.6
EPS11040RLS42 d 2 40

42
210 100 310 3.0

EPS11050RL d 3 50 310 50 360 3.9
EPS11025RSS20 d 2 25

20 60 35 95

0.2
EPS11030RSS20 d 2 30 0.3
EPS11032RSS20 d 2 32 0.3
EPS11040RSS20 d 3 40 0.4
EPS11050RSS20 d 3 50 0.5

TLS11 / ELS11

TLS11

ELS11

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

(kg)øDc øDb ød r Lf b a Max. 
ap

TLS11R050M22.0E04 d 4 50 47 22 20 60 6.3 10.4 48.8 0.5 CM10X40H 20 ASMT11T3...
ASGT11T3...

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

(kg)øDc øDs rs Lf L Max. ap

ELS11R025M25.0W02 d 2 25 25 80 40 120 30.4 0.4 6
ASMT11T3…
ASGT11T3…

ELS11R032M32.0W03 d 3 32 32 80 60 140 39.4 0.8 12
ELS11R040M42.0W03 d 3 40 42 90 60 150 40 1.4 12

9-138A

TLS11: A.R. +11.4º   R.R. -7º
ELS11: A.R. +6.3º - +9.4º  R.R. -10º - -8º

Schaft Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

(kg)øDc øDs rs Lf L

EPS11012RS-E d 1 12
16

55
25

80 0.1
CSPB-2.5S

ASMT11T3...

ASGT11T3...

EPS11016RS-E d 2 16
60

85 0.1
EPS11020RSB-E d 3 20 20 30 90 0.2
EPS11025RSB-E d 4 25 25 35 95 0.4

CSPB-2.5
EPS11032RSB-E d 5 32 32 70 40 110 0.7

EPS11

TPS / EPS07

L

øD
s

øD
c

90˚ Lf Rs

ap

øDc

øDb

b

R

ød
a

ap
L f

90º

W
el

d
o

n
La

ng

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Spann-
schraube 
für WSP

Spann-
schraube 
für WSP

Spann-
schraube 
für WSP

Einstell-
winkel:

Anzahl 
Zahn-
reihen

Anzahl 
Zahn-
reihen

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne

Wende-
schneidplatten

F
ür

 B
T

30
M

C

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Befesti-
gungs-
details

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis

mit
mit
mit

mit
mit
mit
mit
mit

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

mit

Schruppfräsen

Gewicht

Gewicht

Gewicht

Gewicht

N
o

rm
al

e
Te

ilu
ng

E
ng

e 
Te

ilu
ng

d : Lagerstandard
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AH725 AH120 AH130 AH140 T3130 T1115 DS1100 NS740 KS05F A B T rε

ASMT11T304PDPR-MJ

M

d d d d d

11.6 6.7 3.7

0.4

EPS11
TPS11

ASMT11T308PDPR-MJ d d d d d 0.8
ASMT11T312PDPR-MJ d d d 1.2
ASMT11T316PDPR-MJ d d d d 1.6
ASMT11T320PDPR-MJ d 2.0
ASMT11T330PDPR-MJ d 3.0
ASMT11T304PDPR-MS d d 0.4
ASGT11T304PDFR-AJ

G d d 0.4
ASGT11T308PDFR-AJ d d 0.8

B

TAA

B

T

rεrε

A

B

T

rε

IP-8D

R

CSPB-2.5
IP-8D

TLS / ELS11
TPS / EPS11

 0.4 - 1.6 

 2.0 - 3.0 2

TPS / EPS11

HB Vc (m/min)
                        fz (mm/Z)
MJ MS AJ

- 200
AH725

100 - 250
0.1 - 0.2

- -T3130
NS740 0.05 - 0.15

200 - 300
AH725

100 - 200
0.1 - 0.15

- -T3130
NS740 0.05 - 0.12

150 - 300
AH725

100 - 150 0.1 - 0.15 - -
T3130

- - AH130 80 - 200 - 0.08 - 0.2 -

150 - 250
AH120

100 - 250 0.12 - 0.2 - -
T1115

150 - 250
AH120

80 - 200 0.12 - 0.2 - -
T1115

- - DS1100 300 - 1000 - - 0.05 - 0.2
- - DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.2
- - KS05F 200 - 500 - - 0.05 - 0.2
- - AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.15 -

- - AH725 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Werkstoff Härte Auswahl Sorten Schnittge. Zahnvorschub

Schnittdaten

Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3
Abb.3

Artikel Nr.

T
o

le
ra

nz

S
ch

ut
z-

fa
se Beschichtet

Sorten
 DLC besch. Cermet Unbesch.  

Abmessungen (mm)  Fräser

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

ohne

ohne

 Wendeschneidplatten

Abb. 2 MSAbb. 1 MJ Abb. 3 AJ

Austauschteile

 Beschreibung
 Beschreibung

Bei Wendeschneidplatten mit größerem 
Eckenradius  rε ≥ 2.0 mm, muss die 
Fräserstirnfläche “R” nachgearbeitet 
werden.

unnötig

Hinweis zu Wendeschneidplatten mit großen Eckenradien:

 Eckenradius rε (mm) Nacharbeit der Stirnfl äche 'R' (mm)

Artikel Nr.
Artikel Nr.

Schlüssel
Spannschraube

Schlüssel

Grund-
form

Niedrig legierter Stahl, Stahl mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt (Ck15) 

Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl 
(C45, C55 etc.) 

Werkzeugstahl (X155CrMo12-1 etc.)

Rostfreier Stahl  (X5CrNi 18-9 etc.)

Grauguss (GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss (GGG40 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Kupferlegierung

Titanium-Legierungen (Ti-6Al-4V etc.)

Hitzebeständige Legierungen 
(Inconel 718)

d : Lagerstandard
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HB Vc (m/min)
                        fz (mm/Z)
MJ MS AJ

- 200
AH725

100 - 250 0.10 - 0.18 - -
T3130

200 - 300
AH725

100 - 200 0.08 - 0.14 - -
T3130

150 - 300
AH725

100 - 150 0.08 - 0.14 - -
T3130

- - AH130 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -

150 - 250
AH120

100 - 250 0.10 - 0.18 - -
T1115

150 - 250
AH120

80 - 200 0.10 - 0.18 - -
T1115

- - DS1100 200 - 500 - - 0.05 - 0.18

- - DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.18

- - AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.14 -

- - AH725 20 - 40 0.06 - 0.12 - -

TPS / EPS07

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schruppfräser TLS11 / ELS11

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl
Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Niedrig legierter Stahl, Stahl mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt (Ck15) 

Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl 
(C45, C55 etc.) 

Werkzeugstahl (X155CrMo12-1 etc.)

Rostfreier Stahl  (X5CrNi 18-9 etc.)

Grauguss (GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss (GGG40 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Titanium-Legierungen (Ti-6Al-4V etc.)

Hitzebeständige Legierungen 
(Inconel 718)

Werkstoff Härte Auswahl Sorten Schnittge. Zahnvorschub

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis
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9 (kg)*ØDc ØDs rs Lf L

EPO18R025M25.0-02 d 2 25 25 80 35 115 0.4 
CSTB-4L085

AOMT1805...

AOGT1805...

EPO18R028M25.0-02 d 2 28 25 80 35 115 0.4 
EPO18R030M32.0-02 d 2 30 32 80 40 120 0.6 
EPO18R032M32.0-02 d 2 32 32 80 40 120 0.7 

CSTB-4L093
EPO18R035M32.0-02 d 2 35 32 80 40 120 0.7 
EPO18R040M32.0-03 d 3 40 32 80 40 120 0.7 
EPO18R050M32.0-03 d 3 50 32 80 40 120 0.8 
EPO18R063M32.0-04 d 4 63 32 80 45 125 1.0 CSTB-4L120

EPO18R030M32.0-03 d 3 30 32 80 40 120 0.6 CSTB-4L085

EPO18R032M32.0-03 d 3 32 32 80 40 120 0.6 

CSTB-4L093
EPO18R035M32.0-03 d 3 35 32 80 40 120 0.7
EPO18R040M32.0-04 d 4 40 32 80 40 120 0.7 
EPO18R050M32.0-05 d 5 50 32 80 40 120 0.8 
EPO18R063M32.0-06 d 6 63 32 80 45 125 1.1 CSTB-4L120

EPO18R025M25.0-02L d 2 25 25 150 70 220 0.8
CSTB-4L085

AOMT1805...

AOGT1805...

EPO18R028M25.0-02L d 2 28 25 150 70 220 0.8 
EPO18R030M32.0-02L d 2 30 32 175 80 255 1.4
EPO18R032M32.0-02L d 2 32 32 175 80 255 1.5

CSTB-4L093

EPO18R035M32.0-02L d 2 35 32 175 80 255 1.5 
EPO18R040M32.0-02L d 2 40 32 205 50 255 1.6
EPO18R040M42.0-02L d 2 40 42 210 100 310 3.0 
EPO18R050M42.0-03L d 3 50 42 310 50 360 3.8 
EPO18R063M42.0-03L d 3 63 42 310 50 360 4.0 CSTB-4L120

EPO18

L
Lf Rs

øD
c

øD
s

90˚
ap

L f
ap

R

øDc 90˚

øDb
ød
a

b

ø25-160 mm

TPO / EPO18

R R R

Max. ap: 16.7 mm

TPO18

A.R. +14º-+17º  R.R. +22º-+31º
TPO18

EPO18

(kg)*ØDc ØDb Ød r Lf b a

 TPO18R040M16.0E04 d 4 40 35 16 18 40 5.6 8.4 0.2 FSHM8-30H

CSTB-4L093

AOMT1805...

AOGT1805...

 TPO18R050M22.0E05 d 5 50 41 22 20 40 6.3 10.4 0.3 CM10x30H

 TPO18R063M22.0E06 d 6 63 41 22 20 40 6.3 10.4 0.5 CM10x30H

 TPO18R080M27.0E07 d 7 80 50 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H

CSTB-4L120
 TPO18R100M32.0E08 d 8 100 60 32 28.5 50 8 14.4 1.4 TMBA-M16H

 TPO18R125M40.0E09 d 9 125 71 40 32 63 9 16.4 2.8 TMBA-M20H

 TPO18R160M40.0E10 d 10 160 100 40 29 63 9 16.4 4.9 -

9-138A

9-138A

9-138B

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

d : Lagerstandard

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

    Abmessungen (mm) Gewicht   Artikel Nr. Lager    

(Abb. B: Schaftfräser)

mit
mit
mit
mit
mit
mit

ohne

    Abmessungen (mm) Gewicht    Artikel Nr.   Lager       

Für HSC- Fräsen von Stahl und rostfreiem Stahl,
und hitzebeständigen Legierungen

Durchmesser

Abb. A

Abb. B

Einstellwinkel:

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Vertikales 
Ze lenfräsen

Aufwe ten

Befestigungs- 
details

(Abb. A: Aufsteckfräser)

* øDc aus o.g. Tabelle zeigt Ø mit Einsatz der -MJ Spanformstufe.  
Für -AJ Spanformstufe ist der Durchmesser wie oben øDc + 0.2 mm.

Spann-
schraube 
für WSP

Spann-
schraube 
für WSP

Fräserspann-
schraube

N
o

rm
al

e 
Te

ilu
ng

E
ng

e 
Te

ilu
ng

La
ng

S
ch

af
t

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne
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T
A

B

rεT
A

B

rε

AH725 AH140 KS15F A B T rε

AOMT180508PDPR-MJ M d d 19.5 10.7 5.6 0.8

EPO18
TPO18

AOMT180516PDPR-MJ M d d 19.5 10.7 5.6 1.6
AOMT180524PDPR-MJ M d d 19.5 10.7 5.6 2.4
AOMT180532PDPR-MJ M d d 19.5 10.7 5.6 3.2
AOGT180504PDFR-AJ G d 19.8 10.8 6.1 0.4
AOGT180508PDFR-AJ G d 19.7 10.8 6.1 0.8

TPO18R... EPO18R...
BT15M -
H-TBS -

- T-15DB

HB Vc (m/min)
                        fz (mm/Z)
MJ AJ

- 200 AH725 100 - 250 0.08 - 0.25 -

200 - 300 AH725 100 - 230 0.08 - 0.2 -

150 - 300 AH725 100 - 180 0.08 - 0.2 -

- AH140 90 - 200 0.08 - 0.2 -

150 - 250 AH725 140 - 250 0.08 - 0.25 -

150 - 250 AH725 110 - 200 0.08 - 0.25 -

- KS15F 300 - 1000 - 0.05 - 0.25

- KS15F 100 - 200 - 0.05 - 0.25

- AH725 20 - 60 0.08 - 0.18 -

- AH725 20 - 40 0.07 - 0.15 -

TPO / EPO18

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Beschreibung Artikel Nr.

 Fräser

 Torx Einsatz

 Griff
 Torx Schlüssel

Sc
hl

üs
se

l

Austauschteile

Niedrig legierter Stahl, Stahl mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt (Ck15) 

Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl 
(C45, C55 etc.) 

Werkzeugstahl (X155CrMo12-1 etc.)

Rostfreier Stahl  (X5CrNi 18-9 etc.)

Grauguss (GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss (GGG40 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Titanium-Legierungen (Ti-6Al-4V etc.)

Hitzebeständige Legierungen 
(Inconel 718)

Werkstoff Härte Sorten Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

     Sorten
 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase Beschichtet Hartmetall  Abmessungen (mm) Grundform Fräser

 Wendeschneidplatten

d : Lagerstandard

Abb. 1 MJ Abb. 2 AJ

Schnittdaten

mit
mit
mit
mit
mit

ohne

Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 1
Abb. 2
Abb. 2
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A

a p a p ae
øD1, 2 øD3

EPO07R012... ø12 7 8˚ 0.5 16 23 20.5 11.5
EPO07R016... ø16 7 5˚ 0.5 24 31 28.5 15.5
EPO07R018... ø18 7 4˚ 0.5 28 35 32.5 17.5
EPO07R020... ø20 7 3.5˚ 0.5 32 39 36.5 19.5
EPO07R022... ø22 7 3˚ 0.5 36 43 40.5 21.5
EPO07R025... ø25 7 2.5˚ 0.5 42 49 46.5 24.5
EPO07R028... ø28 7 2˚ 0.5 48 55 52.5 27.5
TPO07R032M16.0E08 ø32 7 1.8˚ 0.5 56 63 60.5 31.5
TPO07R040M16.0E10 ø40 7 1.2˚ 0.5 72 79 76.5 39.5
TPO07R050M22.0E12 ø50 7 0.9˚ 0.5 92 99 96.5 49.5
EPS11012R... ø12 10.6 6˚ 0.5 15 23 21 11.5
EPS11016R... ø16 10.6 5˚ 0.5 20 31 29 15.5
EPS11018R... ø18 10.6 4˚ 0.5 26 35 33 17.5
EPS11020R... ø20 10.6 3˚ 0.5 28 39 37 19.5
EPS11021R... ø21 10.6 3˚ 0.5 30 41 39 20.5
EPS11025R... ø25 10.6 2˚ 0.5 38 49 47 24.5
EPS11026R... ø26 10.6 2˚ 0.5 40 51 49 25.5
EPS11030R... ø30 10.6 1.5˚ 0.5 48 59 57 29.5
EPS11032R... ø32 10.6 1.5˚ 0.5 52 63 61 31.5
EPS11033R... ø33 10.6 1.5˚ 0.5 54 65 63 32.5
EPS/TPS11040R... ø40 10.6 1˚ 0.5 68 79 77 39.5
EPS11040RLS42 ø40 10.6 1˚ 0.5 68 79 77 39.5
EPS/TPS11050R... ø50 10.6 0.7˚ 0.5 68 99 97 49.5
TPS11063RB ø63 10.6 0.5˚ 0.5 114 125 123 62.5
TPS11080RB ø80 10.6 0.4˚ 0.5 148 159 157 79.5
TPS11100RB ø100 10.6 0.3˚ 0.5 188 199 197 99.5
EPO18R025... ø25 16.7 6˚ 1 31.5 48 44 24
EPO18R028... ø28 16.7 4.5˚ 1 37.5 54 50 27
EPO18R030... ø30 16.7 4˚ 1 41.5 58 54 29
EPO18R032... ø32 16.7 3.5˚ 1 45.5 62 58 31
EPO18R035... ø35 16.7 3˚ 1 51.5 68 64 34
TPO/EPO18R040... ø40 16.7 2.5˚ 1 61.5 78 74 39
TPO/EPO18R050... ø50 16.7 1.9˚ 1 81.5 98 94 49
TPO/EPO18R063... ø63 16.7 1.4˚ 1 107.5 124 120 62
TPO18R... ø80 16.7 1˚ 1 141.5 158 154 79
TPO18R... ø100 16.7 0.8˚ 1 181.5 198 194 99
TPO18R... ø125 16.7 0.6˚ 1 231.5 248 244 124
TPO18R... ø160 16.7 0.4˚ 1 301.5 318 314 159

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

 Artikel Nr. Fräser-ø
 Max.  Max. Max. Vertikales Min.  Max. 
 Schnitttiefe Tauch- Zeilenfräsen Bearbeitungs- Bearbeitungs-
 ap (mm) winkel θ A (mm) øD1 (mm) øD2 (mm)

Max. 
Schnittweite

ae (mm)

*Max. 
Bearbeitungs-

øD3 (mm)

*Ebener Bohrungsgrund

Schulter-
fräsen Nuten-

fräsen

Axiales
Eintauchen  Schrägein-

tauchen

Vorschub

Spiral-
interpolation Aufweiten 

 Anwendungsgebiet

Hinweis: Eckenradius rε für  øD1, øD2, und øD3: rε 0.4 für EPO 07 / EPS 11 und rε 0.8 für EPO 18.
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(kg)ØDc ØDs Rs Lf L

EPM11R032M32.0-03 d 3 32 32 80 35 115 0.6

LMMU1107**PNER-MJ

EPM11R040M32.0-04 d 4 40 32 80 35 115 0.7
EPM11R050M32.0-04 d 4 50 32 80 40 120 0.9
EPM11R063M32.0-06 d 6 63 32 80 40 120 1.2
EPM11R080M32.0-07 d 7 80 32 80 40 120 1.6

L f
ap

R

øDc 90˚

øDb
ød
a

b

L
Lf Rs

øD
c

øD
s

90˚
ap

TPM11

EPM11

90°

9.7, 15.1 mm

R R R

  A.R. + 5˚ - + 6˚ R.R. + 9˚ - + 13˚

Max. ap:
T/EPM11 = 9.7 mm
TPM16 = 15.1 mm

TPM11, 16

EPM11

ø32 - 125 mm

TPM11R... TPM16R...

CSTB-3.5L110 CSTB-5L159

BT15S BT20S

H-TB H-TB

T-15T T-20T

CSTB-3.5L110

T-15DB (T-15D)

(kg)ØDc ØDb Ød r Lf b a

TPM11R050M22.0E05 d 5 50 41 22 20 40 6.3 10.4 0.3 CM10x30H

LMMU1107**PNER-MJ
9-138ATPM11R063M22.0E06 d 6 63 41 22 20 40 6.3 10.4 0.5 CM10x30H

TPM11R080M27.0E07 d 7 80 50 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H

TPM11R100M32.0E08 d 8 100 60 32 28.5 50 8 14.4 1.4 TMBA-M16H 9-138B

TPM16R080M27.0E05 d 5 80 50 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H

LMMU1609**PNER-MJ

9-138A

TPM16R100M32.0E06 d 6 100 60 32 28.5 50 8 14.4 1.5 TMBA-M16H
9-138B

TPM16R125M40.0E07 d 7 125 71 40 32 63 9 16.4 2.7 TMBA-M20H

TPM11R080M27.0E09 d 9 80 50 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12x30H
LMMU1107**PNER-MJ

9-138A

TPM11R100M32.0E11 d 11 100 60 32 28.5 50 8 14.4 1.5 TMBA-M16H 9-138B

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TPM / EPM Typ

Hocheffizienter 90° Eckfräser

Rechte Ausführung

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Zeilen-
fräsen

Schulter-
fräsen

Durchmesser

Kühlmittel
zufuhr

Einstellwinkel: 

Abb. B
Abb. A

(Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Plan-
fräsen

 
E

ng
 

S
ta

nd
ar

d

    Abmessungen (mm) Gewicht  
 Artikel Nr. Lager

 
     

S
ch

af
t

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

    Abmessungen (mm) Gewicht   
 Artikel Nr.  Lager    
          
 

mit
mit
mit
mit
mit

Befestigungs-
details

Anzahl 
Zähne

Kühl-
mittel-
zufuhr

Wendeschneid-
platten

Anzahl 
Zähne

Kühl-
mittel-
zufuhr

Wendeschneid-
platten

Fräserspann-
schraube

  Beschreibung   Artikel Nr.  

        Fräser
   Spannschraube

  Torx Einsatz
 Griff

 Torx Schlüssel  

 Beschreibung  Artikel Nr.  

 Spannschraube

 Schlüssel 

Aufsteckfräser Schaftfräser

Sc
hl

üs
se

l

d : Lagerstandard

Technische  
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis
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AH725 AH120 AH140 T3130 T1115 A B T rε

LMMU110708PNER-MJ M d d d d d 11.7 10.5 7.1 0.8 TLM11

EPM11

TPM11

LMMU110716PNER-MJ M d d d d d 11.5 10.5 7.1 1.6 
LMMU110724PNER-MJ M d d d d d 11.3 10.5 7.1 2.4 
LMMU110732PNER-MJ M d d d d d 11.1 10.5 7.1 3.2 
LMMU160908PNER-MJ M d d d d d 17.3 16.0 9.5 0.8 

TPM16
LMMU160916PNER-MJ M d d d d d 17.1 16.0 9.5 1.6 
LMMU160924PNER-MJ M d d d d 16.9 16.0 9.5 2.4 
LMMU160932PNER-MJ M d d d d 16.8 16.0 9.5 3.2 

rε

B

TA

øDc

ød
a

øDb

ap

L f

R

b

90º

TLM11R050… TLM11R063…

CSTB-3.5L110

BT15S

H-TB

T-15T

TLM11

A.R. +5.1º - +5.3º R.R. +13.4º - +13.8º

øDc øDb ød r Lf b a ap
TLM11R050M22.0E03 d 3 50 47 22 20 70 6.3 10.4 58.5 0.8 SD06-A3 21 LMMU1107**PNER-

MJ
9-138A

TLM11R063M27.0E04 d 4 63 59 27 22 80 7 12.4 66.9 1.4 SD08-98 32

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

    Lager
 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase Sorten 

Abmessungen (mm)
     Fräser

Wendeschneidplatten

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

TLM11 (Wendelschaftfräser)

TPM / EPM Typ

Schruppfräser: Austauschteile

Sc
hl

üs
se

l

mit
mit

Einstellwinkel: 

    Abmessungen (mm)   
 Artikel Nr. 

 
     

Befesti
gungs-
details

Anzahl 
Zahn
reihen

Anzahl 
Zähne

Kü hl-
mittel-
zufuhr

Gewicht
(kg)

Wendeschneid-
platten

Fräserspann-
schraube

Lager

  Beschreibung   Artikel Nr.  

        Fräser
   Spannschraube

  Torx Einsatz
 Griff

 Torx Schlüssel  

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis

d : Lagerstandard
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HB Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200

AH725 100 - 250

0.10 - 0.23AH140 80 - 180

T3130 100 - 250

200 - 300

AH725 100 - 200

0.08 - 0.21AH140 80 - 150

T3130 100 - 200

150 - 300

AH725 100 - 200

0.08 - 0.21AH140 80 - 150

T3130 100 - 200

 - 300

AH725 100 - 150

0.08 - 0.21AH140 80 - 120

T3130 100 - 150

- AH140 90 - 150 0.08 - 0.21

150 - 250

AH120
100 - 250 0.10 - 0.25

T1115

AH120
100 - 250 0.10 - 0.25

T1115

- AH725 20 - 50 0.06 - 0.15

HB Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200
AH725 100 - 250

0.12 - 0.3AH140 80 - 180
T3130 120 - 250

200 - 300
AH725 100 - 230

0.12 - 0.25AH140 80 - 180
T3130 120 - 250

150 - 300
AH725 100 - 230

0.12 - 0.25AH140 80 - 150
T3130 120 - 250

 - 300
AH725 100 - 180

0.12 - 0.25AH140 80 - 120
T3130 100 - 180

- AH140 90 - 180 0.12 - 0.3

150 - 250

AH120
140 - 250 0.12 - 0.3

T1115
AH120

110 - 200 0.12 - 0.3
T1115

- AH725 20 - 50 0.1 - 0.2

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TPM / EPM Typ

Schruppfräser

• In der 1. Zahnreihe können alle WSP eingesetzt werden
• Ab der 2. Reihe sollten nur rε = 0.4 oder 0.8 mm eingesetzt werden.

Schnittdaten

Hinweis:
· Zum Entfernen der Späne wird der Einsatz von Luft empfohlen.
· Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer Gußhaut ist 

der kleinere Vorschub (fz) aus der oberen Tabelle zu wählen.
· Auskraglänge sollte minimiert werden. Bei der Bearbeitung mit großen 

Auskraglängen neigt der Fräser zu Vibrationen. Der Zahnvorschub fz 
sollte reduziert werden.

· Die angegebenen Schnittwerte sind der Werkstückaufspannung und 
den Maschinenverhältnissen anzupassen. Bei großer Schnittweite 
oder Schnitttiefe sollten die Werte für Vc und fz unterhalb der Werte 
aus der Tabelle gewählt und die Maschinenverhältnisse überprüft werden.

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 

(Ck15 etc.)  

 
 Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt

(Ck45, Ck55 etc.)

   
Legierter Stahl

(42CrMo4, 17Cr3) etc.

Werkzeugestahl 

(X155CrVMo12 1 etc.)
   
Rostfreier Stahl

(X5CrNi18-9 etc.)

Grauguss
(GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss 
(GGG40 etc.)  

Hitzebeständige Legierungen
(Inconel718, Ti-6AL-4V etc.)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 

(Ck15 etc.)  

 
 Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt

(Ck45, Ck55 etc.)

   

Legierter Stahl

(42CrMo4, 17Cr3) etc.

Werkzeugestahl 

(X155CrVMo12 1 etc.)
   
Rostfreier Stahl

(X5CrNi18-9 etc.)

Grauguss
(GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss 
(GGG40 / 400-10S  etc.)  

Hitzebeständige Legierungen
(Inconel718, Ti-6AL-4V etc.)

Werkstoffe

Werkstoffe

Härte

Härte

Auswahl 

Auswahl 

Sorten

Sorten

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Verschleißfestigkeit

1.Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Hervorragende Schlagfestigkeit

Verschleißfestigkeit

1.Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

 Schnittgeschw. 

 Schnittgeschw. 

Zahnvorschub

Zahnvorschub
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90°

4 mm

TPD05

EPD05

(kg)øDc øDb ød R Lf b a
TPD05R032M16.0E06 d 6 32 30 16 20 32 5.6 8.4 0.1 CM8x30H SDMT050204PN-MJ

SDHT050204FN-AJTPD05R040M22.0E08 d 8 40 38 22 22 40 6.3 10.4 0.2 CM10x30H

(kg)øDc øDs Rs Lf L
EPD05R012M12.0-02 d 2 12 12 62 18 80 0.1

SDMT050204PN-MJ

SDHT050204FN-AJ

EPD05R016M16.0-03 d 3 16 16 90 20 110 0.2
EPD05R020M20.0W04 d 4 20 20 80 25 105 0.2
EPD05R025M20.0W05 d 5 25 20 90 25 115 0.3
EPD05R032M25.0W06 d 6 32 25 98 32 130 0.5
EPD05R040M32.0W08 d 8 40 32 100 40 140 0.8

CSPB-2L043
IP-6DB

AH725 AH140 TH10 A T rε
SDMT050204PN-MJ M d d 5.09 2.38 0.4 TPD05...

EPD05...
ELD05...SDHT050204FN-AJ H d 5.09 2.39 0.4

L˚
p

ε

A

L f

p

0˚

ø12 - 40 mm

EPD05

9-138A

Max. ap: 4.0 mm

TPD05

EPD05

  A.R. + 5˚ R.R. - 7˚ - + 12˚

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Gewicht

(kg)øDc øDs rs Lf L ap
ELD05R020M20.0W02 d 2 20 20 53 32 85 20.3 0.2 10 SDMT050204PN-MJ

SDHT050204FN-AJELD05R025M25.0W03 d 3 25 25 59 36 95 24.2 0.3 18

f

D D

ELD05

  A.R. + 5˚ R.R. - 3˚ 

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

ELD05 (Wendelschaftfräser)

mit
mit

Rake angle:  

TPD / EPD Typ

Rechte Ausführung

    Abmessungen (mm) Gewicht  
 Artikel Nr. Lager    

mit
mit

mit

mit
mit
mit
mit
mit

    Abmessungen (mm) Gewicht  Ausführung  
 Artikel Nr. Lager       Wendeschneidplatte         

Plan-
fräsen

Schulter-
fräsen

Nuten-
fräsen

Durchmesser
Kü hlmittel

zufuhr

Abb. A
zylindrisch

Weldon

zylindrisch

zylindrisch

Weldon

Weldon

Weldon

Weldon

Befestigungs-
details

(Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Einstellwinkel: 

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne

Kü hl-
mittel-
zufuhr

Kü hl-
mittel-
zufuhr

Wendeschneid-
platten

Wendeschneid-
platten

Fräserspann-
schraube

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zahnreihen

Kü hl-
mittel-
zufuhr

 Austauschteile

 Wendeschneidplatten

mit

ohne

Artikel Nr. Toleranz
Schutz-

fase

Sorten
 Abmessungen (mm)

FräserBeschichtet Hartmetall

 Beschreibung Artikel Nr.

 Spannschraube für WSP

 Schlüssel

Technische 
Informationen

 (15-1) 

 
Querverweis

d : Lagerstandard
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9HB Vc (m/min) fz (mm/Z))

< 200 

AH725

100 - 250

0.04 - 0.10200 - 300
100 - 200

150 - 300

< 300 100 - 130 0.03 - 0.09

- AH140 100 - 150 0.03 - 0.09

150 - 250 AH725
100 - 250

0.05 - 0.12
80 - 200

-
TH10

200 - 500
0.05 - 0.15

- 100 - 200

HB Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 200 

AH725

230 - 320

0.04 - 0.10200 - 300
150 - 230

150 - 300

- 300 110 - 130 0.03 - 0.09

− AH140 100 - 200 0.03 - 0.09

150 - 250 AH725
200 - 300

0.05 - 0.12
160 - 240

−
TH10

350 - 500
0.05 - 0.15

− 100 - 200

  Härte     Schnittgeschwindigkeit     Zahnvorschub
 Werkstoff  Sorten

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

*Bei großer Schnittweite oder Schnitttiefe sollten die Werte für Vc und f fz unterhalb der Werte aus der Tabelle gewählt und die Maschinen-

verhältnisse überprüft werden.

  Härte     Schnittgeschwindigkeit     Zahnvorschub
 Werkstoff  Sorten

Schnittdaten

Schruppfräser

Stahl mit niedrigen Kohlenstoffgehalt (C15E4 etc.)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt (C45 etc.)

Legierter Stahl (42CrMo4 etc.)

Werkzeugstahl (X 153 CrVMoV 12 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi 18 9 etc.)

Grauguss (GG25 etc.)

Kugelgraphitguss (GGG45 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Stahl mit niedrigen Kohlenstoffgehalt (C15E4 etc.)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt (C45 etc.)

Legierter Stahl (42CrMo4 etc.)

Werkzeugstahl (X 153 CrVMoV 12 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi 18 9 etc.)

Grauguss (GG25 etc.)

Kugelgraphitguss (GGG45 etc.)

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)
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T3130 T1115 AH120 AH130 AH140 DS1100 NS740 KS05F
SWMT1304PDPR-MJ

M
d d d d d d

SWMT1304PDER-ML d

SWMT1304PDPR-MS d d

SWGT1304PDPR-MJ
G

d d

SWGT1304PDFR-AJ d d

øDc

ød

R

L f

a

b

90°

a p

CM10×30H
CM12×30H

TMBA-M16H
TMBA-M20H

90°

10 mm
ø50 - 125 mm

A.R.  + 11.5  ̊ R.R.  – 13  ̊- – 10.5˚

Max. ap: 10 mm

 TPW13

TPW13

TPW13

SWMT1304PDPR-MJ

17
˚

r ε0
.8

17
°

r ε0
.8

17
°

r ε0
.8

17
°

r ε0
.0

17
°

r ε0
.8

SWMT1304PDER-ML SWMT1304PDPR-MS SWGT1304PDFR-AJSWGT1304PDPR-MJ

13.6 13.65
5

13
.6

13
.6

1.
4 1.
4

1.
4

1.
4

1.
6

13.6 13.6 13.6

13
.6

13
.6

13
.6

5 5 5

øDc ød r Lf b a
TPW13R050M22.0E04 d 4 50

22 20 40 6.3 10.4
0.3

CM10×30H
9-138ATPW13R063M22.0E05 d 5 63 0.4

TPW13R080M27.0E06 d 6 80 27 22
50

7 12.4 0.8 CM12×30H

TPW13R100M32.0E07 d 7 100 32 28.5 8 14.4 1.2 TMBA-M16H
9-138B

TPW13R125M40.0E08 d 8 125 40 32 63 9 16.4 2.4 TMBA-M20H

TPW13R050M22.0E05 d 5 50
22 20 40 6.3 10.4

0.3
CM12x30H

9-138ATPW13R063M22.0E06 d 6 63 0.4

TPW13R080M27.0E08 d 8 80 27 22
50

7 12.4 0.8 CM12X30H

TPW13R100M32.0E10 d 10 100 32 28.5 8 14.4 1.2 TMBA-M16H
9-138B

TPW13R125M40.0E12 d 12 125 40 32 63 9 16.4 2.5 TMBA-M20H

TPW13R...

a DTS5-3.5SS

b FSSP1102

c CSPB-3.5

- P-3.5

- IP-15D

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Artikel Nr. Abmessungen (mm)Anzahl 
Zähne

Lager Gewicht
(kg)

Kühl-
mittel-
zufuhr

Fräserspann-
 schraube

S
ta

nd
ar

d
E

ng

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

Te
ilu

ng

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Für Eckfräsen von Stahl, rostfreiem Stahl, 
Eisenguss-Werkstoffen und Nichteisenmetallen 

Einstellwinkel: 

Fräserspannschraube

Rechte Ausführung

Kü hlm ttel
zufuhr

Schulter-
fräsen

Durchmesser

(Abb. A: Aufsteckfräser)

Plan-
fräsen

Befestigungs-
details

 Wendeschneidplatten

Artikel Nr. Toleranz

 

Schutz-
fase

Sorten

Beschichtet Cermet Unbeschichtet Abb.DLC 
beschichtet

ohne

mit

Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3
Abb. 4
Abb. 5

Rechte AusführungAbb. 5Abb. 4Abb. 3Abb. 2Abb. 1

 
Querverweis

 Austauschteile

Rechte Ausfü hrung

Unterlage

Schraube für 
Unterlage

Wendeschneidplatte

Spannschraube

Artikel Nr.
BeschreibungNr.

Schraube für Unterlage

Unterlage

Spannschraube

Schlüssel 

Schlüssel 

d : Lagerstandard
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T/EPW13

MJ ML MS AJ
AH120 100 - 270 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 - -

T3130 150 - 300 0.05 - 0.25 - - -

AH130.AH140 80 - 180 0.05 - 0.25 - 0.05 - 0.2 -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.15 - - -

AH120 100 - 230 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 - -

T3130 150 - 280 0.05 - 0.2 - - -

AH130.AH140 80 - 150 0.05 - 0.2 - - -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.15 - - -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.15 0.05 - 0.12 - -

T3130 100 - 180 0.05 - 0.15 - - -

AH130.AH140 80 - 200 0.05 - 0.2 - 0.05 - 0.18 -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 - -

T1115 180 - 300 0.05 - 0.2 - - -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 - -

T1115 120 - 200 0.05 - 0.2 - - -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 - -

- DS1100.KS05F 300 - 1000 - - - 0.05 - 0.2

- DS1100.KS05F 80 - 300 - - - 0.05 - 0.2

- DS1100.KS05F 200 - 500 - - - 0.05 - 0.2

MJ ML MS AJ
AH120 100 - 270 0.05 - 0.2 0.05 - 0.18 - -

T3130 150 - 300 0.05 - 0.2 - - -

AH130.AH140 80 - 180 0.05 - 0.2 - 0.05 - 0.18 -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.12 - - -

AH120 100 - 230 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 - -

T3130 150 - 280 0.05 - 0.18 - - -

AH130.AH140 80 - 150 0.05 - 0.18 - - -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.12 - - -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.12 0.05 - 0.1 - -

T3130 100 - 180 0.05 - 0.12 - - -

AH130.AH140 80 - 200 0.05 - 0.18 - 0.05 - 0.15 -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 - -

T1115 180 - 300 0.05 - 0.18 - - -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 - -

T1115 120 - 200 0.05 - 0.18 - - -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 - -

- DS1100.KS05F 300 - 1000 - - - 0.05 - 0.2

- DS1100.KS05F 80 - 300 - - - 0.05 - 0.2

- DS1100.KS05F 200 - 500 - - - 0.05 - 0.2

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

Werkstoff

Werkstoff

Sorten

Sorten

Schruppen (Schnitttiefe: > 1.0 mm)
Zahnvorschub fz (mm/Z)

Schnittge-
schwindig.
vc (m/min)

Schnittge-
schwindig.
vc (m/min)

Zahnvorschub fz (mm/Z)

Leichte Bearb. bis Schlichten (Schnitttiefe < 1.0 mm)

Auswahl

Auswahl

Hinweis: 
 • Bei großen Schnitttiefen oder Schnittweiten sollten für Schnittgeschwindigkeit (vc) 

und Vorschub (fz) die niedrigen Werte aus o.g. Tabelle gewählt werden. 
 • Trockenbearbeitung wird empfohlen. Bei gehäuften Spananklebungen und zum 

Fräsen von rostfreiem Stahl sollte ein wasserlösliches Kühlmittel verwendet 
werden.

 • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl und legiertem 
Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g. Schnittdaten genutzt werden.

 • TPW13 TAC Fräser können nicht zum Tauchfräsen, Bohren oder Schrägeintauchen 
verwendet werden.  

Automatenstahl & 
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(St37, etc.)
< 180 HB

Automatenstahl & 
Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(St37, etc.)
< 180 HB

Kohlenstoffstahl & 
Legierter Stahl 

(Ck45, 42CrMo4, etc.) 
< 300 HB

Kohlenstoffstahl & 
Legierter Stahl 

(Ck45, 42CrMo4, etc.) 
< 300 HB

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12, etc.)

< 30 HRC

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12, etc.)

< 30 HRC

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-10,

X5CrNiMo17-13-2,
etc.) < 250 HB

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-10,

X5CrNiMo17-13-2,
etc ) < 250 HB

Grauguss 
(GG25, GG30 etc.)

Grauguss 
(GG25, GG30 etc.)

Grauguss und 
Kugelgraphitguss

(GGG40, GGG60 etc.)

Grauguss und 
Kugelgraphitguss

(GGG40, GGG60 etc.)

Aluminium-Legierungen
(Si < 13 %)

Aluminium-Legierungen
(Si < 13 %)

Kupferlegierung

Kupferlegierung

Aluminium-Legierungen
(Si ≥ 13%)

Aluminium-Legierungen
(Si ≥ 13%)

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

Für gesteigerte Oberfl ächengüte

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Verschleißfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit

1. Wahl

Für gesteigerte Schlagfestigkeit
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9-75

øD
sh6

øD
c

L

Lf

Max ap
90°

90°

10, 12, 16 mm

R R R

øD
sh6

øD
c

L
L1

ap

90°

øD
sh6

øD
c

L
L1

ap
90°

øDc øDs Max. ap L L1

EPH11R010M10.0-2 d 2 10 10 10 80 21 CSP-2L033 (0.7 N·m) IP-6F XHGR1102R-

EPH13R012M12.0-2 d 2 12 12 12 80 25 CSPB-2.2SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR1302R-

EPH18R016M16.0-2 d 2 16 16 16 100 33

CSPB-2.5SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR18T2R-
EPH18R016M16.0-3 d 3 16 16 16 100 33
EPH18R020M20.0-3 d 3 20 20 16 110 41
EPH18R025M25.0-4 d 4 25 25 16 120 51

øDc øDs Max. ap L L1

EPH11R010M10.0-2L d 2 10 10 10 100 36 CSP-2L033 (0.7 N·m) IP-6F XHGR1102R-

EPH13R012M12.0-2L d 2 12 12 12 110 43 CSPB-2.2SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR1302R-

EPH18R016M16.0-2L d 2 16 16 16 130 56

CSPB-2.5SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR18T2R-
EPH18R016M16.0-3L d 3 16 16 16 130 56
EPH18R020M20.0-3L d 3 20 20 16 140 71
EPH18R025M25.0-4L d 4 25 25 16 160 88.5

ø10 - 26 mm

Max. ap: 

EPH
TA

C
 F

rä
sw

er
kz

eu
ge

Für Multifunktionsfräsen von Stahl und rostfreiem Stahl, 
Eisenguss-Werkstoffen und Titanbasis-Legierungen

Rechte Ausführung

d Zylindrisch

Zylindrisch 15° 

Austauschteile

Spann-
schraube

Platten
 sitz

Wende-
schneid-
platten

Wende-
schneid-
platten

Spannschraube
(Drehmoment)  Schlüssel   Wendeschneidplatten

Austauschteile

Spann-
schraube

Platten
 sitz

d Lange Ausfü hrung 

Durchmesser

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

d : Lagerstandard

Anzahl
Zähne

      Abmessungen (mm)            
 Artikel Nr. Lager            

Spannschraube
(Drehmoment)  Schlüssel   WendeschneidplattenAnzahl

Zähne

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

      Abmessungen (mm)            
 Artikel Nr. Lager             
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Lager
Ra rεAH730

XHGR110202ER-MJ d

11

0.2 

EPH11R

XHGR110204ER-MJ d 0.4 
XHGR110205ER-MJ d 0.5 
XHGR110208ER-MJ d 0.8 
XHGR110210ER-MJ d 1.0 
XHGR110212ER-MJ d 1.2 
XHGR110215ER-MJ d 1.5 
XHGR110216ER-MJ d 1.6 
XHGR110220ER-MJ d 2.0 
XHGR130202ER-MJ d

13

0.2 

EPH13R

XHGR130204ER-MJ d 0.4 
XHGR130205ER-MJ d 0.5 
XHGR130208ER-MJ d 0.8 
XHGR130210ER-MJ d 1.0 
XHGR130212ER-MJ d 1.2 
XHGR130215ER-MJ d 1.5 
XHGR130216ER-MJ d 1.6 
XHGR130220ER-MJ d 2.0 
XHGR18T202ER-MJ d

18

0.2 

EPH18R

XHGR18T204ER-MJ d 0.4 
XHGR18T205ER-MJ d 0.5 
XHGR18T208ER-MJ d 0.8 
XHGR18T210ER-MJ d 1.0 
XHGR18T212ER-MJ d 1.2 
XHGR18T215ER-MJ d 1.5 
XHGR18T216ER-MJ d 1.6 
XHGR18T220ER-MJ d 2.0 

øD
sh6

øD
c

L
L1

ap
90°

øD
sh6

øD
c

L
L1

ap
90°

øDc øDs Max. ap L L1

EPH13R013M12.0-2 d 2 13 12 12 110 25
CSPB-2.2SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR1302R-

EPH13R014M12.0-2 d 2 14 12 12 110 25
EPH18R017M16.0-3 d 3 17 16 16 130 33

CSPB-2.5SH (1.1 N·m) IP-7D XHGR18T2R-
EPH18R018M16.0-3 d 3 18 16 16 130 33
EPH18R021M20.0-3 d 3 21 20 16 140 41
EPH18R026M25.0-4 d 4 26 25 16 160 51

øDc øDs Max. ap L L1

EPH11R010M06.0-2 d 2 10 6 10 50 15 CSP-2L033 (0.7N·m) IP-6F XHGR1102R-

EPH13R012M07.0-2 d 2 12 7 12 50 17 CSPB-2.2SH (1.1N·m) IP-7D XHGR1302R-

EPH18R016M10.0-3 d 3 16 10 16 60 22
CSPB-2.5SH (1.1N·m) IP-7D XHGR18T2R-

EPH18R020M10.0-3 d 3 20 10 16 60 22

rε

Ra

Lager
Ra rεDS1200

XHGR110200FR-AJ d

11

0

EPH11R

XHGR110202FR-AJ d 0.2 
XHGR110204FR-AJ d 0.4 
XHGR110205FR-AJ d 0.5 
XHGR110208FR-AJ d 0.8 
XHGR110210FR-AJ d 1.0 
XHGR110212FR-AJ d 1.2 
XHGR110215FR-AJ d 1.5 
XHGR110216FR-AJ d 1.6 
XHGR110220FR-AJ d 2.0 
XHGR130200FR-AJ d

13

0

EPH13R

XHGR130202FR-AJ d 0.2 
XHGR130204FR-AJ d 0.4 
XHGR130205FR-AJ d 0.5 
XHGR130208FR-AJ d 0.8 
XHGR130210FR-AJ d 1.0 
XHGR130212FR-AJ d 1.2 
XHGR130215FR-AJ d 1.5 
XHGR130216FR-AJ d 1.6 
XHGR130220FR-AJ d 2.0 
XHGR18T200FR-AJ d

18

0

EPH18R

XHGR18T202FR-AJ d 0.2 
XHGR18T204FR-AJ d 0.4 
XHGR18T205FR-AJ d 0.5 
XHGR18T208FR-AJ d 0.8 
XHGR18T210FR-AJ d 1.0 
XHGR18T212FR-AJ d 1.2 
XHGR18T215FR-AJ d 1.5 
XHGR18T216FR-AJ d 1.6 
XHGR18T220FR-AJ d 2.0 

EPH

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Wende-
schneid-
platten

Wende-
schneid-
platten

Austauschteile

Spann-
schraube

Platten
 sitz

d Weldon

Austauschteile

Spann-
schraube

Platten
 sitz

d für CNC-Automaten

 Wendeschneidplatten

Artikel Nr. Artikel Nr.
 Sorte Abmessungen (mm)  Sorte Abmessungen (mm)Anwen-

dung

Anwen-

dungFräser FräserEckenradius Eckenradius

Hinweis: Bei Wendeschneidplatten mit Eckenradius größer als 1.0 mm          
   muss die Fräserstirnfl äche nachgearbeitet werden.

d : Lagerstandard

Anzahl
Zähne

Anzahl
Zähne

      Abmessungen (mm)            
 Artikel Nr. Lager             

Spannschraube
(Drehmoment)  Schlüssel   Wendeschneidplatten

      Abmessungen (mm)            
 Artikel Nr. Lager             

Spannschraube
(Drehmoment)  Schlüssel   Wendeschneidplatten
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Vc (m/min) fz (mm/Z) ø10    øDc < ø12 ø12    øDc < ø16 ø16    øDc    ø26

(< 30HRC)

60 - 180 0.03 - 0.1
Vc = 120 m/mim, fz = 0.08 mm/t

ap   ≤   7.5 mm
ae      1.5 mm

ap   ≤   9.0 mm
ae   ≤   1.5 mm

       ap   ≤   12.0 mm
       ae   ≤   2.0 mm

(30 - 40HRC)

50 - 150 0.03 - 0.08
Vc = 100 m/min, fz = 0.05 mm/t

ap   ≤   5.5 mm
ae   ≤   1.5 mm

ap   ≤   6.5 mm
ae   ≤   1.5 mm

       ap   ≤   9.0 mm
       ae   ≤   2.0 mm 

(< 250HB)

50 - 150 0.03 - 0.06
Vc = 100 m/min, fz = 0.04 mm/t

ap   ≤   4.5 mm
ae      1.5 mm

ap   ≤   5.5 mm
ae   ≤   1.5 mm

       ap   ≤   7.5 mm
       ae   ≤   2.0 mm

80 - 200 0.03 - 0.1
Vc = 140 m/min, fz = 0.08 mm/t

ap   ≤   9.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

ap   ≤   11.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

       ap   ≤   15.5 mm
       ae      3.0 mm

60 - 160 0.03 - 0.1
Vc = 110 m/min, fz = 0.08 mm/t

ap      9.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

ap   ≤   11.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

       ap   ≤   15.5 mm
       ae   ≤   3.0 mm

(Si < 13%)

100 - 300 0.03 - 0.1
Vc = 200 m/min, fz = 0.07 mm/t

ap   ≤   9.5 mm
ae      2.0 mm

ap   ≤   11.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

       ap   ≤   15.5 mm
       ae   ≤   3.0 mm

80 - 180 0.03 - 0.08
Vc = 130 m/min, fz = 0.06 mm/t

ap   ≤   9.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

ap   ≤   11.5 mm
ae   ≤   2.0 mm

       ap   ≤   15.5 mm
       ae   ≤   3.0 mm

Vc (m/min) fz (mm/Z) ø10    øDc < ø12 ø12    øDc < ø16 ø16    øDc    ø18 ø18 < øDc    ø21 ø21 < øDc    ø26

(< 30HRC)

60 - 180 0.03 - 0.1
Vc = 100 m/mim,   fz = 0.06 mm/t

ap      1.5 mm ap      2.0 mm ap      3.0 mm ap      2.5 mm ap      2.5 mm

(30 - 40HRC)

50 - 150 0.03 - 0.08
Vc = 70 m/min,   fz = 0.05 mm/t

ap      1.0 mm ap      1.5 mm ap      2.0 mm ap      1.5 mm ap      1.5 mm

(< 250HB)

50 - 150 0.03 - 0.06
Vc = 70 m/min,   fz = 0.04 mm/t

ap      1.0 mm ap      1.0 mm ap      1.5 mm ap      1.5 mm ap      1.5 mm

80 - 200 0.03 - 0.1
Vc = 120 m/min, fz = 0.07 mm/t

ap      3.5 mm ap      4.0 mm ap      4.5 mm ap     3.5 mm ap      3.0 mm

60 - 160 0.03 - 0.1
Vc = 80 m/min, fz = 0.07 mm/t

ap      3.5 mm ap      4.0 mm ap      4.5 mm ap     3.5 mm ap      3.0 mm

(Si < 13%)

100 - 300 0.03 - 0.1
Vc = 150 m/min,   fz = 0.07 mm/t

ap      3.5 mm ap      4.0 mm ap      4.5 mm ap      3.5 mm ap      3.0 mm

80 - 180 0.03 - 0.08
Vc = 110 m/min,   fz = 0.06 mm/t

ap      3.5 mm ap      4.0 mm ap      4.5 mm ap      3.5 mm ap      3.0 mm

a p

ae

a pTA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

d Schulterfräsen

d Nutenfräsen

Schnittdaten

dAuskraglänge sollte immer so kurz wie möglich 
sein um Vibrationen zu verhindern. Bei grosser 
Auskraglänge sollten Drehzahl und Vorschub 
verringert werden.

dDie Schnittdaten sind immer abhängig von der 
Stabilität und Leistung der Bearbeitungsmaschine 
und der Zähigkeit des Werkstücks. Die empfohlenen 
Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach 
Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

Hinweis:
dBeim Nutenfräsen sollte eine starre Maschine benutzt 

werden.
dBeim Nutenfräsen oder Auskammern sollten die Späne 

mittels Druckluft enfernt werden.
dUm Aufbauschneidenbildung zu verhindern, besonders bei 

der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen, sollte Emulsion 
zur Kühlung eingesetzt werden.

dBei Gusshaut oder stark unterbrochener 
Werkstückoberfl äche sollten der Zahnvorschub und die 
max. Schnitttiefe auf 1/2 oder 2/3 der o.g. Werte reduziert 
werden.

ap: Axiale Schnitttiefe
ae: Radiale Schnittiefe

Werk-
stoffe

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

Legierter Stahl
vorgehärteter Stahl

Rostfreier
Stahl

Grauguss

Kugelgraphit-
guss

Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

(Si ≥ 13%)

Werk-
stoffe

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

Legierter Stahl
vorgehärteter Stahl

Rostfreier
Stahl

Grauguss

Kugelgraphit-
guss

Aluminium-
Legierungen

Aluminium-
Legierungen

(Si ≥ 13%)

Schnittge-
schwindigkeit

Schnittge-
schwindigkeit

Vorschub 
pro Zahn

Vorschub 
pro Zahn

Schnittbedingungen

Schnittbedingungen

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤
≤

≤≤ ≤ ≤

≤ ≤ ≤ ≤ ≤ ≤ 

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

≤

EPH, Hochpräzisionsfräser
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CSP-2L033

CSPB-2.2SH

CSPB-2.5SH

IP-6F

IP-7D

IP-7D

Aa p

D1, D2

øDc (mm) ap (mm) θ A (mm) ae1 (mm) øD1 (mm) øD2* (mm) ae2* (mm)

EPH11R010M10.0-2 ø10 10 3° 0.3 3 13 19.5 9.7
EPH13R012M12.0-2 ø12 12 3.5° 0.3 3 16 23.5 11.7
EPH18R016M16.0-2 ø16 16 3.5° 0.3 4 22 31.5 15.7
EPH18R016M16.0-3 ø16 16 3.5° 0.3 4 22 31.5 15.7
EPH18R020M20.0-3 ø20 16 2° 0.3 4 29 39.5 19.7
EPH18R025M25.0-4 ø25 16 1.5° 0.3 4 39 49.5 24.7
EPH11R010M10.0-2L ø10 10 3° 0.3 3 13 19.5 9.7
EPH13R012M12.0-2L ø12 12 3.5° 0.3 3 16 23.5 11.7
EPH18R016M16.0-2L ø16 16 3.5° 0.3 4 22 31.5 15.7
EPH18R016M16.0-3L ø16 16 3.5° 0.3 4 22 31.5 15.7
EPH18R020M20.0-3L ø20 16 2° 0.3 4 29 39.5 19.7
EPH18R025M25.0-4L ø25 16 1.5° 0.3 4 39 49.5 24.7
EPH13R013M12.0-2 ø13 12 2° 0.3 3 17 25.5 12.7
EPH13R014M12.0-2 ø14 12 1.5° 0.3 3 19 27.5 13.7
EPH18R017M16.0-3 ø17 16 3° 0.3 4 23 33.5 16.7
EPH18R018M16.0-3 ø18 16 2.5° 0.3 4 25 35.5 17.7
EPH18R021M20.0-3 ø21 16 2° 0.3 4 31 41.5 20.7
EPH18R026M25.0-4 ø26 16 1.5° 0.3 4 41 51.5 25.7
EPH11R010M06.0-2 ø10 10 3° 0.3 3 13 19.5 9.7
EPH13R012M07.0-2 ø12 12 3.5° 0.3 3 16 23.5 11.7
EPH18R016M10.0-3 ø16 16 3.5° 0.3 4 22 31.5 15.7
EPH18R020M10.0-3 ø20 16 2° 0.3 4 29 39.5 19.7

ae2

ae1

0    rε    1.0

1.0  <  rε     2.0 R2.0

EPH11R010**

EPH13R012**

EPH18R016**

EPH

B

A

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schulter-
 fräsen 

Nuten-
fräsen

Vorschub 

Axiales 
Eintauchen

Schräg-
eintauchen Vertikales 

Zeilen-
fräsen

Spiral-
interpolation
  

Aufweiten 

*Eckenradius WSP/Überhang ≤ 0.2 mm

Max. 
Schnittweite / 

Aufweiten

Max. 
Seitliche 

Zustellung

Max. Bear-
beitungs-

ø

Min. 
Bearbetungs-

ø
Max.

Eintauchen
Max. 

SchnitttiefeArtikel Nr. Fräser- ø
Max. 

Tauchwinkel

 Anwendungsgebiet

 Austauschteile

Artikel Nr. Spannschraube Schlüssel
Spannschraube

(Plattensitz)

Fräser-
stirn-
fl äche

 Wendeschneidplatte

dHinweis zu Wendeschneidplatten mit        
   großen Eckenradien
Bei Wendeschneidplatten mit größerem Eckenradius als 
1.0 mm muss die Fräserstirnfl äche nachgearbeitet werden.

d Einbau der Wendeschneidplatten (EPH-Typ)

Wendeschneidplatten in der Reihenfolge A  nach B  einbauen

q Nach Lösen der Spannschrauben wird die 
Wendeschneidplatten per Hand im Platten-
sitz fi xiert. 

w Die Klemmschrauben leicht anziehen, dabei 
mit A beginnen. 

e Für alle weiteren Schneiden wir oben be-
schrieben fortfahren.  

r Nun alle Klemmschrauben A  B   fest 
    anziehen. (Standardanzugmomente 
    verwenden) 
t Für alle Schneiden wie oben beschrieben 

fortfahren. 
y Den korrekten Einbau sorgfältig überprüfen.

Eckenradius 
rε

(mm)

Nacharbeit der 
Fräserstirnfl äche

(mm)

ohne zusätzliche 
Bearbeitung≤ ≤

≤

Z
yl

in
d

ris
ch

La
ng

W
el

d
on

Au
sfü

 hr
un

g
Fü

r 
C

N
C

-
A

ut
om

at
en
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90°

 - 4.5 mm

øD
c

øD
sh6

1˚ap

Ra
Lf Rs

L 

90°

EVH06R010**

EVH07R012**

EVH09R016**

CSPD-1.8S

CSPB-2H

CSPB-2.5S

IP-6F

IP-6F

IP-8D

øDc øDs ap Ra L Lf Rs

EVH06R010M10.0-02 d 2 10 10 3 5 90 40 50 CSPD-1.8S (0.7N·m) IP-6F XVGT06H205-

EVH07R012M12.0-02 d 2 12 12 3.5 6 98 48 50 CSPB-2H (0.7N·m) IP-6F XVGT07X305-

EVH09R016M16.0-02 d 2 16 16 4.5 8 124 64 60 CSPB-2.5S (1.3N·m) IP-8D XVGT09X405-

AH730 A B T  rε

XVGT06H205EC-MJ d 6.2 5 2.5

0.5

EVH06R010M10.0-02

XVGT07X305EC-MJ d 7.1 6.1 3 EVH07R012M12.0-02

XVGT09X405EC-MJ d 9 8.2 4 EVH09R016M16.0-02

XVGT06H205EP-MJ d 6.2 5.3 2.5

0.5

EVH06R010M10.0-02

XVGT07X305EP-MJ d 7.1 6.4 3 EVH07R012M12.0-02

XVGT09X405EP-MJ d 9 8.2 4 EVH09R016M16.0-02

DS1200 A B T  rε

XVGT06H205FC-AJ d 6.2 5 2.5

0.5

EVH06R010M10.0-02

XVGT07X305FC-AJ d 7.1 6.1 3 EVH07R012M12.0-02

XVGT09X405FC-AJ d 9 8.2 4 EVH09R016M16.0-02

XVGT06H205FP-AJ d 6.2 5.3 2.5

0.5

EVH06R010M10.0-02

XVGT07X305FP-AJ d 7.1 6.4 3 EVH07R012M12.0-02

XVGT09X405FP-AJ d 9 8.2 4 EVH09R016M16.0-02

ø10 - 16 mm

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

 
Artikel Nr.

Sorten Abmessungen (mm)
Anwen-
dungen Fräser

 
Artikel Nr.

Sorten Abmessungen (mm)
Anwen-
dungen Fräser

Rechte Ausführung

Für Multifunktionsfräsen von Stahl und rostfreiem Stahl,
Eisenguss-Werkstoffen und Titanbasis-Legierungen

Einstellwinkel: A.R. + 20˚ R.R. + 12˚ 

Z
en

tr
um

ss
ch

ne
id

e
Z

en
tr

um
ss

ch
ne

id
e

A
uß

en
sc

hn
ei

d
e

A
uß

en
sc

hn
ei

d
e

 Austauschteile

AußenschneideZentrumsschneide

Spann-
schraube

Wende-
schneid-

platte

Durchmesser

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten Spiral-
interpolation

Ecken-
radius

Ecken-
radius

d : Lagerstandard

 Wendeschneidplatten

EVH, Multifunktionsfräser

Artikel Nr. Spannschraube Schlüssel

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Artikel Nr. Lager
Anzahl 
Zähne

Abmessungen (mm)
Spannschraube
(Drehmoment) Schlüssel Wendeschneidplatten
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H

W

H
1

a p a p

ae

D1, D2

a pa p

ae

EVH06R010M10.0-02 ø10 3 5 5 5° 12 19 9 30
EVH07R012M12.0-02 ø12 3.5 6 6 5° 14 23 11 36
EVH09R016M16.0-02 ø16 4.5 8 8 5° 18 31 15 48

< 30HRC 30 - 40HRC < 250HB - - -

Vc = 50 - 120 m/min Vc = 30 - 100 m/min Vc = 50 - 120 m/min Vc = 60 - 140 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 200 m/min

2550 380 1910 190 2550 380 3180 510 6370 1020 4770 670
2120 320 1590 160 2120 320 2650 420 5300 850 3980 560
1590 240 1190 120 1590 240 1990 320 3980 640 2980 420

ap < 0.25D
ae < 0.2D

ap < 0.25D
ae < 0.2D

ap < 0.25D
ae < 0.2D

ap < 0.25D
ae < 0.3D

ap < 0.25D
ae < 0.3D

ap < 0.25D
ae < 0.3D

ap < 0.1D ap < 0.1D ap < 0.1D ap < 0.15D ap < 0.2D ap < 0.2D

< 30HRC 30 - 40HRC < 250HB - - -

Vc = 50 - 120 m/min Vc = 30 - 100 m/min Vc = 50 - 120 m/min Vc = 60 - 140 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 300 m/min

2550 130 1910 80 2550 130 3180 190 6370 450 4770 290
2120 110 1590 65 2120 110 2650 160 5300 370 3980 240
1590 80 1190 50 1590 80 1990 120 3980 280 2980 180

EVH

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Hinweis: Beim Nutenfräsen oder Auskammern sollten die Späne mittels 
Druckluft entfernt werden.

 ¡Um Aufbauschneidenbildung zu verhindern, besonders bei der 
Bearbeitung von Aluminiumlegierungen, sollte Emulsion zur 
Kühlung eingesetzt werden.

 ¡Bei Gusshaut oder stark unterbrochener Werkstückoberfläche 
sollten der Zahnvorschub und die max. Schnitttiefe auf 1/2 oder 
2/3 der o.g. Werte reduziert werden.

 ¡Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein, um 
Vibrationen zu verhindern. Bei grosser Auskraglänge sollten 
Drehzahl und Vorschub verringert werden.

 ¡Die Schnittdaten sind immer abhängig von der Stabilität und 
Leistung der Bearbeitungsmaschine und der Zähigkeit des 
Werkstücks. Die empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter 
und sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

 Anwendungsgebiet

Schulter
fräsen

Spiral-
interpolation 

Nuten-
fräsen Bohren Vertikales 

Zeilen-
fräsen

Aufweiten

Schrägein-
tauchen

    Artikel Nr. Fräser-Ø
Effektive

Schneidenlänge
ap (mm)

Max. 
Bohrtiefe

H (mm)

Max. radiale
Schnitttiefe
W (mm)

Max. Tauch
winkel

θ

Min. 
Bearbeitungs-

øD1 (mm)

Max. 
Bearbeitungs-

øD2 (mm)

Radiale 
Schnitttiefe
ae (mm)

Max. 
Bohrtiefe

H1 (mm)

Werkstoff Kohlenstoffstahl 
und legierter Stahl

Legierter Stahl und
vorgehärteter Stahl Rostfreier Stahl Eisenguss-

Werkstoffe
Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)
Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Härte

Schnittgeschwindigkeit

Schnittdaten U/min
Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min

Fräser-Ø
(mm)

ø10
ø12
ø16

Schnitt-
tiefe

Schulter 
fräsen  

Nutenfräsen

Werkstoff Kohlenstoffstahl 
und legierter Stahl

Legierter Stahl und
vorgehärteter Stahl Rostfreier Stahl Eisenguss-

Werkstoffe
Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)
Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Härte

Schnittgeschwindigkeit

Schnittdaten U/min
Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min Vorschub vf

mm/min U/min
Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min U/min

Vorschub 
vf mm/min

Fräser-Ø
(mm)

ø10
ø12
ø16

ap: Axiale Schnitttiefe
ae: Radiale Schnitttiefe

dSchulter-
   fräsen

dVertikales Zeilenfräsen

Schnittdaten
dNuten-     
   fräsen
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DPD15

EDPD15

ød

a

øDc

b

R

L f

90°

øD
sh6

L
RsLf

øD
c

9
90°

EDPD15050R/L
EDPD15063R/L

3
4

 50 
32 80 35 115

 63

 øDc øDs Rs Lf	 L

30°

5°

YDEN1505PDFR/L-D DX140 d YDEN1505PDFR/L-WD DX140

5°

R400

DPD15 • EDPD15 90°

7 mm

RT-DIA T-DIA

15.875

9
15.925

0.17

12
.7

4.
5

12
.4

1

ø50-315 mm

 DPD   A.R. + 8.5˚ R.R. + 5
     EDPD A.R. + 7˚    R.R. 0°

 DPD15 

 EDPD15

Max. ap: 7 mm

2

FW304R-D
FW325R-D

BHM611-GT
FDS-8SST

-

FDS-8SST
T-27T

EDPD15

FW304R-D
FW325R-D

BHM615-GT
FDS-8ST-18

FDS-8ST
FDS-8ST-18

T-27T

DPD15

a
b
c

d

e
-

d

R

(kg)øDc ød R Lf b a
DPD15080R-E

4
80 27 26

40
7 12.4 1.2

9-138A
DPD15100R-E 100 32 28.5 8 14.4 2.2
DPD15125R-E

6
125

40
32

63

9 16.4
3.6

9-138B
DPD15160R-E 160 29 5.2
DPD15200R-E 8 200

60 38 14 25.7
8.2

9-138C
DPD15250R-E 10 250 13.4
DPD15315R-E 12 315 22.5 9-138D

TA
C
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ge

 
Querverweis

Hinweis: Schraube CM1230 für Spannen auf AO-3M/W, und Schraube CM1640 für Spannen auf AO-4M/W.

PKD bestückter TAC Hochgeschwindigkeitsfräser

Präzisions-Hochgeschwindigkeitsfräsen von  
Aluminium-Legierungen und Nichteisenmetall

Rechte Ausführung

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Standard WSP

Rechte Ausführung

Wiper

Rechte Ausführung

Artikel Nr.
Sorten Lager

Artikel Nr.
LagerSorten

Artikel Nr.
 Nr.                 Beschreibung

 Austauschteile

Rechte Ausführung

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Klemmkeil für WSP

Einstellelement

Schutzschraube

Schraube für Klemmkeil (øD = 80)

Schraube für Klemmkeil (øD > 80)

Schraube für Einstellelement

Schlüssel

 Wendeschneidplatten

“DX140” : Verpackungseinheit = 1 Stück

Schulter-
fräsen

Durchmesser

Einstellwinkel: 

Abb. A Abb. B

d : Lagerstandard

(Abb. A: Aufsteckfräser)

 (Abb. B: Schaftfräser)

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Gewicht Anzahl 

Zähne

Anzahl 
Zähne

Befestigungs-
details
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 50 63 80 100 125 160 200 250 315
 

3100 3900    4000

   
16000 12700 10200 8000 6400 5100 4000

       - 7   
      0.05 - 0.2   
      200 - 500

19700

DPD15/EDPD15

(Si < 13%)

(Si ≥ 13%)

DX140
(T-DIA)

 0.1 0.2 0.3
 0.1 0.2 0.3

4000

3000

2000

1000

500

400

300

200

100

DPD15 • EDPD15

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

PKD bestückter TAC Hochgeschwindigkeitsfräser

Max. Schnittgeschw.  
vcmax	(m/min)

Max. Drehzahl  
nmax	(min-1)

Schnitttiefe: ap (mm)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

Schnittgeschw.: vc (m/min)

Werkstoffe Sorten

Al
um

in
iu

m
-L

eg
ie

ru
ng

en

Fräser- øDc

Werkstoffe

Aluminium-Legierungen 

(Si <  13%) 

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Nichteisenmetalle

Aluguss-Legierungen: JIS AC2C–T6, AC4B–T6, etc.
Aluminium- Druckguss: JIS ADC12, etc.
Schmiede- und Walzstücke: 2017, 5056, 7075, etc.
A390, etc. (bei Schnittgeschwindigkeiten bis zu Vc 500 m/min einsetzen)
Kupfer-Legierungen, etc.

Schnittdaten

d Zur Vermeidung von Unwucht sollte der Fräser nur mit kompletter Wendeplattenbestückung eingesetzt werden. 

d Auf dem Fräser angegebene maximale Drehzahl darf nicht überschritten werden.

d Bei Schnittgeschwindigkeiten kleiner als vc = 1500 m/min, sollten Fräser und Aufnahme nach G16 gewuchtet werden.

d Drehmoment für die Keilklemmschraube beim Einsetzen der Wendeschneidplatte sollte 980 N.cm betragen. 

Sicherheitshinweis

[Aluminium-Legierungen (Si < 13%)] (Sorten: DX140 (T-DIA)) [Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)] (Sorten: DX140 (T-DIA))

Hinweis:  
• Nassbearbeitung wird empfohlen. Wasserlösliches Kühlmittel einsetzen.
• Trockenbearbeitung ist möglich, Nassbearbeitung erzielt jedoch exzellenten Spanbruch und außergewöhnliche Oberflächengüten.

S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 v
c 

(m
/m

in
)

S
ch

ni
tt

ge
sc

hw
in

d
ig

ke
it:

 v
c 

(m
/m

in
)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)
Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)
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T3130 T1115 GH330 UX30

SPMR1605PPPR-ML
M

d

SPMR1605PPTR-MJ d d d d

SPMR1605PPTR-MH d d d

a

b

R

L f

ød

øDc

90°

a
b
c
d
-

LPP16R
WPP16R

FDS-8S (FDS-8SS) 
CM5X0.8X12

TP-4

SPMR1605PPPR-ML SPMR1605PPTR-MJ SPMR1605PPTR-MH

11°

rε 0.8

90
°

q

r

w

e

TPP16RIE 90°

12 mm

5.56

16

16

ø80 - 315 mm

 A.R. + 6˚ R.R. – 8˚

Max. ap: 12 mm

90°

11°
rε 90°

11°
rε 0.8

5.56
5.56

16

16

2 2

øDc ød R Lf b a
TPP16080RIE d 4 80 27 26 50 7 12.4 1.0

9-138B
TPP16100RIE d 5 100 32

32

63

8 14.4 1.8
TPP16125RIE d 6 125

40 9 16.4
2.8

TPP16160RIE d 8 160 29 4.6
TPP16200RIE d 10 200

60 38 14 25.7
6.9

9-138C
TPP16250RIE d 12 250 13.0
TPP16315RIE d 14 315 22.2 9-138D

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Fräswerkzeuge für große Schnitttiefen

Für Eckfräsen von Stahl, 
rostfreiem Stahl und Eisenguss-Werkstoffen mit großen Schnitttiefen 

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Gewicht Anzahl 
Zähne

 Austauschteile
 Nr. Beschreibung Artikel Nr.

Hinweis :  Artikel Nr. in ( ) für TPP16080RIE und TPP16100RIE

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel 

Schulter-
fräsen

Durchmesser

  Wendeschneidplatten

Artikel Nr. Toleranz
Schutz- 

fase

Sorten

Beschichtet Unbeschichtet

mit

Einstellwinkel: 

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Befestigungs- 
details

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

d : Lagerstandard
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GH330 100 - 230 0.1 - 0.25 130 - 250
0.1 - 0.3T3130 130 - 300 0.1 - 0.28 180 - 300

UX30 100 - 180 0.1 - 0.25 130 - 200
GH330 100 - 180 0.1 - 0.2 130 - 200

0.1 - 0.28T3130 130 - 280 0.1 - 0.25 180 - 280
UX30 80 - 130 0.1 - 0.2 100 - 150
GH330 100 - 150

0.1 - 0.18
100 - 150

0.1 - 0.2
UX30 80 - 130 80 - 130
T1115 100 - 200 0.1 - 0.2 100 - 200

0.1 - 0.25
UX30 80 - 130 0.1 - 0.2 80 - 130

GH330 150 - 200 0.15 - 0.23 200 - 250 0.15 - 0.25

GH330 100 - 230 0.15 - 0.3 130 - 250 0.15 - 0.35
T3130 130 - 300 0.15 - 0.33 180 - 300 0.15 - 0.38
UX30 100 - 180 0.15 - 0.3 130 - 200 0.15 - 0.35
GH330 100 - 180 0.15 - 0.24 130 - 200

0.15 - 0.35T3130 130 - 280 0.15 - 0.3 180 - 280
UX30 80 - 130 0.15 - 0.24 100 - 150
GH330 100 - 150

0.15 - 0.22
100 - 150

0.15 - 0.28
UX30  80 - 130  80 - 130
T1115 100 - 200 0.15 - 0.24 100 - 200

0.15 - 0.3
UX30 80 - 130 0.15 - 0.24 80 - 130

GH340 100 - 200
0.05 - 0.17

100 - 230
0.05 - 0.2GH330 130 - 230 150 - 250

AH330 130 - 370 150 - 400
GH340 100 - 170

0.05 - 0.12
100 - 200

0.05 - 0.15
GH330 150 - 180 150 - 200
GH340 100 - 170

0.05 - 0.12
100 - 200

0.05 - 0.15
GH330 150 - 200 200 - 250

TPP16RIE

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

d ML-Spanformstufe (weich schneidend)

d MJ-Spanformstufe (allgemeine Anwendung)

d MH-Spanformstufe (hohe Stabilität)

TAC Fräswerkzeuge für große Schnitttiefen

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl

(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

(< 300 HB)

Werkzeugstahl
(< 30 HRC)

Eisenguss
Kugelgraphitguss
Rostfreier Stahl

(< 250 HB)

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl

(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

(< 300 HB)

Werkzeugstahl
(< 30 HRC)

Eisenguss
Kugelgraphitguss

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl

(< 180 HB)
Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

(< 300 HB)
Rostfreier Stahl

(< 250 HB)

Hinweis:
• Trockenzerspanung wird empfohlen.
• Wenn Nasszerspanung nötig wird, sollten die niedrigeren 

Schnittgeschwindigkeitswerte genutzt werden.
• Gleichlaufräsen wird zur 90° Schulterbearbeitung empfohlen.
• Beim Schulterfräsen von rostfreiem Stahl mit starkem Spanschlag 

ist Gegenlauffräsen empfehlenswert.
• Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl 

und legiertem Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g. 
Schnittdaten genutzt werden.

Schruppen 
(Schnitttiefe: ap > 1.5 mm)

Schlichten
(Schnitttiefe: ap = 0.3 - 0.7 mm)

Werkstoff Sorten

Schruppen 
(Schnitttiefe: ap > 1.5 mm)

Schlichten
(Schnitttiefe: ap = 0.3 - 0.7 mm)

Vc (m/min)

Vc (m/min)

Vc (m/min)

Vc (m/min)

Vc (m/min)

Vc (m/min)

fz (mm/Z) 

fz (mm/Z) 

fz (mm/Z) 

fz (mm/Z) 

fz (mm/Z) 

fz (mm/Z) 

Werkstoff Sorten

Schruppen 
(Schnitttiefe: ap > 1.5 mm)

Schlichten
(Schnitttiefe: ap = 0.3 - 0.7 mm)

Werkstoff Sorten
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R
L f

90
˚

ød

øDc

a

b

TSE3000R(IA)E 90°

8 mm

12
.5

ø50 - 100 mm

 A.R. + 17˚ R.R. + 5˚

Max. ap:  8 mm

 TSE30001

T3130 T1115 AH120 AH130 AH140 AH330 GH330 NS740 N308 UX30 TH10 DX140 DX160

TECN32ZTR TECN1603PETR
C

d d d

TECN32ZFR TECN1603PEFR d

TECN32ZFR-DIA TECN1603PEFR-D d

TEEN32ZTR TEEN1603PETR
E

d d d d d d d d d d

TEEN32ZFR TEEN1603PEFR d

TEKR1603PEPR-MS K d

20°

90°

rε 0.8 rε0.8

20
˚

20
°

9.525 3.18 3.18 3.28

1.37
0.65 1.0 0.5 1.49

9.
52

5

9.
52

5

1.
37

1.
493.
6

1.0

T-DIA

TECN1603PEFR-D TEKR1603PEPR-MSTECN1603PETR

øDc ød R Lf b a
TSE3050RE d 3 50

22 20 40 6.3 10.4
0.3

9-138A
TSE3063RE d 3 63 0.5
TSE3003RIAE d 4 80 27 26 50 7 12.4 1.0
TSE3004RIAE d 6 100 32 32 63 8 14.4 2.0

TA
C
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Hinweis: TSE3050RE und TSE3063RE haben nicht ungleiche Teilung.

Für Eckfräsen von Stahl, 
rostfreiem Stahl, Eisenguss-Werkstoffen und Nichteisenmetallen 

Rechte Ausführung

TAC Fräswerkzeuge

Schulter-
fräsen

Durchmesser

Einstellwinkel: 

d : Lagerstandard

 (Abb. A: ungleiche Teilung)

Plan-
fräsen

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Gewicht Anzahl 
Zähne

Befestigungs-
details

Sorten
Beschichtet Cermet UnbeschichtetArtikel Nr.

Artikel Nr. 
(Metrisch)

Schutz-
fase

Hinweis: T-DIA ist der Handelsname fürTungaloy’s PKD Sorte, 1-schneidig erhältlich.

 Wendeschneidplatten

Rechte Ausführung

Schneidendetails

“DX140” : Verpackungseinheit = 1 Stück

Abb. B

Abb. A

Abb. B
Abb. A
Abb. C

mit

ohne

mit
ohne
mit

To
le

ra
nz

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 1

Abb. 3

Sc
hn

eid
en

-
de

ta
ils Abb.

Abb. 2 Abb. BAbb. 1 Abb. AAbb. 3 Abb. C

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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LE303R
WF330R
FDS-8S

CM4X0.7X12
TP-4

w

e

q

r

1

CSL-4
P-3

TSE3050E - TSE3063RE

TSE3003RIAE - 3006RIAE

a
-

a
b
c
d
-

AH120 • GH330 130 - 230 0.1 - 0.2 130 - 250 0.1 - 0.23
T3130 130 - 300 0.1 - 0.23 150 - 300 0.1 - 0.25
NS740 • N308 130 - 200 0.1 - 0.18 150 - 250 0.1 - 0.2
UX30 • AH130 100 - 180 0.1 - 0.2 130 - 200 0.1 - 0.23
AH120 • GH330 100 - 200 0.1 - 0.18 130 - 230 0.1 - 0.2
T3130 130 - 280 0.1 - 0.2 180 - 280 0.1 - 0.23
NS740 • N308 100 - 150 0.1 - 0.15 150 - 200 0.1 - 0.18
UX30 80 - 130 0.1 - 0.18 100 - 150 0.1 - 0.2
T3130 • AH120 100 - 150

0.1 - 0.15
100 - 150

0.1 - 0.2
UX30 80 - 130 80 - 130
AH130 • AH140 80 - 180 0.1 - 0.2 100 - 200

0.1 - 0.25
AH120 • GH330 150 - 200 0.1 - 0.18 200 - 250
T1115 100 - 200

0.1 - 0.2
100 - 200 0.1 - 0.2

TH10 80 - 130 80 - 130 0.1 - 0.25
TH10

200 - 1000
0.05 - 0.25

350 - 1000
0.1 - 0.25

DX140 0.05 - 0.15 0.1 - 0.2
TH10 200 - 500 0.1 - 0.15 200 - 500 0.1 - 0.2

T/ESE3000R(IA)E

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Gültig für Fräser mit Durchmesser  ≥  Ø 50 mm

TAC Fräswerkzeuge

 Austauschteile

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel

 Nr.           Beschreibung

 Nr.           Beschreibung

Schnittdaten

Vc (m/min) Vc (m/min)fz (mm/Z) fz (mm/Z) 

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Spannfinger-Set
Schlüssel 

Hinweis: 
• Außer bei Aluminium-Legierungen wird Trockenfräsen empfohlen
• Max. Schnitttiefe für TECN1603PEFR-D ist 2.5 mm.
• Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl 

und legiertem Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g. 
Schnittdaten genutzt werden.

Schruppen 
(Schnitttiefe: ap > 1.5 mm)

Schlichten
(Schnitttiefe: ap = 0.3 - 0.7 mm)

Niedrig legierter Stahl
Ungehärteter Stahl

(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl

(< 300 HB)

Werkzeugstahl
(< 30 HRC)

Rostfreier Stahl
(< 250 HB)

Eisenguss

Aluminium-Legierungen
(Si < 13%)

Kupferlegierung

Werkstoff Sorten

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)
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T3130 T1115 AH120 AH130 AH140 AH330 GH330 NS740 N308 UX30 TH10 DX140 DX160

TECN43ZTR TECN2204PETR
C

d d d

TECN43ZFR TECN2204PEFR d

TECN43ZFR-DIA TECN2204PEFR-D d 

TEEN43ZTR TEEN2204PETR
E

d d d d d d d d d d

TEEN43ZFR TEEN2204PEFR d

TEKR2204PEPR-MS K d

ød

øDc

a

R
L f

90
˚

b

20°

90°

rε1.0

20
° rε1.0

20
°

TSE4000RIAE 90°

10 mm

17
.8

12.70 4.76 4.86

0.5
0.8

2.0 1.31
1.80

4.76

4.6

1.80

2.
0

12
.7

0

12
.7

0

1.31

ø80 - 160mm

T-DIA

 TSE A.R. + 17˚  R.R. + 5˚
 ESE A.R. + 17˚  R.R. + 1˚ - + 4˚

Max. ap:  10 mm

 TSE40001A

TEN43ZR/L TECN2204PEFR-D TEKR2204PEPR-MS

w

e

q

r

øDc ød R Lf b a
TSE4003RIAE d 4 80 27 26 50 7 12.4 1.0

9-138A
TSE4004RIAE d

6
100 32

32
63

8 14.4 1.9
TSE4005RIAE d 125

40 9 16.4
2.9 9-138B

TSE4006RIAE d 8 160 29 4.9 9-138C

TSE4003RIAE

TSE4004RIAE

TSE4005RIAE 

-TSE4006RIAE

q LE403R LE405R

w WF330N WF500R

e FDS-8S FDS-8S

r CM4X0.7X14 CM4X0.7X14

- TP-4 TP-4

TA
C
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TAC Fräswerkzeuge

Für Eckfräsen von Stahl, rostfreiem Stahl, Eisenguss und 
Nichteisenmetall mit großen Schnitttiefen

 Wendeschneidplatten 

Hinweis: T-DIA ist der Handelsname für Tungaloys PKD Sorte, 1-schneidig erhältlich

Rechte Ausführung

Hinweis: Wendeschneidplatten Toleranzklasse E weichen minimal von Abb. ab.

“DX140” : Verpackungseinheit = 1 Stück

Schneidendetails

Rechte Ausführung

Schulter-
fräsen

Durchmesser

Sorten
Beschichtet Cermet UnbeschichtetArtikel Nr.

Artikel Nr. 
(Metrisch)

Schutz-
fase

Abb. B

Abb. A

Abb. B
Abb. A
Abb. C

mit

ohne

mit
ohne
mit

To
le

ra
nz

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 1

Abb. 3

Sc
hn

eid
en

-
de

ta
ils

Abb.

Einstellwinkel: 
Einstellwinkel: 

Abb. 1 Abb. 3 Abb. A Abb. B Abb. CAbb. 2

(Aufsteckfräser, ungleiche Teilung)

Plan-
fräsen

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Gewicht Anzahl 
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Befestigungs-
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Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schraube für Kassette

Schlüssel

Artikel Nr.

BeschreibungNr.
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AH330 130 - 370 0.1 - 0.2 150 - 400 0.1 - 0.23AH120 • GH330 130 - 230 150 - 250
T3130 130 - 300 0.1 - 0.23 180 - 300 0.1 - 0.25
NS740 • N308 130 - 200 0.1 - 0.18 150 - 250 0.1 - 0.2
UX30 • AH140 100 - 180 0.1 - 0.2 130 - 200 0.1 - 0.23
AH330 100 - 300 0.1 - 0.18 150 - 320 0.1 - 0.2AH120 • GH330 100 - 180 150 - 200
T3130 130 - 280 0.1 - 0.2 180 - 280 0.1 - 0.23
AH140 80 - 130 0.1 - 0.18 100 - 200 0.1 - 0.18
NS740 • N308 100 - 150 0.1 - 0.15 150 - 200 0.1 - 0.18
UX30 80 - 130 0.1 - 0.18 100 - 150 0.1 - 0.2
AH330 100 - 250

0.1 - 0.15
100 - 250

0.1 - 0.2T3130 • AH120 • GH330 100 - 150 100 - 150
UX30 80 - 130 80 - 130
AH130 • AH140 80 - 180 0.1 - 0.2 100 - 200 0.1 - 0.25AH120 150 - 200 0.1 - 0.18 200 - 250
T1115 100 - 200 0.1 - 0.2 100 - 200 0.1 - 0.25TH10 80 - 130 80 - 130
TH10

200 - 1000 0.05 - 0.25 350 - 1000 0.1 - 0.25
DX140 0.05 - 0.15 0.1 - 0.2TH10 200 - 500 0.1 - 0.15 200 - 500

T/ESE4000RIAE

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

Schnittdaten

Anmerkung: 
 • Außer bei Aluminium-Legierung wird Trockenfräsen empfohlen.
 • Max. Schnitttiefe für TECN2204PEFR-D ist 3.5 mm.
 • Zur Nassbearbeitung von niedrig legiertem Stahl, Kohlenstoffstahl 

und legiertem Stahl, sollte T3130 mit den niedrigen Werten aus o.g. 
Schnittdaten genutzt werden.

Werkstoff Sorten
Schlichten (Schnitttiefe: ap = 0.3 - 0.7 mm)

vc (m/min) fz (mm/Z)

Schruppen (Schnitttiefe: ap > 1.5 mm)

vc (m/min) 	fz (mm/Z)

Niedrig legierter 
Stahl 

Ungehärteter Stahl
(< 180 HB)

Kohlenstoffstahl 
Legierter Stahl 

(< 300 HB)

Werkzeugstahl
(< 30 HRC)

Rostfreier Stahl 
(< 250 HB)

Eisenguss-Werkstoffe 
Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen
(Si < 13%)

Kupferlegierung

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)
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 EPS17

TPS

EPS

ød

ød
1

 16 22 

 SMA FMC
 SM1 SM1 

 4 - 6 5 - 8

 TPS17

TPS/EPS17
90°

R R R

ø25 - 63 mm

EPS11: A.R. +9º - +17.5º  R.R. -20º - -7º

øDc ød R Lf b a

TPS17040RB-E m 4 40 16 19
40

5.6 8.4 0.2
AShT1705hh

PDhR-hh
CSPB-4S IP-15D

FSHM8-30 -
TPS17050RB-E m 5 50

22 20 6.3 10.4
0.3

CM10X30 9-138A
TPS17063RB-E m 6 63 45 0.6

RsLf

øD
s

øD
c

L

ap
90˚

øDb

øDc

ød
a

b
R

L f
ap

90˚

Max. ap: 10.6 mm

L3

RsLf

øD
s

øD
c

L

ap

9-90

øDc L Lf Rs øDs L3
EPS17025RS m 2 25

115 35
80

25
-

AShT1705hh
PDhR-hh

CSPB-4S IP-15D

EPS17026RS m 2 26 -
EPS17032RS m 2 32 120 40 32 -
EPS17032RSB m 3 32

120 40 80 32
-

EPS17033RSB m 3 33 -
EPS17025RL m 2 25

220 70 150 25
-

EPS17026RL m 2 26 -
EPS17032RL m 2 32 255 80 175 32 -
EPS17025RS-E m 2 25 95 35 60 25 63
EPS17032RSB-E m 3 32 110 40 70 32 74

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

m : Wird ersetzt

m : Wird ersetzt

Hochvorschubfräser

Für Multifunktionsfräsen von Stahl und rostfreiem Stahl, 
Eisenguss und Aluminium-Legierungen

Einstellwinkel:

Rechte Ausführung

Abb. 2

Abb. 2

Abb. 1

Abb. 1

Abb. 3

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)Anzahl

Zähne
Fräser- 

spannschraube
Gewicht 

(kg) Schlüssel
Spann-

schraube
Wende- 

schneidplatten

 Fräserspann-
  schraube

 Hinweis zum Fräserdorn 
 “TPS” Schaftfräser mit innerer Kühlmittelzufuhr

Aufnahmedurchmesser
ød (mm)

Fräserdorn

Fäserdorn-Aufnahmebohrung 
ød1 (mm)

Hinweis: Für den “TPS” Fräser mit innerer Kühlmittelzufuhr sollte der entsprechende 
Aufnahmedorn benutzt werden.

E
ng

S
ta

n
d

a
rd

La
ng

Durchmesser

Schulterfrä-
sen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten

Kühlm ttelzufuhr
Te

ilu
ng

Befesti-
gungs- 
details

Abb. A

Abb. B

(Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Weldon

W
el

d
o

n

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)Anzahl

Zähne SchlüsselSpannschraube  Wendeschneid-
platten

 
Querverweis
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A B S
AH120 AH130 AH140 T3130 T1115 DS1100 NS740 KS05F

ASMT170504PDPR-MJ 0.4

M

d d d d

16.9 9.8 5.6

ASMT170508PDPR-MJ 0.8 d d d d

ASMT170512PDPR-MJ 1.2 d d

ASMT170516PDPR-MJ 1.6 d d d

ASMT170520PDPR-MJ 2.0 d

ASMT170530PDPR-MJ 3.0 d

ASMT170532PDPR-MJ 3.2 d d d

ASMT170508PDPR-MS 0.8 d d

ASGT170504PDFR-AJ 0.4
G

d d

ASGT170508PDFR-AJ 0.8 d d

 0.4 - 1.6 

 2.0 - 3.2 2

-MS-MJ

B

SA
r ε

A

B

S

r ε

R

A

B

S

r ε

-AJ

TPS/EPS17

NS740 MJ 80 - 100 100 - 120 100 - 150 0.05 - 0.08 0.05 - 0.12 0.05 - 0.15

AH120 MJ 80 - 100 100 - 150 100 - 150 0.05 - 0.10 0.12 - 0.20 0.12 - 0.20

NS740 MJ 80 - 100 80 - 100 80 - 120 0.05 - 0.08 0.05 - 0.08 0.05 - 0.10

T3130 MJ 80 - 100 80 - 120 100 - 200 0.05 - 0.10 0.10 - 0.15 0.10 - 0.20

T3130 MJ 80 - 100 80 - 120 100 - 150 0.05 - 0.10 0.10 - 0.15 0.12 - 0.20

AH130 • AH140 MS 80 - 100 100 - 150 100 - 200 0.05 - 0.10 0.12 - 0.15 0.12 - 0.20

T1115 MJ 80 - 100 100 - 150 100 - 200 0.08 - 0.12 0.12 - 0.20 0.15 - 0.25

DS1100 AJ 300 - 1000 0.05 - 0.2

DS1100 AJ 100 - 200 0.05 - 0.2

KS05F AJ 200 - 500 0.05 - 0.2

TA
C

 Fräsw
erkzeuge
Hochvorschubfräser

 Wendeschneidplatten

Sorten
BeschichtetToleranz CermetArtikel Nr.

Abmessungen (mm)Ecken-
radius

 rε
Unbesch.DLC besch.

Bei Wendeschneidplatten mit  
größerem Eckenradius   rε ≥ 2.0 mm, 
muss die Fräserstirnfläche “R”  
nachgearbeitet werden.

unnötig

Hinweis zu Wendeschneidplatten mit großen Eckenradien:

 Eckenradius rε (mm) Nacharbeit der Stirnfläche 'R'(mm)

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Hinweis:  • Bei L/D ≥ 4 die niedrigeren Vorschubwerte wählen.
  • Dieses TAC Fräswerkzeug ist nicht für Zentrifugalkräfte 

und dynamische Wucht bei Schnittgeschwindigkeiten über 
1000 m/mim geeignet. 

  Daher sollte die Schnittgeschwindigkeit nicht 1000 m/min 
überschreiten.

Fräser-Ø
ø12

Span-
form-
stufe

Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)
Werkzeug
ø16, ø20

Fräser-Ø
> ø25

Fräser-Ø
ø12

Fräser-Ø
ø16, ø20

Fräser-Ø
> ø25

Automatenstahl & Stahl mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt 
(St37, etc.) < 180HB

Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl 
(Ck45, 42CrMo4 etc.) < 300HB

Werkzeugstahl 
(X96CrMoV12 etc.) < 300HB

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18 9 etc.) < 250HB

Eisenguss-Werkstoffe  
(GG25, GGG40 etc.)

Aluminium- Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥  13%)

Kupferlegierung

d : Lagerstandard
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θ

øD1, 2 øD3 E

Aap

TPS/EPS17

EPS17025∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø25 16.3 5º

1.0

32 48 46 - 48 24
EPS17026∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø26 16.3 5º 34 51 49 - 51 25.5
EPS17030∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø30 16.2 4º 42 59 57 - 59 29.5
EPS17032∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø32 16.2 3.5º 46 62 60 - 62 31
EPS17033∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø33 16.2 3.5º 48 65 63 - 65 32.5
E/TPS17040∙∙∙∙∙∙ ø40 16.2 2.5º 62 78 76 - 78 39
EPS17040∙∙∙∙∙∙∙∙∙ ø40 16.2 2.5º 62 78 76 - 78 39
E/TPS17050∙∙∙∙∙∙ ø50 16.1 1.5º 82 98 96 - 98 49
E/TPS17063∙∙∙∙∙∙ ø63 16 1º 108 124 122 - 124 62

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
Hochvorschubfräser

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Anwendungsgebiet

Artikel Nr.
 

Fräser- ø
 Max.  Max.   Max.   Min.  Max.  Max. Bearbeitungs- Max. Schnittweite

  Schnitttiefe Tauchwinkel Eintauchen  Bearbeitungs-  Bearbeitungs-  (Spiralinterpolation) Aufweiten
  ap (mm) θ A (mm) øD1 (mm)* øD2 (mm)* øD3 (mm)* E (mm)

Hinweis: Eckenradius rε für  øD1, øD2, and øD3: rε= 0.8

Schulter- 
fräsen

Spiral-
 interpolationNuten-

fräsen
Schräg-

eintauchen
Axiales

Eintauchen
Aufweiten

Vorschub

       



MEMO
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ø16 - 80 mm

15°・ 17°

1 mm

T/EXN03 = A.R. +6˚  R.R = +5˚- +11˚
T/EXN06 = A.R. +10˚  R.R. -2˚ - +4˚

TXN

EXN

(kg)øDc øDc1 øDs L Lf rs κ
EXN03R016M16.0-02 d 2 16 9.6 16 100 30 70 17° 0.2

LNMU03...

EXN03R018M16.0-02 d 2 18 11.5 16 100 30 70 17° 0.2

EXN03R020M20.0-04 d 4 20 13.5 20 130 50 80 17° 0.3

EXN03R022M20.0-04 d 4 22 15.5 20 130 50 80 17° 0.3

EXN03R025M25.0-05 d 5 25 18.5 25 140 60 80 17° 0.5

EXN03R028M25.0-05 d 5 28 21.5 25 140 60 80 17° 0.5

EXN03R030M32.0-05 d 5 30 23.5 32 150 70 80 17° 0.8

EXN03R032M32.0-06 d 6 32 25.5 32 150 70 80 17° 0.9

EXN03R035M32.0-06  6 35 28.5 32 150 35 115 17° 0.9 

EXN06R032M32.0-02 d 2 32 19.7 32 150 70 80 15° 0.8 
LNMU06...EXN06R035M32.0-02 d 2 35 22.7 32 150 45 105 15° 0.9 

EXN06R040M32.0-03 d 3 40 27.7 32 150 45 105 15° 0.9 

EXN03R016M16.0-02L d 2 16 9.6 16 150 50 100 17° 0.2

LNMU03...

EXN03R018M16.0-02L d 2 18 11.5 16 150 25 125 17° 0.2

EXN03R020M20.0-03L d 3 20 13.5 20 160 80 80 17° 0.3

EXN03R022M20.0-03L d 3 22 15.5 20 160 30 130 17° 0.4

EXN03R025M25.0-04L d 4 25 18.5 25 180 100 80 17° 0.6

EXN03R028M25.0-04L d 4 28 21.5 25 180 35 145 17° 0.7

EXN03R030M32.0-04L d 4 30 23.5 32 200 120 80 17° 0.9

EXN03R032M32.0-05L d 5 32 25.5 32 200 120 80 17° 1.1

EXN03R035M32.0-05L  5 35 28.5 32 200 35 165 17° 1.2 

EXN06R032M32.0-02L d 2 32 19.7 32 200 120 80 15° 1.1 
LNMU06...EXN06R035M32.0-02L d 2 35 22.7 32 200 45 155 15° 1.2 

EXN06R040M32.0-03L d 3 40 27.7 32 220 45 175 15° 1.3 

L
Lf Rs

øD
c

øD
c1

øD
s

κ

ap

L f

R

øDc
øDc1

øDb
ød
a

b
ap

TXN06

EXN03
Max.ap: EXN03 = 1 mm
 TXN06 = 1.5 mm
 EXN06 = 1.5 mm

κ

(kg)øDc øDc1 øDb ød r Lf b a κ
TXN06R050M22.0E04  4 50 37.6 47 22 20 50 6.3 10.4 15° 0.4 FSHM10-40H

LNMU06...

9-138A

TXN06R052M22.0E04  5 52 39.6 50 22 20 50 10.4 6.3 15° 0.5 FSHM10-40H

TXN06R063M22.0E04  4 63 50.6 59 22 20 50 6.3 10.4 15° 0.8 CM10X30H

TXN06R066M27.0E04  6 66 53.6 63 27 22 50 12.4 7 15° 0.8 CM12X30H

TXN06R080M27.0E05  5 80 67.6 76 27 22 63 7 12.4 15° 1.6 CM12X30H

TXN03R040M16.0E06  6 40 33.6 47 16 20 40 6.3 10.4 17° 0.2 CM8X30H
LNMU03...

TXN03R050M22.0E08  8 50 43.6 47 22 20 50 5 8 17° 0.5 CM10X30H

TXN06R050M22.0E05 d 5 50 37.6 47 22 20 50 6.3 10.4 15° 0.4 FSHM10-40H

LNMU06...
TXN06R052M22.0E05 d 5 52 39.6 49 22 20 50 6.3 10.4 15° 0.5 FSHM10-40H

TXN06R063M22.0E06 d 6 63 50.6 59 22 20 50 6.3 10.4 15° 0.8 CM10X30H

TXN06R066M27.0E06 d 6 66 53.6 63 27 22 50 7 12.4 15° 0.8 CM12X30H

TXN06R080M27.0E08 d 8 80 67.6 76 27 22 63 7 12.4 15° 1.6 CM12X30H

Neu

Neu

Neu

Neu

Neu

Neu

Neu

Neu

Neu

(Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Abb. A

Abb. B

TA
C
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d : Lagerstandard
 : Erhältlich ab 2013

Für HSC-Fräsen von Stahl und rostfreiem Stahl, 
Eisenguss-Werkstoffen und Titanbasis-Legierungen

Durchmesser

Nuten-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Vertikales 
Ze lenfräsen

Aufweiten

Ty
p

Ty
p

S
ta

nd
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d
S

ta
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d

E
ng

La
ng

mit

mit

mit

mit

Einstellwinkel: 

Plan-
fräsen

Kü hlmittelzufuhr

Anzahl 
Zähne

Anzahl 
Zähne

Lager

Lager
Kü h-

lmittel-
zufuhr

Kü h-
lmittel-
zufuhr

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Gewicht

Ge-
wicht

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Wendeschneidplatten

Wende-
schneid-
platten

Befesti-
gungs-
details

Fräser-
spann-

schraube
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(kg)L L1 øD1 ød h w
BT50-FMC22-138-47 d 138 100

47

22 18 10

5.2

TXN06R050M22.0E05
TXN03R050M22.0E08

BT50-FMC22-188-47 d 188 150 5.9

BT50-FMC22-243-47 d 243 205 6.5

BT50-FMC22-293-47 d 293 255 7.2

BT50-FMC22-178-59 d 178 140

59

6.8

TXN06R063M22.0E06
BT50-FMC22-238-59 d 238 200 8

BT50-FMC22-308-59 d 308 270 9.5

BT50-FMC22-373-59 d 373 335 10.9

BT50-FMA31.75-215-76 d 215 177

76 31.75 30 12.7

10

TXN06R080M31.7-08BT50-FMA31.75-295-76 d 295 257 12.9

BT50-FMA31.75-375-76 d 375 337 15.8

h wL1
L

ød øD
1

BT50

TXN06R... T/EXN03R... EXN06R...

CSPB-5 CSPB-2.5 CSPB-5
BLD IP20/S7

IP-8D IP-20D
H-TBS

AH725 AH120 AH130 AH3035 A B T rε
LNMU0303ZER-MJ M d d

11.59 6.0 4.29 1.2
LNMU0303ZER-ML M d d

LNMU06X5ZER-MJ M d d d 
15 12 7 2

LNMU06X5ZER-ML M d d d 

T

B

A

r ε

T

B

A

r ε

T

B
r ε

AT

B

r ε

A

MLMJMLMJ

Neu

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

  Wendeschneidplatten

Austeckfräserdorn

Artikel Nr.

Artikel Nr.

FräserLager

Toleranz
Sorten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Gewicht

ohne Kühlmittelzufuhr

 Beschreibung  Artikel Nr.
 Fräser

 Spannschraube für WSP

    Torx Einsatz

       Torx SchlüsselS
ch

lü
ss

el

 Austauschteile

d : Lagerstandard
 : Erhältlich ab 2013

Schutzfase

mit

mit

mit

mit
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94

0.5 0.8 1.0 1.5

1.0

0.7

0.5

0.3

0
max ap
 (mm) rε (mm)

W (mm)
t1 (mm) t2 (mm)

1.0 1.2 3.0

1.0 0.6 -
1.5 0.5 -
2.0 0.25 0.08
2.5 0.14 0.26

Vc = 100 - 300 m/min

Vc = 80 - 200 m/min

Vc (m/min)

             

ø16- ø22 ø25 - ø50
                                 

- 300HB

AH725 MJ

100 - 300

0.5 -1.2 0.5 - 1.5

0.1

              

AH725 ML 0.5 - 0.7 0.5 - 1.0
              

AH130 MJ 0.5 -1.2 0.5 - 1.5
              

- 300HB

AH725 MJ

100 - 200

0.5 -1.2 0.5 - 1.5

0.1

              

AH725 ML 0.5 - 0.7 0.5 - 1.0
              

AH130 MJ 0.5 -1.2 0.5 - 1.5
              

30 - 40HRC - AH725 ML 100 - 200 0.5 - 0.7 0.5 - 1.0 0.1
              

- 200HB
AH130 ML

100 - 150
0.3 - 0.5 0.3 - 0.7

0.08
              

AH130 MJ 0.3 - 0.8  0.3 - 0.8
              

150 - 250HB - AH725 MJ 100 - 300 0.5 - 1.2 0.5 - 1.5 0.1
              

150 - 250HB - AH725 MJ 80 - 200 0.5 - 1.2 0.5 - 1.5 0.1
              

- 40HRC - AH725 ML 30 - 60 0.3 - 0.5 0.3 - 0.7 0.08
              

40 - 50HRC
- AH725 MJ

80 - 130 0.1 - 0.2 0.1 - 0.3 0.05
              

50 - 60HRC 50 - 70 0.03 - 0.05 0.03 - 0.07 0.03
              

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Schnittdaten

Hinweis

Über-
schnitt

Max. 
Schnitttiefe Ecken-

radius
Rest-
aufmaß

Theo-
retischer 
Radius
R

Stahl/hoher Kohlenstoffgehalt
(C45, C55)

Legierter Stahl 
(42CrMo4, 17Cr3 etc.)

Vorvergüteter Stahl 
(10Ni3MnCuAl, X36CrMo17 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-10, 
X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Grauguss 
(GG25, GG30 etc.)
Kugelgraphitguss
(GGG40 etc.)

Hitzebeständige Legierungen
(Ti-6AI-4V etc.)

X40CrMoV5-1 etc.

X153CrMoV12 etc.

Tauch-
fräsen

Span-
form-
stufe

Schnitt-
geschwindigkeit

  Zahnvorschub fz (mm/Z)

Fräser-Ø Fräser-Ø

1. Wahl

niedrige
Schnittkräfte

hoher Bruch-
widerstand

1. Wahl

for low cutting 
force

hoher Bruch-
widerstand

1. Wahl

hoher Bruch-
widerstand

Gehärteter 
Stahl

Beim Nutenfräsen oder Auskammern sollten die Späne mittels 
Druckluft entfernt werden.

Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein um 
Vibrationen zu verhindern. Bei großer Auskraglänge sollten 
Drehzahl und Vorschub verringert werden. 

Werkstoff Härte Auswahl Sorten

WerkzeugprogrammierungWerkzeuglänge
Beim Einsatz von Werkzeugen in langer Ausführung sollten 
die Werte für Vc, fz und ap auf 70% der empfohlenen Schnitt-
parameter der Standardschaftausführung reduziert werden. 

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte mit einem theoretischen 
Radius R = 1.5 mm und einem Restaufmaß, entsprechend der Tabelle 
gerechnet werden.

Standardschaft

Langer Schaft

S
ch

ni
tt

tie
fe

 a
p

 (m
m

)

Zahnvorschub fz (mm/Z)    

Werkzeug-ø: ø16 – ø32 mm
Werkstoff: Kohlenstoffstahl 
 C55 (200HB)

L/D Auskraglänge
Standardschaftausführung: L/D ≤ 3
Lange Schaftausführung: L/D = 4

M
ax

.
S
ch

ni
tt

tie
fe

w R

t1

17°
R

t2

t1

 a
p

 m
ax ÜberschnittRestaufmaß

Restaufmaß
Theoretischer Radius Theoretischer Radius
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øDc (mm) ap (mm) θ A (mm) W (mm) øD1(mm) øD2 (mm) ae (mm)
EXN03R016M16.0- ø16 1 2.1° 0.3 3.5 22 30 12.5
EXN03R018M16.0- ø18 1 1.7° 0.3 3.5 26 34 14.5
EXN03R020M20.0- ø20 1 1.4° 0.3 3.5 30 38 16.5
EXN03R022M20.0- ø22 1 1.2° 0.3 3.5 34 42 18.5
EXN03R025M25.0- ø25 1 1.0° 0.3 3.5 40 48 21.5
EXN03R028M25.0- ø28 1 0.8° 0.3 3.5 46 54 24.5
EXN03R030M32.0- ø30 1 0.7° 0.3 3.5 50 58 26.5
EXN03R032M32.0- ø32 1 0.7° 0.3 3.5 54 62 28.5

øD1, øD2

θa p A

W
ae

a p
 

             

   
ø16, z = 2 ø18, z = 2 ø20, z = 4 ø22, z = 4 ø25, z = 5 ø28, z = 5 ø30, z = 5 ø32, z = 6 ø35, z = 6 ø40, z = 6 ø50, z = 8

n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf

   

   
3.980 6.370 3.540 5.660 3.180 10.180 2.890 9.250 2.550 12.750 2.270 11.350 2.120 10.600 1.990 11.940 1.820 10.920 1.590 9.540 1.270 10.160

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

    
3.980 4.780 3.540 4.250 3.180 7.630 2.890 6.940 2.550 10.200 2.270 9.080 2.120 8.480 1.990 9.550 1.820 8.740 1.590 7.630 1.270 8.130

Vc = 200 m/min, fz = 0.6 mm/Z Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

   
3.980 6.370 3.540 5.660 3.180 10.180 2.890 9.250 2.550 12.750 2.270 11.350 2.120 10.600 1.990 11.940 1.820 10.920 1.590 9.540 1.270 10.160

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

   

   
2.980 4.770 2.650 4.240 2.390 7.650 2.170 6.940 1.910 9.550 1.710 8.550 1.590 7.950 1.490 8.940 1.360 8.160 1.190 7.140 950 5.700

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

    
2.980 3.580 2.650 3.180 2.390 5.740 2.170 5.210 1.910 7.640 1.710 6.840 1.590 6.360 1.490 7.150 1.360 6.530 1.190 5.710 950 4.560

Vc = 150 m/min, fz = 0.6 mm/Z Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

   
2.980 4.770 2.650 4.240 2.390 7.650 2.170 6.940 1.910 9.550 1.710 8.550 1.590 7.950 1.490 8.940 1.360 8.160 1.190 7.140 950 5.700

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

        
2.980 3.580 2.650 3.180 2.390 5.740 2.170 5.210 1.910 7.640 1.710 6.840 1.590 6.360 1.490 7.150 1.360 6.530 1.190 5.710 950 4.560

Vc = 150 m/min, fz = 0.6 mm/Z Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

   
    

2.390 1.910 2.120 1.700 1.910 3.060 1.740 2.780 1.530 3.830 1.360 3.400 1.270 3.180 1.190 3.570 1.090 3.270 950 2.850 760 3.040

Vc = 120 m/min, fz = 0.4 mm/Z Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

     
2.390 2.390 2.120 2.120 1.910 3.820 1.740 3.480 1.530 4.590 1.360 4.080 1.270 3.810 1.190 4.280 1.090 3.920 950 3.420 760 3.650

Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z Vc = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z

        
3.980 6.370 3.540 5.660 3.180 10.180 2.890 9.250 2.550 12.750 2.270 11.350 2.120 10.600 1.990 11.940 1.820 10.920 1.590 9.540 1.270 10.160

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

        
2.980 4.770 2.650 4.240 2.390 7.650 2.170 6.940 1.910 9.550 1.710 8.550 1.590 7.950 1.490 8.940 1.360 8.160 1.190 7.140 950 5.700

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

       
800 640 710 570 640 1.020 580 930 510 1.280 450 1.130 420 1.050 400 1.200 360 1.080 320 960 250 1.000

Vc = 40 m/min, fz = 0.4 mm/Z Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

        
1.990 600 1.770 530 1.590 950 1.450 870 1.270 1.270 1.140 1.140 1.060 1.060 990 1.190 910 1.090 800 960 640 1.020

Vc = 100 m/min, fz = 0.15 mm/Z Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

        
1.190 100 1.060 80 950 150 870 140 760 190 680 170 640 160 600 180 550 170 480 140 380 150

Vc = 60 m/min, fz = 0.04 mm/Z Vc = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Artikel Nr.

Max. 
Schnittweite/

Aufweiten

Max. 
Seitliche

Zustellung

Max.
Bearbeitungs-ø

Min.
Bearbeitungs-ø

Max. 
Eintauchen

Max. 
Schnitttiefe 

Werkzeug ø Max. 
Tauchwinkel

Anwendungen

TXN03 / EXN03
Werkzeug-ø: øDc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 1.0 mm

・ Für øDc bis 33 mm ist  Nutenfräsen, Schrägeintauchen und      
   Kopieren nicht empfohlen.

Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standard-
schaftausführung. Bei langer Schaftausführung kann die 
Anzahl Zähne variieren. Hierzu bitte „Sicherheitshinweis“ zur 
Werkzeuglänge auf Seite 6 beachten.

Die Schnittdaten sind immer abhängig von der Stabilität und 
Leistung der Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstück-
Eigenschaften. Die empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter 
und sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

Schulter-
fräsen

Nuten-
fräsen

Vorschub

Axiales
Eintauchen

Schräg-
eintauchen

Tauchfräsen Spiral
Interpolation

Aufweiten
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96

0.5 1.0 1.5 2.0

1.5

1.0

0.5

0
max ap
 (mm) rε (mm)

W (mm)
t1 (mm) t2 (mm)

1.5 2.0 6.0
2.0 0.1 -
3.0 0.77 -
4.0 0.54 0.26

w

rε
15°

R R

t2

t1 t1

m
ax

. a
p

Vc (m/min) ø32 - ø80

         

- 300HB
AH725 MJ

100 - 300 0.5 - 1.5 0.15AH120 MJ
       

AH3035 MJ

- 300HB
AH725 MJ

100 - 200 0.5 - 1.5 0.15AH120 MJ
       

AH3035 MJ

30 - 40HRC - AH725 ML 100 - 200 0.5 - 1.0 0.15
       

- 200HB
AH130 ML

100 - 150
0.3 - 0.7

0.1
       

AH130 MJ 0.3 - 0.8
       

150 - 250HB
AH120 MJ

100 - 300
0.5 - 1.5

0.15
       

AH120 ML 0.5 - 1.0
       

150 - 250HB
AH120 MJ

80 - 200
0.5 - 1.5

0.15
       

AH120 ML 0.5 - 1.0
       

- 40HRC - AH725 ML 30 - 60 0.3 - 0.7 0.08
       

40 - 50HRC
-

AH725 MJ 80 - 130 0.1 - 0.3 0.05
       

50 - 60HRC AH725 MJ 50 - 70 0.03 - 0.07 0.03
       

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Schnittdaten

Vc = 80 - 200 m/min

Vc = 100 - 300 m/min

1. Wahl
hohe Verschleißfestigkeit

hoher Bruchwiderstand

1. Wahl
hohe Verschleißfestigkeit

hoher Bruchwiderstand

1. Wahl

hoher Bruch-
widerstand

1. Wahl

niedrige
Schnittkräfte

1. Wahl

niedrige
Schnittkräfte

fz (mm/Z)

Zahnvorschub fz (mm/Z)

Hinweis

Über-
schnitt

Max. 
Schnitttiefe Ecken-

radius
Rest-
aufmaß

Theo-
retischer 
Radius
R

WerkzeugprogrammierungWerkzeuglänge
Beim Einsatz von Werkzeugen in langer Ausführung sollten 
die Werte für Vc, fz und ap auf 70% der empfohlenen Schnitt-
parameter der Standardschaftausführung reduziert werden. 

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte mit einem theoretischen 
Radius R = 3.0 mm und einem Restaufmaß, entsprechend der Tabelle 
gerechnet werden.

Standardschaft

Langer Schaft

S
ch

ni
tt

tie
fe

 a
p

 (m
m

)

Zahnvorschub fz (mm/Z)    

Werkzeug-ø: ø32 – ø40 mm
Werkstoff: Kohlenstoffstahl 
 C55 (200HB)

L/D Auskraglänge
Standardschaftausführung: L/D ≤ 3
Lange Schaftausführung: L/D = 4

M
ax

. 
S
ch

ni
tt

tie
fe

Überschnitt

RestaufmaßRestaufmaß
Theoretischer 
Radius

Theoretischer 
Radius

Beim Nutenfräsen oder Auskammern sollten die Späne mittels Druckluft 
entfernt werden.

Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein um Vibrationen zu  
verhindern. Bei großer Auskraglänge sollten Drehzahl und Vorschub 
verringert werden. 

Stahl/hoher Kohlenstoffgehalt
(C45, C55)

Legierter Stahl 
(42CrMo4, 17Cr3 etc.)

Vorvergüteter Stahl 
(10Ni3MnCuAl, X36CrMo17 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-10, 
X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Grauguss 
(GG25, GG30 etc.)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc.)

Hitzebeständige Legierungen
(Ti-6AI-4V etc.)

X40CrMoV5-1 etc.

X153CrMoV12 etc.

Gehärteter 
Stahl

Span-
form-
stufe

Schnitt-
geschwindigkeitWerkstoff Härte Auswahl Sorten Tauch-

fräsen
Fräser-Ø
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øD1, øD2

θa p A

aeW

øDc (mm) ap (mm) θ A (mm) W (mm) øD1(mm) øD2 (mm) ae (mm)

EXN06R032M32.0- ø32 1.5 2.0° 0.5 6.0 47 59 25
EXN06R035M32.0- ø35 1.5 1.7° 0.5 6.0 53 65 28
EXN06R040M32.0- ø40 1.5 1.3° 0.5 6.0 63 75 33
TXN06R050M... ø50 1.5 0.9° 0.5 6.0 83 95 43
TXN06R052M... ø52 1.5 0.8° 0.5 6.0 85 97 45 
TXN06R063M... ø63 1.5 0.6° 0.5 6.0 109 121 56
TXN06R066M... ø66 1.5 0.5° 0.5 6.0 112 124 59 
TXN06R080M... ø80 1.5 0.5° 0.5 6.0 143 155 73

   

ø32, z = 2 ø35, z = 2 ø40, z = 3 ø50 ø63 ø80

n Vf n Vf n Vf n
Vf

n
Vf

n
Vf

     
1.990 3.980 1.820 3.640 1.590 4.770 1.270 5.080 6.350 1.010 4.040 6.060 800 4.000 6.400

Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

     
1.490 2.980 1.360 2.720 1.190 3.570 950 3.800 4.750 760 3.040 4.560 600 3.000 4.800

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

      
1.490 2.380 1.360 2.180 1.190 2.860 950 3.040 3.800 760 2.430 3.650 600 2.400 3.840

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

   
  

1.190 1.190 1.090 1.090 950 1.430 760 1.520 1.900 610 1.220 1.830 480 1.200 1.920
Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

  
1.190 1.430 1.090 1.310 950 1.710 760 1.820 2.280 610 1.470 2.200 480 1.440 2.300

Vc = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z

    
  

1.990 2.390 1.820 2.180 1.590 2.860 1.270 3.050 3.810 1.010 2.430 3.640 800 2.400 3.840
Vc = 200 m/min, fz = 0.6 mm/Z

  
1.990 3.180 1.820 2.910 1.590 3.820 1.270 4.060 5.080 1.010 3.230 4.850 800 3.200 5.120

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

    
  

1.490 2.980 1.360 2.720 1.190 3.570 950 3.800 4.750 760 3.040 4.560 600 3.000 4.800
Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

  
1.490 2.380 1.360 2.180 1.190 2.860 950 3.040 3.800 760 2.430 3.650 600 2.400 3.840

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

     
400 400 360 360 320 480 250 500 630 200 400 600 160 400 640

Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

      
990 400 910 360 800 480 640 510 640 510 410 610 400 400 640

Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

      
600 60 550 60 480 70 380 80 100 300 60 90 240 60 100

Vc = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schulter-
fräsen 

Vorschub

Axiales
Eintauchen

Schräg-
eintauchen

Tauch-
fräsen

Spiral
Interpolation

Aufweiten 

Anwendungen

TXN06 / EXN06

Standard
(z = 4)

Standard 
(z = 5)

Eng
(z = 5)

Eng 
(z = 6)

Eng 
(z = 8)

Standard
(z = 4)

Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschaft-
ausführung. Bei langer Schaftausführung kann die Anzahl Zähne variieren. 
Hierzu bitte „Sicherheitshinweis“ zur Werkzeuglänge auf Seite 8 beachten.

Die Schnittdaten sind immer abhängig von der Stabilität und Leistung der 
Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstück-Eigenschaften. Die 
empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach 
Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

Artikel Nr.

Max. 
Schnittweite/

Aufweiten

Max. 
Seitliche

Zustellung

Max.
Bearbeitungs-ø

Min.
Bearbeitungs-ø

Max. 
Eintauchen

Max. 
Schnitttiefe 

Werkzeug ø Max. 
Tauchwinkel

Werkzeug-ø: øDc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 1.5 mm
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ø50-125 mm

TXQ12R

Max. ap: 2.0 mm

A.R. +7˚ R.R. -8˚ - -4.5˚

øDc
øDc1

øDb
ød
a

R
b

ap

L f

13º

TXQ12

Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 300HB
AH725

100 - 300 0.5 - 2.0T3130
       

AH130

- 300HB
AH725

100 - 200 0.5 - 1.5T3130
       

AH130

30 - 40HRC - AH725 100 - 200 0.5 - 1.0        

- 200HB - AH130 100 - 150 0.3 - 0.8        

- - AH120 100 - 300 0.5 - 2.0        

- - AH120 80 - 200 0.5 - 2.0        

- 40HRC - AH725 30 - 60 0.3 - 0.7        

40 - 50HRC
- AH725

80 - 130 0.1 - 0.3        

50 - 60HRC 50 - 70 0.03 - 0.07        

13°

2 mm

(kg)øDc øDc1 øDb ød r Lf b a
TXQ12R050M22.0E04 d 3 50 33.8 47 22 20 50 6.3 10.4 0.4 FSHM10-40H

SQMU1206
ZER-MJ

TXQ12R052M22.0E04 d 3 52 35.8 49 22 20 50 6.3 10.4 0.5 FSHM10-40H

TXQ12R063M22.0E04 d 4 63 46.8 59 22 20 50 6.3 10.4 0.8 CM10X30H

TXQ12R066M27.0E04 d 4 66 49.8 63 27 22 50 7 12.4 0.9 CM10X30H

TXQ12R080M27.0E05 d 5 80 63.8 76 27 22 63 7 12.4 1.6 CM12X30H

TXQ12R100M32.0E06 d 6 100 83.8 96 32 25 63 8 14.4 3.0 CM16X40H

TXQ12R125M40.0E07 d 7 125 108.8 98 40 32 63 9 16.4 3.2 TMBA-M20H

9-138A

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Hochvorschubfräsen von Stahl, rostfreiem Stahl,
Gusseisen und Superlegierungen

Durchmesser

Anstellwinkel:

d : Lagerstandard

Schnittbedingungen

Stahl/hoher Kohlenstoffgehalt
(C45, C55)

Legierter Stahl 
(42CrMo4)

Vorvergüteter Stahl 
(10Ni3MnCuAl, X36CrMo17 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9)
Grauguss 
(GG25, etc.

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc.)

Hitzebeständige Legierungen
(Ti-6AI-4V etc.)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5-1 etc.)

1. Wahl
Hohe Verschleißfestigkeit
Hoher Bruchwiderstand

1. Wahl
Hohe Verschleißfestigkeit
Hoher Bruchwiderstand

 Werkstoff Härte Auswahl Sorten
Schnittge-

schwindigkeit    
Zahn-

vorschub

Plan-
fräsen

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Lager
Wende-
schneid-

platte
Gewicht Kühl-

mittel-
zufuhr

Fräser-
spann-

schraube
Anzahl
Zähne

Be-
festigungs-

details

mit

• Nutenfräsen oder Auskammern wird nicht empfohlen, da es zu starken  
 Spananhaftungen führt
• Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein um Vibrationen zu  
 verhindern. Bei großer Auskraglänge sollten Drehzahl und Vorschub 
 verringert werden. 

• Die Schnittdaten sind immer abhängig von der Stabilität und Leistung 
 der Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstück-Eigenschaften. Die  
 empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach
 Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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AH725 AH130 AH120 T3130 A T rε
SQMU1206ZSR-MJ M d d d d 11.7 6 2

  
ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf

     
1.270 4.570 1.010 4.850 790 4.740 630 4.540 500 4.200

Vc = 200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

     
950 2.850 750 3.000 590 2.950 470 2.820 380 2.660

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

      950 2.280 750 2.400 590 2.360 470 2.260 380 2.130
Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

     760 1.140 600 1.200 470 1.180 380 1.140 300 1.050
Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

    1.270 4.570 1.010 4.850 790 4.740 630 4.540 500 4.200
Vc = 200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

    950 3.420 750 3.600 590 3.540 470 3.380 380 3.190
Vc = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z

     250 370 200 400 150 380 120 360 100 350
Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

      630 380 500 400 390 390 310 370 250 350
Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

      380 60 300 60 235 60 190 60 150 50
Vc = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

r ε
A

TA

T U N G A L O Y

CSPB-4

BLD IP15/S7

H-TBS

AH725

AH130

AH120

T3130

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Wendeschneidplatte

Artikel Nr. Toleranz Schutzfase
Sorten

Abmessungen (mm)

mit

 Beschreibung Artikel Nr. 
 Spannschraube für WSP

     Torx Einsatz

       Torx Schlüssel

Austauschteile

Sc
hl

üs
se

l

: 1.Wahl
: geeignet

Sortenauswahl

Sorten

Hohe Schlagfestigkeit

Hohe Verschleißfestigkeit

Werkzeug-ø: øDc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 2 mm
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AH730 A B T

XXGT06H205EC-MJ  6.2 4.9 2.5 EXH06R010M10.0-02

XXGT07X305EC-MJ  7 5.9 3 EXH07R012M12.0-02

XXGT09X408EC-MJ  8.9 7.9 4 EXH09R016M16.0-02

XXGT06H205EP-MJ  6.2 5.1 2.5 EXH06R010M10.0-02

XXGT07X305EP-MJ  7 6.3 3 EXH07R012M12.0-02

XXGT09X408EP-MJ  8.9 8.0 4 EXH09R016M16.0-02

20°

0.6, 0.8 mm

EXH06R010**

EXH07R012**

EXH09R016**

CSPD-1.8S

CSPB-2H

CSPB-2.5S

IP-6F

IP-6F

IP-8D

øD
c

øD
c1

øD
sh6

20˚
ap

Lf Rs

L 

A

B

TA

B

T

Abmessungen (mm)

øDc øDs øDc1 ap L Lf Rs

EXH06R010M10.0-02  2 10 10 5 0.6 90 40 50 CSPD-1.8S (0.7 N·m) IP-6Fd XXGT06H205hh-hh

EXH07R012M12.0-02  2 12 12 7 0.6 98 48 50 CSPB-2H (0.7 N·m) IP-6F XXGT07X305hh-hh

EXH09R016M16.0-02  2 16 16 10 0.8 124 64 60 CSPB-2.5S (1.3 N·m) IP-8D XXGT09X408hh-hh

DS1200 A B T

XXGT06H205FC-AJ  6.2 4.9 2.5 EXH06R010M10.0-02

XXGT07X305FC-AJ  7 5.9 3 EXH07R012M12.0-02

XXGT09X408FC-AJ  8.9 7.9 4 EXH09R016M16.0-02

XXGT06H205FP-AJ  6.2 5.1 2.5 EXH06R010M10.0-02

XXGT07X305FP-AJ  7 6.3 3 EXH07R012M12.0-02

XXGT09X408FP-AJ  8.9 8.0 4 EXH09R016M16.0-02

ø10 - 16 mm

A.R. +20˚  R.R. +12˚  

Artikel Nr. Lager
Anzahl 
Zähne

Spannschraube
 (Drehmoment) Schlüssel Wendeschneidplatten

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Präzisions-Hochgeschwindigkeitsfräsen von Stahl und 
Aluminium-Legierungen

Artikel Nr. Spannschraube Schlüssel

Rechte Ausführung

AußenschneideZentrumsschneide

Z
en

tr
um

s-
sc

hn
ei

d
e

A
uß

en
-

sc
hn

ei
d

e

Spann- 
schraube

Wende-
schneid-

platte

Plan-
fräsen

Nuten-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Aufweiten Spiral-
interpolation

Durchmesser

 Wendeschneidplatten

Austauschteile

: Lagerstandard

: Lagerstandard

Einstellwinkel:

EXH, Multifunktionsfräser für Hochvorschubfräsen

Z
en

tr
um

s-
sc

hn
ei

d
e

A
uß

en
-

sc
hn

ei
d

e
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Technische 
Informationen

 (15-1) 

Kü hlmittelzufuhr

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Fräser

Fräser

Sorten

Sorten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

An-
wendung

An-
wendung
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H

W

H
1

a p a p

ae

D1, D2

a p a p

W a p

20˚

< 30HRC 30 - 40HRC < 250HB - - -

Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 250 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 500 m/min Vc = 100 - 300 m/min

4770 1430 3820 760 4770 1430 6360 2540 9550 5730 6360 3180
3980 1190 3180 630 3980 1190 5300 2120 7950 4770 5300 2650
2980 890 2380 470 2980 890 3970 1580 5960 3570 3970 1980

ap < 0.6 ap < 0.5 ap < 0.6 ap < 0.6 ap < 0.6 ap < 0.6
ae < 0.6 ae < 0.5 ae < 0.6 ae < 0.6 ae < 0.6 ae < 0.6
ap < 0.8 ap < 0.6 ap < 0.8 ap < 0.8 ap < 0.8 ap < 0.8

< 30HRC 30 - 40HRC < 250HB - - -

Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 250 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 300 m/min Vc = 100 - 500 m/min Vc = 100 - 300 m/min

4770 240 3820 150 4770 240 6360 440 9550 760 6360 440
3980 200 3180 130 3980 200 5300 370 7950 640 5300 370
2980 150 2380 95 2980 150 3970 280 5960 480 3970 280

EXH06R010M10.0-02 ø10 0.6 0.5 2.5 0.7 R0.5
0.6 R1.0

EXH07R012M12.0-02 ø12 0.6 0.5 2.5 0.7 R0.5
0.6 R1.0

EXH09R016M16.0-02 ø16 0.8 0.8 3.0
0.8 R0.5
0.7 R1.0
0.6 R1.5

EXH06R010M10.0-02 ø10 0.6 5 5 5° 12 19 7 30
EXH07R012M12.0-02 ø12 0.6 6 6 5° 14 23 9 36
EXH09R016M16.0-02 ø16 0.8 8 8 5° 18 31 12.5 48

EXH

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Hinweis: ¡Beim Nutenfräsen oder Auskammern sollten die Späne 
mittels Druckluft entfernt werden.

 ¡Um Aufbauschneidenbildung zu verhindern, besonders bei 
der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen, sollte Emulsion 
zur Kühlung eingesetzt werden.

 ¡Bei Gusshaut oder stark unterbrochener 
Werkstückoberfl äche sollten der Zahnvorschub und die max. 
Schnitttiefe auf 1/2 oder 2/3 der o.g. Werte reduziert werden.

Plan-
   fräsen

ap: Axiale Schnitttiefe

Vertikales
   Zeilenfräsen

 ¡Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein, um 
Vibrationen zu verhindern. Bei grosser Auskraglänge sollten 
Drehzahl und Vorschub verringert werden.

 ¡Die Schnittdaten sind immer abhängig von der Stabilität 
und Leistung der Bearbeitungsmaschine und der Zähigkeit 
des Werkstücks. Die empfohlenen Schnittdaten sind 
Startparameter und sollten je nach Bearbeitungsumfeld 
optimiert werden.

Werkstoff Kohlenstoffstahl und
legierter Stahl

Legierter Stahl und
vorgehärteter Stahl Rostfreier Stahl Eisenguss-

Werkstoffe
Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)
Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Härte

Schnittgeschw.

Schnittdaten U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min

Fräser-Ø
(mm)

ø10
ø12
ø16

Schnitt-
tiefe

ø10
ø12
ø16

Werkstoff Kohlenstoffstahl und
legierter Stahl

Legierter Stahl und
Vorgehärteter Stahl Rostfreier Stahl Eisenguss-

Werkstoffe
Aluminium-Legierungen

(Si < 13%)
Aluminium-Legierungen

(Si ≥ 13%)

Härte

Schnittgeschw.

Schnittdaten U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min U/min Vorschub 
Vf mm/min U/min Vorschub 

Vf mm/min

Fräser-Ø
(mm)

ø10
ø12
ø16

ikel N r s r

M x  
Sc

e ra ius
S  s

aufmaß
T i

c

ap (mm) rε t mm

t: Rest-
aufmaß

Theoretischer 
Radius (R)

Ecken-
radius rε 
  

(M
ax

. S
ch

ni
tt

tie
fe

)

Artikel Nr. Fräser-Ø
Effektive

Schneidenlänge
Max. 

Bohrtiefe
Max. 

Schnitttiefe
Max. 

Tauchwinkel
  Min. 

Bearbeitungs-Ø
  Max. 

Bearbeitungs-Ø
Max. 

Schnittweite
Aufweiten

Max. 
Bohrtiefe 

ap (mm) H (mm) W (mm) θ øD1 (mm) øD2 (mm) ae (mm) H1 (mm)

Plan-
fräsen

Nuten-
fräsen

Vertikales
Zeilenfräsen

Aufweiten

Spiral-
interpolation 

 

Bohren

Schräg-
eintauchen

Schnittdaten

Anwendungsgebiet

Werkzeugbahnprogrammierung
Bei Programmierung für CAD/CAM als Radienfräser 
programmieren. Die Tabelle zeigt den theoretischen 
Radius und das Restaufmaß.

Nuten- 
   fräsen
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EXP

TXP

10°, 20°

1.5, 3 mm
ø20 - 125 mm 

TXP

A.R. +5˚  R.R. -4˚ - -6˚

T/EXP

Lf
R

b

øD
c1

øD
c

øda

øD
b

κ

L

Lf Rs

øD
sh6

øD
c

øD
c1

κ

9-106Max. ap: 

T/EXP 05, 06, 09: κ = 20˚
T/EXP 08: κ = 10˚

øDc øDc1 R Lf b a ød øDb

TXP05063RB-E  6 63 55.4 20 50 6.3 10.4 22 59 0.8
WPMh05H315ZPR   

CM10X30H

1
TXP05080RB-E  7 80 72.4 22 63 7 12.4 27 76 1.7 CM12X30H

TXP06063RB-E  5 63 54.4 20 50 6.3 10.4 22 59 0.7
WPMh06X415ZPR  

CM10X30H

TXP06080RB-E  6 80 71.4 22 63 7 12.4 27 76 1.6 CM12X30H

TXP08050R-E 
3

50 38.6

20
50

6.3 10.4 22

47 0.4

WPMT080615ZhR 

FSHM10-40 3
TXP08052R-E  52 40.6 50 0.5

TXP08063R-E 
4

63 51.6 59 0.7

- -
TXP08066R-E  66 54.6

22 7.0 12.4 27
63 0.8

TXP08080R-E  5 80 68.6

63

76 1.5

TXP08100R-E  6 100 88.6 25 8 14.4 32 96 2.5

TXP08125R-E  7 125 113.6 32 9 16.4 40 98 3.1 TMBA-M20H 2

TXP09063R-E  3 63 49.4 20 50 6.3 10.4 22 59 0.6

WPMT090725ZhR - -
TXP09080R-E  4 80 66.4 22

63

7 12.4 27 76 1.3

TXP09100R-E  5 100 86.4 25 8 14.4 32 96 2.4

TXP09125R-E  6 125 111.4 32 9 16.4 40 98 2.9

9-138A

9-138A

9-138A

9-138B

9-138B

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Für Hochvorschubfräsen von Stahl und Eisenguss, 
rostfreiem Stahl und harten Werkstoffen 

Abb. zeigt Fräser mit Luftkühlung Einstellwinkel:

Lager Wendeschneid-
platten

Anzahl 
Zähne

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

FräserspannschraubeGewicht 
(kg) Artikel Nr.

Kühl-
mittel-
zufuhr

mit

mit

mit

mit

mit

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

Plan-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Aufweiten

Durchmesser

Abb. B

Abb. A

Fräserspannschraube

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

Abb.

: Lagerstandard

Befesti-
gungs- 
details

(Abb. A: Aufsteckfräser)
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WPMh05H315ZPR  (-hhh)  

WPMh06X415ZPR  (-hhh)  

WPMT080615ZhR  (-hhh)  

WPMh06X415ZPR  (-hhh)  

WPMT080615ZhR  (-hhh)  

WPMh05H315ZPR  (-hhh)  

WPMh06X415ZPR  (-hhh)  

WPMh05H315ZPR  (-hhh)  

WPMT080615ZhR  (-hh)  

WPMT090725ZhR  (-hhh)  

WPMT090725ZhR  (-hhh)  

 CSPB-3.5S - IP-15D

 CSPB-4S CSY-15 IP-15D

 CSTB-5 CSX20 T-20T

 CSPB-5 CSY-20 IP-20T

EXP05 - 
TXP06 - 
EXP06 - 
TXP08 - 
EXP08 - 
TXP09 - 































































2

2

3

2

3

2

2

2

2

3

2

3

2

2

2

2

3

2

20

21

25

26

32

33

40

40

50

20

21

25

26

32

33

40

40

50

20

21

25

26

32

33

40

40

12.4

13.4

16.4

17.4

23.4

24.4

31.4

28.6

36.4

12.4

13.4

16.4

17.4

23.4

24.4

31.4

28.6

36.4

12.4

13.4

16.4

17.4

23.4

24.4

31.4

28.6

130

140

150

150

150

180

200

250

250

250

250

300

300

50

60

70

50

50

50

100

120

50

50

50

130

50

180

60

180

70

50

50

80

80

100

100

100

80

80

200

200

200

120

200

120

240

120

230

250

250

20

25

32

32

42

20

25

32

42

32

42

20

25

32

32

øDc Lf Rs øDsL

EXP05020RS
EXP05021RS
EXP06025RS
EXP06026RS
EXP06032RS
EXP06032RSB
EXP06033RS
EXP06033RSB
EXP06040RS

EXP08040RSA

EXP09050RS

EXP05020RL
EXP05021RL
EXP06025RL
EXP06026RL
EXP06032RL
EXP06032RLB
EXP06033RL
EXP06033RLB
EXP06040RL
EXP06040RLS42

EXP08040RLA

EXP09050RL

EXP05020RLL
EXP05021RLL
EXP06025RLL
EXP06026RLL
EXP06032RLL
EXP06033RLL
EXP06040RLL

EXP08040RLL

EXP

T/EXP

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

WendeschneidplattenLagerArtikel Nr. Anzahl 
Zähne

Abmessungen (mm)

S
ta

nd
ar

d
E

xt
ra

 la
ng

La
ng

  Spannschraube  Schlüssel

Artikel Nr.

Austauschteile

: Lagerstandard

Ty
p

(Abb. B: Schaftfräser)

Fräser-ø
øDc1

Spannfi nger-
Schraube
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AH120 AH140 T3130 AH730 A B T rε

WPMW05H315ZPR

M

  

5 7.94 3.5 1.5
WPMT05H315ZPR-ML   

WPMT05H315ZPR-MH  

WPMT05H315ZPR-DML 

AH120 AH130 AH140 T3130 AH730 A B T rε

WPMW06X415ZPR

M

  

6 9.525 4.2 1.5
WPMT06X415ZPR-ML    

WPMT06X415ZPR-MH  

WPMT06X415ZPR-DML 

AH120 AH130 AH140 T3130 AH730 A B T rε

WPMT080615ZSR

M

   

8 12.87 6.35 1.5
WPMT080615ZPR-ML    

WPMT080615ZSR-MH  

WPMT080615ZPR-DML 

AH120 AH130 AH140 T3130 AH730 A B T rε

WPMT090725ZSR

M

  

9 15 7 2.5
WPMT090725ZPR-ML    

WPMT090725ZSR-MH   

WPMT090725ZPR-DML 

B

A

T

11˚rε

T

B

A

rε
11°

T

B

A

rε
11°

ML MH
T

11°

B

A

rε

DML

B

A

T

11˚rε

T

B

A

rε
11°

T

B

A

rε
11°

  05

  06

  08

  09

ML MH
T

B

A

rε
11°

DML

B

A

T

11˚rε

T

B

A

rε
11°

T

B

A

rε
11°

ML MH
T

11°

B

A

rε

DML

B

A

T

11˚rε

T

B

A

rε
11°

T

B

A

rε 11°

ML MH
T

11°

B

A

rε

DML

T/EXP
TA

C
 F

rä
sw

er
kz

eu
ge

 Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Sorten

Sorten

Sorten

Sorten

Standard WSP

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Toleranz

Toleranz

Toleranz

Toleranz

Schutz-
fase

Schutz-
fase

Schutz-
fase

Schutz-
fase

Standard WSP

Standard WSP

Standard WSP

mit

mit

mit

mit

Typ

Typ

Typ

Typ

: Lagerstandard
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ø20, 21 ø25, 26 ø32, 33 ø40 ø50

AH120
(T3130) 100 - 250 0.5 - 2.0

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
ap =1.0 mm, ae = 1.0D mm

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 130 m/min, fz = 0.8 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

Vc = 130 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 80 - 150 0.5 - 1.0

Vc = 100 m/min, fz = 0.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

Vc = 100 m/min, fz = 0.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH130
AH140 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 130 m/min, fz = 0.8 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

Vc = 130 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120 100 - 250 0.8 - 2.5
Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm
Vc = 180 m/min, fz = 1.5 mm/Z

ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH730 50 - 80 0.5 - 1.0
Vc = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z
ap = 0.7 mm, ae = 1.0D mm

Vc = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z
ap = 0.7 mm, ae = 1.0D mm

ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

AH120
(T3130) 100 - 250 0.5 - 2.0

Vc = 200 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 80 - 150 0.5 - 1.0

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z, ap = 2.0 mm, ae = 1.0D mm

AH130
AH140 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120 150 - 250 0.8 - 2.5
Vc = 200 m/min, fz = 2.0 mm/Z, ap = 2.0 mm, ae = 1.0D mm

AH730 60 - 100 0.5 - 1.0
Vc = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 1.0D mm

 05·06

 09

 08

(z = 2)(z = 2)

 (z = 2) (z = 3) (z = 4) (z = 5) (z = 6) (z = 7)

(z = 2, 3) (z = 3) (z = 4)

ø20, 21 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

AH120
(T3130) 100 - 250 0.5 - 2.0

Vc = 180 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 40 mm

Vc = 200 m/min, fz = 1.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 130 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 40 mm

Vc = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120
(T3130) 80 - 150 0.5 - 1.0

Vc = 100 m/min, fz = 0.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 40 mm

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH130
AH140 100 - 200 0.5 - 2.0

Vc = 130 m/min, fz = 1.0 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 40 mm

Vc = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z
ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH120 150 - 250 0.8 - 2.5
Vc = 180 m/min, fz = 1.5 mm/Z

ap = 1.0 mm, ae = 40 mm
Vc = 200 m/min, fz = 2.0 mm/Z

ap = 1.0 mm, ae = 1.0D mm

AH730 50 - 80 0.5 - 1.0
Vc = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 1.0D mm

 (z = 2) (z = 3) (z = 4) (z = 5) (z = 6) (z = 7) (z = 8)

T/EXP

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

Hinweis: Bei Auskraglängen > 3D sollten die Werte für Schnittgeschwindigkeit und Vorschub auf 70 bis 80 % der empfohlenen Schnittdaten 
               verringert werden.

Hinweis:  • Die empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter für Auskraglängen unter 3D. 
  Bei größeren Auskraglängen sollten für Schnittgeschwindigkeit und Vorschub die niedrigeren Werte der Tabelle verwendet werden.
  • Dieser Fräser produziert starke Späne. Innere Luftkühlung wird empfohlen um Werkzeugbruch zu vermeiden.

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.2 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Eintauchen in Z-Achse: fz = 0.1 mm/Z

Werkstoff

Werkstoff

Werkstoff

Sorten

Sorten

Sorten

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn
fz (mm/Z) 

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn
fz (mm/Z) 

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn
fz (mm/Z) 

Kohlenstoffstahl
(Ck50 etc.)
< 300HB
Legierter Stahl
(42CrMo4, etc.) 
< 300 HB
Vorgehärteter Stahl
(X96CrMoV12 etc.)
30 - 40HRC

Harte Werkstoffe
40 - 50HRC

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18 9 etc.)

Typ

Typ

Typ

Kohlenstoffstahl
(Ck50 etc.)
< 300HB
Legierter Stahl
(42CrMo4, etc.) 
< 300 HB
Vorgehärteter Stahl
(X96CrMoV12 etc.)
30 - 40HRC

Harte Werkstoffe
40 - 50HRC

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18 9 etc.)

Kohlenstoffstahl
(Ck50 etc.)
< 300HB
Legierter Stahl
(42CrMo4, etc.) 
< 300 HB
Vorgehärteter Stahl
(X96CrMoV12 etc.)
30 - 40HRC

Harte Werkstoffe
40 - 50HRC

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25 etc.)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18 9 etc.)
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10°, 20°

1.5, 3 mm
ø20 - 160 mm 

T/EXP

Aap

øD ae

θ

W

κ

1.5
1.5
1.5

3.0

3.8
4.3
5.7

6.8

20˚
20˚
10˚

20˚

0.5
0.7
0.7
1.4
1.2

R2
R2.5
R2
R3
R4

1.5
1.5
1.5

2.5

05
06
08

09

TXP / EXP W
rε

TXP05063RB-E 63

1.5

1º
0.5

116 123 59

TXP05080RB-E 80 0º30' 150 157 76

TXP06063RB-E 63 1º

1.0

109 123 58

TXP06080RB-E 80 0º30' 143 157 75

TXP08050R-E 50
4º

72 97 44

TXP08052R-E 52 76 101 46

TXP08063R-E 63
2º30'

98 123 57

TXP08066R-E 66 104 129 60

TXP08080R-E 80 1º30' 132 157 74

TXP08100R-E 100 1º 172 197 94

TXP08125R-E 125 0º45' 222 247 119

TXP09063R-E 63

3.0

2º

1.5

98 123 56

TXP09080R-E 80 1º30' 132 157 73

TXP09100R-E 100 1º 172 197 93

TXP09125R-E 125 0º45' 222 247 118

EXP05020... 20

1.5

3º
0.5

30 37 16

EXP05021... 21 2º30' 32 39 17

EXP06025... 25 5º

1.0

33 47 20

EXP06026... 26 4º30' 35 49 21

EXP06032... 32 3º30' 47 61 27

EXP06033... 33 3º 49 63 28

EXP06040...
40

2º 63
77

35

EXP08040... 6º 53 34

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Anwendungsgebiet

Schulter
fräsen

Nuten-
fräsen

Tauchfräsen

Aufweiten

Spiral-
interpolation

Vorschub

Schräg-
eintauchen

Werkzeug
ø

Max. 
Schnitttiefe

ap (mm)

Max. 
Tauch winkel

θ

Max. 
Eintauchen

A (mm)

Min. 
Bearbeitungs- 

øD (mm)

Max. 
Bearbeitungs- 

øD (mm)

Max. 
Schnitt weite 

ae (mm)
Artikel Nr.

      *Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte mit einem theoretischen Radius und einem Restaufmaß (t) gerechnet werden.
Werkzeugprogrammierung

Max. 
Schnitttiefe
ap (mm)

theoretischer 
Radius

Ecken-
radius

Restaufmaß
t (mm)

ap
 (M

ax
. S

ch
ni

tt
tie

fe
)

Restaufmaß 
: t

Eckenradius
rε

theoretischer Radius

Durchmesser

: Lagerstandard

Einstell 
winkel

κ
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L
Lf Rs

øD
1

øD
s

øD
c

ap

L f
R

øDb
ød
a

b

øD1

øDc

a p

TRC12

ERC12

R

Max. ap:
T/ERC12 = 6.0 mm
T/ERC16 = 8.0 mm

TRC12, 16

R R

(kg)øD1 øDc øDs Rs Lf L

 ERC12R032M32.0-03  3 32 20 32 80 70 150 0.8

RCMT1204*N-***
 ERC12R033M32.0-03  3 33 21 32 80 70 150 0.8

 ERC12R040M32.0-04  4 40 28 32 100 50 150 0.8

 ERC12R050M42.0-05  5 50 38 42 100 50 150 1.5

 ERC16R040M32.0-02  2 40 24 32 100 50 150 0.8
RCMT1606*N-***

 ERC16R050M42.0-03  3 50 34 42 100 50 150 1.4

 ERC12R032M32.0-03L  3 32 20 32 100 150 250 1.3

RCMT1204*N-***
 ERC12R033M32.0-03L  3 33 21 32 100 150 250 1.4

 ERC12R040M32.0-04L  4 40 28 32 200 50 250 1.5

 ERC12R050M42.0-05L  5 50 38 42 200 50 250 2.6

 ERC16R040M32.0-02L  2 40 24 32 200 50 250 1.4
RCMT1606*N-***

 ERC16R050M42.0-03L  3 50 34 42 200 50 250 2.4

 ERC12R032M32.0-03LL  3 32 20 32 120 180 300 1.6

RCMT1204*N-***
 ERC12R033M32.0-03LL  3 33 21 32 230 70 300 1.7

 ERC12R040M32.0-04LL  4 40 28 32 250 50 300 1.8

 ERC12R050M42.0-05LL  5 50 38 42 250 50 300 3.0

 ERC16R040M32.0-02LL  2 40 24 32 250 50 300 1.7
RCMT1606*N-***

 ERC16R050M42.0-03LL  3 50 34 42 250 50 300 3.0

ERC12, 16

(kg)øD1 øDc øDb ød R Lf b a
TRC12R040M16.0E04  4 40 28 35 16 19 40 5.6 8.4 0.2 FSHM8-30H

RCMT1204*N-***

TRC12R050M22.0E05  5 50 38 47 22 20 50 6.3 10.4 0.4 CM10X30H

TRC12R052M22.0E05  5 52 40 49 22 20 50 6.3 10.4 0.4 CM10X30H

TRC12R063M22.0E06  6 63 51 59 22 20 50 6.3 10.4 0.7 CM10X30H

TRC12R066M22.0E06  6 66 54 62 22 20 50 6.3 10.4 0.7 CM10X30H

TRC12R080M27.0E07  7 80 68 76 27 22 50 7 12.4 1.1 CM12X30H

TRC16R050M22.0E04  4 50 34 47 22 20 50 6.3 10.4 0.3 FSHM10-40H

RCMT1606*N-***

TRC16R052M22.0E04  4 52 36 49 22 20 50 6.3 10.4 0.4 FSHM10-40H

TRC16R063M22.0E05  5 63 47 59 22 20 50 6.3 10.4 0.6 CM10X30H

TRC16R066M22.0E05  5 66 50 62 22 20 50 6.3 10.4 0.7 CM10X30H

TRC16R080M27.0E06  6 80 64 76 27 22 50 7 12.4 1.0 CM12X30H

TRC16R100M32.0E07  7 100 84 96 32 25 63 8 14.4 2.4 CM16X40H

TRC16R125M40.0E08  8 125 109 98 40 32 63 9 16.4 3.0 TMBA-M20H

9-138A

9-138B

9-138A

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TRC / ERC Typ

Formfräsen/ Formen und Gesenkbau verschiedener Werkstoffe

Einstellwinkel: A.R. +0˚ R.R. —1˚- -5˚

   Anzahl Abmessungen (mm)) Gewicht  Fräser- 
 Artikel Nr. Lager      spannschraube   

    
   

 E
xt

ra
 la

ng
 

La
ng

    
   

   
   

   
   

   
   

S
ta

nd
ar

d

   Anzahl Abmessungen (mm) Gewicht  
 Artikel Nr. Lager     Ty

p

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

Abb. B

Abb. A

: Lagerstandard

Plan-
fräsen

Radien 
Fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren Aufweiten

Befesti-
gungs- 
details

(Abb. A: Aufsteckfräser)

(Abb. B: Schaftfräser)

Nuten-
fräsen

  

  

R

6, 8 mm
ø32 - 125 mm

Durchmesser

Kü hlmittelzufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Zähne

Zähne

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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TRC12R... TRC16R050-100... TRC16R125...

CSTB-4L090 CSTB-5L120 CSTB-5L120

BT15S BT20S BT20M

H-TBS H-TB H-TB

T-15D T-20D T-20D

ERC12R... ERC16R... ERC16R040M32.0-02

CSTB-4L090 CSTB-5L120 CSTB-5L105

T-15DB (T-15D) T-20DB (T-20D) T-20DB (T-20D)

AH725 AH120 AH140 KS15F A T

  RCMT1204EN-NMJ M    12 4.8

E/TRC12  RCMT1204EN-MJ M    12 4.8

  RCMT1204FN-NAJ M  12 4.8

  RCMT1606EN-NMJ M    16 6.5

E/TRC16  RCMT1606EN-MJ M    16 6.5

  RCMT1606FN-NAJ M  16 6.5

A T A TA T

NMJ MJ NAJ

HB Vc (m/min)

                        

NMJ MJ NAJ

AH725

100 - 220 0.17 - 0.3

0.2 - 0.7 -
200 - 300

100 - 200
0.17 - 0.25150 - 300

100 - 180

- AH140 90 - 180 0.15 - 0.25 0.2 - 0.6 -

150 - 250 AH120 140 - 250 0.17 - 0.3 0.2 - 0.7 -

150 - 250 AH120 100 - 200 0.17 - 0.3 0.2 - 0.7 -

-
KS15F

500 - 1200
- - 0.1 - 0.3

- 100 - 300

- AH725 20 - 50 0.15 - 0.25 0.2 - 0.6 -

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TRC / ERC Typ

 Beschreibung Artikel Nr..  

                 Fräser

          Spannschraube

 Torx Einsatz

 Griff 
              Torx Schlüssel 

Sc
hl

üs
se

l

Wendeschneidplatten
für allgemeine Bearbeitung

WSP mit Wellenprofil
für allgemeine Bearbeitung

Runde Wendeschneidplatten
Aluminiumzerspanung

WSP mit Wellenprofil

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

     Sorten
 Artikel Nr. Toleranz Schutzfase Beschichtet Hartmetall Abmessungen (mm) Form  Fräser 

 Beschreibung Artikel Nr.

Fräser

Spannschraube

Schlüssel ()

mit
mit

ohne
mit
mit

ohne

Schnittdaten
     
 Werkstoffe  Sorten

Stahl mit niedrigen Kohlenstoffgehalt (C15E etc.)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt (C45, C55 etc.)

Legierter Stahl (42CrMo4, 17Cr3 etc.)

Werkzeugstahl/ (X155CrVMo121 etc.) 

Rostfreier Stahl
(300 Serie, X5CrNi189 etc.) 

Grauguss 

Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen (Si < 13%)

Aluminium-Legierungen (Si ≥ 13%)

Hitzebeständige Legierungen
(Ti-6AI-4V, Inconel718 etc.)

·  Zum Entfernen der Späne wird der Einsatz von Luft empfohlen.
·  Wenn bei der Aluminiumzerspanung Späne an den Schneidkanten     
 haften bleiben, wird der Einsatz von Kühlflüssigkeiten empfohlen.

·  Die angegebenen Schnittwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinen 
 verhältnissen anzupassen. 
 Bei großer Schnittweite oder Schnitttiefe sollten die Werte für Vc und fz unterhalb der  
 Werte aus der Tabelle gewählt und die Maschinenverhältnisse überprüft werden.

Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3
Abb. 1
Abb. 2
Abb. 3

Austauschteile

: Lagerstandard

Schnitt- 
geschwindigkeit  Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)Härte
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øDc 
(mm)  øD øD1 øD øD1

ERC12R032… ø32 52 20 62 30 < 6
ERC12R033… ø33 54 21 64 31 < 6
T/ERC12R040… ø40 68 28 78 38 < 6
T/ERC12R050… ø50 88 38 98 48 < 6
TRC12R063… ø63 114 51 124 61 < 6
TRC12R080… ø80 148 68 158 78 < 6
ERC16R040… ø40 64 24 78 38 < 8
T/ERC16R050… ø50 84 34 98 48 < 8
TRC16R063… ø63 110 47 124 61 < 8
TRC16R080… ø80 144 64 158 78 < 8
TRC16R100… ø100 184 84 198 98 < 8
TRC16R125… ø125 234 109 248 123 < 8

øDc 
(mm) θ 

ap (mm)
2  3 4 6 8

ERC12R032… ø32 10°

57 85 114 171

−
ERC12R033… ø33 9°
T/ERC12R040… ø40 6°
T/ERC12R050… ø50 4°
TRC12R063… ø63 3°
TRC12R080… ø80 2.3°
ERC16R040… ø40 12°

229

T/ERC16R050… ø50 7.4°
TRC16R063… ø63 6°
TRC16R080… ø80 4.3°
TRC16R100… ø100 3°
TRC16R125… ø125 2.4°

P

øD

øD1

L

θ ap

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TRC / ERC type

Spiralinterpolation

Schrägeintauchen

Min. Bohrungs-ø
 (mm) Steigung

P (mm)
Max. Bohrungs-ø

(mm)

L (mm): Schnittlänge
bei Tauchwinkel 2°

Schnittlänge: L = ap / tan θ , 
Tauchwinkel sollte kleiner als 2° sein um Spänenester zu vermeiden.

Bei der Spiralinterpolation sollte die Steigung (P) unter den oben angegebenen Werten liegen

Tauch 
winkel

Fräser-

Fräser-

Artikel Nr.

Artikel Nr.
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L f

R

b
a

ød

øD1

øDc
rε

TRD12 • 16
R

6, 8 mm

R

 
 TRD    A.R. + 10˚  R.R. – 6˚ - 0˚
  ERD A.R. + 8˚ - 10˚ R.R. – 6˚ - – 2˚

ø50 - 100 mm

Max. ap: 

 TRD12·16

RDMT/W12 type = 6.0 mm
RDMT/W16 type = 8.0 mm

R R

RDMT1204ZDPN-MJ
RDMW1204ZDSN
RDMT1606ZDPN-MJ
RDMW1606ZDSN

M

 CSTB-3.5 CSTB-5
 T-15D T-20D

4-rε

A
b

s

S
15°

A

S
15°

b
s

4-rε

































T3130 AH330 UX30  A S bS rε

 12.8 4.76  6
   0.8
 16.8 6.35  8

 T/ERD12 T/ERD16

AH120 AH130 AH140



rε øD1 øDc Lf R ød b a

TRD12050R-E 

RDMT1204ZDPN-MJ
RDMW1204ZDSN

4

6

50 38

40
20

22
6.3 10.4

0.3
9-138A

TRD12052R-E  4 52 40
TRD12063R-E  5 63 51 0.4
TRD12066R-E  5 66 54

22 7 12.4
0.5

TRD12080R-E  6 80 68
50

27 0.8
9-138BTRD12100R-E  6 100 88 26 32 8 14.4 1.4

TRD16063R-E 

RDMT1606ZDPN-MJ
RDMW1606ZDSN

4

8

63 47 40 20 22 6.3 10.4 0.4
9-138ATRD16066R-E  4 66 50

50
22 27 7 12.4

0.5
TRD16080R-E  5 80 64 0.7
TRD16100R-E  6 100 84 26 32 8 14.4 1.1 9-138B

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Radien Fräser

Multifunktionsfräsen von Stahl und Eisenguss-Werkstoffen 
und harte Werkstoffe 

 Einstellwinkel:

Artikel Nr. Anzahl 
Zähne

Befestigungs- 
details

Gewicht
(kg)

Abmessungen (mm)
Lager Wendeschneid-

platten

Abb. 2Abb. 1

Artikel Nr. Toleranz Schutz-
fase

Sorten
Beschichtet Unbesch.

Abmessungen (mm)
Abb.

Spannschraube
Schlüssel

Beschreibung
Artikel Nr.

Plan-
fräsen

Radien 
Fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren Aufweiten

Durchmesser

mit

Wendeschneidplatten

Austauschteile

Abb. 1
Abb. 2
Abb. 1
Abb. 2

: Lagerstandard

(Aufsteckfräser)

Nuten-
fräsen

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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T/ERD12 T/ERD16

AH120 120 - 220 0.3 - 0.5 0.3 - 0.6
AH330 140 - 240 

0.2 - 0.4 0.2 - 0.5
UX30 80 - 120 

AH120 100 - 200 0.2 - 0.45 0.2 - 0.5
AH330 120 - 220 

0.15 - 0.35 0.15 - 0.4
UX30 60 - 120 

AH120 80 - 180 0.2 - 0.35 0.25 - 0.45
AH330 100 - 200 0.1 - 0.3 0.1 - 0.4

AH130•AH140 100 - 200 0.2 - 0.3 0.2 - 0.4

AH120 120 - 240  0.3 - 0.5 0.3 - 0.6

AH330 150 - 250  0.2 - 0.4 0.2 - 0.5

AH120 60 - 140 0.08 - 0.25 0.1 - 0.3

TRD12•16

TRD12050R-E
TRD12052R-E
TRD12063R-E
TRD12066R-E
TRD12080R-E
TRD12100R-E
TRD16063R-E
TRD16066R-E
TRD16080R-E
TRD16100R-E

ap

L

TRD12050R-E

TRD12052R-E

TRD12063R-E

TRD12066R-E

TRD16080R-E

TRD16100R-E

TRD16063R-E

TRD16066R-E

TRD16080R-E

TRD16100R-E

 88 38 98 48

 92 40 102 50

 114 51 124 61

 120 54 130 64

 148 68 158 78

 188 88 198 98

 110 47 124 61

 120 50 130 64

 144 64 158 78

 184 84 198 98

  øD øD2 øD øD2

øD1

øD

øD2

P

øD

TRD12050R-E
TRD12052R-E
TRD12063R-E
TRD12066R-E
TRD12080R-E
TRD12100R-E
TRD16063R-E
TRD16066R-E
TRD16080R-E
TRD16100R-E

6º
5.5º
4º
4º

2.5º
1.5º
6º
6º
4º
3º

L

ap

θ

4

5.5

P

< 6

< 8

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

Tauchfräsen und Seitlich Verfahren Schrägeintauchen

Hinweis: Bei ap < 2 mm, höhere Vorschubwerte verwenden.
   Bei Schnitttiefen > 3 mm die niedrigeren Vorschubwerte verwenden.   

Artikel Nr.
Max. Eintauchen 

ap (mm)
Min. Verfahrweg für eine ebene 

Grundfläche L (mm) Artikel Nr.
Max. Tauchwinkel 

 θ

Tauchfräsen Seitlich Verfahren

TAC Radien Fräser

Schnittgeschwindigkeit
 Vc  (m/min)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

Hinweis:  • Beim Tauchfräsen ist die max. Eintauchtiefe wie oben.
  • Vorschub seitliche Zustellung beim Tauchfräsen von 0.05 bis 0.1 mm/Z.
  • Vorschubunterbrechung beim Tauchfräsen in 1 mm Schritten. 

Hinweis: • tanθ = Schnitttiefe: ap / L (mm)

 • Beim Schrägeintauchen sollte der 
   max. Tauchwinkel nicht überschritten werden.

Spiralinterpolation
Min.  

Bohrungs-ø

Einheit: mm

øD1 : Fräser-ø
øD : Bohrungs-Ø
øD2 : Fräsermittelpunktbahn-Ø
P  : Axiale Zustellung / Zirkulation

• Bei Spiralinterpolation sind die max. Bohrungs-Ø  
durch den Fräser-Ø limitiert. 

• Bei der Fräsbearbeitung durch Spiralinterpolation  
bleibt ein Restmaterial im Bohrungszentrum, siehe 
Abb. oben. Dies kann mittels seitlichem Verfahren  
entfernt werden.

Vo
rs

ch
ub

Vorschub
Vorschub

Restmaterial

Fräser-øD1 - 11

Fräser-øD1 - 15

Kohlenstoffstahl (Ck55, etc.) 
< 300 HB

Legierter Stahl (42CrMo4, 17Cr3 etc.)
< 300 HB

Werkzeugstahl (X96CrMoV12)
< 300 HB

Rostreier Stahl (X5CrNi18 9 etc.)

Grauguss
(GG25 etc.)

Harte Werkstoffe < 45 HRC

Werkstoff Sorten

Artikel Nr.
Max.  

Bohrungs-ø
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øD

c

øD
sh6

øD
1

rε10
40

L
Rs

TRF6000 I

ERF6000

ød

øDc

a

b

R
L f

øD1

25° 25°

RFEN2004ZFTN
RFEN2004M0TN

E

GH330 AH120 KS20 UX30

T/ERF6000
R

10 mm

R

2.8 4.76

ø2
0

ø2
0

4.76

ø50 - 160 mm

RFEN2004M0hNRFEN2004ZFhN

Max. ap: 3 mm (RFEN2004ZFhN), 10 mm (RFEN2004M0hN)

 TRF6000RIE

 ERF6000

A.R. +19°  R.R. +3°












 80 100 27 26 50 7 12.4
 100 120 32 

32
  8 14.4

 125 145   63  
 160 180 

40
 29  9 16.4

TRF6003RIE
TRF6004RIE
TRF6005RIE
TRF6006RIE

 øDc øD1 ød R Lf b	 a

4
5
6
8

1.4
2.5
3.9
5.8

9-138B

9-138C









ERF6050RE
ERF6063RE





3
4

50
63

øDc

70
83

øD1

32

øDs

120

L

80

Rs

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Radien Fräser

Planfräsen von gehärtetem Stahl und
anderen schwerzerspanbaren Werkstoffen

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Anzahl 

Zähne

Gewicht

 (kg)

Befestigungs- 

details
Lager

Hinweis: TAC Schaftfräser haben nicht ungleiche Teilung

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Lager Anzahl Zähne

 (Mit Facettenanschliff) 

Hinweis:   • RFEN2004M0TN nicht zum Feinschlichten geeignet
  • RFEN2004ZFhN zum Schruppen und Schlichten für Schnitttiefen bis 3 mm
  • RFEN2004M0TN ohne Facettenanschliff

Artikel Nr. Beschichtet

Sorten

Toleranz Schutzfase GrundformUnbeschichtet

 Wendeschneidplatten

Plan-
fräsen

Radien 
Fräsen

Abb. 1 Abb. 2

Durchmesser

Abb. BAbb. A

mit
Abb. 1

Abb. 2

 : Lagerstandard

(Abb. A: Ungleiche Teilung für vibrationsarmes Fräsen)

(Abb. B: Schaftfräser)

 Einstellwinkel:

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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T/ERF6000

AH120•GH330 150 - 250
0.20 - 0.35 180 - 250 0.2 - 0.5

UX30 150 - 230

AH120•GH330 150 - 200
0.15 - 0.3

180 - 250
0.2 - 0.4

UX30 130 - 180 150 - 200

KS20 20 - 30 0.10 - 0.15 20 - 50 0.2 - 0.4

KS20 40 - 50 0.15 - 0.35 40 - 60 0.2 - 0.5

KS20 20 - 50 0.05 - 0.1 20 - 50 0.05 - 0.2

q

w

e

r

LF602R
WF603R
FDS-8S

CM4X0.7X20
TP-4

LF602R
WF602R
FDS-6Z

CM4X0.7X20
TP-3A

q

w

e

r

TRF6003RIE-
TRF6006RIE

ERF6050R
ERF6063R

Nr.

a

b

c

d

e

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Austauschteile

Schnittdaten

TAC Radien Fräser

Artikel Nr.

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel

Beschreibung

Die Schnittbreite sollte 60 bis 70% des effektiven Fräser-ø betragen

Trockenbearbeitung

Trockenbearbeitung

Emulsion

Emulsion oder Trocken

Emulsion

Werkstoff Sorten
Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min)
Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min)

Kühlung
Vorschub pro Zahn 

fz (mm/Z)
Vorschub pro Zahn 

fz (mm/Z)

Superlegierungen
Inconel, Hastelloy etc.

Titanbasis-Legierungen
TiAl6V4 etc.

Austenitisch, Ferritisch
X5CrNi189, X8Cr17
(< 300HB)

R
os

tfr
ei

er
 S

ta
hl

Hartstoffe
(40 - 50HRC)

ausgehärteter Stahl
1.4542, 1.6030
(< 35HRC)

Schnitttiefe: ap = 1 - 3 mm Schnitttiefe: ap = 0.4 - 1 mm

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)
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 EVX : ø16 - 32 mm

L

Lf Rs

øD
sh6

øD
c

90˚

L
Lf Rs

øD
sh6

øD
c

90˚
9-115

EVX
90°

 - 15 mm

 A.R. + 2˚ - + 5˚ R.R. —10˚ - — 3.5˚
 A.R. + 5˚ R.R. —4˚ - — 2˚

ø16 - 32 mm

Max. ap: 

øDc øDs Rs Lf L

EVX08016RSA-E 

2 16 16
55

30 85
XXMU08T204PR-MJEVX08016RLA-E  50 105

EVX08016RLA  135 40 175
EVX10020RSA-E 

2 20 20
60

30 90
XXMU10H308PR-MJEVX10020RLA-E  60 120

EVX10020RLA  135 50 185
EVX12025RSA-E 

2 25 25
60

40 100
XXMU12X408PR-MJEVX12025RLA-E  75 135

EVX12025RLA  150 70 220
EVX16032RSA-E 

2 32
25 60

50 110
XXMU16X508PR-MJEVX16032RLA-E  95 155

EVX16032RLA  32 175 80 255

IP-7D
IP-8D

IP-10D
IP-15D

EVX08016
EVX10020
EVX12025
EVX16032

CSPB-2.2
CSPB-2.5
CSPD-3

CSPB-3.5

 8.2 5.6 2.78 0.4 10°
 10.6 6.8 3.5  
 13.2 7.9 4.2 0.8 11° 

-

 16.8 11.1 5.0  

XXMU08T204PR-MJ
XXMU10H308PR-MJ
XXMU12X408PR-MJ
XXMU16X508PR-MJ

M

A B s θ C

A

B

s

rε

θ

AH120 AH140
















rε

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Schaftfräser mit Zentrumschneide

Multifunktionsfräsen von Stahl und Eisenguss-Werkstoffen
und rostfreiem Stahl 

Einstell-
winkel: 

Standard

Lang

Anzahl
Zähne

WendeschneidplattenLager
Kühl-
mittel- 
zufuhr

mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit
mit

Schulter-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Tauch-
fräsen

Aufweiten Spiral-
interpolation

Durchmesser

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

: Lagerstandard

Typ

Standard

Lang

Extra lang

Standard

Lang

Extra lang

Standard

Lang

Extra lang

Standard

Lang

Extra lang

Abb. 1
Für Außen- und 
Zentrumschneide

Artikel Nr. Toleranz Schutz-
fase

Sorten Abmessungen (mm)

Abb.
Beschichtet

mit Abb. 1

Wendeschneidplatten

Spannschraube Schlüssel

Artikel Nr.

Austauschteile

Abb.

Abb. B

Abb. A

Abb. B

Abb. A

Abb. B

Abb. A

Abb. B

Abb. A

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Kühlm ttelzufuhr
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EVX

a pa p A

C

θ

aeøD

  EVX08016R...   16 7 8 8 3° 19.2 30 14
  EVX10020R...   20 9 10 10 3° 24 38 18
  EVX12025R...   25 11.5 12.5 12.5 3° 30 48 23
  EVX16032R...   32 15 16 16 3° 38.4 62 30

AH120 100 - 180 0.05 - 0.20 0.03 - 0.08 120 - 200 0.08 - 0.25 0.05 - 0.10

AH120 80 - 160 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 100 - 180 0.08 - 0.20 0.05 - 0.10

AH120 60 - 120 0.05 - 0.13 0.03 - 0.06 80 - 150 0.08 - 0.15 0.03 - 0.08

AH140 70 - 140 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 90 - 160 0.08 - 0.20 0.03 - 0.08

AH120 100 - 180 0.05 - 0.25 0.03 - 0.10 120 - 200 0.08 - 0.25 0.05 - 0.10

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Schaftfräser mit Zentrumschneide

Schnittdaten

Sorten Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

Schulter-Nutenfräsen

øD: ø25 - ø32 mm
Schnittgeschwindigkeit

Vc (m/min)
Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)

Schulter-, Nutenfräsen TauchfräsenTauchfräsen

Werkstoff

Kohlenstoffstahl
(Ck50 etc.) 
< 300 HB

Legierter Stahl
(42CrMo4 etc.) 

< 300 HB
Werkzeugstahl

(X96CrMoV12 etc.)
< 300 HB

Rostreier Stahl  
(X5CrNi18 9 etc.)

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25 etc.)

Anwendungsgebiet

Artikel Nr.
Fräser-

øDc
Max.  

Schnitttiefe 
(ap)

Max. 
Bohrtiefe 

(A)

Max.  
Seitliche Zustellung  

(C)

Max.
Tauch- 

winkel (θ)

Min. Bohr-Ø
Spiralinterpolation

(D)

Max. Bohr-Ø
Spiralinterpolation

(D)

Max.
Schnittweite 

Aufweiten  
(ae)

S
ta

nd
ar

d
 /

 
La

ng
 /

E
xt

ra
 la

ng

Schulterfräsen

Spiralinterpolation

Nutenfräsen Tauchfräsen
Vertikales 

Zeilen-
fräsen Schräg-

eintauchen

Aufweiten

øD: ø16 - ø20 mm

Hinweis:
 •  Um Vibrationen zu vermeiden, sollten bei großen Auskraglängen  
 RLA-E Typ) die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub auf 
 60 - 80 % der empfohlenen Werte reduziert werden.
 •  Beim Nutenfräsen(B), vertikalen Zeilenfräsen (C) und der 
 Spiralinterpolation (E) sollten jeweils die niedrigeren Werte der 
 empfohlenen Schnittdaten verwendet werden.
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øD
c

L
RsLf

øD
sh6

90˚

 TSD10

9-117

ESD10
90°

9, 15 mm

ESD10 A.R. + 8.5˚ - + 10˚ R.R. — 10˚ - — 5˚

ø20 - 32 mm

Max. ap: 

T-15DT/ESD10 CSTB-3.5H

ESD10020RS-E  1 20 80 30 50 20
GDMT10H3PDPR-MJ
GDGT10H3PDFR-AJ

CSTB-
3.5H T-15DESD10025RS-E 

2
25 96 40 56 25

ESD10032RS-E  32 110 50 60 32

 øDc L Lf Rs øDs

AH120 AH140 AH330 T3130 DS1100 UX30 TH10
GDMT10H3PDPR-MJ M     

GDGT10H3PDFR-AJ G  

GDMT10H3PDPR-MJ GDGT10H3PDFR-AJ

70°

15°

rε0.8 rε0.4

70°

15°

10 3.510
3.5

10 10

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Fräser

Für Multifunktionsfräsen von Stahl, rostfreiem Stahl, 
Eisenguss-Werkstoffen und Nichteisenmetallen

Einstellwinkel: 

Artikel Nr. Lager

Abmessungen (mm)
Anzahl 
Zähne Wendeschneidplatten

(Schaftfräser)

Spann-
schraube Schlüssel

Schulter-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Vertikales 
Ze lenfräsen

Aufweiten

Durchmesser

: Lagerstandard

DLC
beschichtet

Artikel Nr. Toleranz
Beschichtet

Schutzfase
Unbeschichtet

mit
ohne

Wendeschneidplatten

Austauschteile

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Kühlmittelzufuhr

Spannschraube Schlüssel
Artikel Nr.
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 100 - 180 0.05 - 0.2 0.03 - 0.1 
 120 - 230   
 80 - 130 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 
 100 - 180 0.05 - 0.2 0.03 - 0.1 
 80 - 160 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 
 100 - 200    
 80 - 120 0.05 - 0.13 0.03 - 0.06 
 80 - 160 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 
 60 - 120 0.05 - 0.13 0.03 - 0.06 
 80 - 160 0.05 - 0.1 0.03 - 0.05 
 60 - 100   
 60 - 120 0.05 - 0.13 0.03 - 0.06 

 
80 - 160 0.05 - 0.15 0.03 - 0.08 

 100 - 180 0.05 - 0.25 0.03 - 0.1 
 120 - 230 0.05 - 0.2 0.03 - 0.08  
 80 - 130   

DS1100 
TH10 

 200 - 1000 0.05 - 0.25 0.05 - 0.15 
 200 - 400 0.05 - 0.25 0.05 - 0.15 

AH120
AH330
UX30
T3130
AH120
AH330
UX30
T3130
AH120
AH330
UX30
T3130

AH140

AH120
AH330
UX30

ESD10

A

a p

C

a p

aeøD

θ

 ESD10020R...   20 9 2.5 8    10° 24 38 18
 ESD10025R...   25 9 2.5 9    10° 32 48 23
 ESD10032R...   32 9 2.5 9 6°30' 46 62 30

   ap (mm) A (mm) C (mm) θ   ae (mm)øDc (mm

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
ESD (ø20 - 32 mm)

Zahnvorschub fz (mm/Z)Schnittgeschw.
Vc (m/min) Schulterfräsen, Nutenfräsen,

vertik. Zeilenfräsen Tauchfräsen

TAC Flash endmills

Anwendungen

ap = Max. Schnitttief  A = Max. Bohrtiefe
C = Max. seitl. Zustellung
θ = Max. Tauchwinkel øD = Spiralinterpolation
ae = Max. Schnittbreite beim Aufweiten (E)

 Artikel Nr. Fräser-      øD (Min.) øD (Max.)

Vertikales
Zeilenfräsen

Schulterfräsen

Spiralinterpolation
Nutenfräsen

Schräg-

eintauchen

Vorschub

Tauchfräsen

Aufweiten

Kohlenstoffstahl
(Ck50, etc.)
< 300 HB

Legierter Stahl
(42CrMo4, etc.)
< 300 HB

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12, etc.)
< 300 HB

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18 9 etc.)

Eisenguss-Werkstoffe
(GG25, etc.)

Aluminium-Legierungen

Kupferlegierung
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EBP
R

R

 - 15 mm
ø20 - 32 mm

A

DCMW070204TN

DCMW11T304TN
M

6.35

9.525

s rε

2.38

3.97
0.4

s

A

7°

rε

s rε

ZPET2004-MJ
ZPET2505-MJ
ZPET3206-MJ

E
4.5

4.625
6.75

AH120 AH330





















AH120 AH330

rε

10
12.5
16

AH120
(1)  170 - 230 610 - 910 460 - 760 360 - 660

(2)  200 - 260 900 - 1300 680 - 1080 530 - 930

(3)  150 - 200 420 - 350 310 - 610 230 - 530

AH120
(1)  150 - 210 530 - 830 400 - 700 300 - 600

(2)  180 - 240 800 - 1200 600 - 400 470 - 870

(3)  130 - 180 360 - 660 250 - 550 190 - 490

AH330
(1)  120 - 180 420 - 720 310 - 610 230 - 530

(2)  150 - 210 660 - 1060 490 - 890 370 - 770

(3)  100 - 150  260 - 560 180 - 480 130 - 430

AH120
(1)  170 - 230 800 - 1100 610 - 910 490 - 790

(2)  200 - 260  900 - 1400 700 - 1200 530 - 1030

(3)  150 - 200 420 - 720 310 - 610 230 - 530

AH120
(1)  60 - 100 150 - 350 100 - 300 100 - 260

(2)  70 - 130  160 - 460 100 - 400 100 - 360

(3)  40 - 80 140 - 240 100 - 200 80 - 180

EBP020SD-E  2
20

116 60
56 20

16
10

- ZPET2004-
MJ

-
CSTD-3T T-10D

- -
EBP020MDE-E  2+2 126

70
29.5 DCMW070204TN

CSTB-
2.5S

T-8D
EBP020MME-E  2+2 139 69 - MK2

EBP025SD-E  2
25

130
60 25

21
12.5

- ZPET2505-
MJ

-
CSTB-4S T-15D

- -
EBP025MDE-E  2+2 140 80

41 DCMW11T304TN CSTB-4S T-15D
EBP025MME-E  2+2 166 86 - MK3

EBP032SD-E  2
32

140
60 32

25
16

- ZPET3206-
MJ

-
CSTB-5 T-20D

- -
EBP032MDE-E  2+2 160

100 46 DCMW11T304TN CSTB-4S T-15D
EBP032MME-E  2+2 209 109 - MK4

MK øDc L Lf Rs øDs ap rε

øD
c

øD
s

RsLfrε
ap

øD
c

RsLf
rε

ap

øD
c

øD
s

RsLfrε ap

EBPhhhSD-E

EBPhhhMDE-E EBPhhhMME-E

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Kugelkopffräser

Vorschlichten bis Schlichten von Stahl und 
Eisenguss-Werkstoffen

Toleranz R ±0.08

Spann-
schraube

Artikel Nr. Lager
Anzahl 

Zähne

Abmessungen (mm)
Wendeschneidplatten

3 x pro  
Bestückung

4 x pro 
Bestückung

Artikel Nr. Toleranz Schutz-
fase Beschichtet

Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Toleranz Schutz-

fase

Sorten

Beschichtet

Abmessungen (mm)Sorten

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
Schnittge-

schwindigkeit
Vc (m/min)

Tischvorschub vf	(mm/min)

Fräser : ø20

Bearbei-
tungs-

methode Fräser : ø25 Fräser : ø32

Kohlenstoffstahl
(Ck55 etc.)
< 300 HB

Bearbeitungsmethode

(1) Nutenfräsen (3) Absatzfräsen
große Schnitttiefe

(2) Absatzfräsen
geringe Schnitttiefe

Hinweis:
 • Werte für Schnittgeschwindigkeit aus der Tabelle gelten 

für max. Fräser-Ø.
 • Bei großen Schnitttiefen  die unteren Werte der Schnitt-

datenempfehlung verwenden
 • Beim Einsatz der MSE-Ausführung sollten die Schnittda-

ten auf 60 bis 80 % of reduziert werden.
 • Beim Einsatz der LSE-Ausführung sollten die Schnittdaten 

auf 20 bis 50 % reduziert werden und auf die Auskrag-
länge geachtet werden. 

Radien 
Fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren

Durchmesser

mit mit

Wendeschneidplatten

: Lagerstandard

Legierter Stahl
(42CrMo4 etc.)
< 300 HB

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12 etc.)

< 300 HB

Eisenguss-Werk-
stoffe (GG25 etc.)

Gehärteter Stahl
Vorgehärteter 

Stahl
< 45 HRC

Spann-
schraube SchlüsselSchlüssel

Für DCMWFür ZPET

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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øD

sh6

Rs
L

Lf

øD
c

ø5
0.

8

100

rε

EBD
R

R

- 25 mm
ø40 - 50 mm









M

s

5.5

6.5

3.97

4.76

A

13

16.2

9.525

12.7

s

A

rε

7°
-

-

0.8

0.8

rεAH120

ZDMT4005-MJ

ZDMT5006-MJ

SCMT09T308-23

SCMT120408-23

AH120
(1)  150 - 210 610 - 910 460 - 760

(2)  170 - 230 900 - 1300 680 - 1080

(3)  130 - 190 420 - 720 310 - 610

AH120
(1)  130 - 190 530 - 830 400 - 700

(2)  150 - 210 800 - 1200 800 - 1000

(3)  110 - 170 360 - 660 250 - 550

AH120
(1)  110 - 170 420 - 720 310 - 610

(2)  130 - 190 660 - 1060 490 - 890

(3)  90 - 150 260 - 560 180 - 480

AH120
(1)  170 - 230 800 - 1000 610 - 910

(2)  190 - 250 900 - 1400 700 - 1200

(3)  150 - 210 420 - 720 310 - 610

AH120
(1)  70 - 110 150 - 350 100 - 300

(2)  80 - 120 160 - 460 100 - 400

(3)  50 - 90 140 - 240 100 - 200

EBD040SDE-E  4+3 40 170 100 70 45 20 40 ZDMT4005-MJ
SCMT09T308-23

CSTB-4M T-15T
EBD040MME-E  4+3 40 170 120 109 45 20 MK4
EBD050SDE-E  4+3 50 229 100 70 59 25 40 ZDMT5006-MJ

SCMT120408-23
CSTB-5 T-20T

EBD050MME-E  4+3 50 256 120 136 59 25 MK5

 øDc L Lf Rs ap rε øDs

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Kugelkopffräser (große Durchmesser)

Toleranz R ±0.2

Artikel Nr. Lager
Anzahl 

Zähne

Wendeschneid-

platten

Spann-
schraube SchlüsselAbmessungen (mm)

4 x pro 
Bestückung

3 x pro 
Bestückung

* Abb. zeigt ZDMT4005-MJ.

Artikel Nr.
Sorten Abmessungen (mm)

Schutzfase

mit

Toleranz Beschichtet

Schnittdaten
Bearbeitungsmethode

Sorten
Bearbei-
tungs-

methode

Schnittge-
schwindigkeit

Vc (m/min) Fräser: ø40 Fräser: ø50
Werkstoff

Tischvorschub vf (mm/min)

Hinweis:
 • Werte für Schnittgeschwindigkeit aus der Tabelle gelten 

für max. Fräser-Ø.
 • Die empfohlenen Werte für Schnittgeschwindigkeit und 

Vorschub sind Startparameter. Diese Werte sollten je 
nach Bearbeitungsumfeld und Maschinenleistung und 
Stabilität angepasst werden.

 • Bei Fräsern mit langem Schaft sollten Schnitttiefe, Inter-
vallvorschub, Schnittgeschwindigkeit und Tischvorschub 
auf 70 %-90 % der Standardwerte reduziert werden.

(1) Nutenfräsen (3) Absatzfräsen
 große Schnitttiefe

(2) Absatzfräsen 
geringe Schnitttiefe

3
 x

 p
ro

 

B
e
s
tü

c
k
u
n
g

4
 x

 p
ro

 

B
e
s
t ü

c
k
u
n
g

Mittlere Bearbeitung bis Schruppen von Stahl und 
Eisenguss-WerkstoffenRadien 

Fräsen
Taschen-

fräsen
Schräg-

eintauchen
Kopieren

Durchmesser

Wendeschneidplatten 

 : Lagerstandard

Gehärteter Stahl
Vorgehärteter Stahl

< 45 HRC

ap

Kohlenstoffstahl
(C55 etc.)
< 300 HB

Legierter Stahl

(42CrMo4 etc.)
< 300 HB

Werkzeugstahl
(X96CrMoV12 etc.)

< 300 HB

Eisenguss- 

Werkstoffe

(GG25 etc.)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

       



9–120

9

øD
c

øD
sh6

Rs

Lf

ap
L

øD
c

øD
sh6

Rs

Lf

ap
L

øD
c

øD
sh6

Rs

Lf

ap
L

rε rε
rε

ZNCA1002FN2
ZNCA1203FN
ZNCA1603FN
ZNCA2004FN
ZNCA2505FN
ZNCA3005FN
ZNMM2004EN
ZNMM2505EN
ZNMM3005EN

C

M

7.958
9.735
12.772
15.862
19.826
23.618
15.862
19.826
23.618































A s
2.5
3

3.5
4
5

5.5
4
5

5.5

2

3

6

3

A s A s

A

s

TH10 UX30

TBN1000
R

- 15 mm
ø10 - 30 mm

UX30

TX10

 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

ø10

ø12

ø16
ø20

ø25 ø30

TBN1100SE

UX30
TH10

3200
0.3

480
TBN1120SE 2700 540
TBN1160SE 2000

0.5

650
TBN1200SE 1600 700
TBN1250SE 1300 580
TBN1300SE 1100 550

TBN1100SE
TBN1120SE
TBN1160SE

TBN1200SE

TBN1250SE

TBN1300SE

CSTB-2.5B
CSTB-3S
CSTB-4S

CSTA-5S

CSTA-5S













ZNCA1002FN2
ZNCA1203FN
ZNCA1603FN
ZNCA2004FN
ZNMM2004EN
ZNCA2505FN
ZNMM2505EN
ZNCA3005FN
ZNMM3005EN

-

CP536

T-8D
T-9D
T-15D

T-15D

T-15D

 10 5   90 5 15 60 
16 12 6 110 6 20 70  

 16 8 130 8 25 85 20
 

20 10 160 10 35 100 25
     
 25 12.5 175 12.5 45 100 32
     
 30 15 190 15 90 100 32

-

DS-6T

 øDc rε L ap Lf Rs øDs

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Vorschlichten bis Schlichten von Stahl und 
Eisenguss-Werkstoffen

TAC Kugelkopffräser

Artikel Nr.
Abmessungen (mm) Spannschraube

Lager Wendeschneidplatten
Spannfinger Schraube für Spannf. Schlüssel

Abb.

Hinweis: Wendeschneidplatten der Abb. B für Fräser-ø < 16 mm nur in einseitiger Ausführung 

Artikel Nr. Toleranz
Sorten Schneid kante 

pro Wende-
schneidplatte

Unbeschichtet
Abmessungen 

(mm)
Be-

schrei-
bung

Werkstoffe

Hinweis: M-Toleranz zum Vorschlichten, C-Toleranz zum Schlichten.

für Stahl

für Eisenguss-
werkstoffe und 
Leichtmetall

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Werkstoffe: Eisenguss-Werkstoffe, Kohlenstoffstahl und legierter Stahl 

Schnittdaten für Schlichten

Werkstoff: Kohlenstoffstahl 
(JIS S55C)
Sorte: UX30
Spindelleistung
 ø10 - ø16: 7.5 kW
 ø20 - ø30: 22.5 kW
Drehzahl
 ø10 - ø16: 2000 min-1

 ø20 - ø30: 1500 min-1

Vorschub pro Zahn: f z (mm/Z)

Nutenfräsen

Schnitt- 
tiefe

16

14

12

10

8

6

4

2

0 Hinweis: Bei Werkzeugstahl die Schnittgeschwindigkeit auf 80%       
      und die Vorschubgeschwindigkeit auf 75-85% reduzieren.

Artikel Nr. Sorten  (U/min) Zeilenvorschub
pf (mm)

Tischvorschub
vf (mm/min)

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

S
ch

ni
tt

tie
fe

:  ap
 (m

m
)

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren

Durchmesser

A

B

C

Abb. A Abb. B Abb. C

Wendeschneidplatten

 : Lagerstandard

 Abb. 3

Abb. 2

Abb. 1

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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AH120 AH140 T3130 GH330 A B s

ADMT130308PR-MJ

M

   13.1 7.94 3.18

ADMT17T308PR-MJ    16.6 9.525 3.97

ADMT210408PR-MJ    20.6 12.7 4.76

APMT070308PN-MJ     7.94 7.94 3.18

APMT09T308PN-MJ     9.525 9.525 3.97
APMT120408PN-MJ     12.7 12.7 4.76

L

RsLf

øD
c

ap

øD
h6

90˚

 60 - 150     60 - 150     60 - 150    
     
 60 - 120 0.08 - 0.2 60 - 120 0.1 - 0.3 60 - 120 0.1 - 0.3   
     
 60 - 100  60 - 100  60 - 100
     
 70 - 120     70 - 120     70 - 120    
  

0.08 - 0.2
  

0.1 - 0.3
  

0.1 - 0.3

 60 - 150     60 - 150     60 - 150    
  

0.08 - 0.2
  

0.1 - 0.3
  

0.1 - 0.3

T3130
(AH120)

AH140

AH120

11°

85°

B

A s

rε0.8
15°

85°

B

A s

rε0.8

ELP-A
90°

 ø25 ø32 ø40

ø25 - 40 mm

	 Vc (m/min) fz (mm/Z) Vc (m/min) fz (mm/Z) Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 44 mm

ELP13025RA 

2 (5)

25 130 40

90

28 25 APMT070308PN-MJ
ADMT130308PR-MJ

CSPB-2.5
CSPD-3

IP-8D
IP-10D

ELP17032RA  32 140 50 35 32 APMT09T308PN-MJ
ADMT17T308PR-MJ

CSPD-3
CSPB-4S

IP-10D
IP-15D

ELP21040RAS40  40 150 60 44 40 APMT120408PN-MJ
ADMT210408PR-MJ

CSPB-4
CSTB-5

IP-15D
T-20D

 øDc L Lf Rs ap øDs

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Artikel Nr. Toleranz Abb.
SortenSchutz-

fase
Abmessungen (mm)

TAC Schruppfräser

Schruppfräser für große Schnitttiefen für 
Stahl and Eisenguss-Werkstoffe

Abb. B

4 x pro  
Bestückung

Abb. A

1 x pro  
Bestückung

Schnittdaten

Werkstoff

Fräser-ø (mm)

Niedrig legierter Stahl, Stahl mit  
niedrigem Kohlenstoffgehalt St37 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, 

Legierter Stahl Ck45, Ck55 etc.
Werkzeugstahl

X96CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
X5CrNi18 9 etc.

Eisenguss-Werkstoffe
GG25, GGG50 etc.

Sorten

• Vc: Schnittgeschwindigkeit
• fz: Vorschub pro Zahn 
 (Spindelleistung ist fz  2, da Anzahl Zähne gleich 2)

Hinweis: 
• Für beste Ergebnisse sollte der Fräser in Präzisionsfutter oder 
 Spannzangenfutter mit hoher Spannkraft gespannt werden.
• Auskraglänge sollte immer so kurz wie möglich sein, um Vibrationen 
 zu verhindern.

Fräsen hoher 
Schultern

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Durchmesser

mit

Abb. A

Abb. B

Wendeschneidplatten

 : Lagerstandard

Artikel Nr. Lager
Anzahl 

Zähne
Wendeschneidplatten

Spannschraube SchlüsselAbmessungen (mm)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Kühlmi telzufuhr
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Lf

R

b

ød a øD
c

CSTB-3.5T
DTS5-3.5S
ZSA1102
P-3.5
T-20D

b

c

a

9-123

a
b
c
-
-

TZP12
90°

ø50 - 80 mm

AH120 T3130 A B s rε

APMT120416PR-MJ M   12.7 13.5 4.76 1.6 10

11°

s

A

B

rε

Max. ap: 

A.R. +6°  R.R. –2°

 50 22 20 50 6.3 10.4
 63       
 80 27 26 63 7 12.4

TZP12050R-E
TZP12063R-E
TZP12080R-E







0.38
0.72
1.51

3

4

 øDc ød R Lf b	 a

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Präzisionsschlichten von Stahl und  
Eisenguss-Werkstoffen

 Einstellwinkel:

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Anzahl
Zähne

Befestigungs-
details

Gewicht
(kg)

S
ta

n
d

a
rd

 

Effektive 
Schneidenlänge 

(mm)

 Nr. Beschreibung Artikel Nr.

TAC Fräswerkzeuge Tauchfräsen

Spannschraube
Schraube für Unterlage
Unterlage
Schlüssel
Schlüssel

Tauch-
fräsen

Plan-
fräsen

Durchmesser

Wendeschneidplatten

Austauschteile

mit

Artikel Nr. Toleranz
SortenSchutz-

fase
Abmessungen (mm)

 : Lagerstandard

T
y
p

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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9-138A
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pf

a e

pf
a e

ap
TZP12

(1)

(2)

AH120 100 - 200 0.1 - 0.3
T3130 150 - 250 0.1 - 0.25
AH120 100 - 200 0.1 - 0.3
T3130 150 - 250 0.1 - 0.25
AH120 60 - 120 0.1 - 0.2
AH120 100 - 200 0.1 - 0.3

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Fräswerkzeuge Tauchfräsen

Schnittdaten

Kohlenstoffstahl, 
Legierter Stahl

Werkzeugstahl  
(X96CrMoV12) < 300 HB

Vorgehärteter Stahl < 45HRC

Eisenguss-Werkstoffe

Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z)

Vertikales Zeilenfräsen

Tauchfräsen

Bearbeitungsmethode (1) Bearbeitungsmethode (2)

Hinweis: Beim vertikalen Zeilenfräsen (Bearbeitungsmethode (1) oder (2))      
 Schnitttiefe gemäß Anwendung wählen.

Zeilenvorschub
pf  (mm)

D/2

Max. 10 mm

Bear- 
beitungs- 
methode

Vertikales Zeilenfräsen Tauchfräsen

Radiale Schnitttiefe
ae (mm)

Max. 10 mm

D/2

Axiale Schnitttiefe
ap (mm)

Werkstoff Sorten Schnittgeschwindigkeit:  Vc (m/min)

 : Lagerstandard
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11°

0.5

s

B

A

rε

rε

Lf

R

b

ød a

øD
c

a

b

c

d

9-125

TZF11
90°

ø50 - 80 mm

Max. ap: 

A.R. 0°  R.R. –6°-0°

CDPCW11T3ZFR  9.525 9.525 3.97 1.0

 A B s rε

 AH120 AH740 NS530
  	 

 50 22 20 45 6.3 10.4
 63       
 80 27 26 63 7 12.4

TZF11050R-E
TZF11063R-E
TZF11080R-E







0.38
0.72
1.51

4
6
7

 øDc ød R Lf b	 a

9-138A

CSTB-4S
SDUPR09CZ-11
CM4X0.7X12
SSHM3-10
T-15D
P-1.5, P-3

a

b

c

d

-

-

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
TAC Fräswerkzeuge Tauchfräsen

Präzisionsschlichten von Stahl und Eisenguss-Werkstoffen

Einstellwinkel:

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)Anzahl 

Zähne

Spannschraube
Kassette
Spannschraube für Kassette
Einstellschraube für Kassette
Schlüssel
Sechskantschlüssel

 Nr. Beschreibung Artikel Nr.

Artikel Nr. Toleranz Schutzfase
Sorten Abmessungen (mm)

Tauch-
fräsen

Plan-
fräsen

Durchmesser

ohne

Wendeschneidplatten

Austauschteile

 : Lagerstandard

 Beschichtet Cermet

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Befestigungs-
details

Gewicht
(kg)
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ap

pf
ae

TZF11

0.5 - 1.0 < 0.5 ≤ 0.5

NS530 150 - 400  
0.05 - 0.20

AH740 150 - 350 
AH740 200 - 500

0.05 - 0.20
AH740 150 - 350 
AH740 100 - 200 0.05 - 0.15

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Schnittdaten

TAC Fräswerkzeuge Tauchfräsen

Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl (< 300 HB)

Grauguss (GG25, etc.)

Kugelgraphitguss (GGG540 etc.)

Vorgehärteter Stahl, Harte Werkstoffe (40-55 HRC)

Tauchfräsen
Vertikales Zeilenfräsen

Vertikales Zeilenfräsen Tauchfräsen

Zeilenvorschub
pf  (mm)

Radiale Schnitttiefe
ae (mm)

Schnitttiefe
ap (mm)

Anwendungshinweise
• Schlichtbearbeitung von vertikalen Flächen bei 
 Auskraglängen L/D > 6.
• Der radiale Rundlauf sollte max. 0.01 mm betragen.

 • TZF 11 Tauchfräser können ebenfalls für leichte Planfräsarbeiten
 verwendet werden. (ap ≤ 0.5 mm)

• Empfohlen wird Trockenbearbeitung mit Pressluft bei radialen  
 Schnitttiefen bis 0.3 mm (max. 0.5 mm) und seitlichen   
 Zustellungen pf von 0.5 bis 1.0 mm.
• TZF11 Fräser sind nicht dynamisch gewuchtet. Daher sollte bei  
 Auskraglängen größer 6 x D die Drehzahl angepasst werden.  
 (Als Startwerte sind 50%  der obigen Werte empfohlen) 

Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z)Werkstoff Sorten Schnittgeschwindigkeit:  Vc (m/min)

• Präzisionsflächen können nur unter stabilen Verhältnissen  
 erreicht werden. 
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TMS
R R R

ø10 - 25 mm

RDMW0501M0 d 5.0 1.40

RDMW0702M0 d 7.0 2.38

RDMW1003M0 d 10.0 3.18

AH120 a T

ø10, 12 ø15, 20 ø25

AH120

200 - 500 0.15 - 0.45
120 - 350 0.15 - 0.35
100 - 300 0.10 - 0.30
200 - 500 0.20 - 0.50
70 - 200 0.10 - 0.25

LH1

LH

LH2

ødø D
c

rε

øDc LH1 LH2 LH ød

HWD05010R 2 10 20 15 37 13

RDMW0501M0 2.5 CSTD-1.8 T-6D
M8 x 1 HD01520L110THWD05012R d 3 12 20 15 37 13

HWD05015R d 4 15 20 - 37 13
HWD05020R d 5 20 20 - 38 18 M12 X1.5 HD02025L150T

HWD05025R 6 25 25 - 45 23 M14 X1.5 HD02532L170T

HWD07015R 3 15 20 - 37 13
RDMW0702M0 3.5 CSTB-

2.5S T-8D
M8 X 1 HD01520L110T

HWD07020R d 4 20 20 - 38 18 M12 X1.5 HD02025L150T

HWD07025R d 5 25 25 - 45 23 M14 X1.5 HD02532L170T

HWD10020R d 2 20 20 - 38 18
RDMW1003M0 5 CSTB-

3.5H T-15D
M12 X1.5 HD02025L150T

HWD10025R d 3 25 25 - 45 23 M14 X1.5 HD02532L170T

rε

L3

L1L2

L

øD
h6

ød

HD01520L110T
HD02025L150T
HD02532L170T

d

d

d

	 ød	 L	 L1	 L2	 L3	 øD

20
25
32

13
18
23

HWD05
HWD...20
HWD...25

ø10 - 15
ø20
ø25

110
150
170

50
70
90

60
80
80

10
20
20

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

HWD-Typ	Fräsköpfe	+
T-BAR	modulares	System

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

ap:	HWD05:	2.5	mm
HWD07:	3.5	mm
HWD10:	5.0	mm

“T-Bar” Modulares System

Plan-
fräsen

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Schlitzen 
und 

Trennen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schrägein-
tauchen

Kopieren AufweitenPlan-
fräsen

Vertikales 
Zeilenfräsen

Bohren Senk-
fräsen

Durchmesser

 Wendeschneidplatten

Artikel	Nr.
Abmessungen	(mm)Sorten

Schnittdaten

Kohlenstoffstahl	<	300HB
Legierter	Stahl	<	300	HB
Werkzeugstahl	<	300	HB
Eisenguss-Werkstoffe
Gehärteter	Stahl	<	40HRC

Vorschub pro Zahn
fz (mm/Z) Werkstoff Sorten

Schnittgeschwindigkeit 
Vc (m/min)

Schnitttiefe: ap (mm)

Schlüssel 
Ecken-
radiusArtikel Nr. Anzahl 

Zähne

Abmessungen (mm)
Lager

Wendeschneid-
platten Gewinde Verlängerung

Schraube 
für WSP

Werkzeug Ø (mm)

 Spezifikation “Tsuppari-Ichiban” (T-BAR)

* Diese Artikel werden nach Auftrag gefertigt.

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)Fräserkopf

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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 60˚ 14.5 25.5 40 34
 45˚ 20.5 20.5 56 46
 30˚ 25.5 14.5 72 55

ECC31005R-30
ECC31005R-45
ECC31005R-60

d

d

d

 CSTB-5S T-20DXCET
310404ER

øD
1

B

A
ø5

ø3
2h6

κ

øD
c

45°

7°2-rε0.4

XCET310404ER E d

1

2

ddd

 AH330 NS740 NS530 UX30

ECC31

 κ A	 B øD1 øDc

60° 45° 30°

8050

12
.7

4.522

ø5mm -

NS740•NS530 1000 - 7000
0.1 - 0.25

UX30 700 - 4900
AH330 1000 - 7000 0.1 - 0.2
AH330 1000 - 7000 0.1 - 0.25
AH330 1000 - 7000 0.1 - 0.25

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Wendeschneidplatten

Schnittdaten

TAC Fasfräser

Zum Fasen von Stahl, rostfreiem Stahl
und Eisenguss-Werkstoffen 

Winkelgenauigkeit κ : ±1°

Einstellwinkel: A.R. —5˚- —3˚ R.R. —15˚ - —10˚

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)

Anzahl 
Zähne

 Spannschraube Schlüssel
Wendeschneid-

platten

Artikel Nr. Toleranz Schutzfase
Sorten

	 Beschichtet	 Cermet	 Unbeschichtet	

Verpackungseinheit = 5 Stück

Hinweis:  • Wenn der Bohrungsdurchmesser klein ist oder die Schneidkanten Richtung Fräserkopf 
abgenutzt sind, sollte die höhere Anzahl Umdrehungen gewählt werden. 

  Ist der Bohrungsdurchmesser groß oder sind die Schneidkanten Richtung Schaft abgenutzt, 
sollte die niedrige Anzahl Umdrehungen gewählt werden. 

  • Beim Ansenken von Bohrungen mit kleinem Durchmesser (kleiner als Ø10 mm) mittels 
Tauchfräsen sollte nicht mit Intervallvorschub gefräst werden.

  • Wenn der Bohrungsdurchmesser kleiner als Ø10 mm ist oder die Schneidkanten Richtung 
Fräserkopf abgenutzt sind, sollte mit einem Vorschub von 0.15 mm/Zahn gefast werden.

d : Lagerstandard

Kohlenstoffstahl	(C55,	etc.)	
Legierter	Stahl	42CrMo4,	etc.)	<	300	HB
Eisenguss-Werkstoffe (X40CrMoV5-1, etc.) < 300 HB
Rostfreier	Stahl	(X5CrNi18-10,	etc.)	<	250	HB
Guss	(GG25,	etc.)

Fasen Fasen

Ansenken von Bohrungen

Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z)Werkstoff Sorten Drehzahl:	n (min-1)

mit

Fasen Fasen Fasen
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 0.7 1.2 1.7 2.2 3.2 
 1.2 1.7 2.2 2.7 3.7 
 1.6 2.1 2.6 3.1 4.1 
 2.2 2.7 3.2 3.7 4.7 
 2.4 2.9 3.4 3.9 4.9 
 3.2 3.7 4.2 4.7 5.7 6.7 7.7
 3.3 3.8 4.3 4.8 5.8 6.8 7.8
 4.2 4.7 5.2 5.7 6.7 7.7 8.7
 5.2 5.7 6.2 6.7 7.7 8.7 9.7
 6.2 6.7 7.2 7.7 8.7 9.7 10.7
 6.9 7.4 7.9 8.4 9.4 10.4 11.4
 8.2 8.7 9.2 9.7 10.7 11.7 12.7
 8.7 9.2 9.7 10.2 11.2 12.2 13.2
 10.2 10.7 11.2 11.7 12.7 13.7 14.7
 13.2 13.7 14.2 14.7 15.7 16.7 17.7
 14.7 15.2 15.7 16.2 17.2 18.2 19.2
 16.2 16.7 17.2 17.7 18.7 19.7
 19.2 19.7 20.2   

 0.5 1 1.5 2 3 4 5
 5
 6
 6.8
 8
 8.5
 10
 10.2
 12
 14
 16
 17.5
 20
 21
 24
 30
 33
 36
 42

ød

C

Z
d

45°

 0.6 1.1 1.6 2.1  
 0.9 1.4 1.9 2.4  
 1.1 1.6 2.1 2.6  
 1.4 1.9 2.4 2.9  
 1.6 2.1 2.6 3.1  
 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0
 2.1 2.6 3.1 3.6 4.1 4.6 5.1
 2.6 3.1 3.6 4.1 4.6 5.1 5.6
 3.7 4.2 4.7 5.2 5.7 6.2 6.7
 4.2 4.7 5.2 5.7 6.2 6.7 7.2
 4.9 5.4 5.9 6.4 6.9 7.4 7.9
 5.2 5.7 6.2 6.7 7.2 7.7 8.2
 6.1 6.6 7.1 7.6 8.1 8.6 9.1
 7.8 8.3 8.8 9.3 9.8 10.3 10.8
 8.7 9.2 9.7 10.2 10.7 11.2 11.7
 9.5 10.0 10.5 11.0 11.5 12.0 12.5
 10.1 10.6 11.1 11.6 12.1 12.6 13.1
 11.2 11.7 12.2 12.7 13.2 13.7 14.2
 12.4 12.9 13.4 13.9 14.4 
 13 13.5 14 14.5  
 14.1     

 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5
 5
 6
 6.8
 8
 8.5
 10
 10.2
 12
 16
 17.5
 20
 21
 24
 30
 33
 36
 38
 42
 46
 48
 52

ød

CZ
d

30°

 0.8 1.3 1.8 2.3 2.8  
 1.7 2.2 2.7 3.2 3.7  
 2.4 2.9 3.4 3.9 4.4  
 3.4 3.9 4.4 4.9 5.4  
 3.8 4.3 4.8 5.3 5.8  
 5.1 5.6 6.1 6.6 7.1 7.6 8.1 8.6
 5.3 5.8 6.3 6.8 7.3 7.8 8.3 8.8
 6.9 7.4 7.9 8.4 8.9 9.4 9.9 10.4
 10.3 10.8 11.3 11.8 12.3 12.8 13.3 13.8
 11.6 12.1 12.6 13.1 13.6 14.1 14.6 15.1
 13.7 14.2 14.7 15.2 15.7 16.2 16.7 17.2
 14.6 15.1 15.6 16.1 16.6 17.1 17.6 18.1
 17.2 17.7 18.2 18.7 19.2 19.7 20.2 20.7
 22.4 22.9 23.4 23.9 24.4 24.9 25.4
 24.9 25.4     

 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4
 5
 6
 6.8
 8
 8.5
 10
 10.2
 12
 16
 17.5
 20
 21
 24
 30
 33

ød

C

Z
d

60°

ECC31

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Werkzeugprogrammierung
Z-Achsen Eintauchtiefe Zd (mm) für 45° Ansenken von Bohrungen

Hinweis:   
Wenn die Bohrlochtiefe kleiner ist als die Z-Achsen- 
Eintauchtiefe (Zd), sollte immer Kontakt zum  
Bohrungsgrund vermieden werden. 

Z-Axen Eintauchtiefe Zd (mm) für 30° Ansenken von Bohrungen

Hinweis:   
Wenn die Bohrlochtiefe kleiner ist als die Z-Achsen- 
Eintauchtiefe (Zd), sollte immer Kontakt zum  
Bohrungsgrund vermieden werden.

Z-Achsen-Eintauchtiefe Zd (mm) für 60° Ansenken von Bohrungen

Hinweis:   
Wenn die Bohrlochtiefe kleiner ist als die  
Z-Achsen-Eintauchtiefe (Zd), sollte immer  
Kontakt zum Bohrungsgrund vermieden 
werden.

Bohrungsdurchmesser	C	(mm)Loch-
ød	(mm)

Bohrungsdurchmesser	C	(mm)Loch-	
ød	(mm)

Bohrungsdurchmesser	C	(mm)Loch-	
ød	(mm)

TAC Fasfräser

Fräser: ECC31005R-45

Fräser: ECC31005R-60

Fräser: ECC31005R-30
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TCB-140
TCB-175
TCB-200
TCB-230
TCB-260
TCB-290
TCB-320
TCB-350
TCB-390

1

2

 14  4.0 18  117
 17.5 

25
 7.1 22  115

 20  8.2 25  120
 23  11.0 29  126
 26  

14.0
 33 80 132

 29   30  138
 32 32 16.9 -  144
 35  14.0 -  150
 39  17.9 -  158

d

d

d

d

d

d

d

d

d

 øD1 øDs	 øD R1 Rs L

øD
1

øD
sh6

L

R1

Rs

6010
1.75×øD1

90°

øD
 

M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24

SPMP831DS

SPMP042ERD

SPMM322ERD

SPMM432ERD

SPMP831DS
SPMP042ERD
SPMM322ERD
SPMM432ERD

 6.35 2.38 0.4
 7.938 

3.18 9.525  0.8
 12.7 4.76

M

d

d

d

d

	 A	 s rε

A s

rε

11
°

T313W

 CSTB-2.2S 
T-7D CSTB-2.2

 
 CSTA-NO3
  T-9D

 CSTA-NO5 

 CSTA-4 T-15D 

TCB ø14 - 39 mm

90°

T313W 80 - 150 0.12 - 0.24
T313W 150 - 200 0.05 - 0.12 
T313W 70 - 130 0.20 - 0.40

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Anzahl 

Zähne

 Spannschraube Schlüssel
Lager Gewinde

Wende- 

schneidplatten

Senkfräsen von Stahl, rostfreiem Stahl
und Eisenguss-Werkstoffen 

Einstellwinkel: A.R. Positiv  R.R. Negativ

 Wendeschneidplatten

Schnittdaten (für TCB-200)

Artikel Nr. Anwendungs-
gebietToleranz

Beschichtet

Stahl · 
Eisenguss

Abmessungen (mm)

Hinweis: Keine Mulden bei SPMP831DS

Werkstoff Sorten
Schnittge-

Schwindigkeit
Vc	(m/min)

Hinweis:  • Für Fräser-ø < 20 mm wird die Verwendung von Kühlschmierstoff empfohlen. 
Ebenso sollten die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub reduziert werden.

  • Für den TCB-140 Typ wird die Reduzierung des Vorschubes auf die Hälfte der 
oben angegebenen Werte empfohlen.

Vorschub
f (mm/U) Kühlmittel

d : Lagerstandard

Emulsion

Emulsion

Emulsion oder Trocken

TAC Senkfräser

Senk-
fräsen

Durchmesser

Kohlenstoffstahl

Rostfreier	Stahl,	Automatenstahl

Eisenguss-Werkstoffe

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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N308

N308
TH10
TH10

a

b

c

d

e

f

g

-

-

-

LW400R
FW-305

CSTA-5S
CM5X0.8X16
CM5X0.8X8
  (JIS) L5
FDS-8S
  (JIS) 5S

P-4
T-15D

1

2

3 5

6

4
7

	 SFP	 EFP

 100 32 32 
40

 8 14.4
 125    9 
 160 

40
 29 50  16.4

SFP4004RE
SFP4005RE
SFP4006RE

 d

 d

 d

2

4

ød

øDc

a

b

R
L f

rε2.0

11
° HSPHB120420FN-W d dSPHA435FNW

N308 TH10

SFP4000

 øDc ød R Lf b a

0.1 mm

9-138A
9-138B
9-138C

No.

 180 - 250 
 

150 - 200
    6    4    0.1

 160 - 200    4    3    0.1
 100 - 150    5    3    0.2
 200 - 500    6    4    0.1

12.7

12
.7

4.76

ø100 - 160 mm

2.3
3.5
5.8

Max. ap: 0.1 mm

 SFP4000

A.R. +5˚ R.R. —20˚

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
Präzisionsschlichten

Präzisionsschlichten von Stahl, rostreiem Stahl
und Eisenguss-Werkstoffen 

Rechte Ausführung

Einstellwinkel:

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm)Anzahl 

Zähne
Befestigungs- 

details
Gewicht 

(kg)

 Austauschteile

 Wendeschneidplatten
Artikel Nr.

(Inch)
Toleranz Schutzfase

Cermet UnbeschichtetArtikel  Nr.
(Metrisch)

Schnittdaten

Beschreibung

Kassette
Einstellelement
Schraube	für	WSP
Schraube	für	Kassette
Einstellschraube
Einstellschraube
Schraube	für	Klemmkeil
Federring
Schlüssel	für	Kassette
Schlüssel	für	Klemmkeil

Austauschteile	Artikel	Nr.

Niedrig	legierter	Stahl
Kohlenstoffstahl
Legierter	Stahl
Rostfreier	Stahl

Eisenguss-Werkstoffe
Nichteisenmetalle

Werkstoff Sorten
Schnittgeschwindigkeit

Vc	(m/min)
Vorschub:	f	(mm/U) Schnitttiefe

ap	(mm)
Hinweis:  
Unter den o.g. Schnitt-
bedingungen sind 
Oberflächenrauheiten 
von 3 bis 4 µm Rz für 
Stahl und 6 bis 12 
µm Rz für Eisenguss-
Werkstoffe zu erreichen.

Durchmesser

d : Lagerstandard

(Aufsteckfräser)

ohne

≤

≤
≤
≤

≤

≤
≤
≤

≤

≤
≤
≤

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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Ød

ØDc

a

b

R
L f

ØD1

SNAA56FTR
SNAG56FTR

SNAC1509PNTR
SNAJ1509PNTR A 7.80

	

d

—
CST-5
SP-8

—

PMS4R/L
T-25D

—
CST-5
SP-8

—

PMS5R/L
T-25D

LMS56R
CST-5
SP-8

CM6X25, CM6X16
VA6

PMS5R
T-25D

� � ��

� �

�

�

�� �
a

b

c

d

e

f

-

X407

MS 0.1 mm

MS04R/L MS05R/L,	MS06R/L MS08R/L-MS12R/L

15.875 15.8759.52 9.52

7.
85

7.
85

ø5
.5

ø5
.5

MS04R/L - MS06R/L MS08R/L - MS12R/L

ø100 - 300 mm

SNAC1509PNTR SNAJ1509PNTR

Max. ap: 0.1 mm

A.R. —5˚  R.R. —30˚

 100 105 32  55 8 14.4
 125 130  32   
 160 165 40 29  9 16.4

 200 205   60 
 250 255 60 38  14 25.7
 300 305    

MS04RE
MS05RE
MS06RE
MS08RE
MS10RE
MS12RE

2

4

3
4
5

8.5
14
23

 øDc øD1 ød R Lf b a

9-138B

9-138C

9-138D

X407

X407
X407

260 - 300

120 - 180

100 - 150
150 - 200

 
   0.1

   0.1
   0.05

   6

   6
   3

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Tac Fräser für Präzisionsschlichten

Präzisionsschlichten von Stahl und Eisenguss-Werkstoffen 

Rechte Ausführung

Einstellwinkel:

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Anzahl 

Zähne
Gewicht 

(kg)
Befestigungs- 

details

Sorten
Cermet

Artikel Nr.
(Inch)

Artikel Nr. 
(Metrisch) Toleranz

Schneid-
kantenlänge

 (mm)
Abb.

Verpackungseinheit = 4 Stück

Austauschteile
Artikel	Nr.

BeschreibungNr.

Kassette
Spannschraube
Klemmkeil	für	WSP
Schraube	für	Kassette
Einstellschraube
Schutz	für	Plattensitz
Schlüssel

Schnittdaten

Werkstoff Sorten
Schnittge-

schwindigkeit
Vc	(m/min)

Vorschub	pro	
Zahn

fz	(mm/Z)	

Schnitttiefe
ap	(mm)

Niedrig	legierter	Stahl
Kohlenstoffstahl
Legierter	Stahl
Werkzeugstahl
Eisenguss-Werkstoffe
Kohlenstoffstahl	(	>	40HRC)

Abb.	1 Abb.	2

 (Kassette)

Durchmesser

Rechte Ausführung

d : Lagerstandard

 Wendeschneidplatten

Abb. 1
Abb. 2

≤

≤
≤

≤

≤
≤

Plan-
fräsen

Lager

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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ød

a

øDc
øD1

b

R

L f

30°

YPEN1505PPTR -Q BX950 d

a

b

c

d

e

-

FW304R-D

FW325R-D

BHM615-GT

FDS-8ST-18

FDS-8ST

FDS-8ST-18

T-27T

30°

5°

q

we

t

r

QPP15
60°

1 mm

(1
.1

6)

15.875

2.
5

12
.7

ø80 - 400 mm

T-CBN

Max. ap: 1 mm

A.R. +5.5˚  R.R. —3˚

BX950 350 - 2000 0.1 - 0.25 0.1 - 1.0

1

2

3

   80 84 27 26 50 7 12.4
 100 104 32 28.5  8 14.4
 125 129  32   
 160 164 40 29 

63
 9 16.4

 200 204    
 250 254  

38
  

 315 319 60   14 25.7
 355 359   

80
 

 400 404    

QPP15080R-E
QPP15100R-E
QPP15125R-E
QPP15160R-E
QPP15200R-E
QPP15250R-E
QPP15315R-E
QPP15355R-E
QPP15400R-E

 øDc øD1 ød R Lf b a

4
6
6
8
10
12
14
16
18

  1.1
  2.1
  3.7
  5.3
  8.3
13.5
22.6
33.4
43.3

9-138A

9-138B

9-138C

9-138D

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

 Wendeschneidplatten Austauschteile

HSC-Schlichten von Eisenguss-Werkstoffen

PKD bestückter TAC Hochgeschwindigkeitsfräser

Rechte Ausführung

Einstellwinkel: 

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Anzahl 

ZähneLager Gewicht 
(kg)

Befestigungs- 
details

SortenArtikel Nr. Lager

Rechte Ausführung
Verpackungseinheit = 1 Stück

Schnittdaten

Klemmkeil	für	WSP

Einstellelement

Schraube

Schraube	für	Klemmkeil	(øD	=	80)

Schraube	für	Klemmkeil	(øD	>	80)

Schraube	für	Einstellelement

Schlüssel

Hinweis: Trockenbearbeitung wird empfohlen.

Grauguss
(GG25	-	GG35)

Werkstoff Sorten
Schnittgeschwindigkeit

Vc	(m/min)
Vorschub	pro	Zahn

fz	(mm/Z)	
Schnitttiefe
ap	(mm)

Hochgenaue und effiziente 
Bearbeitungsmöglichkeiten

Außergewöhnlich leistungsstarke HSC Bearbeitung mit exzellenten 
Oberflächengüten auf Bearbeitungszentren und Sondermaschinen. 
 Erzielbare Toleranz: Rz ≤ 3.0 µm, Rz (Rmax) ≤ 6.0 µm 

Exakte Einstellung aller 
Wendeschneidplattensitze

Alle Wendeschneidplattensitze mittels Klemmkeil + Schlüssel  
einstellbar.  Erreichbare Rundlaufgenauigkeit: < 5 µm

Hohe Stabilität bei 
Zentrifugalkräften

Sichere Wendeschneidplattenhalterung auch bei hohen  
Schnittgeschwindigkeiten vc 2000 m/min.

Eigenschaften QPP15

Rechte Ausführung

Durchmesser

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.

d : Lagerstandard

Plan-
fräsen

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 
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øDc

ød

øDb

W Lf

ød

øDb

aθ

b

øDc

b

øDb

W Lf

ød
a

ød3

ASN

TSN

ø100 - 250 mm

ASN TSN

90°

ASN / TSN

A.R. +4˚ - +4.8˚
R.R. +2.5˚ - +7.3˚

øDc øDb ød Lf b a θ

16

ASN10R100M32.0E16-05 d 5/10 100 47 32 16 34.8 8 162°

LMEU1008**

ZNEN-MJ

ASN10R125M40.0E16-06 d 6/12 125 55 40 16 43.5 10 165°

ASN10R160M40.0E16-07 d 7/14 160 55 40 16 43.5 10 167.14°

ASN10R200M50.0E16-08 d 8/16 200 69 50 16 53.6 12 168.75°

19

ASN12R100M32.0E19-05 d 5/10 100 47 32 19 34.8 8 162°

LMEU1208**

ZNEN-MJ

ASN12R125M40.0E19-06 d 6/12 125 55 40 19 43.5 10 165°

ASN12R160M40.0E19-07 d 7/14 160 55 40 19 43.5 10 167.14°

ASN12R200M50.0E19-08 d 8/16 200 69 50 19 53.6 12 168.75°

ASN12R250M50.0E19-09 d 9/18 250 84 50 19 53.6 12 170°

25

ASN15R125M40.0E25-05 d 5/10 125 55 40 25 43.5 10 165°

LMEU1509**

ZNEN-MJ

ASN15R160M40.0E25-06 d 6/12 160 55 40 25 43.5 10 167.14°

ASN15R200M50.0E25-07 d 7/14 200 69 50 25 53.6 12 168.75°

ASN15R250M50.0E25-08 d 8/16 250 84 50 25 53.6 12 170°

øDc øDb ød Lf b a P.C.D.
ød3

16

TSN10R100M27.0E16-05 d 5/10 100 58 27 50 7 12.4 -
LMEU1008**

ZNEN-MJ

TSN10R125M32.0E16-06 d 6/12 125 66 32 50 8 14.4 -
TSN10R160M40.0E16-07 d 7/14 160 82 40 63 9 16.4 -
TSN10R200M40.0E16-08 d 8/16 200 88 40 63 9 16.4 66.7

19

TSN12R100M27.0E19-05 d 5/10 100 58 27 50 7 12.4 -

LMEU1208**

ZNEN-MJ

TSN12R125M32.0E19-06 d 6/12 125 66 32 50 8 14.4 -
TSN12R160M40.0E19-07 d 7/14 160 82 40 63 9 16.4 -
TSN12R200M40.0E19-08 d 8/16 200 88 40 63 9 16.4 66.7
TSN12R250M60.0E19-09 d 9/18 250 128 60 63 14 25.7 101.6

25

TSN15R125M32.0E25-05 d 5/10 125 66 32 50 8 14.4 -
LMEU1509**

ZNEN-MJ

TSN15R160M40.0E25-06 d 6/12 160 82 40 63 9 16.4 -
TSN15R200M40.0E25-07 d 7/14 200 88 40 63 9 16.4 66.7
TSN15R250M60.0E25-08 d 8/16 250 128 60 63 14 25.7 101.6

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge
Durchmesser

Nutenfräsen von Stahl, Eisenguss,
und rostfreiem StahlNuten-

fräsen

Aufnahme mit Keilnut: ASN

Aufsteckaufnahme: TSN

Einstellwinkel:

	 Artikel	Nr.	 Lager Wende-
schneidplatte

Wende-
schneidplatte

Effekt.	Zähnezahl/	
Anzahl	Zähne

Abmessungen	(mm)

	 Artikel	Nr.	 Lager
Abmessungen	(mm)

Effekt.	Zähnezahl/	
Anzahl	Zähne

Schnitt-
breite

W	(mm)

Schnitt-
breite

W	(mm)

d : Lagerstandard
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AH725 AH140 AH120 A B T rε
LMEU100808ZNEN-MJ

E

d d d 12.7

10.5 8

0.8
LMEU100816ZNEN-MJ d d d 12.5 1.6
LMEU100824ZNEN-MJ d d d 12.4 2.4
LMEU100832ZNEN-MJ d d d 12.2 3.2
LMEU120808ZNEN-MJ

E

d d d 13.6

12.7 8

0.8
LMEU120816ZNEN-MJ d d d 13.4 1.6
LMEU120824ZNEN-MJ d d d 13.2 2.4
LMEU120832ZNEN-MJ d d d 13.1 3.2
LMEU150908ZNEN-MJ

E

d d d 15.6

15 9.5

0.8
LMEU150916ZNEN-MJ d d d 15.4 1.6
LMEU150924ZNEN-MJ d d d 15.3 2.4
LMEU150932ZNEN-MJ d d d 15.1 3.2

A

B

r ε

T

ASN10R…  ASN12R…
TSN10R… TSN12R…

ASN15R…
TSN15R…

SM40-143-H0 CSTB-5L159

BT15S BT20S

H-TB H-TB

ASN / TSN

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

 Wendeschneidplatten

	 Artikel	Nr.	 Toleranz	 Schutzfase	 Sorten	 Abmessungen	(mm

mit

mit

mit

Schlüssel

AustauschteileBeschreibung

Fräser

Spannschraube für WSP

Torx Einsatz

Torx Schlüssel

 Austauschteile

d : Lagerstandard
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(HB)

<	200
AH725

90	-	180 0.13	-	0.25
AH140

200	-	300
AH725

90	-	180 0.13	-	0.25
AH140

150	-	300
AH725

90	-	180 0.13	-	0.25
AH140

<	300
AH725

90	-	180 0.13	-	0.25
AH140

- - AH140 90	-	200 0.13	-	0.25

150	-	250

- AH120 120	-	230 0.13	-	0.3

- AH120 90	-	150 0.13	-	0.2

- - AH725 30	-	40 0.07	-	0.13

- - AH725 20	-	35 0.07	-		0.13

t = 2 x fz x   (ae / øDc) x (1 - (ae / øDc)

fz = t / 2 /   (ae / øDc) x (1 - (ae / øDc)

t

ae

fz

øDc

t < fz

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

	 Werkstoff	 Härte	 Auswahl	 Sorten

1.	Wahl

Hervorragende	Schlagfestigkeit

1.	Wahl

Hervorragende	Schlagfestigkeit

1.	Wahl

Hervorragende	Schlagfestigkeit

1.	Wahl

Hervorragende	Schlagfestigkeit

	 Schnittgeschw.	 Mittenspandicke 
 Vc	(m/min)	 t	(mm)

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt
C10E / C10 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
C45 etc.

Legierter Stahl
42CrMo4 etc.

Werkzeugstahl
X40CrMoV5-1 etc.

Rostfreier Stahl
X5CrNi18-9 etc.

Grauguss
GG25 / 250 etc.

Kugelgraphitguss
GGG45 / 450-10S etc.

Titaniumlegierung
Ti-6Al-4V etc.

Nickelbasislegierung
Inconel718 etc

Nutenfräsen	mit	einem	ScheibenfräserMittenspandicke “t”

Schnittdaten

ASN / TSN

:	Werkzeugdurchmesser	(mm)
:	Zahnvorschub	(mm/Z)
:	Nuttiefe	(mm)

øDc
fz
ae

Die	Mittenspandicke	(t)	ist	entscheidend	für	die	
Spanabfuhr	beim	Nutenfräsen

Beim	Vollnutenfräsen	gilt:	

Mittenspandicke	(t)	=	Zahnvorschub	(fz)

Bei	seitlich	versetztem	Nutenfräsen	gilt:	

Mittenspandicke	(t)	<		Zahnvorschub	(fz)
	
Daher	sollte	der	Zahnvorschub	(fz)	abhängig	zur			
Mittenspandicke	(hm)	berechnet	werden
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SVN4100-5M/W
SVN4100-6M/W
SVN4100-8M/W
SVN4125-5M/W
SVN4125-6M/W
SVN4125-8M/W
SVN4160-5M/W
SVN4160-6M/W
SVN4160-8M/W
SVN4200-5M/W
SVN4200-6M/W
SVN4200-8M/W

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

SNEN12T2ZT/FN

SNEN1233ZT/FN

SNEN12T2ZT/FN

SNEN1233ZT/FN

SNEN12T2ZT/FN

SNEN1233ZT/FN

SNEN12T2ZT/FN

SNEN1233ZT/FN

M W

100

125

160

200

5
6
8
5
6
8
5
6
8
5
6
8

2

4

2

4

2

4

2

4

32

40

31.75

38.1

48

58

68

8
10
12
8
10
12
8
10
12
8
10
12

CST-3.5S
CST-3.5S
CST-3.5

CST-3.5S

CST-3.5

CST-3.5S

CST-3.5

CST-3.5S

CST-3.5

T-9D

T

øD
b

øD
c

R

2.
5°

R

3°

ød

10°

8° ~ 12°

10

8

12

16

20

øDc

SVN4000

øDb T

90°

R

±0 1

±0 05

ø100 - 200 mm

80 - 120

60 - 80

80 - 100
600 - 1000

SNEN12T2ZTN
SNEN12T2ZFN
SNEN1233ZTN
SNEN1233ZFN

TH10

SNEN12T2ZhN

12.7 12.72.78 3.3

0.15 0.15
SNEN1233ZhN

d

d

d

d

E

UX30

UX30

UX30
TH10
TH10

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC Schulterfräser

Nutenfräsen von Stahl, Eisenguss und Aluminium-Legierung 

Artikel Nr.
Lager

Anzahl 
Zähne

Wendeschneid-

platte

Aufnahmebohrung 
-ød

Werk-
zeug-Ø

Breite des 
Fräsers Anzahl 

der Zahn-
reihen

Naben-
Ø

Naben-
dicke Austauschteile

Spann-
schraube SchlüsselM

(Metrisch)
W

(Inch)

d	Nomenklatur

 Fräser-Ø      

 Wendeschneidplatten

Schnittdaten

d	Hinweis	zur	Bestellung	von	Sonderwerkzeugen

1  Fräserbreiten (R) von 5 mm bis 12 mm erhältlich.
2 Der SVN Fräser ist bis zu ø960 mm erhältlich
3 Sonderanfertigungen sind auf Anfrage erhältlich.

Artikel Nr. Schutzfase

Werkstoff Sorten

Hinweis: SVN4000 Typ TAC Fräswerkzeuge sollten nur für Schruppen eingesetzt werden.  
Erreichbare Toleranz der Nutenbreite ist ±0.1 mm. 

Schnittgeschw.:	vc	(m/min)

Schlitzen und Trennen

Durchmesser

mit
ohne
mit

ohne

	Kohlenstoffstahl	<	300HB

	Werkzeugstahl	(<	300HB)

	Eisenguss-Werkstoffe
	Aluminium

Einheit: mm

d : Lagerstandard

SVN4hhh-h M/W

Sorten
Toleranz Unbeschichtet

 • n(U/min)-1) = Vc (m/min) x 1000 ÷ 3.14 ÷ Fräser- ø (mm)
 • Vf (mm/min) = n (U/min)) x fz (mm/Z) x z (Anzahl Zähne)

 
Querverweis

Technische 
Informationen

 (15-1) 

Breite  
des Fräsers

Metrisch 
oder Inch
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R

b 

ød ød
1

a ød
2

0

R

b

a

A

45
°

B

R

b

ød ød
1

a

B

0

M
16

ød a

A

R

b

A C

B D

150

ø1
01

.6

ø1
7

ø1
30

ø2
7

ø1
7

ø2
2

ø2
20

ø2
7

ø3
2 ø1

01
.6

ø1
90

ø1
77

.8

245

ød

ød1 ød2 ød b a R

18
20
38
27
45
56
-
-
-
-

10
13.5
-

17.5
-
-
-
-
-
-

22

27

32

40

60

6.3

7

8

9

14

10.4

12.4

14.4

16.4

25.7

20
22
26
25

32

29

38

A

A

B

A

B

B

C

C

C

D

ø50, ø52, ø63, ø66

ø80

ø100

ø125
ø160 (ø150) 
ø200
ø250
ø315 (ø300)

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Befestigungsdetails TAC Fräswerkzeuge
Fräser-ø (mm) Abb.

Abmessungen (mm)

Hinweis: Kann mit handelsüblichen Innen-
sechskantschrauben montiert werden.

 Hinweis:  • Bei Fräsern ab ø200 ist die Aufnahmebohrung nicht abgesetzt
  • Einige der ø200 TAC Fräswerkzeuge sind nicht mit ø27 Senkkopf versehen

Gleicher Lochabstand
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Gleicher Lochabstand
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 Eisenguss
 Kugelgraphitguss
(      Rostreier Stahl ) • Niedrigere Schnittkräfte als MJ Typ

 • Einzusetzen wenn Vibrationen mit MJ Typ  
entstehen.

 • Geeignet für Hochvorschubfräsen.
 • Einzusetzen wenn Spanabplatzungen mit MJ Typ        

entstehen.
 • Für gesteigerte Zähigkeit

 • Niedrigere Schnittkräfte als MJ Typ
 • Für rostfreien Stahl, Automatenstahl 
 • Besticht durch geringe Gratbildung

 • Für Nichteisenmetalle wie Aluminium-Legierungen etc.
 • Wendeschneidplatten mit extrem scharfen Schneidkanten  
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 • Bestens geeignet zur Minimierung von Gratbildung

   Eigenschaften WerkstoffeSpan
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Spanformgeometrie
(Umriss)

P  Stahl K  Eisenguss( M  Rostreier Stahl)  M  Rostfreier Stahl  N  Aluminium-Legierungen
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Schutzfase

Einstellwinkel

Einstellwinkel
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Einstellwinkel

Einstellwinkel

Schnittkraft Schnittkraft

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–140

9

A
H

72
5

A
H

14
0

K
S

15
F

AOMT070202PDPRMJ   

M

d d

EPO07R
TPO07R

AOMT070204PDPRMJ   d d   

AOMT070208PDPRMJ   d d

AOMT070216PDPRMJ d d   

AOMT070208PDPRHJ d d

AOGT070204PDFRAJ G d

9-58

dAOT0702PDRMJ/HJ/AJ

-MJ

T U N G A L O Y

A
H

12
0

A
H

14
0

T
31

30

ADMT130308PRMJ

M

d d d ELP-A 

ADMT17T308PRMJ d d d

ADMT210408PRMJ d d d 9-121

dADMT08PRMJ

A
H

12
0

G
H

33
0

N
S

74
0

T
H

10

U
X

30

AECW1403PESR   

C

d d d d
EPE4000

AECW16T3PESR   d d d d
EPE5000

AECW1804PESR   d d d d EPE6000

AECW1804PEFR   d d   

AEMW1403PETR   

M

d d d
EPE4000

AEMW16T3PETR   d d d
EPE5000

AEMW1804PETR   d d d EPE6000

AEMW1804PEFR  d

dAECWPES/FR,  AEMWPES/T/FR

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Wendeschneidplatten

UnbeschichtetCermetBeschichtet

Sorten

Sorten

mit

mit

mit

ohne

mit

mit

mit

ohne

(Für Stirn- 
Schneidkante)mit

TAC 
Fräswerkzeuge

(Seite)

TAC 
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nz

d  : Lagerstandard
w : Erhältlich ab 2013

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

(alte  
Produktreihe)

       



9–149

9

dSDMT050204PN-MJ,  SDHT050204FN-AJ

-AJ

-MJ

A
H

72
5

A
H

14
0

T
H

10

SDMT050204PN-MJ M d d

TPD05
EPD05
ELD05

SDHT050204FN-AJ H d

9-70

A
H

12
0

A
H

14
0

A
H

33
0

G
H

33
0

T
31

30

N
S

74
0

N
S

53
0

T
H

10

SDMT1204AFPN-MJ

M

d d d d d

TAD12

SDMT1204AFTN-MJ d d

SDMT1204AFPN-ML d d

SDMT1204AFPN-MS d

SDGT1204AFTN-MJ
G

d d d d

SDGT1204AFFN-AJ d

-MJ

-AJ

dSDT1204AFN-

A
H

12
0

A
H

14
0

A
H

33
0

G
H

33
0

T
31

30

N
S

74
0

N
S

53
0

T
H

10

SDMT1204PDSR-MJ

M

d d d d d

TPD12

SDMT1204PDTR-MJ d d

SDMT1204PDPR-ML d d

SDMT1204PDPR-MS d

SDGT1204PDTR-MJ
G

d d d d

SDGT1204PDFR-AJ d

-MJ

-AJ

dSDT1204PDR-

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Sorten
Unbesch.

ohne

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

Besch.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

Cermet Unbesch.

ohne

Beschichtet
Sorten

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

Cermet Unbesch.

ohne

Beschichtet
Sorten

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

d : Lagerstandard

(alte Produktreihe)

(alte Produktreihe)

       



9–150

9

TGN4200-A

T
31

30
T

11
15

N
S

74
0

N
30

8

T
H

10
U

X
30

FX
10

5
C

X
71

0
SNCN43ZTN SNCN1204ZNTN

SNCN43ZFN SNCN1204ZNFN

SNKN43ZTN SNKN1204ZNTN

SNKN43ZFN SNKN1204ZNFN

SNKF43ZTN SNKF1204ZNTN

SNKF43ZFN SNKF1204ZNFN

    d d   d

       d

 d d  d    d   d

  d      d  

       d

9-53

dSNN43ZT/FN,  SNKF43ZT/FN

C

K

SNAA56FTR SNAC1509PNTR

SNAG56FTR SNAJ1509PNTR

X
40

7

 d

   

dSNA56FTR/L,  SNC56FTR/L

A
MS

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

A
H

33
0

G
H

33
0

T
31

30

T
11

15

N
S

74
0

T
H

10

U
X

30

SECN1203AGTN
C

TME4400I

TME4400B

SECN1203AGFN d

SEEN1203AGTN

E

d d d d d d d

SEEN1203AGFN d

SEEN1203AGTNCR d d d d d

SEEN1203AGTNCR-14 d

SEKN1203AGTN
K

d d d d d d d d

SEKN1203AGFN
SEKN1203AGTNCR d

SEEN1203AGTN-T
E

d d d

SEEN1203AGFN-T
SEKN1203AGTN-T

K

d d d d d

SEKN1203AGFN-T d

SEKR1203AGSR-MJ d d d d

SEKR1203AGPN-MS d d

-MJ

-MS

dSEN1203AG,  SEKR1203AGSR-MJ

9-45

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

d : Lagerstandard

KeramikUnbesch.CermetBesch.
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)S

ch
ut

zf
as

e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.
Grundform

mit

ohne

mit

ohne

mit

ohne

Cermet
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)S

ch
ut

zf
as

e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.
Grundform

Verpackungseinheit=4 Stk.

mit
Fräser

Cermet
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Sorten

Grundform Artikel Nr.
Unbesch.Beschichtet

S
ch

ut
zf

as
e

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

mit

mit

mit

mit

mit

mit
To

le
ra

nz

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

(alte Produktreihe)

       



9–151

9

SVN4000

SNEN12T2ZTN

SNEN12T2ZFN

SNEN1233ZTN

SNEN1233ZFN

U
X

30
T

H
10

 d

  d

 d

  d

9-137

dSNEN12T2ZN,  SNEN1233ZN

E

A
H

12
0

T
31

30
T

11
15

U
X

30

FX
10

5
C

X
71

0

SNMN120408TN

M

d

TGN4200-A

SNMN120412TN d d d d d

SNMN120416TN d

SNMN120420TN d

SNMN120424TN d

SNMN190412TN 

SNMN190416TN d

9-53

dSNMN

dSNMU1706ANR-ML/MJ,  SNHU1706AN-MJ/W

A
H

72
5

A
H

12
0

A
H

14
0

T
11

15

SNHU1708ANPR-MJ
H

d d

TAN07

SNHU1708ANTR-ML d w

SNHU1708ANFN-W d

SNMU1708ANPR-MJ
M

d d

SNMU1708ANTR-ML d w 9-43

-ML

-MJ

NEU

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Beschichtet

Beschichtet

Unbesch.
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)S

ch
ut

zf
as

e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.Grundform

mit

ohne

mit

ohne

Unbesch. Keramik

Sorten

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.
S

ch
ut

zf
as

e

To
le

ra
nz

ohne

Sorten

mit

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

d  : Lagerstandard
  : Wird ersetzt
w : Erhältlich ab 2013

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–152

9

TCB

SPMP831DS SPMT060204-DS

SPMP042ERD SPMP080308ER-D

SPMM322ERD SPMT090308ER-D

SPMM432ERD SPMT120408ER-D

T
31

3W
 d

 d

 d

 d

9-129M

G
H

33
0

T
31

30
T

11
15

U
X

30

SPMR1605PPTR-MJ

M

d d d d

TPP16RIESPMR1605PPTR-MH d d d

SPMR1605PPPR-ML d
-MJ

-MH

-ML

9-82

dSPMR1605PPR-M

dSPMP831DS,  SPMP/M2ERD

TFD4400-A

TFP4000IA

SFP4000

SPHA435FNW SPHB120420FN-W

N
30

8

T
H

10

 d  d

9-130

dSPHA431FNW,  SPHA435FNW

H

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Beschichtet
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)S

ch
ut

zf
as

e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr. 
Grundform

mit

Beschichtet Unbesch.

Sorten

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

d : Lagerstandard

Cermet Unbesch.
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)S

ch
ut

zf
as

e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.
Grundform

ohne

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

(alte Produktreihe)

(alte Produktreihe)

       



9–153

9

A
H

12
0

A
H

14
0

G
H

33
0

T
31

30
T

11
15

N
S

74
0

N
30

8
T

H
10

U
X

30
FX

10
5

C
X

71
0

SPEN423TN SPEN120312TN

SPEN423FN SPEN120312FN

SPCN42STR SPCN1203EDTR

SPCN42STL SPCN1203EDTL

SPCN42SFR SPCN1203EDFR

SPCN42SFL SPCN1203EDFL

SPEN42STR SPEN1203EDTR

SPEN42STL SPEN1203EDTL

SPKN42STR SPKN1203EDTR

SPKN42STL SPKN1203EDTL

SPKN42SFR SPKN1203EDFR

SPKN42SFL SPKN1203EDFL

SPGN120312TN

SPKR42SSR-MJ SPKR1203EDSR-MJ

 
   d   d 

 
 d

 
        d

       d d  d

         d

       d

 d d d d d  d d  d d

       d   d

         d

         d

           d

   d d d 

TGP
4100RBAE

9-51

dSP1203

E

E

G

K

E

C

dSQMU1203ZSR-MJ

A
H

72
5

A
H

12
0

A
H

13
0

T
31

30

SQMU1206ZSR-MJ M d d d d

TXQ12

9-99

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Beschichtet Cermet Unbesch. Keramik

S
ch

ut
zf

as
e Sorten

To
le

ra
nz

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.
Grundform

mit

ohne

ohne

ohne

mit

mit

mit

mit

d : Lagerstandard

mit

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz Beschichtet

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–154

9

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

T
31

30

T
11

15

G
H

11
0

D
S

11
00

N
S

74
0

K
S

05
F

SWMT13T3AFPR-MJ

M

d d d d d d

TAW13

SWMT13T3AFER-ML d

SWMW13T3AFTR d d d d

SWMT13T3AFPR-HJ d d d d d

SWMT13T3AFPR-MS d d

SWGT13T3AFFR-AJ
G

d d

SWGT13T3AFPR-MJ d d

9-45

-MJ

-ML

-FL

-HJ

-MS

-AJ

SWGT-MJ

dSW13T3AFR-

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Cermet Unbesch.DLC  
besch.

ohne

mit

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Sorten

Grundform Artikel Nr.
Beschichtet

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

d : Lagerstandard

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–155

9

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

T
31

30

T
11

15

D
S

11
00

N
S

74
0

K
S

05
F

SWMT1304PDPR-MJ

M

d d d d d d

TPW13
SWMT1304PDER-ML d

SWMT1304PDPR-MS d d

SWGT1304PDFR-AJ
G

d d

SWGT1304PDPR-MJ d d

9-72
-MJ

-ML

-MS

-AJ

SWGT-MJ

dSW1304PDR-

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

A
H

33
0

G
H

33
0

T
31

30
T

11
15

N
S

74
0

N
30

8
T

H
10

U
X

30

D
X

14
0

TECN32ZTR TECN1603PETR

C

d d d

TSE 
3000R(IA)E

TECN32ZTL TECN1603PETL
TECN32ZFR TECN1603PEFR d

TECN32ZFL TECN1603PEFL
TEEN32ZTR TEEN1603PETR

E

d d d d d d d d d d

TEEN32ZTL TEEN1603PETL
TEEN32ZFR TEEN1603PEFR d

TEEN32ZFL TEEN1603PEFL
TECN32ZFR-DIA TECN1603PEFR-D C d

TEKR1603PEPR-MS K d

9-84

-DIA

-MS

dTECN32Z,  TEEN32Z,  TECN32ZFR-DIA, TEKR1603PEPR-MS    

T-DIA

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

DLC  
besch. Cermet Unbesch.

ohne

mit

mit

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Sorten

Grundform

Grundform

Artikel Nr.
Beschichtet

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

“DX140”: Verpackungseinheit=1 Stk.

mit

mit

ohne

ohne

mit

Cermet
TAC  

Fräswerk- 

zeuge

(Seite)

Sorten

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.

Unbesch.Beschichtet

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

d : Lagerstandard

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–156

9

-DIA

-MS

TEN43Z,  TECN43ZFR-DIA,  TEKR2204PEPR-MS 

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

A
H

33
0

G
H

33
0

T
31

30
T

11
15

N
S

74
0

N
30

8
T

H
10

U
X

30

D
X

14
0

D
X

16
0

TECN43ZTR TECN2204PETR

C

  

TSE4000IA

TECN43ZTL TECN2204PETL
TECN43ZFR TECN2204PEFR 

TECN43ZFL TECN2204PEFL
TEEN43ZTR TEEN2204PETR

E

         

TEEN43ZTL TEEN2204PETL
TEEN43ZFR TEEN2204PEFR 

TEEN43ZFL TEEN2204PEFL
TECN43ZFR-DIA TECN2204PEFR-D C  m

TEKR2204PEPR-MS K 

T-DIA

9-86

D
X

14
0

WDCN42ZFR-DIA SDCX1203AEFR-WD C 

WDCN42ZFR-DIA

T-DIA

N
30

8

T
H

10

WPAN42SFR SPAX1203EDFR-W A  
TGP4100BAE

SPAX1203EDFR-W

9-51

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

“DX140”: Verpackungseinheit=1 Stk.

mit

mit

ohne

ohne

ohne

mit

Cermet
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Sorten

Artikel Nr.
ISO Metrisch

Artikel Nr.

Unbesch.Beschichtet

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr. ISO Metrisch
Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

“DX140” : Verpackungseinheit=1 Stk.

Wiper WSP

Cermet Unbesch.

Wiper WSP
 (Zweischneidig)

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr. ISO Metrisch
Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

(alte Produktreihe)

       



9–157

9

T
H

10

WPAN42SFRS SPAX1203EDFR-WS A 
TGP4100BAE

SPAX1203EDFR-WS

9-51

-ML

-MH

WPMW/TZR-(M)

-DML

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

T
31

30

A
H

73
0

WPMW05H315ZPR

M

  

EXP05, 06,
        08, 09
TXP06, 08, 09

WPMW06X415ZPR   

WPMT080615ZSR    

WPMT090725ZSR   

WPMT05H315ZPR-ML

M

  

WPMT06X415ZPR-ML    

WPMT080615ZPR-ML    

WPMT090725ZPR-ML    

WPMT05H315ZPR-MH

M

 

WPMT06X415ZPR-MH  

WPMT080615ZSR-MH  

WPMT090725ZSR-MH   

WPMT05H315ZPR-DML

M



WPMT06X415ZPR-DML 

WPMT080615ZPR-DML 

WPMT090725ZPR-DML 

9-104

G
H

11
0

D
S

11
00

N
S

74
0

K
S

05
F

D
X

14
0

WWCW13T3AFER-WS

C

 
TAW13

WWCW13T3AFFR-WS  

WWCW13T3AFFR-WD 
9-45

-WD

WWCW13T3AFR-

T-DIA

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Unbesch.

Wiper WSP
 (Zweischneidig)

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr. ISO Metrisch
Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard

Beschichtet TAC  

Fräswerkzeuge

(Seite)

Sorten

Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

mit

mit

mit

mit

To
le

ra
nz

Besch. Cermet Unbesch.DLC 
besch.

“DX140” : Verpackungseinheit=1 Stk.

mit

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerkzeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–158

9

XCET310404ER

A
H

33
0

N
S

74
0

N
S

53
0

U
X

30

XCET310404ER E    

ECC31

9-127

A
H

73
0

XHGR110202ER-MJ

G



EPH11, 13, 18

XHGR110204ER-MJ 

XHGR110205ER-MJ 

XHGR110208ER-MJ 

XHGR110210ER-MJ 

XHGR110212ER-MJ 

XHGR110215ER-MJ 

XHGR110216ER-MJ 

XHGR110220ER-MJ 

XHGR130202ER-MJ 

XHGR130204ER-MJ 

XHGR130205ER-MJ 

XHGR130208ER-MJ 

XHGR130210ER-MJ 

XHGR130212ER-MJ 

XHGR130215ER-MJ 

XHGR130216ER-MJ 

XHGR130220ER-MJ 

XHGR18T202ER-MJ 

XHGR18T204ER-MJ 

XHGR18T205ER-MJ 

XHGR18T208ER-MJ 

XHGR18T210ER-MJ 

XHGR18T212ER-MJ 

XHGR18T215ER-MJ 

XHGR18T216ER-MJ 

XHGR18T220ER-MJ 

9-75

-MJ

XHGRER-MJ

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

Besch.

Besch.

Cermet Unbesch.

mit

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

mit

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.
S

ch
ut

zf
as

e

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–159

9

D
S

12
00

XHGR110200FR-AJ

G



EPH11, 13, 18

XHGR110202FR-AJ 

XHGR110204FR-AJ 

XHGR110205FR-AJ 

XHGR110208FR-AJ 

XHGR110210FR-AJ 

XHGR110212FR-AJ 

XHGR110215FR-AJ 

XHGR110216FR-AJ 

XHGR110220FR-AJ 

XHGR130200FR-AJ 

XHGR130202FR-AJ 

XHGR130204FR-AJ 

XHGR130205FR-AJ 

XHGR130208FR-AJ 

XHGR130210FR-AJ 

XHGR130212FR-AJ 

XHGR130215FR-AJ 

XHGR130216FR-AJ 

XHGR130220FR-AJ 

XHGR18T200FR-AJ 

XHGR18T202FR-AJ 

XHGR18T204FR-AJ 

XHGR18T205FR-AJ 

XHGR18T208FR-AJ 

XHGR18T210FR-AJ 

XHGR18T212FR-AJ 

XHGR18T215FR-AJ 

XHGR18T216FR-AJ 

XHGR18T220FR-AJ 

9-75-AJ

XHGRFR-AJ

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

DLC beschichtet

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

       



9–160

9

A
H

73
0

D
S

12
00

XVGT06H205EC-MJ

G



EVH

XVGT07X305EC-MJ 

XVGT09X405EC-MJ 

XVGT06H205EP-MJ 

XVGT07X305EP-MJ 

XVGT09X405EP-MJ 

XVGT06H205FC-AJ 

XVGT07X305FC-AJ 

XVGT09X405FC-AJ 

XVGT06H205FP-AJ 

XVGT07X305FP-AJ 

XVGT09X405FP-AJ 

A
H

73
0

D
S

12
00

XXGT06H205EC-MJ

G



EXH

XXGT07X305EC-MJ 

XXGT09X408EC-MJ 

XXGT06H205EP-MJ 

XXGT07X305EP-MJ 

XXGT09X408EP-MJ 

XXGT06H205FC-AJ 

XXGT07X305FC-AJ 

XXGT09X408FC-AJ 

XXGT06H205FP-AJ 

XXGT07X305FP-AJ 

XXGT09X408FP-AJ 

�XVGTEC-MJ,  XVGTEP-MJ,
XVGTFC-AJ,  XVGTFP-AJ

9-78

9-100

�XXGTEC-MJ,  XXGT-MJ,
XXGTFC-AJ,  XXGT-AJ

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge DLC beschichtet

DLC beschichtet

mit

mit

Sorten

Sorten

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr.

Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

To
le

ra
nz

ohne

ohne

 : Lagerstandard

Beschichtet

Beschichtet

TAC Wendeschneidplatten Fräsen

Zentrumsschneide

Außenschneide

Zentrumsschneide

Außenschneide
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9

D
X

14
0

YDEN1505ADFR-D
E



DAD15

YDEN1505ADFR-WD 

T-DIA

9-54

XXMUPR-MJ

YDEN1505ADFR/L-D/WD

A
H

12
0

A
H

14
0

XXMU08T204PR-MJ

M

 
EVXXXMU10H308PR-MJ  

XXMU12X408PR-MJ  

XXMU16X508PR-MJ  

9-114

D
X

14
0

YDEN1505PDFR-D
E



DPD15

EDPD15

YDEN1505PDFR-WD 

9-80

YDEN1505PDFR/L-D/WD

T-DIA

B
X

95
0

YPEN1505PPTR-Q E 

QPP15

T-CBN

9-132

YPEN1505PPTR/L-Q

TA
C

 Fräsw
erkzeuge

Standard WSP

Wiper WSP

“DX140”: Verpackungseinheit = 1 Stk.

ohne

Beschichtet

mit

Sorten

Sorten

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr.

Artikel Nr.
S

ch
ut

zf
as

e
S

ch
ut

zf
as

e

To
le

ra
nz

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard

Wiper WSP

Standard WSP

“DX140”: Verpackungseinheit = 1 Stk.

ohne

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

“BX950”: Verpackungseinheit = 1 Stk.

mit

Sorten
TAC  

Fräswerk- 
zeuge
(Seite)

Grundform Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

TAC Wendeschneidplatten Fräsen
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A
H

12
0

ZDMT4005-MJ
M

 EBD040

ZDMT5006-MJ  EBD050

U
X

30

ZDKA0704TN
K

TBF1000
ZDKA1105TN m

ZDCA0804TN
C



ZDCA1105TN 

9-119

9-119

ZDMT-MJ

ZDAT/FN

T
H

10
U

X
30

ZNCA1002FN2

C

 

TBN1000

ZNCA1203FN  

ZNCA1603FN  

ZNCA2004FN  

ZNCA2505FN  

ZNCA3005FN  

ZNMM2004EN
M



ZNMM2505EN 

ZNMM3005EN 

A
H

12
0

A
H

33
0

ZPET2004-MJ
E

  EBP020

ZPET2505-MJ   EBP025

ZPET3006-MJ   EBP030

9-120

9-118

9-118

9-118

ZNCAFN,  ZNMMEN

ZPET-MJ

TA
C

 F
rä

sw
er

kz
eu

ge

(Former products)

Besch.

Besch.

Unbesch.

mit

mit

Sorten

Sorten

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr.

Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

To
le

ra
nz

 : Lagerstandard
m : Wird ersetzt

“ZPET3006-MJ”: Verpackungseinheit = 5 Stk.

ohne

Unbesch.

mit

mit

Sorten

Sorten

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

TAC  
Fräswerk- 

zeuge
(Seite)

Grundform

Grundform

Artikel Nr.

Artikel Nr.

S
ch

ut
zf

as
e

S
ch

ut
zf

as
e

To
le

ra
nz

To
le

ra
nz

TAC Wendeschneidplatten Fräsen
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86° 65° 45°

10–19

10

Vc (m/min) fz (mm/Z)

 300 HB 80 (60 100) 0.09 (0 06 0 12)

 300 HB 60 (50 80) 0.09 (0 06 0 12)

30  40 HRC 50 (40 70) 0.09 (0 06 0 12)

 200 HB 40 (30 50) 0.09 (0 06 0 12)

150  250 HB 100 (80 120)

0.09 (0 06 0 12)

0.09 (0 06 0 12)

150 (100 200) 0.1 (0 08 0 15)

40 (30 50) 0.07 (0 05 0 10)

30 (20 40) 0.06 (0 04 0 08)

40  50 HRC 40 (30 50) 0.07 (0 05 0 10)

50  60 HRC 30 (20 40) 0.06 (0 04 0 08)

> e8 e9 h6 h7 h9 h10 z9

6 10
25
47

25
61

0
9

0
15

0
36

0
58

+78
+42

10 14
32
59

32
75

0
11

0
18

0
43

0
70

+93
+50

14 18
32
59

32
75

0
11

0
18

0
43

0
70

+103
+60

18 30
40
73

40
92

0
13

0
21

0
52

0
84

Vo
hartm

eta
fräser

Werkstoff Härte Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

Aluminium Legierungen

Grundabmessungen
(mm)

≤

●Auszug aus JISB0401 2: 1998 (ISO286 2: 1988)

Zuläss ge Maßabwe chung 
(µm)

Schnittdaten: Fasfräsen und Senkbohren (VCA, VCW, VCR, VCP)

Toleranz Fräser-Ø

Rostfre er Stahl
(X5CrN 18 9  X5CrNiMo17 12 2 etc)

Grauguss
(GG25  GG30 etc)

Kuge graphi guss
(GGG40 etc)

Gehä teter Stahl
(X40CrMoV5 1  55N C MoV6 e c)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12  HS18 0 1 etc)

T tan um Legierungen
Ti 6Al 4V e c

Hi zebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Stahl m t niedrigem 
Kohlensto fgehalt
(C45  C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt
42CrMo4  15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5  NAK80 etc

Technische Informationen
(15-1)

Querverweis10–18

10

AH725 øDc ød1 ød ap r S L
● 2 0 8 0 7 6 5 8 7 5 1 0 S05 0 5 KEYV S05 7

VCR100L09.5R16 02S06 ● 2 0° 10 0 9 5 6 8 9 5 1 6 S06 12 5 
KEYV S06 10

VCR100L09.5R25 02S06 ● 2 0° 10 0 9 5 5 1 9 5 2 5 S06 12 5 
VCR127L12.0R30 02S08 ● 2 0° 12 7 12 2 6 5 12 3 0 S08 15 6 

KEYV S08 15
VCR127L12.0R40 02S08 ● 2 0° 12 7 12 2 4 7 12 4 0 S08 15 6 
VCR160L15.0R50 02S10 ● 2 0° 16 0 15 2 6 2 15 5 0 S10 19 1 KEYV S10 28
VCR200L07 0R60 02S12 ● 2 0° 20 0 18 3 8 0 7 0 6 0 S12 17 4 KEYV S12 28

AH725 øDc ød1 ap1 ap2 k S L
VCW118L05.0A45 02S06 ● 2 0° 11 8 9 3 5 0 1 2 2 0 S06 11 20 *KEYV S08 10

AH725 øDc ød1 ap ødmin S L
VCA100L04.0A45 04S06 ● 4 0° 10 0 10 0 4 1 95 S06 13 00 KEYV S06 10
VCA120L05.0A45 04S08 ● 4 0° 12 0 12 0 5 1 95 S08 16 50 KEYV S08 15VCA127L05.3A45 04S08 ● 4 0° 12 7 12 7 5 3 1 98 S08 16 50 
VCA160L06.5A45 06S10 ● 6 0° 16 0 16 0 6 5 3 00 S10 20 30 KEYV S10 28
VCA200L07.5A45 06S12 ● 6 0° 20 0 18 3 7  5 00 S12 25 50 KEYV S12 28

R

ø10-20mm

 ø11.8mm

ø8-20mm

45

45

4/6

2

2

0°

0°

0°

VCA 

VCW 

VCR

SL

øD
c

ød
 m

n

45°

ød

pa

2

 

S

ø d
 

n

ap2k

90

90

øD
c

L

ød

ø

p1a

ø1
2

4
°

SL

D
c

 

L

L

S

r

ødød
øD

ch
10

pa

Vo
ha

rt
m

et
a

frä
se

r

Technische Info ma io en
15-1)

Querverweis

● für Rückwärtsfasen
* Einige Fräsköpfe benöt gen abweichende Schlüsselgrößen

S  A hl ß

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max  Schnittt efe

ap = Max  Schnittt efe

ap = Max  Schnittt efe

Fräsköpfe Fasen

Fräsköpfe Fasen

Fräsköpfe Fasen

Durchmesser

Durchmesser

Durchmesser

Fasfräsen und Senkbohren (ohne Zentrumsschneide)

Vor  und Rückwärtsfasen

Fasen mit Radius 

Artikel Nr
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel D eh moment 

(N m)

Artikel Nr
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel D ehmoment 

(N m)

Artikel Nr
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall
winkel

Abmessungen (mm)
Sch üssel D ehmoment 

(N m)

asen

asen

asen

F sen

F sen

F sen

Fasen

Fasen

Fa en

�  Lagerstandard / Verpackungse nheit = 2 Stück

rallwinke

Dra lwinke

allwinke

Schne den

Schneide

chne den

Schn ttdaten
10-19)

� Bestellinformation
� Zur Bestellung von Vollhartmetall- oder Tiefl ochbohrern bitte Artikel Nr. und Menge angeben
 Beispiel: SED4200F 1 Stück (Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück) 
� Zur Bestellung von TungMeister-Fräsköpfen, bitte Artikel Nr. und Menge angeben
 Beispiel: VEE080L05.0R00-03S05 2 Stück (Standard-Verpackungseinheit: 2 Stück) 
� Zur Bestellung von TungMeister-Schäften, bitte Artikel Nr. und Menge angeben
 Beispiel: VSSD08L060S05-S 1 Stück (Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück) 
� Schlüssel für TungMeister muss separat bestellt werden

Kapitelaufbau Vollhartmetall-Fräswerkzeuge 
  In diesem Kapitel sind die Produkte gemäß ihrer Anwendung aufgeführt.

Lagersymbol
Toleranz 

Fräser- und Schaft-Ø

Querverweise

Artikel Nr. Fräswerkzeuge 

�Drallwinkel 

Symbole für 
Werkzeugausfü hrung

Serienname Fräswerkzeug

Typ Fräswerkzeuge

Abmessungen
Schneidkantenausbildung

Eigenschaften und Anwendungen 
der Fräswerkzeuge

Tabelle Schnittdaten
Werkstoffe

Überblick Symbole
� Sybmole zur Werkzeugausführung

� Anzahl Schneiden � Symbol zeigt Einstellwinkel

Symbol zeigt Anwendungen

ø10.0-16.0 mm

�  Fräser-ø Bereich

Durchmesser

Plan-
fräsen

Plan-
fräsen

Schulter-
fräsen

Radien 
Fräsen

Nuten-
fräsen

Nuten-
fräsen

Schulter-
fräsen

Taschen-
fräsen

Schräg-
eintauchen

Kopieren Tauch-
fräsen

Auf-
weiten

Bohren Senk-
fräsen

3 45°
DrallwinkelSchneiden
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10

11

12

13

14

15

16

8

7

6

5

4

3

2

1

10

10-2
10-4

Vollhartmetallfräser

d Zylindrisch  VED, VEE ............................................................................

d Torisch  VRB, VRC, VRD, VFX.......................................................

d Kugelkopf VBB, VBD, VBE .................................................................

d Bohren  VCP, VDP, VGC ..................................................................

d Fasen  VCA, VCW, VCR ................................................................

d Nutenfräsen   VST, VTB .............................................................................

n TungMeister 
Fräsköpfe

Schäfte
d Gerader Schaft  VSSD ...................................................................................

d Gerader Schaft (Weldon)  VSSD ...................................................................................

d Gerader Schaft (konisch)  VTSD ...................................................................................

d Gerader Schaft (Nutenfräsen)  VSC, VSTD.........................................................................

d Adapter für TungFlex  VAD-M ................................................................................

j Eigenschaften TungMeister  ............................................................
j Nomenklatur TungMeister ...............................................................

10-5
10-9

10-12
10-15
10-18
10-20

10-23
10-24
10-25
10-26
10-27

Produkte

Überblick
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 Rundlauf- und Wechselgenauigkeit durch 
Präzisionsinnengewinde

Beispiel: ø12 mm / Eckfräser

Leistungsfähiges, modulares Werkzeugsystem 
mit einer Vielzahl an Kombinationsmöglichkeiten!
Messbar reduzierte Rüstzeiten!

Stirn-
fl äche

Konus

Flexible 
Kombi na tions-
möglichkeiten

Große Auswahl 
an Fräsköpfen 
(257 Artikel)

Schäfte in 
3 unterschiedlichen 
Materialien verfügbar

Extrem niedrige Rüstzeiten!!

 Fräsköpfe können im eingebauten Zustand einfach 
gewechselt werden

Präzise Wiederholgenauigkeit

Kein Nachschleifen 
 Das für Vollhartmetallfräser nötige 

Nachschleifen entfällt

Gewicht des zu entsorgenden 
Werkzeugs ist geringer 
 Reduziertes Entsorgungsgewicht

 : Länge 20 mm  Gewicht  20 g
Herkömmlicher Vollhartmetallfräser: Länge 80 mm  Gewicht 140 g

Präzisions-
gewinde

■ Wechselgenauigkeit Fräskopf

Höhe: ± 0.02 mm

Rundlauf:
≤ 0.02 mm

< 1 Minute

  10 MinutenVollhartmetallfräser

Rüstzeit / Stück
90%	mehr	Produktivität

Eigenschaften

      



10–3

10

10-5	-	8 10-9,	11 10-12,	13 10-15	-	17 10-18	 10-20	-	22

5

4

3

2

1

0

: Vc = 100 m/min
: fz = 0.07 mm/t
: ap = 5 mm
: ae = 1.5 mm

: Vc = 130 m/min
: fz = 0.05 mm/t
: ap = 5 mm
: ae = 2 mm

● ● ● ● ●

● - ● ● -

- - - ● -

● - ● - -

10-23,	24 10-24 10-25,	26 10-26 10-27

Vollhartm
etallfräser

S
ch

ni
tt

lä
ng

e 
(m

)

· Mitbewerber A zeigte Bruch an den Schneidkanten nach 1.7 Minuten 
Bearbeitungszeit und einer Schnittlänge von 1.5 m.

· TungMeister zeigte selbst nach 5 Minuten Bearbeitungszeit keinen 
Verschleiß an den Schneidkanten.

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite 

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite 

: X5CrNi18-10 (200HB)
: VEE100L07.0R05-04S06 

（ø10 mm, Eckfräser, 4 Schneiden）

: Horizontales BAZ/BT40
: Spannfutter 
: ohne

: AH725
: VSSD10L075S06-S

（Gerader Schaft & gerader Absatz, Stahl）

· Bei der Bearbeitung von zähem, rostfreiem 
Stahl mit dem TungMeister entstehen nur 
minimale Grate. Beim Mitbewerber A traten 
unter gleichen Bearbeitungsbedingungen 
große Grate auf.

Oberfl ächengüte –
Rostfreier Stahl

Grat-
bildung

Mitbewerber A
Mitbewerber A

Fräsen – 
Rostfreier Stahl

Werkstoff
Fräskopf

Maschine
Aufnahme
Kühlung 

Sorten
Schaft

Übersicht

Leistungsvergleich

d	Fräskopf

d	Schaft

Fräskopf Zylindrisch Kugelkopf Torisch Bohren
(Zentrierbohren)

Fasen Nuten

Form

Seite

Schaft Gerade Weldon Gerade Gerade
（Nutenfräsen）

Adapter für 
TungFlex Absatz Gerade Gerade Konisch

Form

Stahl
Hartmetall

Schwermetall
(KKB)

Seite

Bruch

kein	
Verschleiß
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S
C
W

R00
R005 R0.05
R01 R0.1
R05 R0.5
R10 R1.0

C15 0.15 x 45°
C30 0.3 x 45°
C60 0.6 x 45°

A30 30°
A60 60°

R10 R1.0
R16 R1.6

SG
BM
BG

L070 70

I
A
R
C

D08 ø8
D10 ø10
D12 ø12
D16 ø16
D20 ø20
D25 ø25

100 ø10
120 ø12
130 ø13
180 ø18
210 ø21

B 0°
C 15°
D 30°
E 45°
F 60°
T

L07.0 7
L15.0 15

W1.50 1.5
W1.57 1.57
W10.0 10

V

V

SS
TS
SC
ST
AD

E
B
R
FX
CA
CP

CW

CR
GC
DP
S
T

S
W

02 2
06 6

3 3
4 4

05 S05
06 S06
08 S08
10 S10
12 S12

S05 S05
S06 S06
S08 S08
S10 S10
S12 S12

A

M

V	 SS	D10	L070	 S	 06	-	W	-	A

V	E	E	080	L05.0	R00	-	03	S05

V	B	D	200	L15.0	-	BG	-	04	S12

060 ø6
200 ø20

1 2 3 4 5 6 7 8

1 3 4 7

8

5

6

2

1

1

1 3 6 7

8

9

4

5

2

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

8

8

9

9

Vo
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er

Anzahl	Schneiden

Serie

Ausführung	Fräskopf	

Drallwinkel	

Schneiden-	
länge	(mm)

ZusatzmerkmaleAusführung	Schneidecke

Anschlussgröße

Durchmesser	(mm)

● Zylindrisch

● Kugelkopf

TungMeister
Serie

Schaft

Schaft-Ø	(mm) Länge	(mm) Schaftmaterial

Zusatzmerkmale

Schaftausführung

Anschlussgröße

zylindrisch
konisch
Nutenfräsen
T- Nutenfräsen
TungFlex Adapter

VSC,	VAD	Typ

Zylindrisch 
Weldon 

Stahl
Hartmetall
Schwermetall

mit Kühlkanal

Gewindegröße
(TungFlex Adapter)

TungMeister

Zylindrisch
Kugelkopf
Torisch
für hohe Vorschübe 
Fasfräsen
Zentrierbohren

Vor- und
Rückwärtsfasen

Fasen mit Radius
Senkbohren
Anbohren und Zentrieren
Nutenfräsen
T- Nutenfräsen

Land

Länge

Nutenbreite

Eckenradius

Fase

Faskopf

	VST	Typ	für	Nutenfräsen

Allgemein

Radiusfaskopf

120° / hochpräzise
90° / allgemein
90° / hochpräzise

Kugelkopf

ungleiche Teilung
für Aluminium 
zum Schruppen
universell

scharfkantig

Nomenklatur
Schaft

Fräskopf

Technische	Informationen
(15-1)

Schnittdaten
(10-10)

Querverweis
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AH725 øDc ød1 ap r S L
VEE080L05.0R00-03S05 ● 3 45° 8 7.7 5 0 S05 10.0 KEYV-S05 7
VEE100L07.0R00-03S06 ● 3 45° 10 9.7 7 0 S06 13.0 KEYV-S06 10
VEE120L09.0R00-03S08 ● 3 45° 12 11.7 9 0 S08 16.5 KEYV-S08 15

AH725 øDc ød1 ap r S L
VEE060L05.0R00-04S05 ● 4 45° 6 8 5 0 S05 10.0 

KEYV-S05 7
VEE080L05.0R00-04S05 ● 4 45° 8 7.7 5 0 S05 10.0 
VED080L05.0R05-04S05 ● 4 30° 8 7.7 5 0.5 S05 10.0 
VED080L05.0R10-04S05 ● 4 30° 8 7.7 5 1.0 S05 10.0 
VED080L05.0R15-04S05 ● 4 30° 8 7.7 5 1.5 S05 10.0 
VEE100L07.0R00-04S06 ● 4 45° 10 9.7 7 0 S06 13.0 

KEYV-S06 10
VED100L07.0R05-04S06 ● 4 30° 10 9.7 7 0.5 S06 13.0 
VEE100L07.0R05-04S06 ● 4 45° 10 9.7 7 0.5 S06 13.0 
VED100L07.0R10-04S06 ● 4 30° 10 9.7 7 1.0 S06 13.0 
VEE100L07.0R10-04S06 ● 4 45° 10 9.7 7 1.0 S06 13.0 
VEE120L09.0R00-04S08 ● 4 45° 12 11.7 9 0 S08 16.5 

KEYV-S08 15
VED120L09.0R05-04S08 ● 4 30° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 
VEE120L09.0R05-04S08 ● 4 45° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 
VED120L09.0R10-04S08 ● 4 30° 12 11.7 9 1.0 S08 16.5 
VEE120L09.0R10-04S08 ● 4 45° 12 11.7 9 1.0 S08 16.5 
VEE160L12.0R00-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 0 S10 20.5 

KEYV-S10 28

VED160L12.0R05-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 
VEE160L12.0R05-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 
VED160L12.0R10-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 1.0 S10 20.5 
VEE160L12.0R10-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 1.0 S10 20.5 
VED160L12.0R15-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 1.5 S10 20.5 
VEE160L12.0R15-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 1.5 S10 20.5 
VED160L12.0R20-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 2.0 S10 20.5 
VEE160L12.0R20-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 2.0 S10 20.5 
VED160L12.0R30-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 3.0 S10 20.5 
VEE160L12.0R30-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 3.0 S10 20.5 
VED160L12.0R40-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 4.0 S10 20.5 
VEE160L12.0R40-04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 4.0 S10 20.5 
VEE200L15.0R00-04S12 ● 4 45° 20 18.3 15 0 S12 25.5 

KEYV-S12 28
VED200L15.0R05-04S12 ● 4 30° 20 18.3 15 0.5 S12 25.5 
VED200L15.0R10-04S12 ● 4 30° 20 18.3 15 1.0 S12 25.5 
VED200L15.0R20-04S12 ● 4 30° 20 18.3 15 2.0 S12 25.5 
VED200L15.0R30-04S12 ● 4 30° 20 18.3 15 3.0 S12 25.5 

90°

90°

ø8-12mm

ø6-20mm

R R R

3 45°VEE
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Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max. Schnitttiefe (A) 

ap = Max. Schnitttiefe (A) 

Schu terfräsen

Schu terfräsen

Nutenfräsen Schulterfräsen

Schulterfräsen

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Vert kales Ze lenfräsen

Vertikales Zeilen räsen

Aufweiten

Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch

Fräsköpfe zylindrisch

Durchmesser

Durchmesser

Allgemeine	Anwendung

Allgemeine	Anwendung
Eckenradius:	R	=	0	-	4.0	mm

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Radienfräsen Nutenfräsen

DrallwinkelSchneiden

DrallwinkelSchneiden

Technische	Informationen
(15-1)

Schnittdaten
(10-10)Querverweis

      



10–6

10

AH725 øDc ød1 ap r S L
VEE077L04.0R02-03S05 ● 3 38° 7.7 7.7 4 0.2 S05 10.0 KEYV-S05 7
VEE097L05.0R03-03S06 ● 3 38° 9.7 9.7 5 0.3 S06 13.0 KEYV-S06 10
VEE117L07.0R03-03S08 ● 3 38° 11.7 11.7 7 0.3 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE157L08.0R03-03S10 ● 3 38° 15.7 15.3 8 0.3 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE197L12.0R04-03S12 ● 3 38° 19.7 18.3 12 0.4 S12 25.5 KEYV-S12 28

R R R

90°

ø7.7-19.7mm
3 38°VEE

AH725 øDc ød1 ap C S L
VEE080L05.0C30I04S05 ● 4 38° 8 7.7 5 0.3 S05 10.0 KEYV-S05 7
VEE100L07.0C40I04S06 ● 4 38° 10 9.7 7 0.4 S06 13.0 KEYV-S06 10
VEE120L09.0C50I04S08 ● 4 38° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE160L12.0C60I04S10 ● 4 38° 16 15.3 12 0.6 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE200L15.0C60I04S12 ● 4 38° 20 18.3 15 0.6 S12 25.5 KEYV-S12 28

AH725 øDc ød1 ap C S L α
VEE080L05.0C25R04S05 ● 4 45° 8 7.7 5 0.25 S05 10.0 90° KEYV-S05 7
VEE100L07.0C30R04S06 ● 4 45° 10 9.7 7 0.3 S06 13.0 90° KEYV-S06 10
VEE120L09.0C35R04S08 ● 4 45° 12 11.7 9 0.35 S08 16.5 90° KEYV-S08 15
VEE160L12.0C40R05S10 ● 5 45° 16 15.3 12 0.4 S10 20.5 7° KEYV-S10 28
VEE200L15.0C40R06S12 ● 6 45° 20 18.3 15 0.4 S12 25.5 3° KEYV-S12 28

90°

ø8-20mm

90°

ø8-20mm

4

4/5/6

38°

45°

VEE-I 

VEE-R 
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe (A) 

Schulterfräsen Radienfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Vert kales Ze lenfräsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

Untermaßfräsköpfe
Eckenradius:	R	=	0.2	-	0.4	mm	

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

● Fräskopf mit Fasen

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schu terfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Vertikales Zeilen räsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

Ungleiche	Teilung

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schu terfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Vertikales Zeilen räsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

	Schruppen

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Schnittdaten
(10-10)

      



10–7

10KS15F øDc ød1 ap r S L
VEE100L07.0R05A02S06 ● 2 45° 10 9.7 7 0.5 S06 13.0 KEYV-S06 10VEE100L07.0R10A02S06 ● 2 45° 10 9.7 7 1.0 S06 13.0 
VEE120L09.0R05A02S08 ● 2 45° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15

KS15F øDc ød1 ap r S L
VEE080L05.0R05A03S05 ● 3 45° 8 7.7 5 0.5 S05 10.0 KEYV-S05 7
VEE100L06.0R05A03S06 ● 3 45° 10 9.7 6 0.5 S06 13.0 KEYV-S06 10VEE100L06.0R10A03S06 ● 3 45° 10 9.7 6 1.0 S06 13.0 
VEE120L08.0R05A03S08 ● 3 45° 12 11.7 8 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15VEE120L08.0R10A03S08 ● 3 45° 12 11.7 8 1.0 S08 16.5 
VEE160L10.0R00A03S10 ● 3 45° 16 15.3 10 0 S10 20.5 

KEYV-S10 28VEE160L10.0R10A03S10 ● 3 45° 16 15.3 10 1.0 S10 20.5 
VEE160L10.0R20A03S10 ● 3 45° 16 15.3 10 2.0 S10 20.5 
VEE200L12.0R05A03S12 ● 3 45° 20 18.3 12 0.5 S12 25.5 

KEYV-S12 28VEE200L12.0R10A03S12 ● 3 45° 20 18.3 12 1.0 S12 25.5 
VEE200L12.0R20A03S12 ● 3 45° 20 18.3 12 2.0 S12 25.5 

R

R

R R

R R

90°

90°

ø10-12mm

ø8-20mm

2

3

45°

45°

VEE-A

VEE-A

AH725 øDc ød1 ap C S L
VEE080L05.0C30C04S05 ● 4 45° 8 7.7 5 0.3 S05 10.0 KEYV-S05 7
VEE100L07.0C30C04S06 ● 4 45° 10 9.7 7 0.3 S06 13.0 KEYV-S06 10
VEE120L09.0C40C04S08 ● 4 45° 12 11.7 9 0.4 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE160L12.0C60C04S10 ● 4 45° 16 15.3 12 0.6 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE200L15.0C60C04S12 ● 4 45° 20 18.3 15 0.6 S12 25 5 KEYV-S12 28

90°

ø8-20mm
4 45°VEE-C
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Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schu terfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Vertikales Zeilen räsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

Schrupp-Schlicht-Fräser

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

● Für NE-Metalle, polierte Oberfl äche

Radienfräsen Nutenfräsen

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schu terfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Ver ikales Zeilenfräsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

Aluminiumbearbeitung
Eckenradius:	R	=	0.2	-	2.0	mm	

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

● Für NE-Metalle, polierte Oberfl äche d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Radienfräsen Nutenfräsen

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schu terfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Ver ikales Zeilenfräsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

Aluminiumbearbeitung
Eckenradius:	R	=	0.2	-	2.0	mm

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

DrallwinkelSchneiden

Schnittdaten
(10-10)

      



10–8

10

AH725 AH750 øDc ød1 ap r C S L
VED160L12.0R05-08S10 ● 8 30° 16 15.3 12 0.5 - S10 20.5 

KEYV-S10 28
VED160L12.0R10-08S10 ● 8 30° 16 15.3 12 1.0 - S10 20.5 
VED160L12.0R16-08S10 ● 8 30° 16 15.3 12 1.6 - S10 20.5 
VED160L12.0R20-08S10 ● 8 30° 16 15.3 12 2.0 - S10 20.5 
VEE160L12.0C20-08S10 ● 8 50° 16 15.3 12 - 0.2 S10 20.5 
VED200L15.0R10-10S12 ● 10 30° 20 18.3 15 1.0 - S12 25.5 

KEYV-S12 28VED200L15.0R20-10S12 ● 10 30° 20 18.3 15 2.0 - S12 25.5 
VEE200L15.0C20-10S12 ● 10 50° 20 18.3 15 - 0.2 S12 25.5 

AH725 AH750 øDc ød1 ap r C S L
VEE080L05.0R05-06S05 ● 6 45° 8 7.7 5 0.5 - S05 10.0 

KEYV-S05 7
VEE080L05.0R10-06S05 ● 6 45° 8 7.7 5 1.0 - S05 10.0 
VEE080L05.0R15-06S05 ● 6 45° 8 7.7 5 1.5 - S05 10.0 
VEE080L05.0C10-06S05 ● 6 50° 8 7.7 5 - 0.1 S05 10.0 
VEE100L07.0R00-06S06 ● 6 45° 10 9.7 7 0 - S06 13.0 

KEYV-S06 10

VED100L07.0R05-06S06 ● 6 30° 10 9.7 7 0.5 - S06 13.0 
VEE100L07.0R05-06S06 ● 6 45° 10 9.7 7 0.5 - S06 13.0 
VED100L07.0R10-06S06 ● 6 30° 10 9.7 7 1.0 - S06 13.0 
VEE100L07.0R10-06S06 ● 6 45° 10 9.7 7 1.0 - S06 13.0 
VED100L07.0R15-06S06 ● 6 30° 10 9.7 7 1.5 - S06 13.0 
VEE100L07.0R15-06S06 ● 6 45° 10 9.7 7 1.5 - S06 13.0 
VEE100L07.0C10-06S06 ● 6 50° 10 9.7 7 - 0.1 S06 13.0 
VEE120L09.0R00-06S08 ● 6 45° 12 11.7 9 0 - S08 16.5 

KEYV-S08 15

VED120L09.0R05-06S08 ● 6 30° 12 11.7 9 0.5 - S08 16.5 
VED120L09.0R10-06S08 ● 6 30° 12 11.7 9 1.0 - S08 16.5 
VEE120L09.0R10-06S08 ● 6 45° 12 11.7 9 1.0 - S08 16.5 
VEE120L09.0R15-06S08 ● 6 45° 12 11.7 9 1.5 - S08 16.5 
VEE120L09.0C10-06S08 ● 6 50° 12 11.7 9 - 0.1 S08 16.5 

R R R

90°

ø8-12mm

R R R

90°

ø16-20mm

30°/45°/
50°

30°/50°
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe (A) 

Schu terfräsen Radienfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Ver ikales Zeilenfräsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

ohne	Zentrumschneide
Eckenradius:	R	=	0	-	1.5	mm

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schnei-
den

Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Dreh-
moment 

(N·m)

Drallwinkel
 

Schneiden

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schnei-
den

Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Dreh-
moment 

(N·m)

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe (A) 

Schu terfräsen Radienfräsen Nutenfräsen Schulterfräsen Taschenfräsen Schrägeintauchen Vertikales Zeilenfräsen Aufweiten

Fräsköpfe zylindrisch
Durchmesser

ohne	Zentrumschneide
Eckenradius:	R	=	0.5	-	2.0	mm

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

DrallwinkelSchneiden

Schnittdaten
(10-10)

      



10–9

10

AH725 øDc ød1 ap r θc S L
VRC100L07.0R05-02S06 ● 2 15° 10 9.5 7 0.5 5° S06 12.4 

KEYV-S06
10

VRC100L07.0R10-02S06 ● 2 15° 10 9.5 7 1.0 5° S06 12.4 
VRB100L06.0R20-02S06 ● 2 0° 10 9.2 6 2.0 7° S06 12.4 
VRB120L05.7R30-02S06 ● 2 0° 12 9.5 5.7 3.0 7° S06 9.1 *KEYV-S08VRB120L05.4R40-02S06 ● 2 0° 12 9.5 5.4 4.0 7° S06 9.1 
VRB120L06.3R16-02S08 ● 2 0° 12 11.5 5.9 1.6 7° S08 11.1 

KEYV-S08 15
VRB120L06.2R20-02S08 ● 2 0° 12 11.5 6.2 2.0 7° S08 11.1 
VRB120L06.1R25-02S08 ● 2 0° 12 11.5 5.8 2.5 7° S08 11.1 
VRB120L06.1R30-02S08 ● 2 0° 12 11.5 5.7 3.0 7° S08 11.1 
VRB120L05.9R40-02S08 ● 2 0° 12 11.5 5.5 4.0 7° S08 11.1 
VRB160L08.0R50-02S10 ● 2 0° 16 15.2 8 5.0 7° S10 20.2 KEYV-S10

28

VRB200L11.1R30-02S12 ● 2 0° 20 18.3 11 3.0 7° S12 17.0 

KEYV-S12
VRB200L11.5R40-02S12 ● 2 0° 20 18.3 11.3 4.0 7° S12 17.3 
VRB200L11.5R50-02S12 ● 2 0° 20 18.3 11.3 5.0 7° S12 17.3 
VRB200L11.4R60-02S12 ● 2 0° 20 18.3 11.2 6.0 7° S12 17.3 
VRB200L11.3R80-02S12 ● 2 0° 20 18.3 11.1 8.0 7° S12 17.3 

AH725 øDc ød1 ap r S L
VRD080L04.0R20-06S05 ● 6 30° 8 7.7 4 2.0 S05 10.0 KEYV-S05 7
VRD100L05.0R30-06S06 ● 6 30° 10 9.7 5 3.0 S06 13.0 KEYV-S06 10
VRD120L07.0R40-06S08 ● 6 30° 12 11.7 7 4.0 S08 16.5 KEYV-S08 15
VRD160L09.0R50-06S10 ● 6 30° 16 15.3 9 5.0 S10 20.5 KEYV-S10 28

R
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ø8-16mm
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Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

● Für Konturfräsen
*Einige Fräsköpfe benötigen abweichende Schlüssel!

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Dreh-
moment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

Radienräsen

Radienräsen

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Aufwe ten

Aufwe ten

Fräsköpfe torisch

Fräsköpfe torisch

Durchmesser

Durchmesser

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Verjüngung

konisch

Drallwinkel

Drallwinkel

 
Schneiden

Schneiden

Schnittdaten
(10-10)

Schlüssel
Dreh-

moment 
(N·m)

      



10–10

10

Vc (m/min) øDc (mm) fz (mm/Z) ap (mm) ae (mm) Vc (m/min) øDc (mm) fz (mm/Z) ap (mm)

- 300 HB 130	
(80-180)

ø6: 0.05 (0.03-0.07)

ø8: 0.07 (0.05-0.09)

ø10: 0.09 (0.07-0.12)

ø12: 0.10 (0.08-0.13)

ø16: 0.12 (0.09-0.15)

ø20: 0.13 (0.10-0.17)

0.6 x øDc

0.25 x øDc

70
(50-100)

ø6: 0.03 (0.03-0.04)

ø8: 0.03 (0.03-0.04)

ø10: 0.04 (0.04-0.05)

ø12: 0.05 (0.05-0.06)

ø16: 0.07 (0.06-0.08)

ø20: 0.08 (0.07-0.10)

0.5 x øDc

- 300 HB 100
 (60-140)

60
(40-80)

30 - 40
HRC

90
(60-120)

50
(40-70)

- 200 HB 70
(40-100)

40
(30-60)

150 - 250
HB

140
(80-200)

80
(50-120)

- 300
(200-700)

200
(130-400)

- 200
(100-300)

130
(70-200)

- 60
(40-80)

0.05 x øDc

30
(20-40)

0.2 x øDc

- 30
(20-40)

15
(10-20)

40 - 50
HRC

60
(40-80)

40
(25-60)

50 - 60
HRC

40
(20-60)

20
(10-30)

(HRC)
Vc (m/min) øDc (mm) fz (mm/Z) ap (mm) ae (mm)

- 90	(60 - 120)
ø8: 0.07 (0.05-0.09)

ø10: 0.09 (0.07-0.12)

ø12: 0.10 (0.08-0.13)

ø16: 0.12 (0.09-0.15)

ø20: 0.13 (0.10-0.17)

0.6 x øDc 0.02 x øDc

- 40 (30 - 60)

40 - 50 120	(80 - 160)

50 - 60 60 (40 - 90)

Vo
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er

	

Werkstoff Härte Schnitt-
geschwindigk.

Werkzeug- 
Ø

Werkzeug- 
Ø

Werkzeug- 
Ø

Zahn-
vorschub

Schnitt-
tiefe

Schnitt-
weite

Schulterfräsen Nutenfräsen

Stahl mit niedrigem  
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Alluminium-Legierungen
(Si < 13%)

Alluminium-Legierungen
(Si ≥13%)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 

55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, 
HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Schnittdaten: Schulterfräsen / Nutenfräsen
(VEE: 3 Schneiden, VED/VEE: 4 Schneiden, VEE-A, VEE-I, VEE-R, VEE-C, VRB, VRC, VRD)

Schnitt-
geschwindig-

keit

Schnitt-
tiefe

Werkstoff
Härte

Schulterfräsen
Schnitt-

geschwindigkeit
Schnitt-

tiefe
Schnitt-

weite

Schnittdaten: Schulterfräsen
 (VED / VEE: 6 Schneiden, VED / VEE: 8, 10 Schneiden)

Zahn-
vorschub

Zahn-
vorschub

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1,  

55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12,  
HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis
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AH725 øDc ød1 ap r (1) S L
VFX100L00.6R20-02S06 ● 2 0° 10 9.6 0.6 2.0 S06 12.5 KEYV-S06 10
VFX120L01.0R25-02S08 ● 2 0° 12 11.5 1.0 2.5 S08 11.1 KEYV-S08 15
VFX160L01.1R30-02S10 ● 2 0° 16 15.2 1.1 3.0 S10 20.0 KEYV-S10 28
VFX200L01.5R33-02S12 ● 2 0° 20 18.3 1.5 3.3 S12 17.5 KEYV-S12 28

20°

ø10-20mm
2 0°VFX 

Vc (m/min)

ø10 ø12 ø16 ø20

ae (mm)
fz (mm/Z) ap (mm) fz (mm/Z) ap (mm) fz (mm/Z) ap (mm) fz (mm/Z) ap (mm)

- 300 HB 150
(100-200)

0.5 
(0.3-0.7) 0.5 0.6 

(0.4-0.8) 0.5 0.7	
(0.5-0.9) 0.75 0.8 

(0.6-1.0) 1.0 0.6 x øDc

- 300 HB 130	
(80-180)

0.4 
(0.2-0.6) 0.5 0.5

(0.3-0.7) 0.5 0.6	
(0.4-0.8) 0.75 0.7 

(0.5-0.9) 1.0 0.6 x øDc

30 - 40 
HRC

120	
(80-160)

0.3 
(0.2-0.5) 0.4 0.3 

(0.2-0.5) 0.4 0.4	
(0.3-0.6) 0.5 0.4 

(0.3-0.6) 0.75 0.6 x øDc

- 200 HB 80	
(60-100)

0.4 
(0.2-0.6) 0.4 0.4 

(0.2-0.6) 0.4 0.5	
(0.3-0.7) 0.5 0.5

(0.3-0.7) 0.75 0.6 x øDc

150 - 250
HB

160	
(100-220)

0.5 
(0.3-0.7) 0.5 0.6

(0.4-0.8) 0.75 0.7	
(0.5-0.9) 0.75 0.8

(0.6-1.0) 1.0 0.6 x øDc

0.4 
(0.2-0.6) 0.5 0.5 

(0.3-0.7) 0.75 0.6	
(0.4-0.8) 0.75 0.7	

(0.5-0.9) 1.0 0.6 x øDc

- 60	
(40-80)

0.3 
(0.2-0.5) 0.4 0.3 

(0.2-0.5) 0.4 0.4	
(0.2-0.6) 0.5 0.4 

(0.2-0.6) 0.5 0.25 x øDc

- 30	
(20-40)

0.2	
(0.1-0.3) 0.3 0.2 

(0.1-0.3) 0.3 0.2	
(0.1-0.3) 0.4 0.2 

(0.1-0.3) 0.4 0.25 x øDc

40- 50
HRC

60	
(40-80)

0.3 
(0.2-0.4) 0.3 0.3	

(0.2-0.4) 0.3 0.4	
(0.3-0.5) 0.4 0.4	

(0.3-0.5) 0.4 0.45 xøDc

50- 60
HRC

40	
(20-60)

0.15 
(0.1-0.2) 0.2 0.15	

(0.1-0.2) 0.2 0.2	
(0.1-0.3) 0.3 0.2 

(0.1-0.3) 0.3 0.25 x øDc

ød
1

L

L

S

r

øD
ch

9

p

pa

≦10°

Vollhartm
etallfräser

	

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc)

Schnitt-
weiteWerkstoff Härte

Schnitt-
geschwindig-

keit Schnitt-
tiefe

Schnitt-
tiefe

Schnitt-
tiefe

Zahn-
vorschub

Schnitt-
tiefe

Schnittdaten: Auskammern / Hochvorschub (VFX)

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 

55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, 
HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Zahn-
vorschub

Zahn-
vorschub

Zahn-
vorschub

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Auskammern Schrägeintauchen Aufweiten

Fräsköpfe torisch
Durchmesser

Hochvorschubfräsen

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Bei Programmierung für CAD/CAM als Radienfräser eingeben
Hinweis: Für VFX Fräskopf, konische Schaftausführung oder Schwermetallschaft verwenden

Drallwinkel
 

Schneiden

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis
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AH725 øDc ød1 ap S L
VBB080L08.0-BM-02S05 ● 2 0° 8 7.6 8 S05 10.0 KEYV-S05 7
VBB100L10.0-BM-02S06 ● 2 0° 10 9.5 10 S06 12 4 KEYV-S06 10
VBB120L12.0-BM-02S08 ● 2 0° 12 11.5 11.5 S08 15.3 KEYV-S08 15
VBB160L16.0-BM-02S10 ● 2 0° 16 15.2 16 S10 19.1 KEYV-S10 28

AH750 øDc ød1 ap S L
VBB080L08.0-BG-02S05 ● 2 0° 8 7.6 8 S05 10 0 KEYV-S05 7
VBB100L10.0-BG-02S06 ● 2 0° 10 9.6 10 S06 12.4 KEYV-S06 10
VBB120L12.0-BG-02S08 ● 2 0° 12 11.5 12 S08 15.3 KEYV-S08 15
VBB160L16.0-BG-02S10 ● 2 0° 16 15.2 16 S10 19.1 KEYV-S10 28

AH725 øDc ød1 ap R S L
VBD080L05.0-BG-02S05 ● 2 30° 8 7.7 5 3.982(1) S05 10.0 KEYV-S05 7
VBD100L07.0-BG-02S06 ● 2 30° 10 9.7 7 4.982(1) S06 13.0 KEYV-S06 10
VBD120L09.0-BG-02S08 ● 2 30° 12 11.7 9 5.978(2) S08 16.5 KEYV-S08 15
VBD160L09.5-BG-02S10 ● 2 30° 16 15.3 9 7.978(2) S10 20.5 KEYV-S10 28

90°

90°

90°

ø8-16mm

ø8-16mm

ø8-16mm

2

2

2

0°

0°

30°

VBB-BM 

VBB-BG

VBD-BG

S

1 .7 

L

S

ød
1

R

øD
ce

8

pa

L

S

ød
1

ød
1

ch
7

D

øD
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9
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L

S
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1

ø
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9
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

Schneiden

Schneiden

Schneiden

● Schruppen

● Präzisionsgeschliffene Schneidkanten
● Toleranz R: (1) ± 0.010 (2) ± 0.012

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

Fräsköpfe Kugelkopf

Fräsköpfe Kugelkopf

Fräsköpfe Kugelkopf

Durchmesser

Durchmesser

Durchmesser

Allgemeine	Anwendung

90°,	hochpräzise

90°,	hochpräzise

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Drehmoment 
(N·m)

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Kopieren

Kopieren

Kopieren

mit R

mit R

mit R

Drallwinkel

Drallwinkel

Drallwinkel

Schnittdaten
(10-14)
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AH725 øDc ød1 ap R S L
VBE060L05.5-BG-04S05 ● 4 45° 6 8.0 5.5 2.987(1) S05 10.0 KEYV-S05 7
VBD080L05.0-BG-04S05 ● 4 30° 8 7.7 5 3.982(1) S05 10.0 KEYV-S05 7
VBD100L07.0-BG-04S06 ● 4 30° 10 9.7 7 4.982(1) S06 13.0 KEYV-S06 10
VBD120L09.0-BG-04S08 ● 4 30° 12 11.7 9 5.978(2) S08 16.5 KEYV-S08 15
VBD160L12.0-BG-04S10 ● 4 30° 16 15.3 12 7.978(2) S10 20.5 KEYV-S10 28
VBD200L15.0-BG-04S12 ● 4 30° 20 18.3 15 9.972(2) S12 25.5 KEYV-S12 28

KS15F øDc ød1 ap R S L
VBE080L05.0-BGA02S05 ● 2 45° 8 7.7 5 3.982(1)  S05 10.0 KEYV-S05 7
VBE100L07.0-BGA02S06 ● 2 45° 10 9.7 7 4.982(1)  S06 13.0 KEYV-S06 10
VBE120L09.0-BGA02S08 ● 2 45° 12 11.7 9 5.987(2)  S08 16.5 KEYV-S08 15
VBE160L12.0-BGA02S10 ● 2 45° 16 15.3 12 7.978(2)  S10 20.5 KEYV-S10 28
VBE200L15.0-BGA02S12 ● 2 45° 20 18.3 15 9.972(2)  S12 25.5 KEYV-S12 28

AH725 øDc ød1 ap S L
VBB100L08.0-SG-02S05 ● 2 0° 10 7.6 8 S05 10.1 KEYV-S05 7
VBB120L09.6-SG-02S06 ● 2 0° 12 9.6 9.6 S06 11.6 *KEYV-S08 10
VBB160L12.9-SG-02S08 ● 2 0° 16 11.5 12.9 S08 15.4 *KEYV-S10 15
VBB200L16.1-SG-02S10 ● 2 0° 20 15.2 16.1 S10 18.5 KEYV-S10 28

VBE

ø6-20mm

ø10-20mm

 ø8-20mm

90°

90°

90°

4

2

2

30°/45°

0°

45°

VBD / VBE-BG

VBB-SG 

VBE-BGA

S

L

ød
1

SR

øD
ce

8

 

pa

øD
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L

ød
1

SR 11.7 
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S
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VBD

Vollhartm
etallfräser

Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

● Vertikales Zeilenfräsen
* Einige Fräsköpfe benötigen abweichende Schlüsselgrößen

● Präzisionsgeschliffene Schneidkanten
● Toleranz R: (1) ± 0.010 (2) ± 0.012

● Präzisionsgeschliffene Schneidkanten
● Toleranz R: (1) ± 0.010 (2) ± 0.012

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

Fräsköpfe Kugelkopf

Fräsköpfe Kugelkopf

Fräsköpfe Kugelkopf

Durchmesser

Durchmesser

Durchmesser

90°,	hochpräzise

120°,	hochpräzise

Aluminiumbearbeitung

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Taschenfräsen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Schrägeintauchen

Kopieren

Kopieren

Kopieren

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

mit R

mit R

mit R

Drallwinkel

Drallwinkel

Drallwinkel

Schneiden

Schneiden

Schneiden

Schnittdaten
(10-14)
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Vc (m/min) øDc (mm) fz (mm/Z) ap (mm) P f (mm) Vc (m/min) øDc (mm) fz (mm/Z) ap (mm) P f (mm)

- 300 HB 150	
(100-200)

ø6: 0.05 (0.03-0.07)
ø8: 0.06	(0.04-0.08)
ø10: 0.07 (0.05-0.10)
ø12:	0.08 (0.06-0.11)
ø16:	0.09	(0.07-0.13)
ø20: 0.11(0.08-0.15)

0.3 x øDc

0.4 x øDc

180
(120-250)

ø6: 0.06 (0.04-0.09)
ø8: 0.08 (0.06-0.11)
ø10: 0.09 (0.07-0.12)
ø12: 0.10 (0.08-0.13)
ø16: 0.12 (0.09-0.16)
ø20: 0.14 (0.10-0.18)

0.1 x øDc 0.15 x øDc

- 300 HB 130	
(80-180)

160
(100-220)

30 - 40 
HRC

120	
(80-160)

150
(100-200)

- 200 HB 80	
(60-100)

100
(80-120)

150 - 250
HB

160	
(100-220)

200
(120-280)

- 300	
(200-700)

500
(300-1000)

- 200	
(100-300)

300
(150-400)

- 60	
(40-80)

0.2 x øDc

70
(50-100)

0.08 x øDc 0.1 x øDc

50- 60
HRC

30	
(20-40)

40
(30-50)

- 60	
(40-80)

70
(50-100)

50- 60
HRC

40	
(20-60)

50
(30-80)

Vo
llh

ar
tm

et
al

lfr
äs

er

Werkstoff Härte Schnitt-
geschwindig-

keit
Schnitt-

tiefe
Schnitt-

geschwindigk. Schnitt-
tiefe

Stapel- 
Vorschub

Stapel- 
Vorschub

Kopieren (Schruppen) Kopieren (Vorschlichten und Schlichten)
Zahn-

vorschub
Zahn-

vorschub

Schnittdaten: Kopieren (VBB-BM / BG / SG, VBD-BG, VBE-BGA)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Alluminium-Legierungen
(Si < 13%)

Alluminium-Legierungen
(Si ≥13%)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 

55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, 
HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Kugelkopf

Werkzeug- 
Ø

Werkzeug- 
Ø

Stahl mit niedrigem  
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis
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AH725 øDc ød1 ap b S L k α
VCP100L09.5A30-02S06 ● 2 0° 10.0 9.5 8.5 7.5 S06 11.75 1.5 30° KEYV-S06 10
VCP120L12.0A30-02S08 ● 2 0° 12.0 11.5 11 9.2 S08 15.4 1.5 30° KEYV-S08 15
VCP160L15.0A30-02S10 ● 2 0° 16.0 15.2 16 12.0 S10 20.2 2.5 30° KEYV-S10 28

AH725 øDc ød1 ap b S L k α
VCP080L07.7A45-02S05 ● 2 0° 8.0 7.6 7.5 3.7 S05 9.75 1 0 45° KEYV-S05 7VCP083L07.9A45-02S05 ● 2 0° 8.3 7.6 7.5 3.8 S05 10.0 1.0 45° 
VCP100L09.0A45-02S06 ● 2 0° 10.0 9.5 9.5 4.4 S06 11.75 1.5 45° KEYV-S06 10		VCP104L09.0A45-02S06(1) ● 2 0° 10.4 9.5 9.5 4.6 S06 11.75 1.5 45° 
VCP120L12.0A45-02S08 ● 2 0° 12.0 11.5 11.5 5.4 S08 15.4 1.5 45° KEYV-S08 15		VCP124L12.0A45-02S08(1) ● 2 0° 12.4 11.5 11.5 5.6 S08 15.4 1.5 45° 
VCP160L15.0A45-02S10 ● 2 0° 16.0 15.2 15 7.1 S10 18.8 1.5 45° KEYV-S10 28VCP165L15.0A45-02S10 ● 2 0° 16.5 15.2 15 7.1 S10 18.8 1.5 45° 

AH725 øDc ød1 ap b S L k α
VCP100L09.5A60-02S06 ● 2 0° 10.0 9.5 9.5 2.7 S06 12.7 1.5 60° KEYV-S06 10
VCP120L12.0A60-02S08 ● 2 0° 12.0 11.5 11.5 3.3 S08 15.2 1.5 60° KEYV-S08 15
VCP160L15.5A60-02S10 ● 2 0° 16.0 15.2 16 4.4 S10 19.9 1.5 60° KEYV-S10 28

ø8-16.5mm
2 0°VCP

S

øD
cz

9

ød
1

k b

L

14
0°

c

ød
 m

in

°

90°

pa

α

α

Vollhartm
etallfräser

Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

● Min. Fas-Ø: ø1.5 mm
● Toleranz øD: h10

● Min. Fas-Ø: ø1.5 mm
● Toleranz øD: h10
(1) Senkbohren nach DIN74

● Min. Fas-Ø: ø1.5 mm
● Toleranz øD: h10

b = Max. Bohrtiefe

Bohren Fasen Fasen

Fräsköpfe Bohren
Durchmesser

Anbohren,	Fasen	und	Senkbohren

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Drehmoment 
(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Drehmoment 
(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel

Drehmoment 
(N·m)

 Spitzenwinkel	=	60°

 Spitzenwinkel	=	90°

 Spitzenwinkel	=	120°

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

60° 45° 30°

Fasen Fasen FasenDrallwinkel
 

Schneiden

Schnittdaten
(10-14)
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AH725 øDc ød1 L1 S L α
VDP328L04.6A30-02S05 ● 2 - 3.28 8 4.6 S05 15.0 59.5° KEYV-S05 7
VDP412L05.9A30-02S06 ● 2 - 4.12 10 5.9 S06 19.0 59.5° KEYV-S06 10
VDP513L07.2A30-02S08 ● 2 - 5.13 12 7.2 S08 23.0 59.5° KEYV-S08 15
VDP646L08.9A30-02S10 ● 2 - 6.46 16 8.9 S10 28.0 59.5° KEYV-S10 28

ø3.28-6.46mm
2VDP 

Vc (m/min) VDP328 VDP412 VDP513 VDP646 VCP

- 300 HB 60	(40-80) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.05-0.10) 0.07 (0.05-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12)

- 300 HB 40	(30-50) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.05-0.10) 0.07 (0.05-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12)

30 - 40 HRC 25	(20-30) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.05-0.10) 0.07 (0.05-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12)

- 200 HB 20	(15-25) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.05-0.10) 0.07 (0.05-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12)

150 - 250 HB 80	(60-100)

0.07 (0.05-0.09) 0.09 (0.07-0.12) 0.09	(0.07-0.12) 0.15 (0.12-0.18) 0.15 (0.12-0.18)

0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.05-0.10) 0.07 (0.05-0.10) 0.12 (0.10-0.15) 0.12 (0.10-0.15)

- 20	(15-25) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07)

- 15	(10-20) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06)

40- 50 HRC 20	(15-25) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07) 0.05 (0.04-0.07)

50- 60 HRC 15	(10-20) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06) 0.04 (0.03-0.06)

S
L

L1

øD
c

ød
1

12
0º

α
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 Vorschub: f (mm/U)
Werkstoff Härte

Schnittge-
schwindigkeit

Schnittdaten: Bohren (VCP, VDP)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 

55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, 
HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

Bohren

Fräsköpfe Bohren
Durchmesser

Zentrierbohren	(DIN332)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Schneiden

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

      



10–17

10

AH725 øDc ød1 ap r S L
VGC078L08.0R02-02S05 ● 2 10° 7.8 7.6 8 0.2 S05 10.0 

KEYV-S05 7VGC080L08.0R04-02S05 ● 2 10° 8.0 7.6 8 0.4 S05 10.0 
VGC080L08.0R10-02S05 ● 2 10° 8.0 7.6 8 1.0 S05 10.0
VGC080L08.0R20-02S05 ● 2 10° 8.0 7.6 8 2.0 S05 10.0 
VGC098L09.0R03-02S06 ● 2 10° 9.8 9.5 9.5 0.3 S06 12.4 

KEYV-S06 10VGC100L09.0R04-02S06 ● 2 10° 10.0 9.5 9.5 0.4 S06 12.4 
VGC100L09.0R10-02S06 ● 2 10° 10.0 9.5 9.5 1.0 S06 12.4 
VGC100L09.0R20-02S06 ● 2 10° 10.0 9.5 9.5 2.0 S06 12.4 
VGC117L10.0R03-02S08 ● 2 10° 11.7 11.5 10 0.3 S08 14.2 

KEYV-S08 15VGC120L10.0R04-02S08 ● 2 10° 12.0 11.5 10 0.4 S08 14.2 
VGC120L10.0R10-02S08 ● 2 10° 12.0 11.5 10 1.0 S08 14.2 
VGC120L10.0R20-02S08 ● 2 10° 12.0 11.5 10 2.0 S08 14.2 
VGC157L15.0R03-02S10 ● 2 10° 15.7 15.2 15 0.3 S10 19.0 

KEYV-S10 28VGC160L15.0R04-02S10 ● 2 10° 16.0 15.2 15 0.4 S10 19.0 
VGC160L15.0R08-02S10 ● 2 10° 16.0 15.2 15 0.8 S10 19.0 

90°

ø7.8-16.0mm
2 0°VGC

Vc (m/min) f (mm/U)

- 300 HB 60 (40-80) 0.06 (0.04-0.08)

- 300 HB 40 (30-50) 0.06 (0.04-0.08)

30 - 40 HRC 25 (20-30) 0.06 (0.04-0.08)

- 200 HB 20 (15-25) 0.06 (0.04-0.08)

150 - 250 HB 80 (60-100)

0.07 (0.05-0.09)

0.06 (0.04-0.08)

- 20 (15-25) 0.05 (0.04-0.07)

- 15 (10-20) 0.04 (0.03-0.06)

40 - 50 HRC 20 (15-25) 0.05 (0.04-0.07)

50 - 60 HRC 15 (10-20) 0.04 (0.03-0.06)

øD
ch

6

S

ød
1

L

ød
1

12

par

3°

Vollhartm
etallfräser

Werkstoff Härte
Schnittgeschwindigkeit Vorschub

Schnittdaten: Aufbohren (VGC)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc

･ Bohren mit Vorschubunterbrechung mit 0.3 - 0.5 mm Schnitttiefe pro Schnitt.
･ Für Eckfräsen und Nutenfräsen gelten die Schnittdaten von VEE. (s. S. 10-10)

● Geeignet zum Bohren mit Vorschubunterbrechung d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

S = Anschlussgröße
ap = Max. Schnitttiefe

Fräsköpfe Bohren
Durchmesser

Aufbohren
Eckenradius:	R	=	0.2	-	2.0	mm	

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Senkfräsen

DrallwinkelSchneiden

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis
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AH725 øDc ød1 ød ap r S L
VCR080L07.5R10-02S05 ● 2 0° 8.0 7.6 5.8 7.5 1.0 S05 10.5 KEYV-S05 7
VCR100L09.5R16-02S06 ● 2 0° 10.0 9.5 6.8 9.5 1.6 S06 12.5 

KEYV-S06 10
VCR100L09.5R25-02S06 ● 2 0° 10.0 9.5 5.1 9.5 2.5 S06 12.5 
VCR127L12.0R30-02S08 ● 2 0° 12.7 12.2 6.5 12 3.0 S08 15.6 

KEYV-S08 15
VCR127L12.0R40-02S08 ● 2 0° 12.7 12.2 4.7 12 4.0 S08 15.6 
VCR160L15.0R50-02S10 ● 2 0° 16.0 15.2 6.2 15 5.0 S10 19.1 KEYV-S10 28
VCR200L07.0R60-02S12 ● 2 0° 20.0 18.3 8.0 7.0 6.0 S12 17.4 KEYV-S12 28

AH725 øDc ød1 ap1 ap2 k S L
VCW118L05.0A45-02S06 ● 2 0° 11.8 9.3 5.0 1.2 2.0 S06 11.20 *KEYV-S08 10

AH725 øDc ød1 ap ødmin S L
VCA100L04.0A45-04S06 ● 4 0° 10.0 10.0 4 1.95 S06 13.00 KEYV-S06 10
VCA120L05.0A45-04S08 ● 4 0° 12.0 12.0 5 1.95 S08 16.50 KEYV-S08 15VCA127L05.3A45-04S08 ● 4 0° 12.7 12.7 5.3 1.98 S08 16.50 
VCA160L06.5A45-06S10 ● 6 0° 16.0 16.0 6.5 3.00 S10 20.30 KEYV-S10 28
VCA200L07.5A45-06S12 ● 6 0° 20.0 18.3 7.5 5.00 S12 25.50 KEYV-S12 28

R

ø10-20mm

 ø11.8mm

ø8-20mm

45°

45°

4/6

2

2

0°

0°

0°

VCA 

VCW 

VCR

SL

øD
c

ød
 m

in

45°
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

● für Rückwärtsfasen
* Einige Fräsköpfe benötigen abweichende Schlüsselgrößen.

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

ap = Max. Schnitttiefe

Fräsköpfe Fasen

Fräsköpfe Fasen

Fräsköpfe Fasen

Durchmesser

Durchmesser

Durchmesser

Fasfräsen	und	Senkbohren	(ohne	Zentrumsschneide)

Vor-	und	Rückwärtsfasen

Fasen	mit	Radius	

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

Fasen

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Drallwinkel

Drallwinkel

Drallwinkel

Schneiden

Schneiden

Schneiden

Schnittdaten
(10-19)

      



10–19

10

Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 300 HB 80 (60-100) 0.09 (0.06-0.12)

- 300 HB 60 (50-80) 0.09 (0.06-0.12)

30 - 40 HRC 50 (40-70) 0.09 (0.06-0.12)

- 200 HB 40 (30-50) 0.09 (0.06-0.12)

150 - 250 HB 100 (80-120)

0.09	(0.06-0.12)

0.09 (0.06-0.12)

- 150 (100-200) 0.1 (0.08-0.15)

- 40 (30-50) 0.07 (0.05-0.10)

- 30 (20-40) 0.06 (0.04-0.08)

40 - 50 HRC 40 (30-50) 0.07 (0.05-0.10)

50 - 60 HRC 30 (20-40) 0.06 (0.04-0.08)

> e8 e9 h6 h7 h9 h10 z9

6 10
-25
-47

-25
-61

0
-9

0
-15

0
-36

0
-58

+78
+42

10 14
-32
-59

-32
-75

0
-11

0
-18

0
-43

0
-70

+93
+50

14 18
-32
-59

-32
-75

0
-11

0
-18

0
-43

0
-70

+103
+60

18 30
-40
-73

-40
-92

0
-13

0
-21

0
-52

0
-84

-

Vollhartm
etallfräser

Werkstoff Härte Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

Aluminium-Legierungen

Grundabmessungen 
(mm)

≤

● Auszug aus JISB0401-2: 1998 (ISO286-2: 1988)

Zulässige Maßabweichung 
(μm)

Schnittdaten: Fasfräsen und Senkbohren (VCA, VCW, VCR, VCP)

Toleranz Fräser-Ø

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Gehärteter Stahl
(X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV6 etc)

Gehärteter Stahl
(X153CrMoV12, HS18-0-1 etc)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc

Hitzebeständige
Legierungen 

Inconel 718 etc

Stahl mit niedrigem  
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

Legierter Stahl
PX5, NAK80 etc

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis
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10

GH130 øDc W±0.02 r S Tmax
VST157W1.50R010-3S06 ● 3 - 15.7 1.50 0.10 S06 2.8 

KEYV-177 10

VST157W1.57R020-3S06 ● 3 - 15.7 1.57 0.20 S06 2.8 
VST157W2.00R020-3S06 ● 3 - 15.7 2.00 0.20 S06 2.8 
VST157W2.39R020-3S06 ● 3 - 15.7 2.39 0.20 S06 2.8 
VST157W2.50R020-3S06 ● 3 - 15.7 2.50 0.20 S06 2.8 
VST157W3.00R020-3S06 ● 3 - 15.7 3.00 0.20 S06 2.8 
VST157W3.17R020-3S06 ● 3 - 15.7 3.17 0.20 S06 2.8 
VST177W1.20R005-3S06 ● 3 - 17.7 1.20(1) 0.05 S06 3.8 
VST177W1.40R005-3S06 ● 3 - 17.7 1.40(1) 0.05 S06 3.8 
VST177W1.50R010-3S06 ● 3 - 17.7 1.50 0.10 S06 3.8 
VST177W1.57R020-3S06 ● 3 - 17.7 1.57 0.20 S06 3.8 
VST177W1.70R005-3S06 ● 3 - 17.7 1.70(1) 0.05 S06 3.8 
VST177W2.00R020-3S06 ● 3 - 17.7 2.00 0.20 S06 3.8 
VST177W2.20R110-3S06 ● 3 - 17.7 2.20 1.10 S06 3.8 
VST177W2.39R020-3S06 ● 3 - 17.7 2.39 0.20 S06 3.8 
VST177W2.50R020-3S06 ● 3 - 17.7 2.50 0.20 S06 3.8 
VST177W3.00R020-3S06 ● 3 - 17.7 3.00 0.20 S06 3.8 
VST177W3.17R020-3S06 ● 3 - 17.7 3.17 0.20 S06 3.8 

ø15.7, 17.7mm
3VST

øDc

r
W W

W < 1.2 mm
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

(1) W basiert auf DIN471 / 472

Nutenfräsen Nutenfräsen Nutenfräsen

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

S = Anschlussgröße

Fräsköpfe Nutenfräsen
Durchmesser

Nutenfräsen

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Drehmoment 

(N·m)

Schneiden

Schnittdaten
(10-23)
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10

GH130 øDc W α S t k
VST177L01.40A45-3S06 ● 3 - 17.7 3.40 45° S06 1.4 - KEYV-177 10
VST217L01.70A45-4S08 ● 4 - 21.7 5.50 45° S08 1.7 1.5 KEYV-217 15

VST177 VST217

GH130 øDc W±0.02 r S Tmax
VST217W0.76R000-4S08 ● 4 - 21.7 0.76(1) 0.00 S08 1.5 

KEYV-217 15

VST217W0.86R000-4S08 ● 4 - 21.7 0.86 (1) 0.00 S08 1.7 
VST217W0.96R000-4S08 ● 4 - 21.7 0.96(1) 0.00 S08 1.9 
VST217W1.00R005-4S08 ● 4 - 21.7 1.00 0.05 S08 2.0 
VST217W1.20R005-4S08 ● 4 - 21.7 1.20 (1) 0.05 S08 4.5 
VST217W1.40R005-4S08 ● 4 - 21.7 1.40(1) 0.05 S08 4.5 
VST217W1.57R000-4S08 ● 4 - 21.7 1.57 0.00 S08 4.5 
VST217W1.70R010-4S08 ● 4 - 21.7 1.70 (1) 0.10 S08 4.5 
VST217W1.95R020-4S08 ● 4 - 21.7 1.95 (1) 0.20 S08 4.5 
VST217W2.00R020-4S08 ● 4 - 21.7 2.00 0.20 S08 4.5 
VST217W2.25R020-4S08 ● 4 - 21.7 2.25(1) 0.20 S08 4.5 
VST217W2.39R020-4S08 ● 4 - 21.7 2.39 0.20 S08 4.5 
VST217W2.50R020-4S08 ● 4 - 21.7 2.50 0.20 S08 4.5 
VST217W2.75R020-4S08 ● 4 - 21.7 2.75(1) 0.20 S08 4.5 
VST217W3.00R020-4S08 ● 4 - 21.7 3.00 0.20 S08 4.5 
VST217W3.17R020-4S08 ● 4 - 21.7 3.17 0.20 S08 4.5 
VST217W3.25R020-4S08 ● 4 - 21.7 3.25(1) 0.20 S08 4.5 
VST217W4.00R020-4S08 ● 4 - 21.7 4.00 0.20 S08 4.5 
VST217W4.25R020-4S08 ● 4 - 21.7 4.25(1) 0.20 S08 4.5 
VST217W4.75R020-4S08 ● 4 - 21.7 4.75 0.20 S08 4.5 
VST217W5.25R020-4S08 ● 4 - 21.7 5.25 (1) 0.20 S08 4.5 
VST277W2.50R020-6S10 ● 6 - 27.7 2.50 0.20 S10 6.0 

KEYV-T40L 28VST277W5.25R020-6S10 ● 6 - 27.7 5.25 0.20 S10 6.0 
VST277W10.0R020-6S10 ● 6 - 27.7 10.00 0.20 S10 6.0 

ø21.7, 27.7mm

ø17.7, 21.7mm

4/6

3/4VST-A45 
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Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

(1) W basiert auf DIN471 / 472

S = Anschlussgröße

Fräsköpfe Nutenfräsen
Durchmesser

Nutenfräsen

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

Nutenfräsen Nutenfräsen Nutenfräsen

 
Schneiden

S = Anschlussgröße

Fräsköpfe Nutenfräsen
Durchmesser

Fasen

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

Nutenfräsen Nutenfräsen

Schneiden

Schnittdaten
(10-23)
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10

GH130 øDc  
                 W±0.02 Tmax S r

VTB135W3.00R04-06S05 ● 6 - 13.5 3 2.65 S05 0.4 
KEYV-T20 7VTB135W4.00R04-06S05 ● 6 - 13.5 4 2.65 S05 0 4 

VTB160W2.00R04-06S06 ● 6 - 16.0 2 3.00 S06 0.4 

10

VTB160W3.00R04-06S06 ● 6 - 16.0 3 3.00 S06 0.4 KEYV-T25VTB160W4.00R04-06S06 ● 6 - 16.0 4 3.00 S06 0.4 
VTB165W2.00R04-06S06 ● 6 - 16.5 2 3.25 S06 0.4 KEYV-T20
VTB165W3.00R04-06S06 ● 6 - 16.5 3 3.25 S06 0.4 KEYV-T25VTB165W4.00R04-06S06 ● 6 - 16.5 4 3.25 S06 0.4 
VTB195W4.00R04-06S08 ● 6 - 19.5 4 3.45 S08 0.4 

KEYV-T30L

15

VTB195W5.00R04-06S08 ● 6 - 19.5 5 3.45 S08 0.4 
VTB195W6.00R04-06S08 ● 6 - 19.5 6 3.45 S08 0.4 
VTB225W5.00R04-06S08 ● 6 - 22.5 5 4.95 S08 0.4 

KEYV-T40LVTB225W6.00R04-06S08 ● 6 - 22.5 6 4.95 S08 0.4 
VTB225W8.00R04-06S08 ● 6 - 22.5 8 4.95 S08 0.4 
VTB250W6.00R04-06S08 ● 6 - 25.0 6 5.90 S08 0.4 

KEYV-T50L
VTB250W8.00R04-06S08 ● 6 - 25.0 8 5.90 S08 0.4 
VTB250W5.00R04-06S10 ● 6 - 25.0 5 4.30 S10 0.4 

28VTB250W6.00R04-06S10 ● 6 - 25.0 6 4.30 S10 0.4 
VTB250W8.00R04-06S10 ● 6 - 25.0 8 4.30 S10 0.4 

GH130 øDc W±0.05 Tmax S C
VTB135W2.00C15-06S05 ● 6 - 13.5 2.5 2.65 S05 0.15 KEYV-T20 7

ø13.5-25.0mm

ø13.5mm

6

6VTB-15

VTB
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Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

S = Anschlussgröße

Fräsköpfe Nutenfräsen
Durchmesser

T-Nuten	mit	Radius

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

d : Lagerstandard / Verpackungseinheit = 2 Stück

S = Anschlussgröße

Fräsköpfe Nutenfräsen 
Durchmesser

T-Nuten	mit	Fase

Artikel Nr.
Sorte Anzahl

Schneiden
Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Schlüssel Dreh moment 

(N·m)

Radienfräsen

Radienfräsen

Nutenfräsen

Nutenfräsen

Schneiden

Schneiden

Schnittdaten
(10-23)
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VSSD-W-A

 (HB)
Vc (m/min) fz (mm/Z) Vc (m/min) fz (mm/Z)

- 300 130 (80-180) 0.10 (0.05-0.15) 130	(80-180) 0.13	(0.08-0.18)

- 300 90 (60-120) 0.08 (0.04-0.12) 90	(60-120) 0.10 (0.05-0.15)

- 200 80 (50-120) 0.08 (0.04-0.12) 80	(50-120) 0.10 (0.05-0.15)

150 - 250 150 (100-200)

0.10 (0.05-0.15)

150	(100-200)

0.13	(0.08-0.18)

0.08 (0.04-0.12) 0.10 (0.05-0.15)

- 300 (200-600) 0.10 (0.05-0.15) 300	(200-600) 0.13 (0.08-0.18)

- 200 (100-300) 0.08 (0.03-0.13) 200	(100-300) 0.10 (0.05-0.15)

- 50 (40-60) 0.08 (0.04-0.12) 50 (40-60) 0.10	(0.05-0.15)

- 25 (15-35) 0.06 (0.02-0.10) 25 (15-35) 0.06	(0.02-0.10)

øDs ød1 L1 L2 L3 S
VSSD10L070S06-W-A ● 10 9.6 70 20 19 S06
VSSD10L090S06-W-A ● 10 9.6 90 40 39 S06
VSSD10L110S06-W-A ● 10 9.6 110 60 59 S06
VSSD12L070S08-W-A ● 12 11.5 70 20 19 S08
VSSD12L090S08-W-A ● 12 11.5 90 40 39 S08
VSSD12L110S08-W-A ● 12 11.5 110 60 59 S08
VSSD12L130S08-W-A ● 12 11.5 130 80 79 S08
VSSD16L070S10-W-A ● 16 15.2 70 20 18.5 S10
VSSD16L090S10-W-A ● 16 15.2 90 40 36.5 S10
VSSD16L110S10-W-A ● 16 15.2 110 60 58.5 S10
VSSD16L130S10-W-A ● 16 15.2 130 80 78.5 S10
VSSD20L090S12-W-A ● 20 18.3 90 40 37 S12
VSSD20L130S12-W-A ● 20 18.3 130 80 77 S12

ø ø

ød
1

øD
s

S
L1

L2

L3

Vollhartm
etallfräser

Technische	Informationen
(15-1)Querverweis

Werkstoff
Härte

Schnittge-
schwindigkeit

Schnittge-
schwindigkeit

VST Typ VTB Typ

ZahvorschubZahnvorschub

Schnittdaten: Nutenfräsen (VST, VTB)

Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-2 etc)

Grauguss
(GG25, GG30 etc)

Kugelgraphitguss
(GGG40 etc)

Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt

(C45, C55 etc)

Stahl mit hohem 
Kohlenstoffgehalt

(42CrMo4, 15Cr3 etc)

S = Anschlussgröße

Schäfte

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

material

Schwermetall

Gerader Schaft, gerader Absatz - mit Kühlkanalbohrung

Alluminium-Legierungen
(Si < 13%)

Alluminium-Legierungen
(Si ≥13%)

Titanium-Legierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebeständige
Legierungen

Inconel 718 etc.

Schnittdaten
(10-23)
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øDs ød1 L1 L2 L3 S
VSSD08L060S05-S ● 8 7.6 60 15 12.5 S05
VSSD10L075S06-S ● 10 9.6 75 20 17.5 S06
VSSD12L090S08-S ● 12 11.5 90 16 13.5 S08
VSSD16L100S10-S ● 16 15.2 100 20 18 S10
VSSD20L120S12-S ● 20 18.3 120 25 20.5 S12
VSSD08L070S05-C ● 8 7.6 70 20 18.5 S05
VSSD08L090S05-C ● 8 7.6 90 40 38.5 S05
VSSD08L110S05-C ● 8 7.6 110 60 58.5 S05
VSSD10L070S06-C ● 10 9.6 70 20 18.5 S06
VSSD10L090S06-C ● 10 9.6 90 40 38.5 S06
VSSD10L110S06-C ● 10 9.6 110 60 58.5 S06
VSSD10L150S06-C ● 10 9.6 150 100 98.5 S06
VSSD12L070S08-C ● 12 11.5 70 20 18 S08
VSSD12L090S08-C ● 12 11.5 90 40 38 S08
VSSD12L110S08-C ● 12 11.5 110 60 58 S08
VSSD12L130S08-C ● 12 11.5 130 80 78 S08
VSSD16L090S10-C ● 16 15.2 90 40 38 S10
VSSD16L110S10-C ● 16 15.2 110 60 58 S10
VSSD16L130S10-C ● 16 15.2 130 80 78 S10
VSSD16L150S10-C ● 16 15.2 150 100 98 S10
VSSD20L090S12-C ● 20 18.3 90 40 37 S12
VSSD20L130S12-C ● 20 18.3 130 80 77 S12
VSSD20L200S12-C ● 20 18.3 200 120 117 S12
VSSD12L055W05-S ● 12 7.6 55 3.8 - S05
VSSD16L065W06-S ● 16 9.5 65 6 - S06
VSSD16L065W08-S ● 16 11.5 65 4 - S08
VSSD20L070W10-S ● 20 15.2 70 4 - S10
VSSD25L075W12-S ● 25 18.3 75 7.2 - S12

S

L1
L2

L3

ød
1

øD
s

ø

S L

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

VSSD
Vo

llh
ar

tm
et

al
lfr

äs
er

Zylindrisch Weldon

S = Anschlussgröße

Schäfte

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

Form
Schaft-
material

Zylindrisch Stahl

Zylindrisch Hartmetall

Weldon Stahl

d : Lagerstandard

Gerader Schaft, gerader Absatz

      



10–25

10

α øDs ød1 L1 L2 L3 S
VTSD12L080S05-S ● 85° 12 7.6 80 25 - S05
VTSD12L100S05-S ● 89° 12 7.6 100 35 29 S05
VTSD16L125S06-S ● 85° 16 9.6 125 34 31 S06
VTSD16L160S06-S ● 89° 16 9.6 160 55 46.5 S06
VTSD16L140S08-S ● 85° 16 11.5 140 22 19 S08
VTSD20L170S08-S ● 89° 20 11.5 170 80 69.5 S08
VTSD20L140S10-S ● 85° 20 15.2 140 27.5 - S10
VTSD25L170S10-S ● 85° 25 15.2 170 56 - S10
VTSD20L190S10-S ● 89° 20 15.2 190 80 73 S10
VTSD25L160S12-S ● 85° 25 18.3 160 40 - S12
VTSD32L190S12-S ● 85° 32 18.3 190 80 - S12
VTSD25L210S12-S ● 89° 25 18.3 210 100 94.5 S12
VTSD12L110S05-C ● 89° 12 7.6 110 60 56 S05
VTSD12L130S05-C ● 89° 12 7.6 130 80 77 S05
VTSD16L150S05-C ● 89° 16 7.6 150 100 91 S05
VTSD16L150S06-C ● 89° 16 9.6 150 100 98 S06
VTSD16L170S06-C ● 89° 16 9.6 170 120 116.5 S06
VTSD16L130S08-C ● 89° 16 11.5 130 80 76.5 S08
VTSD16L150S08-C ● 89° 16 11.5 150 100 98 S08
VTSD20L170S08-C ● 89° 20 11.5 170 120 112 S08
VTSD20L170S10-C ● 89° 20 15.2 170 120 119 S10
VTSD20L190S10-C ● 89° 20 15.2 190 140 - S10
VTSD20L210S10-C ● 89° 20 15.2 210 160 - S10
VTSD25L180S12-C ● 89° 25 18.3 180 120 115 S12
VTSD25L250S12-C ● 89° 25 18.3 250 140 136.5 S12

S

øD
s

ød
1

α
L1

L2

L3

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

VTSD
Vollhartm

etallfräser

Stahl

Hartmetall

S = Anschlussgröße

Schäfte

Gerader Schaft, konisch 

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

material

d : Lagerstandard
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α øDs ød1 L1 L2 L3 S
VTSD12L110S06-W-A ● 89° 12 9.6 110 60 59 S06
VTSD16L170S06-W-A ● 89° 16 9.6 170 120 116 S06

øDs ød1 L S
VSTD08L070S05-S ● 8 8 70 S05
VSTD10L080S06-S ● 10 10 80 S06
VSTD12L090S08-S ● 12 12 90 S08
VSTD16L100S10-S ● 16 16 100 S10

ød
1

øD
s

L

S

ød
1

øD
s

L

S

øDs ød1 L S
VSC100L100S06-C ● 10 10 100 S06

VSC120L100S08-C-A ● 12 12 100 S08

S
L1

L2

L3

ød
1

øD
s

α

ød
1

øD
s

S

L

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

Vo
llh

ar
tm

et
al

lfr
äs

er

Hartmetall

Stahl

ohne
mit

Hinweis: 

Hinweis: 

● Der VSC-C-Schaft ist ausschließlich für den Einsatz von VST-Fräsköpfen 
geeignet. Bei Einsatz anderer Fräsköpfe im VSC-C-Schaft muss die 
Schnitttiefe kleiner sein als max. ap. Der VSC-C-Schaft kann mit dem 
Werkstück in Berührung kommen.

● Für VSTD-Schaft wird nur der Einsatz des VTB-Fräskopfs empfohlen. 
Bei Einsatz anderer Fräsköpfe im VSTD-Schaft muss die Schnitttiefe 
kleiner sein als max. ap. Der VSTD-Schaft kann mit dem Werkstück in 
Berührung kommen.

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

S = Anschlussgröße

Schäfte

Schäfte

Schäfte

 Gerader Schaft für VST-Nutenfräsköpfe 

Gerader Schaft  für VTB-Nutenfräsköpfe

Gerader Schaft, konisch - mit Kühlkanalbohrung

Artikel Nr. Lager Schaft-
material

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

material

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

material

Schwermetall

d : Lagerstandard

VSC 

VSTD

VTSD-W-A 

Abmessungen (mm) Kühlmittel-
zufuhr
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ød1 ød2 L S M k
VAD130L016S08-S-M8 ● 11.7 13 16 S08 M8 11
VAD130L025S08-S-M8 ● 11.7 13 25 S08 M8 11
VAD180L020S08-S-M10 ● 11.7 18 20 S08 M10 13
VAD180L025S08-S-M10 ● 11.7 18 25 S08 M10 11
VAD210L020S08-S-M12 ● 11.7 21 20 S08 M12 12.75
VAD210L025S08-S-M12 ● 11.7 21 25 S08 M12 12.75

KEYV-S05 ● S05 7

KEYV-S06 ● S06 10

KEYV-S08 ● S08 15

KEYV-S10 ● S10 28

KEYV-S12 ● S12 28

KEYV-177 ● S06 10

KEYV-217 ● S08 15

KEYV-T40L ● S08 / S10 15

KEYV-T20 ●
S05 7

S06 10

KEYV-T25 ● S06 10

KEYV-T30L ● S08 15

KEYV-T50L ●
S08

28
S10

OK

k

M

L

ød
2

ød
1

S

Technische	Informationen
(15-1)

Querverweis

Vollhartm
etallfräser

S = Anschlussgröße

Schäfte

 Adapter für TungFlex

Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schaft-

material

Stahl

d : Lagerstandard

· Keine Schmiermittel auf das Gewinde aufbringen.
· Nur den zum Fräskopf gehörigen Schlüssel zum Anziehen benutzen. 
 Der Schlüssel muss separat bestellt werden.
· Zu hoher Drehmoment kann zur Beschädigung des Fräskopfs führen.
· Zur Präzisionsbearbeitung wird der Einsatz eines Hartmetallschafts  
 empfohlen.

Hinweis

Luft-
spalt

 Ausführung Artikel. Nr. Lager Anschluss-  Fräskopf
    größe

Zylindrisch

Kugelkopf

Torisch

Bohren

Fasen

Nutenfräsen VST

Nutenfräsen VST 
und VTB

Nutenfräsen VTB

Hinweise: Schlüssel müssen separat bestellt werden

VAD-M 

Schlüssel
Dreh moment 

(N·m)
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R
Re

L

øD
sh6

14
0°

øD
cm

7

øDc L/D øDs re r L

3 0

3 DSW030 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW030 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW030 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW030 029 06DI8 6 29 34 72

3 1

3 DSW031 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW031 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW031 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW031 029 06DI8 6 29 34 72

3 2

3 DSW032 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW032 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW032 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW032 029 06DI8 6 29 34 72

3 3

3 DSW033 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW033 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW033 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW033 029 06DI8 6 29 34 72

3 4

3 DSW034 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW034 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW034 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW034 029 06DI8 6 29 34 72

3 5

3 DSW035 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW035 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW035 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW035 029 06DI8 6 29 34 72

3 6

3 DSW036 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW036 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW036 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW036 029 06DI8 6 29 34 72

3 7

3 DSW037 014 06DE3 6 14 20 62

5 DSW037 023 06DE5 6 23 28 66

5 DSW037 023 06DI5 6 23 28 66

8 DSW037 029 06DI8 6 29 34 72

3 8

3 DSW038 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW038 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW038 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW038 036 06DI8 6 36 43 81

3 9

3 DSW039 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW039 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW039 029 06DI5 6 29 36 74

8 SW039 036 06DI8 6 36 43 81

øDc L/D øDs re r L

4 0

3 DSW040 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW040 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW040 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW040 036 06DI8 6 36 43 81

4 1

3 DSW041 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW041 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW041 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW041 036 06DI8 6 36 43 81

4 2

3 DSW042 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW042 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW042 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW042 036 06DI8 6 36 43 81

4 3

3 DSW043 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW043 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW043 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW043 036 06DI8 6 36 43 81

4 4

3 DSW044 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW044 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW044 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW044 036 06DI8 6 36 43 81

4 5

3 DSW045 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW045 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW045 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW045 036 06DI8 6 36 43 81

4 6

3 DSW046 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW046 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW046 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW046 036 06DI8 6 36 43 81

4 7

3 DSW047 017 06DE3 6 17 24 66

5 DSW047 029 06DE5 6 29 36 74

5 DSW047 029 06DI5 6 29 36 74

8 DSW047 036 06DI8 6 36 43 81

4 8

3 DSW048 020 06DE3 6 20 28 66

5 DSW048 035 06DE5 6 35 44 82

5 DSW048 035 06DI5 6 35 44 82

8 DSW048 048 06DI8 6 48 57 95

4 9

3 DSW049 020 06DE3 6 20 28 66

5 DSW049 035 06DE5 6 35 44 82

5 DSW049 035 06DI5 6 35 44 82

8 DSW049 048 06DI8 6 48 57 95

3 00  6 0 004  0 016
6 01  10 0 006  0 021

10 01  16 0 007  0 025

ø3 0  16 0 mmDSW
3/5/8
L/D

140°

Ti AR)N IT9-10

5°-30°

Neu

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Art kel Nr Art kel Nr ager  ager
Abmessungen (mm) Abmessungen mm)Bohr-

t efe 
Boh -
t efe

Kühl-
mittel-
zufuhr

Küh -
mit el-
zufuhr

Boh er Ø øDc (mm) Toleranz m7 (mm)
(E ek i e S hne de l nge)
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außen
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*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an hre Tungaloy Niederlassung

Bo reroh er Ø

Du chmesser

Beschichtete Vollhartmetallbohrer für 
hochproduktive Bohrbearbeitung von Stahl

Nach-
sch e fan e tung

11 47)

Spitzen
winke

Dral -
w nke

n re
m t e u u

u e e
ü m t e u

T o era zBes h cht

Schn t da en
11-38)

Techn sche 
n ormat onen

15-1)
Que ve weis

øDc øDs øD R Rs L
12 5 TDX125W20 2 �

20

25

25

43

87 5 0 8

PMT040104R D CSTB 2 T 6D
13 0 TDX130W20 2 � 26 89 0 0 7
13 5 TDX135W20 2 � 27 90 5 0 5
14 0 TDX140W20 2 � 28 92 0 0 4
14 5 TDX145W20 2 � 29 93 5 0 3
15 0 TDX150W20 2 � 30 95 0 0 9

PMT050204R D STB 2L040 T 6D
15 5 TDX155W20 2 � 31 96 5 0 8
16 0 TDX160W20 2 � 32 98 0 0 6
16 5 TDX165W20 2 � 33 99 5 0 5
17 0 TDX170W20 2 � 34 101 0 0 4
17 5 TDX175W25 2 � 35 109 5 1 2
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Allgemeine Anwendungen

T To er nz

Max
Bohr i fe

Bohrer Ø
  Art kel Nr Lager

Abmessungen (mm) Max
Mi ten-
ve satz

Wende-
schneidplat e

Sch üssel

Du chmesser

annsch aube

  

D al -
winkel

Neu

 

n e e
ü l i e u u

11–13

11

   AH725 AH120 A B T ød rε

XPMT040104R DS � � 4 3 4 5 1 59 2 3 0 4 ø12 5  ø14 5

XPMT050204R DS � � 5 2 5 4 2 38 2 3 0 4 ø15 0  ø17 0

XPMT06X308R DS � � 6 0 7 0 3 00 2 5 0 8 ø17 5  ø21 5

XPMT07H308R DS � � 7 0 8 2 3 60 2 8 0 8 ø22 0  ø26 0

XPMT08T308R DS � � 8 5 9 9 3 97 3 4 0 8 ø27 0  ø32 0

XPMT110412R DS � � 11 2 12 5 4 76 4 4 1 2 ø33 0  ø41 0

XPMT150512R DS � � 15 0 16 1 5 56 5 5 1 2 ø42 0  ø54 0

   AH725 AH740    T1115 A B T ød rε

XPMT040104R DJ � � � 4 3 4 5 1 59 2 3 0 4 ø12 5  ø14 5

XPMT050204R DJ � � � 5 2 5 4 2 38 2 3 0 4 ø15 0  ø17 0

XPMT06X308R DJ � � � 6 0 7 0 3 00 2 5 0 8 ø17 5  ø21 5

XPMT07H308R DJ � � � 7 0 8 2 3 60 2 8 0 8 ø22 0  ø26 0

XPMT08T308R DJ � � � 8 5 9 9 3 97 3 4 0 8 ø27 0  ø32 0

XPMT110412R DJ � � � 11 2 12 5 4 76 4 4 1 2 ø33 0  ø41 0

XPMT150512R D � � � 15 0 16 1 5 56 5 5 1 2 42 0  54 0

   AH725 AH740 AH120 A B T ød rε

XPMT040104R DW � � � 4 3 4 5 1 59 2 3 0 4 ø12 5  ø14 5

XPMT050204R DW � � � 5 2 5 4 2 38 2 3 0 4 ø15 0  ø17 0

XPMT06X308R DW � � � 6 0 7 0 3 00 2 5 0 8 ø17 5  ø21 5

XPMT07H308R DW � � � 7 0 8 2 3 60 2 8 0 8 ø22 0  ø26 0

XPMT08T308R DW � � � 8 5 9 9 3 97 3 4 0 8 ø27 0  ø32 0

XPMT110412R DW � � � 11 2 12 5 4 76 4 4 1 2 ø33 0  ø41 0

XPMT150512R DW � � � 15 0 16 1 5 56 5 5 1 2 ø42 0  ø54 0

ε

B

T

11
°

d

A

B

T

11
°

B

T

11
°

   AH725 A B T ød rε

XPMT08T308R DG � 8 5 9 9 3 97 3 4 0 8 ø27 0  ø32 0

XPMT110412R DG � 11 2 12 5 4 76 4 4 1 2 ø33 0  ø41 0

XPMT150512R DG � 15 0 16 1 5 56 5 5 1 2 ø42 0  ø54 0

ε

A

B

T

°
Ø

B
ohrw

erkzeuge

Wendeschneidplatten
DJ Spanfo mstufe

DS Spanformstufe

DW Spanformstufe

●：Lagerstanda d

 Artikel Nr

 Artikel Nr

 Artikel Nr

 Artikel Nr

Sorten Abmessungen mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

So ten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

DG Spanfo mstufe Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

Wendeplat enboh er

EU

NEU

NEU

NEU

NEU

Neu

TDXNeu

Vc (m/min)
øDc (mm)

ø28  ø32 ø33  ø54

160  320 0 04  0 10 0 04  0 10

80  250 0 06  0 15 0 08  0 18

160  250 0 06  0 12 0 06  0 14

80  200 0 06  0 15 0 08  0 18

100  200 0 04  0 12 0 04  0 12

100  200 0 04  0 12 0 04  0 12

80  120 0 04  0 10 0 06  0 10

80  250 0 06  0 18 0 08  0 20

80  200 0 06  0 18 0 08  0 20

TDS

Standard Schnittbedingungen

Werkstoff
Vorschub f (mm/U)

Schnittgeschwindigke t

 

 

     

     

Stahl/niedr ger Kohlenstoffgeha t (C < 0 3) 
SS400  SM490  S25C etc  
(St42 1  S 52 3  C25 etc )

Kohlenstoffstahl (C > 0 3)
S45C  S55C etc  (C45  C55 etc )

N edrig legierter Stahl
SCM415 etc

Leg erter Stahl
SCM440  SC 420 etc
 (42C Mo4  20Cr4 etc )

Rostf e er Stahl Austen tisch)
SUS304  SUS316 etc

(X5CrNi18 9  X5CrNiMo17 12 2 etc )

Rostfreier Stahl Ferrit sch martens tisch)
SUS430  SUS416 etc
(X6Cr17  X20Cr13 etc )

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc  (X5CrN CuNb16 4 etc )

Grauguss
FC250 etc  (GG25 etc ) 

Kugelgraphitguss
FCD700 etc  (GGG70 etc )

       

  

Neu

3
L/D

(Ti,AR)N TiN IT9~10

� L / D

140°30°

ø3.0-20.0mm

Spitzen-
winkel

Kapitelaufbau Bohrwerkzeuge
�  In diesem Kapitel sind die Produkte wie folgt angeordnet:
     TAC Wendeplattenbohrer → Vollhartmetallbohrer

� In den einzelnen Produktreihen sind die Artikel nach Durchmesser in aufsteigender Reihenfolge angeordnet

Lagersymbol

� Beschichtung � Toleranzbereich 

� Drallwinkel � Spitzenwinkel � Art der Kühlmittelzufuhr 

Bohrer-Serienname

Bohrertyp Werkstoffe

Symbole
Werkzeugausfü hrung

Symbole
Werkzeugausfü hrung

Bohrer-Serienname

Bohrertyp

Toleranzen 
Bohrerdurchmesser

Werkstoffe

Artikel Nr. 
TAC Wendeschneidplatten

Bohrer 
Durchmesserbereich

Ab-
messungen

Artikel Nr. 
Wendeschneidplatte

Aus-
tauschteile

AbmessungenArtikel Nr. 
Vollbohrer Querverweise

Schnittdaten

Überblick Symbole

� Symbole zur Bohrerausfü hrung
� Durchmesserbereich

beschichtet beschichtet IT-Toleranz

Drall-
winkel

Artikel Nr. 
TAC Bohrwerkzeuge

äußere
Kühlmittelzufuhr

innere
Kühlmittelzufuhr

Durchmesser

� Bestellinformation
� Zur Bestellung von TAC Bohrwerkzeugen bitte Artikel Nr. und Menge angeben:

Beispiel: TDX160W20-2 1 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
  • Wendeschneidplatten müssen separat bestellt werden
� Zur Bestellung von Wendeschneidplatten für TAC Bohrwerkzeuge bitte Artikel Nr., Sorte und Menge angeben:
  Beispiel: XPMT050204R-DJ AH725 10 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit für Wendeschneidplatten: 10 Stück
� Zur Bestellung von Vollhartmetall-oder Tiefl ochbohrern bitte Artikel Nr. und Menge angeben:
  Beispiel: DSM0026G10 1 Stück
  • Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück
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Tungaloy Hauptkatalog

n Übersicht Bohrwerkzeuge für Stahl  .......................................................................... 11-2
n Übersicht Bohrwerkzeuge  ........................................................................................... 11-4
n Auswahlsystem Wendeschneidplatten Bohren  ..................................................... 11-24
n Nachschleifanleitung  ..................................................................................................... 11-47

n TAC Wendeplattenbohrer

   d TungdrillTwisted L/D = 2, 3, 4, 5  ø12.5 - ø54.0  ............................... 11-8
   d TungDrillBig    L/D = 2.5    ø55.0 - ø80.0  ............................... 11-12
   d TAC Wendeschneidplatten für TungDrill  .....................................................   11-13
   d TungSix-Drill   L/D = 2, 3    ø28.0 - ø54.0  ............................... 11-16
   d TungHold Werkzeugsystem: TungBore    .................................................... 11-19
   d Fasring für Wendeplattenbohrer  ..................................................... 11-20
   d EZ Exzenterhülse     ..................................................... 11-22
 
n TAC Wendeschneidplatten/Bohren  .....................................................  11-26

n Wechselbohrköpfe 
   d DrillMeister    L/D = 3   ø10.0 - ø19.5  ............................... 11-28
   d Fasring DrillMeister    11-29

n Vollhartmetallbohrer
   d DSW SolidDrill   L/D = 3, 5, 8   ø3.0 - ø16.0  ................................. 11-32
   d DSX GigaJetDrills   L/D = 3, 5, 8   ø3.0 - ø20.0  ................................. 11-40

   d DSM GigaMiniDrills  L/D = 5, 10, 15   ø0.1 - ø3.0  ................................... 11-45

n Tieflochbohrer
   d TungGun/für tiefe Bohrungen

Produkte

Bohrwerkzeuge

Überblick
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TDX �
2,3,
4,5   

TDX � 2.5   

TDS � 2,3   

TIDC � � � 3     

DSW � � �
3,5,

8     

DSM � � �
5,
10   

GNSTG � � � � � ※     

ø12.5 ø54

0.4 1.0 2.0 3.0 5.0 10 1520 30 50 100

NEU

ø28 ø54

ø55 ø80

ø10.3 ø19.5

ø3.0 ø16

ø10.5 ø16.1

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

ø3.0

ø0.1

B
oh
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er

kz
eu

ge

Bohren großer 
Durchmesser

Bohren großer 
Durchmesser, 
auswechsel-
bare 
Kassetten

Bohren großer 
Durchmesser

Wechsel-
bohrköpfe

Tiefl ochbohrer
mit
Wechselbohr-
köpfen

Bohren kleiner 
Durchmesser, 
beschichtete/
unbeschichtete 
Vollhartmetall-
bohrer
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Hinweis: •  Durchmesserbereiche mit farbigem Balken sind Lagerstandard
     •  Durchmesserbereiche mit schwarz/weiß Balken sind kein Standard

A
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ng

Durchmesserbereich (mm)

Giga Mini Drill, 
für Stahl
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Übersicht: Bohrwerkzeuge für Stahl
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TDX
11 - 12 - 11-8

TDX
11 - 12 - 11-12

TDS
11 - 12 - 11-16

TIDC
9 - 10 6.3 - 25 11-28

DSW
9 - 10 6.3 - 25 11-32

DSM 9 - 10 - 11-45

GNSTG
8 - 9 6.3 - 25 11-48

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

B
ohrw

erkzeuge

Innen

Innen

Innen

• Wendeplattenbestückter Bohrer
• Wirtschaftliche 4-Schneidenausführung
• Exzellente Spanabfuhr

• Wendeplattenbestückter Bohrer mit auswechselbaren Kassetten.   
 Extrem stabiler Bohrergrundkörper für hochpräzise Bohrungen.   
 System der einstell- und auswechselbaren Kassetten erhöht die   
 Lebensdauer des Bohrkörpers. Einstellung des Bohrdurchmessers   
 erfolgt mittels auswechselbarer Zwischenlagen

• Innovativer Wendeplattenbohrer mit doppelseitigen    
 Wendeschneidplatten mit 6 echten Schneiden

• Neue Sorte mit gesteigerter Adhäsion und Verschleiß- und    
Oxidationsbeständigkeit für konstant hohe Standzeiten

• Bohrer mit Hartmetallwechselköpfen
   Neuartiger Klemmmechanismus für einfachen Bohrkopfwechsel mit hoher 

Wechselgenauigkeit und extrem kraftschlüssige Verbindung
  Einzigartige Schneidengeometrie und Bohrkörper mit hoher 

Torsionssteifi gkeit für exzellente Kernlochgenauigkeit

• Vielseitiger, beschichteter Vollhartmetallbohrer
 • Neu entwickelte Sorte und außergewöhnliches Schneidendesign 

für exzellente Spankontrolle und höchste Standzeiten 
Außergewöhnliche Verschleißfestigkeit und hoher Bruchwiderstand

• Tiefl ochbohrer mit auswechselbaren Bohrköpfen
•  Einzigartiger Klemmmechanismus für einfache Bedienung 

 und niedrige Werkzeugwechselzeiten

Innen

Innen

Kühl-
mittel-
zufuhr

Ober-
fl ächen-
rauheit
(RzJIS)

EigenschaftenArtikel IT-Toleranz Seite

: 1. Wahl   �: geeignet

Innen
Außen

• Beschichte Vollbohrer mit Ø3 mm Schaft
 • Für sehr kleine Bohrungen ab Ø0.1 mm

Außen
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Neuer TDX Typ 

Mechanische Ermüdung

: SCM440 (JIS)

: ø22 mm, 
  L/D = 3

: Vc = 180 m/min

: f = 0.13 mm/U

: 3D (Blind)

: Vertikales BAZ

: mit

Werkstück

Bohrer-Ø

Schnittgeschw.

Vorschub

Bohrtiefe

Maschine

Kühlmittel

Stabil

Instabil

Mitbewerber A

Bohren großer Durchmesser

Eigenschaften

Ausführung Kühlmittel-
zufuhr Beschichtung Drallwinkel Schaft Spitzenwinkel

Wendeplatten-
bestückt Innen

Max. Bohrtiefe Bohrer-Ø Toleranz

< 5 x Bohrer-Ø Loch-Ø (IT) 11-
Rauheit (RzJIS): 12-

d Stabilisierung der Spindelleistung

Außergewöhnliche Oberfl ächengüte und exzellente 
Spanabfuhr durch neu entwickelten Bohrergrundkörper!

• Höchste Produktivität = TDX Konzept
• Hervorragende Spanabfuhr
• Geeignet für unterschiedlichste Anwendungen
• Bohrergrundkörper mit hoher Härte 
 und ausgewogenem Design = TDX Konzept
• Verbessertes Leistungspotential!

Die neue PVD-beschichtete Sorte AH725 
jetzt mit neuen Spanformstufen!

T U N G A L O Y

•  Glatte, beschichtete Oberfl äche durch 
 “Triple Force Technology”
•  Extrem reduzierte Aufbauschneidenbildung und 

Schneidkanten ausbröckelung

Anwendungsbereich Bohrwerkzeuge

Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Wendeplattenbohrer Vollhartmetallbohrer

 Auswahlverfahren Bohrwerkzeuge

NEU
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ø28 - ø54

ー ーs

0.4

0.3

0.2

0.1

0
5 10 15 20

ø55 - ø80

ー ーs

50 mm

øDc (mm)

 0.08 0.13 0.08 0.13

TDS

TDX

B
ohrw

erkzeuge

Einzigartiger Wendeplattenbohrer mit 6 echten Schneiden
• Hohe Wirtschaftlichkeit durch doppelseitige    
 Wendeschneidplatten mit 6 Schneiden
• Eine Wendeschneidplatte für beide Plattensitze
• Der negative Freiwinkel der Zentrumsschneide erhöht die   
 Leistung und verhindert Bruch
• Innovativer Plattensitz verhindert falsche Klemmung der   
 Wendeschneidplatte

Neue PVD beschichtete Sorte AH9030 mit Premiumtec 
Beschichtungstechnologie
• Revolutionäre Sorte mit moderner Premiumtec Beschichtungs-
 technologie
• Extrem verbesserte Adhäsion und drastisch erhöhter Schlag-  
 und Bruchwiderstand
• -DJ Spanformstufe für vielfältigste Anwendungen und reduzierte 
 Schnittkräfte

Verschleißfestigkeit AH9030

AH9030 garantiert
deutlich höhere 
Verschleißfestigkeit

Mitbewerber A
Mitbewerber B

S
ch

ne
id

ka
nt

en
ve

rs
ch

le
iß

/ 
A

uß
en

sc
hn

ei
d

e 
  V

c 
(m

m
)

: TDS280W32-3
: WWMU08X408R-DJ
: AH9030
: S55C / C55
: Vc = 140 m/min

Bohrer
WSP
Sorte
Werkstoff
Schnittgeschw.

Bearbeitungslänge (m)

:  f = 0.1 mm/U
: ø28 mm
: H = 84 mm
: Horizontales BAZ, BT40
: Emulsion (Innere Zufuhr)

Vorschub
Werkzeug-ø
Bohrlochtiefe
Maschine
Kühlung

Bohren großer Durchmesser

Eigenschaften

Eigenschaften

wie Bohrer-Ø

Loch-Ø (IT) 11-
Rauheit (RzJIS): 12-

11-16

11-12

wie Bohrer-Ø

< 3 x Bohrer-Ø Loch-Ø (IT) 11-
Rauheit (RzJIS): 12-

S
C

M
44

0
S

45
C

ø57 (ohne Zwischenlage) ø62 (mit Zwischenlage)

Bohrer
WSP
Sorte
Maschine

: TDX57-62F50-2.5
: XPMT08T308R-DJ
: AH725
: Vertical M/C, BT50

Schnittgeschw.
Bohrlochtiefe
Kühlung

: Vc = 160 m/min
: H = 70 mm
: Emulsion (Innere Zufuhr)

Gleichbleibende Spankontrolle mit oder ohne Zwischenlage. 
Stabile Bearbeitungsverhältnisse in jedem Durchmesserbereich

Spankontrolle

Werkzeug Ø

Vorschubf 
(mm/U)

Kurz gebrochene Späne und optimale Spankontrolle

Wendeplattenbohrer für große Bohrdurchmesser mit 
auswechselbaren Kassetten
• Bohrdurchmesser wird durch Zwischenlagen eingestellt
• Nimmt die gleichen Wendeschneidplatten wie TungDrill Twisted auf 
 – dies vereinfacht die Bevorratung an Wendeschneidplatten
• System der einstell- und auswechselbaren Kassetten erhöht 
 die Lebensdauer des Bohrkörpers auch bei Beschädigungen  
 des Plattensitzes

Stabiler Bohrergrundkörper und optimale Positionierung 
der Wendeschneidplatten
• Ausgewogene Schnittkräfte und stabile Schnittbedingungen 
 für hochpräzise Bohrungen
• Kurz gebrochene Späne und optimale Spankontrolle

NEU

Ausführung

Ausführung

Kühlmittel-
zufuhr

Kühlmittel-
zufuhr

Beschichtung

Beschichtung

Drallwinkel

Drallwinkel

Schaft

Schaft

Spitzenwinkel

Spitzenwinkel

Wendeplatten-
bestückt

Wendeplatten-
bestückt

Innen

Innen

Max. Bohrtiefe

Max. Bohrtiefe

Bohrer-Ø

Bohrer-Ø

Toleranz

Toleranz

< 3 x Bohrer-Ø

NEU
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140°s
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Innere Kühlmittelzufuhr

Mitbewerber C 
Bruch

Bohren/Kohlenstoffstahl, S45C / C45 (220HB)

Außergewöhnliche Adhäsion reduziert 
plötzlich auftretende Ausbröckelungen 
und verringert Freifl ächenverschleiß,  
extrem wichtig für die Zerspanung von 
Kohlenstoffstahl.

Mitbewerber A

Mitbewerber B

Mitbewerber C

Schnittlänge (m)

Fr
ei

fl ä
ch

en
ve

rs
ch

le
iß

 V
B

c 
(m

m
)

: øDc = ø8 mm
: Vc = 80 m/min 
: f = 0.2 mm/U
: H = 40 mm (Sackloch）
: Emulsion
: Vertikales BAZ

Bohrer-Ø
Schnittgeschw.
Vorschub
Bohrtiefe
Kühlung
Maschine

Leistungsvergleich

AH725 erzielt hohe 
Prosesssicherheit und 
lange Standzeiten durch 
ausgewogene Verschleiß- 
und Bruchfestigkeit

Schnittlänge (m)

Fr
ei

fl ä
ch

en
ve

rs
ch

le
iß

 V
B

c 
(m

m
)

: øDc = ø12 mm 
: 42CrMo4
: Vc = 100 m/min 
: f = 0.25 mm/U

Mitbewerber A
Mitbewerber B

Mitbewerber B 

Mitbewerber A 

Bohrer-Ø
Werkstoff
Schnittgeschw.
Vorschub

: H = 36 mm (Sackloch)
: Emulsion
: Vertikales BAZ

Bohrtiefe
Kühlung
Machine

10, 12, 14,
15, 17, 19

Allgemeine Bohrbearbeitungen

Loch-Ø (IT) 9 - 10
Rauheit (RzJIS): 6.3 - 25

Klemmsystem für höchste Präzision

• Einzigartiges Design von Grundhalter und Wechselkopf 
 für sichere und kraftschlüssige Verbindung

• Wechselköpfe lassen sich schnell und einfach wechseln, 
 der Grundkörper bleibt in der Werkzeugaufnahme

• 3 unterschiedliche Faswinkel verfügbar
Bohren und Fasen in einem Arbeitsgang

Loch-Ø (IT) 9 - 10
Rauheit (RzJIS): 6.3 - 25

Neu entwickelte Schneidkante in neuer PVD beschichteter 
Sorte für höchste Verschleißfestigkeit

• Ermöglicht konstante und lange Standzeiten für eine Vielzahl  
 unterschiedlicher Werkstoffe
• Verbesserte Adhäsion der Beschichtungslage verhindert   
 Ausbröckelungen

Die neuartige Schneide bricht den Span in kleine Stücke 
und erzielt somit exzellente Spankontrolle

•  Nur 6 unterschiedliche Schaftdurchmesser nötig: 
 ø6, ø8, ø10, ø12, ø14, ø16 mm
•  Anzahl an notwendigen abgedichteten Spannzangen wird 
 so reduziert

Schaftausführung weltweit standardisiert nach DIN 6535 – 
Form HA

11-28

11-32

 Auswahlverfahren Bohrwerkzeuge

Eigenschaften

Eigenschaften

Vollhart-
metall

Ausführung

Ausführung

Kühlmittel-
zufuhr

Kühlmittel-
zufuhr

Beschichtung

Beschichtung

Drallwinkel

Drallwinkel

Schaft

Schaft

Spitzenwinkel

Spitzenwinkel

Wechselkopf Innen

Innen

Max. Bohrtiefe

Max. Bohrtiefe

Bohrer-Ø

Bohrer-Ø

Toleranz

Toleranz

< 3 x Bohrer-Ø

< 3 x Bohrer-Ø

NEU

NEU
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Eigenschaften

B
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Giga Mini Bohrer

Bohrergrundsubstrat mit hoher Steifigkeit und  
optimaler Spanformgeometrie

• Prozessstabiles Bohren für extra kleine Durchmesser 
 (ø0.1 to ø3.0 mm), die häufig Werkzeugbruch entstehen lassen
•  Ausspitzung garantiert trotz kleinem Bohrer-Ø 
 exakte Positionierung

Spezielle Beschichtung für das Bohren kleiner Durchmesser
• Anzahl Bohrungen 1.5 bis 2fach höher als mit Wettbewerbsbohrer
• Hohe Standzeiten in der Bearbeitung von rostfreiem Stahl und  
 Kovar

3 mm

d Standzeitvergleich

Schneller Verschleiß nach 290 Bohrungen

Mitbewerber  A

Weiteres Bohren
uneingeschränkt  

möglichMitbewerber B

Bruch
F

re
ifl

äc
he

nv
er

sc
hl

ei
ß 

V
B

c 
(m

m
)

Anzahl
Bohrlöcher

d Schnittbedingungen
       Bohrer-Ø   :   ø3.0 mm

Werkstoff : Kohlenstoffstahl  
  (JIS S45C)
Maschine : Vertikales BAZ
Kühlung : Emulsion

Beim Bohren mit hohen Geschwindigkeiten und hohen 
Vorschüben überzeugte der DSM-Bohrer durch doppelte
Standzeit im Vergleich zum Wettbewerb.

Schnittgeschw. : Vc = 52 m/min
Vorschub : f = 0.06 mm/U
Stufenlänge : 0.75 mm
Bohrtiefe : 15 mm (Sackloch)

Bohren kleiner Durchmesser

11-45

< 3-15 x Bohrer-Ø Loch-Ø (IT) 9-10
–

Ausführung Kühlmittel-
zufuhr Beschichtung Drallwinkel Schaft Spitzenwinkel

Vollhart-
metall Außen

Max. Bohrtiefe Bohrer-Ø Toleranz
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øDc øDs øD R Rs L
12.5 TDX125W20-2 d

20

25

25

43

87.5 0.8

XPMT040104R-D* CSTB-2 T-6D
13.0 TDX130W20-2 d 26 89.0 0.7
13.5 TDX135W20-2 d 27 90.5 0.5
14.0 TDX140W20-2 d 28 92.0 0.4
14.5 TDX145W20-2 d 29 93.5 0.3
15.0 TDX150W20-2 d 30 95.0 0.9

XPMT050204R-D* CSTB-2L040 T-6D
15.5 TDX155W20-2 d

32

31 96.5 0.8
16.0 TDX160W20-2 d 32 98.0 0.6
16.5 TDX165W20-2 d 33 99.5 0.5
17.0 TDX170W20-2 d 34 101.0 0.4
17.5 TDX175W25-2 d

25

35

50

109.5 1.2

XPMT06X308R-D* CSTB-2.2R T-7D

18.0 TDX180W25-2 d 36 111.0 1.1
18.5 TDX185W25-2 d 37 112.5 0.9
19.0 TDX190W25-2 d 38 114.0 0.8
19.5 TDX195W25-2 d 39 115.5 0.7
20.0 TDX200W25-2 d 40 117.0 0.5
20.5 TDX205W25-2 d 41 118.5 0.4
21.0 TDX210W25-2 d 42 120.0 0.3
21.5 TDX215W25-2 d 43 121.5 0.2
22.0 TDX220W25-2 d 44 123.0 1.2

XPMT07H308R-D* CSTB-2.5 T-8D

22.5 TDX225W25-2 d

37

45 124.5 1.1
23.0 TDX230W25-2 d 46 126.0 0.9
23.5 TDX235W25-2 d 47 127.5 0.8
24.0 TDX240W25-2 d 48 129.0 0.7
24.5 TDX245W25-2 d 49 130.5 0.5
25.0 TDX250W25-2 d 50 132.0 0.4
25.5 TDX255W25-2 d 51 133.5 0.3
26.0 TDX260W25-2 d 52 135.0 0.2
27.0 TDX270W32-2 d

32 40

54

55

143.0 1.5

XPMT08T308R-D* CSTB-3 T-9D

28.0 TDX280W32-2 d 56 146.0 1.2
29.0 TDX290W32-2 d 58 149.0 1.0
30.0 TDX300W32-2 d 60 152.0 0.7
31.0 TDX310W32-2 d 62 155.0 0.4
32.0 TDX320W32-2 d 64 158.0 0.2
33.0 TDX330W40-2 d

40

50

66

65

171.0 2.3

XPMT110412R-D* CSTB-4 T-15D

34.0 TDX340W40-2 d 68 174.0 2.1
35.0 TDX350W40-2 d 70 177.0 1.8
36.0 TDX360W40-2 d 72 180.0 1.5
37.0 TDX370W40-2 d 74 183.0 1.3
38.0 TDX380W40-2 d 76 186.0 1.0
39.0 TDX390W40-2 d 78 189.0 0.7
40.0 TDX400W40-2 d 80 192.0 0.5
41.0 TDX410W40-2 d 82 195.0 0.2
42.0 TDX420W40-2 d

55

84 198.0 3.1

XPMT150512R-D* CSTB-5 T-20D

43.0 TDX430W40-2 d 86 201.0 2.9
44.0 TDX440W40-2 d 88 204.0 2.6
45.0 TDX450W40-2 d 90 207.0 2.3
46.0 TDX460W40-2 d 92 210.0 2.1
47.0 TDX470W40-2 d 94 213.0 1.8
48.0 TDX480W40-2 d 96 216.0 1.5
49.0 TDX490W40-2 d 98 219.0 1.3
50.0 TDX500W40-2 d 100 222.0 1.0
51.0 TDX510W40-2 d 102 225.0 0.7
52.0 TDX520W40-2 d 104 228.0 0.5
53.0 TDX530W40-2 d 106 231.0 -
54.0 TDX540W40-2 d 108 234.0 -

L
R Rs

øD
c

øD
sh

6

øD

ø12.5-54.0 mm
IT11-TDX

L/D = 2

2/3/4
5

L/D
0°

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

Allgemeine Anwendungen

IT Toleranz

Max.
Bohrtiefe

Bohrer-Ø
  Artikel Nr. Lager

Abmessungen (mm) Max.
Mitten-
versatz

Wende- 
schneidplatte

Schlüssel

Durchmesser

Spannschraube

d : Lagerstandard

Drall-
winkel

Neu

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

innere
Kühlmittelzufuhr

      



11–9

11

L

R Rs

øD
c

øD
sh

6

øD

øDc øDs øD R Rs L
12.5 TDX125W20-3 d

20

25

37.5

43

100 0.8

XPMT040104R-D* CSTB-2 T-6D
13.0 TDX130W20-3 d 39 102 0.7
13.5 TDX135W20-3 d 40.5 104 0.5
14.0 TDX140W20-3 d 42 106 0.4
14.5 TDX145W20-3 d 43.5 108 0.3
15.0 TDX150W20-3 d 45 110 0.9

XPMT050204R-D* CSTB-2L040 T-6D
15.5 TDX155W20-3 d

32

46.5 112 0.8
16.0 TDX160W20-3 d 48 114 0.6
16.5 TDX165W20-3 d 49.5 116 0.5
17.0 TDX170W20-3 d 51 118 0.4
17.5 TDX175W25-3 d

25

52.5

50

127 1.2

XPMT06X308R-D* CSTB-2.2R T-7D

18.0 TDX180W25-3 d 54 129 1.1
18.5 TDX185W25-3 d 55.5 131 0.9
19.0 TDX190W25-3 d 57 133 0.8
19.5 TDX195W25-3 d 58.5 135 0.7
20.0 TDX200W25-3 d 60 137 0.5
20.5 TDX205W25-3 d 61.5 139 0.4
21.0 TDX210W25-3 d 63 141 0.3
21.5 TDX215W25-3 d 64.5 143 0.2
22.0 TDX220W25-3 d 66 145 1.2

XPMT07H308R-D* CSTB-2.5 T-8D

22.5 TDX225W25-3 d

37

67.5 147 1.1
23.0 TDX230W25-3 d 69 149 0.9
23.5 TDX235W25-3 d 70.5 151 0.8
24.0 TDX240W25-3 d 72 153 0.7
24.5 TDX245W25-3 d 73.5 155 0.5
25.0 TDX250W25-3 d 75 157 0.4
25.5 TDX255W25-3 d 76.5 159 0.3
26.0 TDX260W25-3 d 78 161 0.2
27.0 TDX270W32-3 d

32 40

81

55

170 1.5

XPMT08T308R-D* CSTB-3 T-9D

28.0 TDX280W32-3 d 84 174 1.2
29.0 TDX290W32-3 d 87 178 1.0
30.0 TDX300W32-3 d 90 182 0.7
31.0 TDX310W32-3 d 93 186 0.4
32.0 TDX320W32-3 d 96 190 0.2
33.0 TDX330W40-3 d

40

50

99

65

204 2.3

XPMT110412R-D* CSTB-4 T-15D

34.0 TDX340W40-3 d 102 208 2.1
35.0 TDX350W40-3 d 105 212 1.8
36.0 TDX360W40-3 d 108 216 1.5
37.0 TDX370W40-3 d 111 220 1.3
38.0 TDX380W40-3 d 114 224 1.0
39.0 TDX390W40-3 d 117 228 0.7
40.0 TDX400W40-3 d 120 232 0.5
41.0 TDX410W40-3 d 123 236 0.2
42.0 TDX420W40-3 d

55

126 240 3.1

XPMT150512R-D* CSTB-5 T-20D

43.0 TDX430W40-3 d 129 244 2.9
44.0 TDX440W40-3 d 132 248 2.6
45.0 TDX450W40-3 d 135 252 2.3
46.0 TDX460W40-3 d 138 256 2.1
47.0 TDX470W40-3 d 141 260 1.8
48.0 TDX480W40-3 d 144 264 1.5
49.0 TDX490W40-3 d 147 268 1.3
50.0 TDX500W40-3 d 150 272 1.0
51.0 TDX510W40-3 d 153 276 0.7
52.0 TDX520W40-3 d 156 280 0.5
53.0 TDX530W40-3 d 159 284 -
54.0 TDX540W40-3 d 162 288 -

TDX

L/D = 3

B
ohrw

erkzeuge

Wendeplattenbohrer für mittlere Bohrdurchmesser

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

Max. Bohrtiefe

Max.
Mitten-
versatz

Wende- 
schneidplatte

Bohrer-Ø
  Artikel Nr. Lager

Abmessungen (mm) Spannschraube Schlüssel

d : Lagerstandard

Neu

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

      



11–10

11

øD
c

øD
sh

6

øD

Rs
R

L

ø12.5-54.0 mm

øDc øDs øD R Rs L
12.5 TDX125W20-4 d

20

25

50

43

116 0.8

XPMT040104R-D* CSTB-2 T-6D
13.0 TDX130W20-4 d 52 118 0.7
13.5 TDX135W20-4 d 54 121 0.5
14.0 TDX140W20-4 d 56 123 0.4
14.5 TDX145W20-4 d 58 125 0.3
15.0 TDX150W20-4 d 60 128 0.9

XPMT050204R-D*
CSTB-
2L040

T-6D
15.5 TDX155W20-4 d

32

62 130 0.8
16.0 TDX160W20-4 d 64 132 0.6
16.5 TDX165W20-4 d 66 135 0.5
17.0 TDX170W20-4 d 68 137 0.4
17.5 TDX175W25-4 d

25

70

50

148 1.2

XPMT06X308R-D* CSTB-2.2R T-7D

18.0 TDX180W25-4 d 72 150 1.1
18.5 TDX185W25-4 d 74 152 0.9
19.0 TDX190W25-4 d 76 154 0.8
19.5 TDX195W25-4 d 78 157 0.7
20.0 TDX200W25-4 d 80 160 0.5
20.5 TDX205W25-4 d 82 162 0.4
21.0 TDX210W25-4 d 84 164 0.3
21.5 TDX215W25-4 d 86 166 0.2
22.0 TDX220W25-4 d 88 169 1.2

XPMT07H308R-D* CSTB-2.5 T-8D

22.5 TDX225W25-4 d

37

90 171 1.1
23.0 TDX230W25-4 d 92 173 0.9
23.5 TDX235W25-4 d 94 175 0.8
24.0 TDX240W25-4 d 96 178 0.7
24.5 TDX245W25-4 d 98 181 0.5
25.0 TDX250W25-4 d 100 183 0.4
25.5 TDX255W25-4 d 102 185 0.3
26.0 TDX260W25-4 d 104 187 0.2
27.0 TDX270W32-4 d

32 40

108

55

198 1.5

XPMT08T308R-D* CSTB-3 T-9D

28.0 TDX280W32-4 d 112 203 1.2
29.0 TDX290W32-4 d 116 208 1.0
30.0 TDX300W32-4 d 120 213 0.7
31.0 TDX310W32-4 d 124 217 0.4
32.0 TDX320W32-4 d 128 222 0.2
33.0 TDX330W40-4 d

40

50

132

65

238 2.3

XPMT110412R-D* CSTB-4 T-15D

34.0 TDX340W40-4 d 136 243 2.1
35.0 TDX350W40-4 d 140 248 1.8
36.0 TDX360W40-4 d 144 252 1.5
37.0 TDX370W40-4 d 148 258 1.3
38.0 TDX380W40-4 d 152 262 1.0
39.0 TDX390W40-4 d 156 267 0.7
40.0 TDX400W40-4 d 160 272 0.5
41.0 TDX410W40-4 d 164 277 0.2
42.0 TDX420W40-4 d

55

168 282 3.1

XPMT150512R-D* CSTB-5 T-20D

43.0 TDX430W40-4 d 172 287 2.9
44.0 TDX440W40-4 d 176 292 2.6
45.0 TDX450W40-4 d 180 296 2.3
46.0 TDX460W40-4 d 184 302 2.1
47.0 TDX470W40-4 d 188 306 1.8
48.0 TDX480W40-4 d 192 311 1.5
49.0 TDX490W40-4 d 196 316 1.3
50.0 TDX500W40-4 d 200 320 1.0
51.0 TDX510W40-4 d 204 325 0.7
52.0 TDX520W40-4 d 208 330 0.5
53.0 TDX530W40-4 d 212 335 -
54.0 TDX540W40-4 d 216 339 -

IT11-

L/D = 4

TDX
B

oh
rw

er
kz

eu
ge

(Max. Bohrtiefe)

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

Durchmesser

  Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Wende- 

schneidplatte
Schlüssel

d : Lagerstandard

Bohrer-Ø Max.
Mitten-
versatz

innere
Kühlmittelzufuhr

Spannschraube

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

IT ToleranzNeu

      



11–11

11

L

R

øD
c

øD
sh

6

øD

Rs

øDc øDs øD R Rs L
12.5 TDX125W20-5 d

20

25

62.5

43

128 0.8

XPMT040104R-D* CSTB-2 T-6D
13.0 TDX130W20-5 d 65.0 131 0.7
13.5 TDX135W20-5 d 67.5 134 0.5
14.0 TDX140W20-5 d 70.0 137 0.4
14.5 TDX145W20-5 d 72.5 140 0.3
15.0 TDX150W20-5 d 75.0 143 0.9

XPMT050204R-D*
CSTB-
2L040

T-6D
15.5 TDX155W20-5 d

32

77.5 146 0.8
16.0 TDX160W20-5 d 80.0 148 0.6
16.5 TDX165W20-5 d 82.5 152 0.5
17.0 TDX170W20-5 d 85.0 154 0.4
17.5 TDX175W25-5 d

25

87.5

50

165 1.2

XPMT06X308R-D* CSTB-2.2R T-7D

18.0 TDX180W25-5 d 90.0 168 1.1
18.5 TDX185W25-5 d 92.5 171 0.9
19.0 TDX190W25-5 d 95.0 173 0.8
19.5 TDX195W25-5 d 97.5 176 0.7
20.0 TDX200W25-5 d 100.0 180 0.5
20.5 TDX205W25-5 d 102.5 182 0.4
21.0 TDX210W25-5 d 105.0 185 0.3
21.5 TDX215W25-5 d 107.5 188 0.2
22.0 TDX220W25-5 d 110.0 191 1.2

XPMT07H308R-D* CSTB-2.5 T-8D

22.5 TDX225W25-5 d

37

112.5 193 1.1
23.0 TDX230W25-5 d 115.0 196 0.9
23.5 TDX235W25-5 d 117.5 199 0.8
24.0 TDX240W25-5 d 120.0 202 0.7
24.5 TDX245W25-5 d 122.5 205 0.5
25.0 TDX250W25-5 d 125.0 208 0.4
25.5 TDX255W25-5 d 127.5 211 0.3
26.0 TDX260W25-5 d 130 213 0.2
27.0 TDX270W32-5 d

32 40

135

55

225 1.5

XPMT08T308R-D* CSTB-3 T-9D

28.0 TDX280W32-5 d 140 231 1.2
29.0 TDX290W32-5 d 145 237 1.0
30.0 TDX300W32-5 d 150 243 0.7
31.0 TDX310W32-5 d 155 248 0.4
32.0 TDX320W32-5 d 160 254 0.2
33.0 TDX330W40-5 d

40

50

165

65

271 2.3

XPMT110412R-D* CSTB-4 T-15D

34.0 TDX340W40-5 d 170 277 2.1
35.0 TDX350W40-5 d 175 283 1.8
36.0 TDX360W40-5 d 180 288 1.5
37.0 TDX370W40-5 d 185 295 1.3
38.0 TDX380W40-5 d 190 300 1.0
39.0 TDX390W40-5 d 195 306 0.7
40.0 TDX400W40-5 d 200 312 0.5
41.0 TDX410W40-5 d 205 318 0.2
42.0 TDX420W40-5 d

55

210 324 3.1

XPMT150512R-D* CSTB-5 T-20D

43.0 TDX430W40-5 d 215 330 2.9
44.0 TDX440W40-5 d 220 336 2.6
45.0 TDX450W40-5 d 225 341 2.3
46.0 TDX460W40-5 d 230 348 2.1
47.0 TDX470W40-5 d 235 353 1.8
48.0 TDX480W40-5 d 240 359 1.5
49.0 TDX490W40-5 d 245 365 1.3
50.0 TDX500W40-5 d 250 370 1.0
51.0 TDX510W40-5 d 255 376 0.7
52.0 TDX520W40-5 d 260 382 0.5
53.0 TDX530W40-5 d 265 388 -
54.0 TDX540W40-5 d 270 393 -

L/D = 5

TDX

B
ohrw

erkzeuge

(Max. Bohrtiefe)

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

Wende- 
schneidplatte

  Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Schlüssel

d : Lagerstandard

Bohrer-Ø Max.
Mitten-
versatz

Spannschraube

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

Wendeplattenbohrer für mittlere Bohrdurchmesser

Neu

      



11–12

11

øDc øDs øD r rs L

TDX55-56F50-2.5 d
55

50 75 140 80 260 3.2 TDX08CA-P0 TDX08CA-C0
- -

XPMT08T308R-**
56 AP0801 0.5

TDX57-62F50-2.5 d

57

50 75 155 80 280 3.6 TDX08CA-P1 TDX08CA-C1

- -

XPMT08T308R-**

58 AP0801 0.5
59 AP0802 1.0
60 AP0803 1.5
61 AP0804 2.0
62 AP0805 2.5

TDX63-66F50-2.5 d

63

50 75 165 80 295 4.2 TDX08CA-P2 TDX08CA-C2

- -

XPMT08T308R-**
64 AP0801 0.5
65 AP0802 1.0
66 AP0803 1.5

TDX67-73F50-2.5 d

67

50 75 183 80 320 5.0 TDX11CA-P1 TDX11CA-C1

- -

XPMT110412R-**

68 AP1101 0.5
69 AP1102 1.0
70 AP1103 1.5
71 AP1104 2.0
72 AP1105 2.5
73 AP1106 3.0

TDX74-80F50-2.5 d

74

50 75 200 80 330 5.7 TDX11CA-P2 TDX11CA-C2

- -

XPMT110412R-**

75 AP1101 0.5
76 AP1102 1.0
77 AP1103 1.5
78 AP1104 2.0
79 AP1105 2.5
80 AP1106 3.0

TDX55-56F50-2.5
CM5x0.8x12

CSTB-3
CSTB-3

PT1/4GN

5.3x10x1 P-4

T-9D
T-9D

P-6
TDX57-62F50-2.5
TDX63-66F50-2.5 CM6x15

6.4x12.5x1.6 P-5TDX67-73F50-2.5 CM6x16
CSTB-4 T-15D

TDX74-80F50-2.5 CM6x16

øD
s

L

øD

r rs

øD
c

ø55 - 80 mmTDX
2.5
L/D

0°

IT11-

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

 Artikel Nr. Lager
Abmessungen (mm) Kassette

außen
Kassette

innen
Zwischenlage Wende-

schneidplatte

 Artikel Nr. Kassette
(innen/außen)

Kassette
(innen/außen)

Zwischen-
lage

Zwischen-
lage

Wende-
schneid-

platte

Wende-
schneid-

platte
Seiten-

anschluss
Seiten-

anschluss

Unterleg-
scheibe

SchlüsselSchrauben

Austauschteile

Bohrer

Zwischenlage

Kassette
innen

Kassette
außen

（Max. Bohrtiefe）

Gewicht
(kg)   Artikel Nr. (mm)

Durchmesser

●：Lagerstandard

IT Toleranzinnere
Kühlmittelzufuhr

Drall-
winkel

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

Neu

      



11–13

11

   AH725 AH120 A B T ød rε

XPMT040104R-DS d d 4.3 4.5 1.59 2.3 0.4 ø12.5 - ø14.5

XPMT050204R-DS d d 5.2 5.4 2.38 2.3 0.4 ø15.0 - ø17.0

XPMT06X308R-DS d d 6.0 7.0 3.00 2.5 0.8 ø17.5 - ø21.5

XPMT07H308R-DS d d 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 ø22.0 - ø26.0

XPMT08T308R-DS d d 8.5 9.9 3.97 3.4 0.8 ø27.0 - ø32.0

XPMT110412R-DS d d 11.2 12.5 4.76 4.4 1.2 ø33.0 - ø41.0

XPMT150512R-DS d d 15.0 16.1 5.56 5.5 1.2 ø42.0 - ø54.0

   AH725 AH740    T1115 A B T ød rε

XPMT040104R-DJ d d d 4.3 4.5 1.59 2.3 0.4 ø12.5 - ø14.5

XPMT050204R-DJ d d d 5.2 5.4 2.38 2.3 0.4 ø15.0 - ø17.0

XPMT06X308R-DJ d d d 6.0 7.0 3.00 2.5 0.8 ø17.5 - ø21.5

XPMT07H308R-DJ d d d 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 ø22.0 - ø26.0

XPMT08T308R-DJ d d d 8.5 9.9 3.97 3.4 0.8 ø27.0 - ø32.0

XPMT110412R-DJ d d d 11.2 12.5 4.76 4.4 1.2 ø33.0 - ø41.0

XPMT150512R-DJ d d d 15.0 16.1 5.56 5.5 1.2 ø42.0 - ø54.0

   AH725 AH740 AH120 A B T ød rε

XPMT040104R-DW d d d 4.3 4.5 1.59 2.3 0.4 ø12.5 - ø14.5

XPMT050204R-DW d d d 5.2 5.4 2.38 2.3 0.4 ø15.0 - ø17.0

XPMT06X308R-DW d d d 6.0 7.0 3.00 2.5 0.8 ø17.5 - ø21.5

XPMT07H308R-DW d d d 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 ø22.0 - ø26.0

XPMT08T308R-DW d d d 8.5 9.9 3.97 3.4 0.8 ø27.0 - ø32.0

XPMT110412R-DW d d d 11.2 12.5 4.76 4.4 1.2 ø33.0 - ø41.0

XPMT150512R-DW d d d 15.0 16.1 5.56 5.5 1.2 ø42.0 - ø54.0

rε

A

B

T

11
°

Ø
d

A

B

T

11
°

ød

A

B

T

11
°

ød

   AH725 A B T ød rε

XPMT08T308R-DG d 8.5 9.9 3.97 3.4 0.8 ø27.0 - ø32.0

XPMT110412R-DG d 11.2 12.5 4.76 4.4 1.2 ø33.0 - ø41.0

XPMT150512R-DG d 15.0 16.1 5.56 5.5 1.2 ø42.0 - ø54.0

rε

A

B

T

11
°

Ø
d

B
ohrw

erkzeuge

Wendeschneidplatten
DJ Spanformstufe

DS Spanformstufe

DW Spanformstufe

●：Lagerstandard

 Artikel Nr.

 Artikel Nr.

 Artikel Nr.

 Artikel Nr.

Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

DG Spanformstufe Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø
øDc (mm)

Wendeplattenbohrer

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

Neu

TDXNeu

      



11–14

11

DS, AH725 DW, AH725 DW, AH120 DG, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DS, AH120 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH725

DS, AH725 DW, AH725 DW, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DS, AH120 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH725

DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120 DG, AH725

DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120

DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120

DJ, T1115 DJ, AH725 DJ, AH725 DW, AH740

DJ, T1115 DJ, AH725 DJ, AH725 DW, AH740

DW, AH725

Vc (m/min)
L/D

ø12.5 - ø14.5 ø15.0 - ø17.0 ø17.5 - ø26.0 ø27.0 - ø32.0 ø33.0 - ø54.0

240 (160 - 320)
2D, 3D 0.04 (0.02-0.06) 0.04 (0.02-0.06) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10)

4D, 5D 0.04 (0.02-0.06) 0.04 (0.02-0.06) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10)

140 (80 - 250)
2D, 3D 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.10 (0.06-0.13) 0.11 (0.06-0.15) 0.13 (0.08-0.18)

4D, 5D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.08 (0.06-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.11 (0.08-0.14)

210 (160 - 250)
2D, 3D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12) 0.10 (0.06-0.14)

4D, 5D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12) 0.10 (0.06-0.14)

140 (80 - 200)
2D, 3D 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.10 (0.06-0.13) 0.11 (0.06-0.15) 0.13 (0.08-0.18)

4D, 5D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.08 (0.06-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.11 (0.08-0.14)

150 (100 - 200)
2D, 3D 0.05 (0.02-0.08) 0.05 (0.02-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12)

4D, 5D 0.05 (0.02-0.08) 0.05 (0.02-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12)

160 (100 - 220)
2D, 3D 0.05 (0.02-0.08) 0.05 (0.02-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12)

4D, 5D 0.05 (0.02-0.08) 0.05 (0.02-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12)

100 (80 - 120)
2D, 3D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.06-0.10)

4D, 5D 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.06 (0.04-0.08) 0.07 (0.04-0.10) 0.08 (0.06-0.10)

170 (80 - 250)
2D, 3D 0.09 (0.06-0.12) 0.09 (0.06-0.12) 0.11 (0.06-0.15) 0.12 (0.06-0.18) 0.14 (0.08-0.20)

4D, 5D 0.08 (0.06-0.10) 0.08 (0.06-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.10 (0.06-0.14) 0.12 (0.08-0.16)

140 (80 - 200)
2D, 3D 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12) 0.11 (0.06-0.15) 0.12 (0.06-0.18) 0.14 (0.08-0.20)

4D, 5D 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10) 0.09 (0.06-0.12) 0.10 (0.06-0.14) 0.12 (0.08-0.16)

300 (200 - 400)
2D, 3D 0.11 (0.10-0.12) 0.12 (0.10-0.15) 0.18 (0.15-0.20) 0.18 (0.15-0.20) 0.20 (0.15-0.25)

4D, 5D 0.10 (0.08-0.12) 0.10 (0.08-0.12) 0.14 (0.12-0.16) 0.14 (0.12-0.16) 0.16 (0.12-0.20)

Vc (m/min)
L/D

ø27.0 - ø32.0 ø33.0 - ø54.0

100 (60 - 180)
2D, 3D
4D, 5D

0.07 (0.04-0.10)

TDXNeu
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Schnittge- 
schwindigkeit

Schnittge- 
schwindigkeit

Bohrer-Ø: øDc: ø12.5 - ø54.0Empfohlene WSP

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. 
(st42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc.

Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc.
 (42CrMo4, 20Cr4 etc.)

Rostfreier Stahl (Austenitisch)SUS304, 
SUS316 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Ferritisch-martensitisch)
SUS430, SUS416 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.)

Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.)

Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Aluminium Legierungen
A2017, ADC12 etc.

Werkstoff
Problembeseitigung

1. Wahl Bruch Oberflächen- 
güteVerschleiß

Hoch- 
vorschub HSC

Werkstoff
Vorschub f (mm/U)

Standard Schnittdaten

Werkstoff
Vorschub f (mm/U)

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3)
SS400, SM490, S25C etc.
(st42-1, St52-3, C25 etc.)

Standard Schnittdaten für -DG Spanformstufe

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. 
(st42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc.

Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc.
 (42CrMo4, 20Cr4 etc.)

Rostfreier Stahl (Austenitisch)SUS304, 
SUS316 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Ferritisch-martensitisch)
SUS430, SUS416 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.)

Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.) 

Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Aluminium Legierungen
A2017, ADC12 etc.

Spankontrolle

• Bei kleinerem Bohrer-ø jeweils die niedrigeren Parameter wählen

• Beträgt die Werkstoffhärte mehr als 40 HRC sollte der Vorschub halbiert werden

• Für schwer zerspanbare Werkstoffe (hitzebeständige Legierungen etc.) sollte die 
Schnittgeschwindigkeit 25% unter den empfohlenen Werten für Kohlenstoffstahl 

 mit niedrigem Kohlenstoffgehalt liegen

• Für HSC-Zerspanung den Standardvorschub um das 1.5-fache erhöhen

• Schnittgeschwindigkeiten in der HSC-Zerspanung > 150 m/min.

• Beim Einsatz der -DW Spanformstufe zum Erzielen besserer Oberflächenqualitäten wird 

die Verwendung der angegebenen Schnittdaten empfohlen

• Die -DG Spanformstufe ist geeignet für Maschinen mit niedriger Drehzahl. 
 Bei Vibrationen sollte der Vorschub verringert werden.

Neu
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DS, AH725 DJ, AH725 DS, AH120 DW, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725

DS, AH725 DJ, AH725 DS, AH120 DW, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725

DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725

DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725

DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725

DJ, AH725 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725

DW, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740

Vc (m/min) ø55 - ø62 ø63 - ø73 ø74 - ø80

240 (160-320) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10) 0.07 (0.04-0.10)

140 (80-250) 0.13 (0.08-0.18) 0.13 (0.08-0.18) 0.15 (0.10-0.20)

210 (160-250) 0.10 (0.04-0.16) 0.10 (0.04-0.16) 0.10 (0.04-0.16)

140 (80-200) 0.13 (0.08-0.18) 0.13 (0.08-0.18) 0.14 (0.08-0.20)

150 (100-200) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12) 0.10 (0.06-0.14)

160 (100-200) 0.08 (0.04-0.12) 0.08 (0.04-0.12) 0.10 (0.06-0.14)

100 (80-120) 0.08 (0.04-0.10) 0.08 (0.04-0.10) 0.09 (0.06-0.12)

170 (80-250) 0.14 (0.08-0.20) 0.14 (0.08-0.20) 0.16 (0.10-0.22)

140 (80-200) 0.14 (0.08-0.20) 0.14 (0.08-0.20) 0.16 (0.10-0.22)

300 (200-400) 0.20 (0.15-0.25) 0.20 (0.15-0.25) 0.23 (0.18-0.28)

Vc (m/min) ø55 - ø80

100 (60 - 180) 0.07 (0.04-0.10)

• Aus Sicherheitsgründen die Bohrer nur in komplett   
 geschlossenen Maschinen einsetzten.

• Bohrer in Bearbeitungszentren mit ausreichend 
 Steifi gkeit und Motorleistung wie z.B. BT50 einsetzen.

• Abb. rechts zeigt benötigte Maschinenleistung.

Maschine Kühlung
• Emulsion für innere Kühlmittelzufuhr einsetzen

• Kühlmitteldruck > 1 N/mm2

f = 0.1 mm/U

f = 0.2 mm/U
f = 0.15 mm/U

35

30

25

20

15

10

Vc = 180 m/min

Werkzeugdurchmesser øDc (mm)

M
as

ch
in

en
le

is
tu

ng
 (k

W
)

TDXNeu

B
ohrw

erkzeuge

Hinweis

Werkstoff
Problembeseitigung

1. Wahl
Bruch Verschleiß

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. 
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc. (15CrMo5 etc.)

Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc. (42CrMo4, 20Cr4 etc.)

Rostfreier Stahl (Austenitisch)SUS304, 
SUS316 etc.

(X5CrNi18-9  X5CrNiMo17-12-2 etc )
Rostfreier Stahl (Ferritisch-martensitisch)

SUS430, SUS416 etc.
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.)

Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.)

Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Aluminium Legierungen
A2017, ADC12 etc.

Standard Schnittdaten
Werkstoff

Vorschub f (mm/U)Schnittgeschwindigkeit

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. 
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc. (15CrMo5 etc.)

Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc.
 (42CrMo4, 20Cr4 etc.)

Rostfreier Stahl (Austenitisch)SUS304, 
SUS316 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Ferritisch-martensitisch)
SUS430, SUS416 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.)

Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.) 

Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Aluminium Legierungen
A2017, ADC12 etc.

Standard Schnittdaten für -DG Spanformstufe
Werkstoff

Vorschub f (mm/U)Schnittgeschwindigkeit

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3)
SS400, SM490, S25C etc.
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Bohrer-Ø: øDc: ø55 - ø80Empfohlene WSP

Oberfl ächen-
güte

Hoch-
vorschub HSC

Neu
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ø28 - 54 mmTDS

L/D = 2

2/3
L/D

0°

L

R Rs

øD
c

øD
sh

6

øD

øDc øDs øD r rs L

TDS280W32-2 ● 28

32 40

56

55

145 1.3 0.6 

WWMU08X408R-DJ CSTB-3 T-9D

TDS290W32-2 ● 29 58 148 1.1 0.7 

TDS300W32-2 ● 30 60 151 0.8 0.7 

TDS310W32-2 ● 31 62 154 0.5 0.7 

TDS320W32-2 ● 32 64 157 0.2 0.8 

TDS330W40-2 ● 33

40 50

66

65

170 1.7 1.2 

WWMU09X510R-DJ CSTB-4 T-15D

TDS340W40-2 ● 34 68 173 1.4 1.2 

TDS350W40-2 ● 35 70 176 1.2 1.2 

TDS360W40-2 ● 36 72 179 0.9 1.3 

TDS370W40-2 ● 37 74 182 0.7 1.3 

TDS380W40-2 ● 38 76 185 0.4 1.3 

TDS390W40-2 ● 39

40

50

78

65

188 2.2 1.4 

WWMU11X512R-DJ CSTB-5 T-20D

TDS400W40-2 ● 40 80 191 1.9 1.4 

TDS410W40-2 ● 41 82 194 1.7 1.5 

TDS420W40-2 ● 42

55

84 197 1.5 1.6 

TDS430W40-2 ● 43 86 200 1.3 1.6 

TDS440W40-2 ● 44 88 203 1 1.7 

TDS450W40-2 ● 45 90 206 0.7 1.7 

TDS460W40-2 ● 46 92 209 0.4 1.8 

TDS470W40-2 ● 47

40 55

94

65

212 2.6 1.9 

WWMU13X512R-DJ CSTB-5 T-20D

TDS480W40-2 ● 48 96 215 2.4 1.9 

TDS490W40-2 ● 49 98 218 2.2 1.9 

TDS500W40-2 ● 50 100 221 2 2.0 

TDS510W40-2 ● 51 102 224 1.7 2.1 

TDS520W40-2 ● 52 104 227 1.5 2.2 

TDS530W40-2 ● 53 106 230 1.3 2.3 

TDS540W40-2 ● 54 108 233 1 2.4 

IT11-
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ge
Durchmesser

Drall-
winkel

Abmessungen (mm)
Wende-

schneidplatte

Max.
Mitten-
versatz

Spann-
schraube Schlüssel

d : Lagerstandard

Artikel Nr.        Lager
Gewicht

(kg)

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

IT Toleranzinnere
Kühlmittelzufuhr

Neu
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L/D = 3

øDc øDs øD r rs L

TDS280W32-3 ● 28

32 40

84

55

173 1.3 0.7 

WWMU08X408R-DJ CSTB-3 T-9D

TDS290W32-3 ● 29 87 177 1.1 0.7 

TDS300W32-3 ● 30 90 181 0.8 0.8 

TDS310W32-3 ● 31 93 185 0.5 0.8 

TDS320W32-3 ● 32 96 189 0.2 0.9 

TDS330W40-3 ● 33

40 50

99

65

203 1.7 1.3 

WWMU09X510R-DJ CSTB-4 T-15D

TDS340W40-3 ● 34 102 207 1.4 1.3 

TDS350W40-3 ● 35 105 211 1.2 1.3 

TDS360W40-3 ● 36 108 215 0.9 1.4 

TDS370W40-3 ● 37 111 219 0.7 1.4 

TDS380W40-3 ● 38 114 223 0.4 1.5 

TDS390W40-3 ● 39

40

50

117

65

227 2.2 1.6 

WWMU11X512R-DJ CSTB-5 T-20D

TDS400W40-3 ● 40 120 231 1.9 1.6 

TDS410W40-3 ● 41 123 235 1.7 1.7 

TDS420W40-3 ● 42

55

126 239 1.5 1.8 

TDS430W40-3 ● 43 129 243 1.3 1.8 

TDS440W40-3 ● 44 132 247 1 1.9 

TDS450W40-3 ● 45 135 251 0.7 2.0 

TDS460W40-3 ● 46 138 255 0.4 2.1 

TDS470W40-3 ● 47

40 55

141

65

259 2.6 2.2 

WWMU13X512R-DJ CSTB-5 T-20D

TDS480W40-3 ● 48 144 263 2.4 2.3 

TDS490W40-3 ● 49 147 267 2.2 2.3 

TDS500W40-3 ● 50 150 271 2 2.4 

TDS510W40-3 ● 51 153 275 1.7 2.5 

TDS520W40-3 ● 52 156 279 1.5 2.6 

TDS530W40-3 ● 53 159 283 1.3 2.7 

TDS540W40-3 ● 54 162 287 1 2.9 

L
R Rs

øD
c

øD
sh

6

øD

øDc (mm)AH9030
ød T ød1 rε

WWMU08X408R-DJ d 8.0 3.9 3.4 0.8 ø28.0 - ø32.0

WWMU09X510R-DJ d 9.7 4.9 4.4 1.0 ø33.0 - ø38.0

WWMU11X512R-DJ d 11.3 5.7 5.5 1.2 ø39.0 - ø46.0

WWMU13X512R-DJ d 13.0 5.7 5.5 1.2 ø47.0 - ø54.0

rε

T

ød
1

ød

T U N G A L O Y

B
ohrw

erkzeuge

Wendeschneidplatten
-DJ Spanformstufe

 Artikel Nr.

Sorten Abmessungen (mm)
Bohrer-Ø

Wende-
schneidplatteArtikel Nr.       Lager

Abmessungen (mm) Max.
Mitten-
versatz

Gewicht
(kg)

Spann-
schraube Schlüssel

d : Lagerstandard

Schnittdaten
(11-14)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

Neu

Wendeplattenbohrer

TDSNeu
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Vc (m/min)
øDc (mm)

ø28 - ø32 ø33 - ø54

160 - 320 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10

80 - 250 0.06 - 0.15 0.08 - 0.18

160 - 250 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14

80 - 200 0.06 - 0.15 0.08 - 0.18

100 - 200 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12

100 - 200 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12

80 - 120 0.04 - 0.10 0.06 - 0.10

80 - 250 0.06 - 0.18 0.08 - 0.20

80 - 200 0.06 - 0.18 0.08 - 0.20

0.05 0.05 0.05

0.1 0.05

OK

OK

OK

OK

OK OK

TDS
B

oh
rw

er
kz

eu
ge

Standard Schnittbedingungen

Anwendungsgebiet

Werkstoff
Vorschub f (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit

Anwendung

Anwendung

Vorschub
f (mm/U)

Vorschub
f (mm/U)

s.o.

ebene Fläche schiefe Ebene Querbohrung Tauchbohren

Bohren runde Oberfl äche Paketbohren Hinterbohren

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. 
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc.

Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc.
 (42CrMo4, 20Cr4 etc.)

Rostfreier Stahl (Austenitisch)
SUS304, SUS316 etc.

(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)

Rostfreier Stahl (Ferritisch-martensitisch)
SUS430, SUS416 etc.
(X6Cr17, X20Cr13 etc.)

Rostfreier Stahl (Duplex)
SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.)

Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.) 

Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Bei unterbrochenem Schnitt sollte der Vorschub reduziert werden

 nicht zu empfehlen nicht zu empfehlen

Neu
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ød øD L L1 L2 J G
TUNGBOREDIN6987140EM16 16 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM20 20 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM25 25 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM32 32 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM40 40 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987150EM16 16 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM20 20 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM25 25 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM32 32 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM40 40 72 115.6 96.5 71 M10 M24

G

L

Dd

L1

L2
J

58-60 HRC  N51
2

1 2

Bore DIN69871

DIN69871  Form A/B
ISO 9766

B
ohrw

erkzeuge

Bohrungsdurchmesser-Korrektur DIN69871
Werkzeugspannsystem

DIN69871 Radial verstellbare Aufnahmen für Bohrwerkzeuge

AT3 Morsekegel

 Artikel Nr.

* Einstellbarer Durchmesserbereich der einzelnen TDX Bohrer ist unterschiedlich.
  Max. Mittenversatz siehe TDX Leaflet.

Abmessungen (mm)

M
ax

.
øD

c 
+

1.
3

M
in

.
øD

c 
-0

.3 Bohrer-
grundkörper

Formschlüssige
Schaftanlage

"B" hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch Flansch

Der Aufnahmequerschnitt 
ist durch zwei exzentrische 
Bohrungen charakterisiert. 
Mittels Spannschraube wird 
der Bohrerschaft durch die 
Engstelle gedrückt und so 
eine plastische Deformation 
am Halter erzeugt. Mit mehr 
als 180° Kontakt wird höchste 
Spannkraft erzielt. 
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L

øD
c øD

s

øDs øDc L L/D = 2 L/D = 3 L/D = 4 L/D = 5

TDXCF130L25 12.55 49 25
12.5 TDX125W20-* 7.3 19.8 32.3 44.8
13.0 TDX130W20-* 8.4 21.4 34.4 47.4 

TDXCF140L25 13.25 49 25
13.5 TDX135W20-* 9.6 23.1 36.6 50.1 
14.0 TDX140W20-* 10.7 24.7 38.7 52.7 

TDXCF150L25 14.25 49 25
14.5 TDX145W20-* 11.9 26.4 40.9 55.4 
15.0 TDX150W20-* 13.0 28.0 43.0 58.0 

TDXCF160L25 15.25 49 25
15.5 TDX155W20-* 14.2 29.7 45.2 60.7 
16.0 TDX160W20-* 15.3 31.3 47.3 63.3 

TDXCF170L25 16.25 49 25
16.5 TDX165W20-* 16.5 33.0 49.5 66.0 
17.0 TDX170W20-* 17.6 34.6 51.6 68.6 

TDXCF180L25 d 17.3 49 25
17.5 TDX175W25-* 18.8 36.3 53.8 71.3 
18.0 TDX180W25-* 19.9 37.9 55.9 73.9 

TDXCF190L25 d 18.1 49 25
18.5 TDX185W25-* 21.1 39.6 58.1 76.6 
19.0 TDX190W25-* 22.2 41.2 60.2 79.2 

TDXCF200L25 d 19.1 49 25
19.5 TDX195W25-* 23.4 42.9 62.4 81.9 
20.0 TDX200W25-* 24.5 44.5 64.5 84.5 

TDXCF210L25 d 20.1 49 25
20.5 TDX205W25-* 25.7 46.2 66.7 87.2 
21.0 TDX210W25-* 26.8 47.8 68.8 89.8 

TDXCF220L25 d 21.1 49 25
21.5 TDX215W25-* 28.0 49.5 71.0 92.5 
22.0 TDX220W25-* 29.1 51.1 73.1 95.1 

TDXCF230L25 d 22.1 49 25
22.5 TDX225W25-* 30.3 52.8 75.3 97.8 
23.0 TDX230W25-* 31.4 54.4 77.4 100.4 

TDXCF240L25 d 23.1 49 25
23.5 TDX235W25-* 32.6 56.1 79.6 103.1 
24.0 TDX240W25-* 33.7 57.7 81.7 105.7 

TDXCF250L25 d 23.95 49 25
24.5 TDX245W25-* 34.9 59.4 83.9 108.4 
25.0 TDX250W25-* 36.0 61.0 86.0 111.0 

TDXCF260L30 d 24.95 64 30
25.5 TDX255W25-* 32.2 57.7 83.2 108.7 
26.0 TDX260W25-* 33.3 59.3 85.3 111.3 

TDXCF270L30 d 25.9 64 30 27.0 TDX270W32-* 35.6 62.6 89.6 116.6 

TDXCF280L30 d 26.9 64 30 28.0 TDh280W32-* 37.9 65.9 93.9 121.9 

TDXCF290L30 d 27.9 64 30 29.0 TDh290W32-* 40.2 69.2 98.2 127.2 

TDXCF300L30 d 28.9 64 30 30.0 TDh300W32-* 42.5 72.5 102.5 132.5 

TDXCF310L30 d 29.9 64 30 31.0 TDh310W32-* 44.8 75.8 106.8 137.8 

TDXCF320L30 d 30.9 64 30 32.0 TDh320W32-* 47.1 79.1 111.1 143.1 

TDXCF330L30 31.8 64 30 33.0 TDh330W40-* 49.4 82.4 115.4 148.4 

TDXCF340L30 32.8 64 30 34.0 TDh340W40-* 51.7 85.7 119.7 153.7 

TDXCF350L30 33.8 64 30 35.0 TDh350W40-* 54.0 89.0 124.0 159.0 

TDXCF360L30 34.8 85 30 36.0 TDh360W40-* 57.3 93.3 129.3 165.3 

TDXCF370L30 35.8 85 30 37.0 TDh370W40-* 58.6 95.6 132.6 169.6 

TDXCF380L30 36.8 85 30 38.0 TDh380W40-* 60.9 98.9 136.9 174.9 

TDXCF390L30 37.8 85 30 39.0 TDh390W40-* 63.2 102.2 141.2 180.2 

TDXCF400L30 38.8 85 30 40.0 TDh400W40-* 65.5 105.5 145.5 185.5 

TDXCF410L30 39.8 85 30 41.0 TDh410W40-* 67.8 108.8 149.8 190.8 

TDXCF420L30 40.6 85 30 42.0 TDh420W40-* 70.1 112.1 154.1 196.1 

TDXCF430L30 41.6 85 30 43.0 TDh430W40-* 72.4 115.4 158.4 201.4 

TDXCF440L30 42.6 85 30 44.0 TDh440W40-* 74.7 118.7 162.7 206.7 

TDXCF450L30 43.6 85 30 45.0 TDh450W40-* 77.0 122.0 167.0 212.0 

TDXCF460L30 44.6 85 30 46.0 TDh460W40-* 80.3 126.3 172.3 218.3 

TDXCF470L30 45.6 85 30 47.0 TDh470W40-* 81.6 128.6 175.6 222.6 

TDXCF480L30 46.6 85 30 48.0 TDh480W40-* 83.9 131.9 179.9 227.9 

TDXCF490L30 47.6 85 30 49.0 TDh490W40-* 86.2 135.2 184.2 233.2 

TDXCF500L30 48.6 85 30 50.0 TDh500W40-* 88.5 138.5 188.5 238.5 

TDXCF510L30 49.6 85 30 51.0 TDh510W40-* 90.8 141.8 192.8 243.8 

TDXCF520L30 50.6 85 30 52.0 TDh520W40-* 93.1 145.1 197.1 249.1 

TDXCF530L30 51.6 85 30 53.0 TDh530W40-* 95.4 148.4 201.4 254.4 

TDXCF540L30 52.6 85 30 54.0 TDh540W40-* 97.7 151.7 205.7 259.7 
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TDXCF

Fasring

 Artikel Nr. Lager BohrerWerk-
zeug-Ø

Abmessungen (mm)

● : Lagerstandard

**Max. Bohrtiefe

**Max. Länge (mm)

Für Wendeplattenbohrer
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OK

(N·m) (N·m)GH130
TDXCF130L25

-

TDXCF250L25
XHGX090700R-45A d CSPB-4S 3.5

CM6X16 7.0

T-15D P-5
TDXCF260L30

-

TDXCF540L30
CM8 x 20 8.0

B
ohrw

erkzeuge

Fasring

Montageanleitung Anfasring

WSP & Austauschteile für Fasring

 Artikel Nr. Wendeschneidplatte
Sorten Spann-

schraube
WSP

Schlüssel
WSP

Spann-
schraube
Fasring

Schlüssel
Fasring

Dreh-
moment

Dreh-
moment

● : Lagerstandard

Für  Wendeplattenbohrer

•  Das Bearbeitungszentrum muss ausreichend Steifi gkeit 
 und Motorleistung aufweisen.
•  Vor Einsetzen der Wendeschneidplatten alle Fremdkörper 
 aus dem Wendeplattensitz entfernen.
•  Wendeschneidplatte im Plattensitz bündig einsetzen.
•  Bei der Bearbeitung rotierender Werkstücke ist auf korrekte 

Einstellung zu achten.
•  Nicht geeignet für die Bearbeitung von paktegespannten 
 Werkstücken

•  Vor Einsetzen der Wendeschneidplatte in den Bohrkörper alle 
Fremdkörper aus dem Wendeplattensitz entfernen.

•  Spannschrauben nur mit mitgeliefertem Spannschlüssel 
anziehen.

•  Spannschrauben rechtzeitig nach langem Einsatz wechseln.

•  Das Kühlschmiermittel sollte durch die innen liegende Kühlmittelzufuhr 
zugeführt werden.

•  Nur wasserlösliche Kühlschmierstoffe einsetzen.
•  Der Kühlmitteldruck sollte min. 10 bar betragen, die Durchfl ussmenge 

sollte 7r/min nicht unterschreiten. Für TDX-Bohrer mit 4xD und 
5xD sollte der Kühlmitteldruck mindestens 15 bar betragen und die 
Durchfl ussmenge sollte 10r/min nicht unterschreiten.

Hinweis für TDX und TDS Kühlmittel

Einsetzen der Wendeschneidplatte

Schlüssel Handhabung

Fasring auf Bohrer so montieren, dass beide Spankammern 
passgenau übereinanderliegen. Schrauben leicht anziehen. Die 
Wendeschneidplatten auf dem Anfasring anbringen und ebenfalls 
leicht anziehen.

Position des Fasrings festlegen

Nun Schrauben des Fasrings festziehen und anschließend Wende-
schneidplatten fest anziehen

Spankammern 
passgenau einstellen

(Wendeschneidplatte ist 
automatisch richtig positioniert)

Spankammern 
liegen nicht 
übereinander

Falsche Position des 
Fasrings
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（－）

+
0

.4
   +0.2

øD1 øD2 øD3 L1 L2 L3 L4

EZ2025

EZ2532

EZ3240

EZ4050

20

25

32

40

25

32

40

50

46

51

54

69

5

5

5

5

4

4

4

4

+0.4 - - 0.2

+0.4 - - 0.2

+0.4 - - 0.2

+0.6 - - 0.2

+0.2 - - 0.15

+0.2 - - 0.15

+0.2 - - 0.15

+0.3 - - 0.2

d

d

d

d

49

52

62

63

32.5

38

43

55

øD
1

øD
2

øD
3

L2

L4

L3

L1
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EZ Exzenterhülse
EZ-Exzenterhülse für "TDX"-Wendeplattenbohrer

Anwendungsgebiet Exzenterhülse
Artikel Nr.

Einsatzbereiche der EZ-Exzenterhülse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Fräsmaschinen Mittenhöhen-Korrektur auf Drehmaschinen

Bohrungsdurchmesser-Korrektur aus  
Fräsmaschinen und BAZ (rotierender Einsatz)

Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhülse liegt  
zwischen +0.6 mm bis -0.2 mm.

Mittenhöhen-Korrektur auf Drehmaschinen  
(stehender Einsatz)

Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhülse  
liegt zwischen +0.3 mm bis -0.2 mm.  
Verhindert Störungen durch zu großen Mittenversatz

Skalierung für Mittenhöhen-
Korrektur auf Drehmaschinen
(Stirnseite Hülse) 

Skalierung für Bohrungsdurchmesser- 
Korrektur auf Fräsmaschinen und BAZ
(Außenrand Hülse)

Anwendung der EZ-Exzenterhülse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Fräsmaschinen Mittenhöhen-Korrektur auf Drehmaschinen

Nullpunkt der Skalierung auf 
Höhe der Spannschrauben 
positionieren

Der Nullpunkt der Skalierung m 
uss auf Höhe der Spannschrau-
ben positioniert werden 
Im Bild rechts wird die Einstel-
lungzum Erzielen eines Boh-
rungsdurchmessers von + 0.4 
mm verdeutlicht
 

Spannschraube “A”

Spannschraube “B”

 Skalierung

Flansch
EZ 
Exzenterhülse

Die Wendeplatten parallel zur 
X-Achse stellen.

Um einen größeren Bohrungsdurch-
messer zu erzielen ist die EZ-Exzen-
trehülse in + Richtung zu drehen, bei 
kleinerem Bohrungsdruchmesser in  
- Richtung.
Im Bild rechts ist die EZ-Exzenterhülse 
in + Richtung um 0.1 mm gedreht, der 
Zapfendurchmesser wird vergrößert und 
sollte im Bereich von 0.5 mm liegen

Spannschraube “A”
Skalierung

Flansch

EZ 
Exzenterhülse

Spannschraube “B”

X-Achse

Zum Drehen der EZ Exzenterhülse den Schlüssel in die dafür vorgesehene Bohrung stecken.
Mit der Spannschraube A den Bohrer klemmen, Spannschraube B dient zum Fixieren der EZ-Exzenterhülse. 

Anwendungshinweise
•  Skalierung nur als Richtwert benutzen. Kontrolle des Bearbei-

tungsdurchmesser ist notwendig. Besonders bei der Mitten-
höhen-Korrektur auf Drehmaschinen können die Bearbeitungs-
durchmesser abweichen. Durchmesser durch Probebohrung 
kontrollieren.

•  Auf BAZ seitliche Werkzeugaufnahmen für Bohrer verwenden. 
Die EZ-Exzenterhülse kann nicht in Spannhülsen verwendet 
werden.

•  Bei starken V ibrat ionen wenn die Bohrer länge größer  
L/D = 4 ist oder bei großer Korrektur sollte der Vorschub  
reduziert werden.

•  Bei der Einstellung in den - Bereich kann der Bohrkörper an der 
Bohrungswand anlaufen. Daher wird beim rotierenden Einsatz 
eine Einstellung nur in den + Bereich empfohlen.

Fräsmaschine 
Bohrungs-Ø

Drehmaschine
Mittenhöhe

Hinweis:  TDX-Ø D1 entspricht EZ-Exzenterhülse-Ø D1

Lager
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H

S

T

C

E

G

L

A

R

W

X

Y

Z

120°

90°

60°

80°

75°

70°

90°

85°

80°

C

D

E

F

G

N

P

O

S

W

X

2

7°

15°

20°

25°

30°

0°

11°

1

A

C

E

G

H

K

M

N

±0.005

±0.013

±0.025

±0.025

±0.013

±0.013

±0.08 - ±0.18
±0.08 - ±0.18

±0.025

±0.025

±0.025

±0.13

±0.025

±0.025
±0.13
±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.025

±0.013

±0.05 - ±0.13

±0.05 - ±0.13
±0.05 - ±0.13

3

6.35

9.525

12.7

15.875

19.05

25.4

±0.05

±0.1

±0.08

±0.13

±0.08

±0.13

±0.18

±0.25

±0.08

±0.13

±0.15

±0.18

±0.13

±0.2

±0.27

±0.38

1

X P
2 3

4

T
5

07M

N

R

F

W

T

Q

U

B

H

C

J

X

-

4

-- -

S

T

R

H

A

5

R

R

R

R

R

FreiwinkelGrundform

Sechseckig

Code Form

Innenkreis

Innenkreistoleranz 
(ød)

Eckenwinkel Grundform Code Freiwinkel

Prüfmaßtoleranz 
(mm)

J,K,L,M,N U M,N U

Code Maß 
(m)

Dicke
(s)

Innenkreis 
(ød)

Toleranz (mm)

Spanformstufe und Befestigung

Code Loch

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

ohne

mit

Lochform Spanform-
stufe Form

Teilweise 
zylindrisches Loch

40˚-60˚
Senkloch

Teilweise 
zylindrisches Loch

40˚-60˚
Senkloch

Teilweise 
zylindrisches Loch

70˚-90˚
Senkloch

Teilweise 
zylindrisches Loch

70˚-90˚
Senkloch

Beispiel

Metrisch

Größe

Code Größe (R)

Andere

Andere

Doppelter

Andere

Rhombisch

Quadratisch

Dreieckig

Rechteckig

Parallelogramm

Rund

Trigonal

Tungaloy Form

Tungaloy Form

Sonder

einseitig

einseitig

einseitig

einseitig

einseitig

einseitig

Nomenklatur für TAC Wendeschneidplatten Bohren
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8

[ T ]
9

R
6

H3
7

08
10

DJ-

01

02

X3

03

H3

T3

04

05

6

1.59

2.38

3.00

3.18

3.60

3.97

4.76

5.56

04

08

12

16

20

24

F

E

T

S

P

R
L
N

8 109

0.4

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

D

D2

D4

DC

DG

DJ

DS

DW

rε

7Dicke

Code Dicke (mm)

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt

SpanformstufeEckenradius Schneid-
richtung

Code Eckenradius
rε (mm)

Code Schneidkante Form

Scharf-
kantig

Rechts

Code Richtung

Schneidkantenausführung

Beispiel

Gerundet

Gefast

Gefast/
gerundet

Gefast/
gerundet

Links

Neutral

Bohren

Bohren

Bohren

Bohren

Allg. Anwendungen

Rostfreier Stahl
Wiper
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 M

   
 A

H
72

5

   
 A

H
74

0

   
 T

11
15

XPMT040104R-DJ

XPMT050204R-DJ

XPMT06X308R-DJ

XPMT07H308R-DJ

XPMT08T308R-DJ

XPMT110412R-DJ

XPMT150512R-DJ

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

ø12.5 - ø14.5

ø15.0 - ø17.0

ø17.5 - ø21.5

ø22.0 - ø26.0

ø26.5 - ø32.0

ø33.0 - ø41.0

ø42.0 - ø54.0

� XPMT������R-DJ

� XPMT������R-DG

 M

 � 

 � 

 � 

   
A

H
72

5

ø27.0 - ø32.0

ø33.0 - ø41.0

ø42.0 - ø54.0

XPMT08T308R-DG

XPMT110412R-DG

XPMT150512R-DG

� WWMU������R-DJ

 M

 � 

 � 

 � 

 �

  A
H

90
30

ø28.0 - ø32.0

ø33.0 - ø38.0

ø39.0 - ø46.0

ø47.0 - ø54.0

WWMU08X408R-DJ

WWMU09X510R-DJ

WWMU11X512R-DJ

WWMU13X512R-DJ

B
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To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e Beschichtet

Sorten

11-8

Form

Form

Form

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Bohrer-Ø

Bohrer-Ø

Bohrer-Ø

Bohrer
(Seite)

Bohrer
(Seite)

Bohrer
(Seite)

TAC Wendeschneidplatten Bohren

 � : Lagerstandard

Sorten

TAC Bohrer TDX

TAC Bohrer TDX

11-8

To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e Beschichtet

Sorten

TAC Bohrer TDS

11-16

To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e Beschichtet

mit

mit

mit

NEU

NEU

NEU

NEU

NEUNEU

NEU
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 M

 M

 � � 

 � � 

 � � 

 � � 

 � � 

 � � 

 � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

 � � � 

   
A

H
72

5

   
A

H
12

0

XPMT040104R-DS

XPMT050204R-DS

XPMT06X308R-DS

XPMT07H308R-DS

XPMT08T308R-DS

XPMT110412R-DS

XPMT150512R-DS

  A
H

72
5

  A
H

12
0

  A
H

74
0

ø12.5 - ø14.5

ø15.0 - ø17.0

ø17.5 - ø21.5

ø22.0 - ø26.0

ø26.5 - ø32.0

ø33.0 - ø41.0

ø42.0 - ø54.0

ø12.5 - ø14.5

ø15.0 - ø17.0

ø17.5 - ø21.5

ø22.0 - ø26.0

ø26.5 - ø32.0

ø33.0 - ø41.0

ø42.0 - ø54.0

� XPMT������R-DS

� XPMT������R-DW

XPMT040104R-DW

XPMT050204R-DW

XPMT06X308R-DW

XPMT07H308R-DW

XPMT08T308R-DW

XPMT110412R-DW

XPMT150512R-DW

B
ohrw
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TAC Bohrer TDX

11-8

Form

Form

Artikel Nr.

Artikel Nr.

To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e Beschichtet

Sorten

Bohrer-Ø

Bohrer-Ø

Bohrer
(Seite)

Bohrer
(Seite)

TAC Bohrer TDX

11-8

To
le

ra
nz

S
ch

ut
zf

as
e Beschichtet

Sorten

TAC Wendeschneidplatten Bohren

 � : Lagerstandard

mit

mit

NEU

NEU

NEU

NEU
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ø D
c+ 0

.0
5

 0

ø D
s

R1 Rs

R

S

14
0°

ø D
c+ 0

.0
5

 0

ø10-19.5 mmTIDC / DMP 

Vc (m/min)
øDc (mm)

ø10 - ø11.9 ø12 - ø13.9 ø14 - ø15.9 ø16 - ø19.9 ø20 - ø25.9

80 - 140 0.15 - 0.28 0.18 - 0.30 0.20 - 0.35 0.25 - 0.45 0.25 - 0.45

70 - 120 0.15 - 0.28 0.18 - 0.30 0.20 - 0.35 0.25 - 0.45 0.25 - 0.45

70 - 120 0.14 - 0.28 0.16 - 0.32 0.18 - 0.35 0.23 - 0.40 0.25 - 0.45

40 - 90 0.14 - 0.28 0.16 - 0.32 0.18 - 0.35 0.23 - 0.40 0.25 - 0.45

30 - 70 0.12 - 0.18 0.14 - 0.20 0.16 - 0.24 0.16 - 0.26 0.18 - 0.30

80 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.35 - 0.55 0.35 - 0.60

80 - 140 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.35 - 0.55 0.35 - 0.60

80 - 220 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.35 - 0.50 0.40 - 0.60 0.50 - 0.75

20 - 50 0.08 - 0.15 0.10 - 0.28 0.12 - 0.20 0.14 - 0.22 0.18 - 0.27

20 - 50 0.08 - 0.13 0.10 - 0.15 0.12 - 0.18 0.12 - 0.22 0.14 - 0.22

øDc øDs R R1 Rs

TIDC100C10-3 � 10 - 10.4 10 30 45.2 41 10

K-TID10-19.99

DMP103
TIDC120C12-3 � 12 - 12.4 12 36 52 41 12 DMP120, DMP121
TIDC140C14-3 � 14 - 14.4 14 42 59.2 44 14 DMP140, DMP141
TIDC150C15-3 � 15 - 15.9 15 45 62.7 45 15 DMP150, DMP155, DMP156
TIDC170C17-3 � 17 - 17.9 17 51 71.9 48 17 DMP175
TIDC190C19-3 � 19 - 19.9 19 57 78.6 54 19 DMP195

AH725 øDc S
DMP103 � 10.3 6.2 10 TIDC100C10-3 M12x1.75
DMP120 � 12.0 7.0 12

TIDC120C12-3
M14x2

DMP121 � 12.1 7.0 12 (M14x2)
DMP140 � 14.0 8.15 14

TIDC140C14-3
M16x2

DMP141 � 14.1 8.15 14 (M16x2)
DMP150 � 15.0 8.73 15

TIDC150C15-3
M16x1.0

DMP155 � 15.5 8.73 15 M18x2.5
DMP156 � 15.6 8.73 15 (M18x2.5)
DMP175 � 17.5 9.9 17 TIDC170C17-3 M20x2.5
DMP195 � 19.5 11.0 19 TIDC190C19-3 M22x2.5

IT9-10

3
L/D

140°

Neu
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 Lager

 Lager

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Bohrer Grundkörper

Artikel Nr. Bohrkörper GewindegrößeBohrkopfsitz

● Bohrkopf-Ø muss größer als Bohrer-Ø sein 
 (s. Tabelle unten)

Bohrköpfe

Artikel Nr. BohrkopfBohrkopf-
sitz

Spannschlüssel 
(inklusive)

Verpackungseinheit = 2 Stk.
� : Lagerstandard

● Bohrloch-Ø kann variieren je nach Maschinenverhältnissen 
oder Schnittbedingungen

Werkstoff
Schnittge-

schwindigkeit

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3) 
SS400, SM490, S25C etc. (St42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)
Niedrig legierter Stahl
SCM415 etc.
Legierter Stahl
SCM440, SCr420 etc. (42CrMo4, 20Cr4 etc.)
Rostfreier Stahl   SUS304, SUS316 etc.
(X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.)
Grauguss
FC250 etc. (GG25 etc.) 
Kugelgraphitguss
FCD700 etc. (GGG70 etc.)

Titanbasis-Legierungen
Ti-6Al-4V etc.

Nickelbasis-Legierungen

Aluminium-Legierungen
ADC12 etc.

Vorschub f (mm/U)

Standard Schnittbedingungen

● Angegebene Werte sind Standardwerte
● Schnittbedingungen sollten der Maschinenleistung und dem Werkstoff angepasst werden.

Durchmesser

Spitzen-
winkel

innere
Kühlmittelzufuhr

IT Toleranz

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis
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TIDC / DMP 

L

ø D
c2

ødø D
s2

ø D
c

ø D
s

R1 Rs

α

SCREWM10X1.5SPECIAL SRM10X10DIN916 HW5.0 SR14-544/S BLDT15/S7 SW6-SD

αGH730 A B T

XHGT090300-30A � 16 8.8 3.3 30° 1.5

XHGR090300-45A � 16 8.8 3.3 45° 6.0

XHGR090300-60A � 16 8.8 3.3 60° 3.5

XHGT-30A XHGR-45A XHGR-60A

T
B α

A

TB α

A

TB α

A

øDc øDs2 ød øDc2 R1 Rs L øDs (mm)

TIDCF100-W32 � 10.0 - 10.4 32 38 24.9 67.3 60 14.5 - 31.8 TIDC100C10-3 10

TIDCF120-W32 � 12.0 - 12.4 32 38 26.9 67.3 60 16.5 - 37.7 TIDC120C12-3 12

TIDCF140-W32 � 14.0 - 14.4 32 38 28.4 67.3 60 18.1 - 45.0 TIDC140C14-3 14

TIDCF150-W32 � 15.0 - 15.9 32 38 29.4 67.3 60 19.7 - 47.4 TIDC150C15-3 15

TIDCF170-W32 � 17.0 - 17.9 32 38 31.4 67.3 60 21.4 - 54.9 TIDC170C17-3 17

TIDCF190-W32 � 19.0 - 19.9 32 38 33.4 75 60 28.5 - 62.3 TIDC190C19-3 19

Neu

B
ohrw

erkzeuge

Artikel Nr.
Artikel Nr.

Bohrerkörper
 Lager

Abmessungen (mm)

Spannschraube 
TIDC Bohrerkörper

Fas-Adapter TIDCF 

● Faswinkel α abhängig von der eingesetzten Fas-Wendeschneidplatte

Whistle Notch SchaftEinstellschraube der
Auskraglänge

Austauschteile

Spannschraube
TIDC Bohrer-Grundkörper Einstellschraube

Schraube
Fas-

Wendeschneidplatte
Schlüssel

Einsatz Griff

Schlüssel

Fas-Wendeschneidplatte

Artikel Nr. Faswinkel Max.
Fasbreite

 Lager Abmessungen (mm)

Hinweis: Fas-Wendeschneidplatte erst montieren, wenn der Bohrerkörper im Adapter montiert ist und umgekehrt 
vor Entfernen des Bohrerkörpers zuerst die Fas-Wendeschneidplatten demontieren.

�: Lagerstandard
Verpackungseinheit = 2 pcs

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis
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TIDC / DMP 

0

0.2 - 
0.3 mm

ø = øDc
Ra

ø < øDc - 0.03 mm

ø > øDc + 0.15 mm
P P x 1.25

Max. 0.02 mm

Max. 0.02 mm

Neu

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Anwendungshinweise

� Kriterien für Austausch des Wechselkopfs 

� Montage des Wechselkopfs

� Kühlung � Max. Versatz

➀ Trennstelle reinigen

➁ Einsetzen des Wechselkopfs in Trennstelle

➂ Schlüssel auf Montagekerbe aufsetzen

➃ Wechselkopf bis zum Anschlag aufdrehen

Max. Versatz kleiner als 0.02 mm wird empfohlenInnere Kühlmittelzufuhr wird empfohlen

Starker
Verschleiß

Leistungs-
begrenzung

Durchmesser-
abweichungen

Geringere 
Oberfl ächengüte

Starke Vibrationen

Druckluft usw.

Schmiermittel aufbringen
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θ

θ > 6°

30

20

10

5

8 12 16 20 25 8 12 16 20 25

1.75

1.5

1.25

1.0

0.75

0.5

0.25

TIDC / DMP Neu

B
ohrw

erkzeuge

Bohrer-Ø  øDc (mm)

K
üh

lm
itt

el
m

en
ge

 Q
 (l

ite
r/

m
in

)

Bohrer-Ø  øDc (mm)

K
üh

lm
itt

el
d

ru
ck

 (M
P

a)
Bohren/
geneigte
Flächen Tauchbohren

Kühlmittelmenge und Druck

Hinweis

Montageanleitung: DrillMeister und Fas-Adapter

DrillMeister

Spannschraube

Einstellschraube

➀ DrillMeister in den Fas-Adapter einbringen ohne
 vorher die Fas-Wendeschneidplatten montiert zu 

haben.

➁ Auskraglänge des DrillMeisters mittels 
Einstellschraube am unteren Ende des Fas-
Adapters bestimmen.

➂ DrillMeister mittels seitlicher Spannschraube 
klemmen. Die seitliche Spannschraube muss 
Kontakt zur Spannfl äche des Bohrergrundkörpers 
haben. So wird die richtige Positionierung 

Die Auskraglänge des Bohrers wird mittels Einstellschraube am Boden des Fas-Adapters eingestellt.
Die Einstellschraube muss das Ende des Bohrers berühren, um den während der Bearbeitung entstehenden 
Druck aufzunehmen

Wichtig
Um den DrillMeister aus dem Fas-Adapter zu entfernen, müssen 
zunächst die Fas-Wendeschneidplatten demontiert werden.

von Bohrer und Fas-Wendeschneidplatten 
sichergestellt

➃ Fas-Wendeschneidplatte in den Plattensitz 
einbringen und mit der Schraube spannen.

➀ Bohrer montieren

➁ Auskraglänge 
 einstellen

➃ Fas-Wendeschneid-
platte montieren ➂ Bohrer

 montieren

Zusammenfassung
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R
Re

L

øD
sh6

14
0°

øD
cm

7

øDc L/D øDs re r L

3.0

3 DSW030-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW030-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW030-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW030-029-06DI8 6 29 34 72

3.1

3 DSW031-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW031-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW031-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW031-029-06DI8 6 29 34 72

3.2

3 DSW032-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW032-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW032-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW032-029-06DI8 6 29 34 72

3.3

3 DSW033-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW033-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW033-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW033-029-06DI8 6 29 34 72

3.4

3 DSW034-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW034-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW034-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW034-029-06DI8 6 29 34 72

3.5

3 DSW035-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW035-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW035-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW035-029-06DI8 6 29 34 72

3.6

3 DSW036-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW036-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW036-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW036-029-06DI8 6 29 34 72

3.7

3 DSW037-014-06DE3 6 14 20 62

5 DSW037-023-06DE5 6 23 28 66

5 DSW037-023-06DI5 6 23 28 66

8 DSW037-029-06DI8 6 29 34 72

3.8

3 DSW038-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW038-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW038-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW038-036-06DI8 6 36 43 81

3.9

3 DSW039-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW039-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW039-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW039-036-06DI8 6 36 43 81

øDc L/D øDs re r L

4.0

3 DSW040-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW040-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW040-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW040-036-06DI8 6 36 43 81

4.1

3 DSW041-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW041-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW041-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW041-036-06DI8 6 36 43 81

4.2

3 DSW042-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW042-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW042-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW042-036-06DI8 6 36 43 81

4.3

3 DSW043-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW043-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW043-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW043-036-06DI8 6 36 43 81

4.4

3 DSW044-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW044-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW044-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW044-036-06DI8 6 36 43 81

4.5

3 DSW045-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW045-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW045-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW045-036-06DI8 6 36 43 81

4.6

3 DSW046-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW046-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW046-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW046-036-06DI8 6 36 43 81

4.7

3 DSW047-017-06DE3 6 17 24 66

5 DSW047-029-06DE5 6 29 36 74

5 DSW047-029-06DI5 6 29 36 74

8 DSW047-036-06DI8 6 36 43 81

4.8

3 DSW048-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW048-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW048-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW048-048-06DI8 6 48 57 95

4.9

3 DSW049-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW049-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW049-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW049-048-06DI8 6 48 57 95

3.00 - 6 0.004 - 0.016
6.01 - 10 0.006 - 0.021
10.01 - 16 0.007 - 0.025

ø3.0 - 16.0 mmDSW
3/5/8
L/D

140°

(Ti,AR)N IT9-10

25°-30°

Neu

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Artikel Nr. Artikel Nr. Lager*  Lager*
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 
Bohr-
tiefe

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Bohrer-Ø øDc (mm) Toleranz m7 (mm)
(Effektive Schneidenlänge)

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an Ihre Tungaloy Niederlassung

Bohrer-ØBohrer-Ø

Durchmesser

Beschichtete Vollhartmetallbohrer für 
hochproduktive Bohrbearbeitung von Stahl

Nach-
schleifanleitung

(11-47)

Spitzen-
winkel

Drall-
winkel

innere
Kühlm ttelzufuhr

äußere
Kühlmittelzufuhr

IT ToleranzBeschichtet

Schnittdaten
(11-38)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis
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øDc L/D øDs re r L

5.0

3 DSW050-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW050-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW050-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW050-048-06DI8 6 48 57 95

5.1

3 DSW051-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW051-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW051-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW051-048-06DI8 6 48 57 95

5.2

3 DSW052-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW052-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW052-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW052-048-06DI8 6 48 57 95

5.3

3 DSW053-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW053-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW053-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW053-048-06DI8 6 48 57 95

5.4

3 DSW054-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW054-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW054-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW054-048-06DI8 6 48 57 95

5.5

3 DSW055-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW055-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW055-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW055-048-06DI8 6 48 57 95

5.6

3 DSW056-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW056-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW056-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW056-048-06DI8 6 48 57 95

5.7

3 DSW057-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW057-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW057-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW057-048-06DI8 6 48 57 95

5.8

3 DSW058-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW058-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW058-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW058-048-06DI8 6 48 57 95

5.9

3 DSW059-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW059-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW059-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW059-048-06DI8 6 48 57 95

6.0

3 DSW060-020-06DE3 6 20 28 66

5 DSW060-035-06DE5 6 35 44 82

5 DSW060-035-06DI5 6 35 44 82

8 DSW060-048-06DI8 6 48 57 95

6.1

3 DSW061-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW061-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW061-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW061-064-08DI8 8 64 76 114

øDc L/D øDs re r L

6.2

3 DSW062-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW062-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW062-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW062-064-08DI8 8 64 76 114

6.3

3 DSW063-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW063-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW063-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW063-064-08DI8 8 64 76 114

6.4

3 DSW064-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW064-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW064-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW064-064-08DI8 8 64 76 114

6.5

3 DSW065-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW065-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW065-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW065-064-08DI8 8 64 76 114

6.6

3 DSW066-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW066-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW066-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW066-064-08DI8 8 64 76 114

6.7

3 DSW067-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW067-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW067-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW067-064-08DI8 8 64 76 114

6.8

3 DSW068-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW068-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW068-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW068-064-08DI8 8 64 76 114

6.9

3 DSW069-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW069-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW069-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW069-064-08DI8 8 64 76 114

7.0

3 DSW070-024-08DE3 8 24 34 79

5 DSW070-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW070-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW070-064-08DI8 8 64 76 114

7.1

3 DSW071-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW071-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW071-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW071-064-08DI8 8 64 76 114

7.2

3 DSW072-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW072-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW072-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW072-064-08DI8 8 64 76 114

7.3

3 DSW073-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW073-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW073-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW073-064-08DI8 8 64 76 114

DSW

B
ohrw

erkzeuge

*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an Ihre Tungaloy Niederlassung

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohrer-Ø Bohrer-ØBohr-

tiefe Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 

Vollhartmetall Bohrer

 Lager*  Lager*
Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Neu
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øDc L/D øDs re r L

7.4

3 DSW074-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW074-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW074-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW074-064-08DI8 8 64 76 114

7.5

3 DSW075-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW075-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW075-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW075-064-08DI8 8 64 76 114

7.6

3 DSW076-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW076-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW076-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW076-064-08DI8 8 64 76 114

7.7

3 DSW077-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW077-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW077-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW077-064-08DI8 8 64 76 114

7.8

3 DSW078-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW078-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW078-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW078-064-08DI8 8 64 76 114

7.9

3 DSW079-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW079-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW079-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW079-064-08DI8 8 64 76 114

8.0

3 DSW080-029-08DE3 8 29 41 79

5 DSW080-043-08DE5 8 43 53 91

5 DSW080-043-08DI5 8 43 53 91

8 DSW080-064-08DI8 8 64 76 114

8.1

3 DSW081-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW081-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW081-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW081-080-10DI8 10 80 95 142

8.2

3 DSW082-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW082-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW082-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW082-080-10DI8 10 80 95 142

8.3

3 DSW083-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW083-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW083-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW083-080-10DI8 10 80 95 142

øDc L/D øDs re r L

8.4

3 DSW084-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW084-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW084-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW084-080-10DI8 10 80 95 142

8.5

3 DSW085-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW085-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW085-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW085-080-10DI8 10 80 95 142

8.6

3 DSW086-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW086-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW086-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW086-080-10DI8 10 80 95 142

8.7

3 DSW087-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW087-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW087-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW087-080-10DI8 10 80 95 142

8.8

3 DSW088-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW088-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW088-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW088-080-10DI8 10 80 95 142

8.9

3 DSW089-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW089-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW089-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW089-080-10DI8 10 80 95 142

9.0

3 DSW090-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW090-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW090-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW090-080-10DI8 10 80 95 142

9.1

3 DSW091-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW091-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW091-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW091-080-10DI8 10 80 95 142

9.2

3 DSW092-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW092-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW092-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW092-080-10DI8 10 80 95 142

9.3

3 DSW093-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW093-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW093-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW093-080-10DI8 10 80 95 142

3.00 - 6 0.004 - 0.016
6.01 - 10 0.006 - 0.021
10.01 - 16 0.007 - 0.025

R
Re

L

øD
sh6

14
0°

øD
cm

7
DSW ø3.0 - 16.0 mm

(Ti,AR)N IT9-10

(Effektive Schneidenlänge)

Bohrer-Ø

Neu

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Artikel Nr. Artikel Nr.
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 
Bohr-
tiefe 

Bohrer-Ø øDc (mm) Toleranz m7 (mm)

Durchmesser

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen
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außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen
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innen

außen

außen
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innen

außen
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innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

außen

außen

innen

innen

*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an Ihre Tungaloy Niederlassung

innere
Kühlm ttelzufuhr

äußere
Kühlmittelzufuhr

IT ToleranzBeschichtet

Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

Bohrer-Ø  Lager* Lager*
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øDc L/D øDs re r L

9.4

3 DSW094-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW094-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW094-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW094-080-10DI8 10 80 95 142

9.5

3 DSW095-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW095-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW095-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW095-080-10DI8 10 80 95 142

9.6

3 DSW096-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW096-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW096-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW096-080-10DI8 10 80 95 142

9.7

3 DSW097-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW097-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW097-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW097-080-10DI8 10 80 95 142

9.8

3 DSW098-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW098-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW098-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW098-080-10DI8 10 80 95 142

9.9

3 DSW099-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW099-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW099-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW099-080-10DI8 10 80 95 142

10.0

3 DSW100-035-10DE3 10 35 47 89

5 DSW100-049-10DE5 10 49 61 103

5 DSW100-049-10DI5 10 49 61 103

8 DSW100-080-10DI8 10 80 95 142

10.1

3 DSW101-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW101-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW101-056-12DI5 12 56 71 118

10.2

3 DSW102-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW102-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW102-056-12DI5 12 56 71 118

10.3

3 DSW103-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW103-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW103-056-12DI5 12 56 71 118

10.4

3 DSW104-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW104-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW104-056-12DI5 12 56 71 118

10.5

3 DSW105-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW105-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW105-056-12DI5 12 56 71 118

10.6

3 DSW106-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW106-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW106-056-12DI5 12 56 71 118

10.7

3 DSW107-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW107-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW107-056-12DI5 12 56 71 118

øDc L/D øDs re r L

10.8

3 DSW108-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW108-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW108-056-12DI5 12 56 71 118

10.9

3 DSW109-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW109-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW109-056-12DI5 12 56 71 118

11.0

3 DSW110-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW110-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW110-056-12DI5 12 56 71 118

11.1

3 DSW111-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW111-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW111-056-12DI5 12 56 71 118

11.2

3 DSW112-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW112-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW112-056-12DI5 12 56 71 118

11.3

3 DSW113-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW113-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW113-056-12DI5 12 56 71 118

11.4

3 DSW114-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW114-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW114-056-12DI5 12 56 71 118

11.5

3 DSW115-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW115-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW115-056-12DI5 12 56 71 118

11.6

3 DSW116-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW116-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW116-056-12DI5 12 56 71 118

11.7

3 DSW117-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW117-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW117-056-12DI5 12 56 71 118

11.8

3 DSW118-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW118-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW118-056-12DI5 12 56 71 118

11.9

3 DSW119-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW119-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW119-056-12DI5 12 56 71 118

12.0

3 DSW120-040-12DE3 12 40 55 102

5 DSW120-056-12DE5 12 56 71 118

5 DSW120-056-12DI5 12 56 71 118

12.1

3 DSW121-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW121-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW121-060-14DI5 14 60 77 124

12.2

3 DSW122-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW122-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW122-060-14DI5 14 60 77 124

12.3

3 DSW123-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW123-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW123-060-14DI5 14 60 77 124

DSWNeu

B
ohrw

erkzeuge

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 
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außen

innen

außen
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*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an Ihre Tungaloy Niederlassung

Kühl-
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zufuhr

Kühl-
mittel-
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Vollhartmetall Bohrer

 Lager* Lager*
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øDc L/D øDs re r L

12.4

3 DSW124-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW124-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW124-060-14DI5 14 60 77 124

12.5

3 DSW125-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW125-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW125-060-14DI5 14 60 77 124

12.6

3 DSW126-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW126-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW126-060-14DI5 14 60 77 124

12.7

3 DSW127-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW127-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW127-060-14DI5 14 60 77 124

12.8

3 DSW128-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW128-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW128-060-14DI5 14 60 77 124

12.9

3 DSW129-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW129-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW129-060-14DI5 14 60 77 124

13.0

3 DSW130-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW130-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW130-060-14DI5 14 60 77 124

13.1

3 DSW131-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW131-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW131-060-14DI5 14 60 77 124

13.2

3 DSW132-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW132-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW132-060-14DI5 14 60 77 124

13.3

3 DSW133-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW133-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW133-060-14DI5 14 60 77 124

13.4

3 DSW134-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW134-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW134-060-14DI5 14 60 77 124

13.5

3 DSW135-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW135-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW135-060-14DI5 14 60 77 124

13.6

3 DSW136-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW136-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW136-060-14DI5 14 60 77 124

øDc L/D øDs re r L

13.7

3 DSW137-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW137-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW137-060-14DI5 14 60 77 124

13.8

3 DSW138-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW138-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW138-060-14DI5 14 60 77 124

13.9

3 DSW139-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW139-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW139-060-14DI5 14 60 77 124

14.0

3 DSW140-043-14DE3 14 43 60 107

5 DSW140-060-14DE5 14 60 77 124

5 DSW140-060-14DI5 14 60 77 124

14.1

3 DSW141-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW141-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW141-063-16DI5 16 63 83 133

14.2

3 DSW142-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW142-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW142-063-16DI5 16 63 83 133

14.3

3 DSW143-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW143-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW143-063-16DI5 16 63 83 133

14.4

3 DSW144-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW144-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW144-063-16DI5 16 63 83 133

14.5

3 DSW145-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW145-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW145-063-16DI5 16 63 83 133

14.6

3 DSW146-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW146-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW146-063-16DI5 16 63 83 133

14.7

3 DSW147-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW147-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW147-063-16DI5 16 63 83 133

14.8

3 DSW148-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW148-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW148-063-16DI5 16 63 83 133

14.9

3 DSW149-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW149-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW149-063-16DI5 16 63 83 133

3.00 - 6 0.004 - 0.016
6.01 - 10 0.006 - 0.021
10.01 - 16 0.007 - 0.025
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7
DSW ø3.0 - 16.0 mm
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Artikel Nr. Artikel Nr.
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 
Bohr-
tiefe 

Bohrer-Ø øDc (mm) Toleranz m7 (mm)
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(Effektive Schneidenlänge)

Bohrer-Ø Bohrer-Ø
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Kühlm ttelzufuhr

äußere
Kühlmittelzufuhr

IT ToleranzBeschichtet

Kühl-
mittel-
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mittel-
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*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte an Ihre Tungaloy Niederlassung
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øDc L/D øDs re r L

15.0

3 DSW150-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW150-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW150-063-16DI5 16 63 83 133

15.1

3 DSW151-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW151-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW151-063-16DI5 16 63 83 133

15.2

3 DSW152-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW152-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW152-063-16DI5 16 63 83 133

15.3

3 DSW153-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW153-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW153-063-16DI5 16 63 83 133

15.4

3 DSW154-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW154-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW154-063-16DI5 16 63 83 133

15.5

3 DSW155-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW155-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW155-063-16DI5 16 63 83 133

øDc L/D øDs re r L

15.6

3 DSW156-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW156-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW156-063-16DI5 16 63 83 133

15.7

3 DSW157-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW157-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW157-063-16DI5 16 63 83 133

15.8

3 DSW158-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW158-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW158-063-16DI5 16 63 83 133

15.9

3 DSW159-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW159-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW159-063-16DI5 16 63 83 133

16.0

3 DSW160-045-16DE3 16 45 65 115

5 DSW160-063-16DE5 16 63 83 133

5 DSW160-063-16DI5 16 63 83 133

0.30
0.25
0.20

DSWNeu

B
ohrw

erkzeuge

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Bohr-

tiefe 
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außen

innen

außen

außen

innen

außen
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Nomenklatur

Feed f (mm/U)

Empfohlener Kühlmitteldruck und Menge für 
innere Kühlmittelzufuhr

Erforderliche Spindelleistung

Die nachfolgende Abbildung gilt als Empfehlung für Druck 
und Menge. Diese Werte sollten dem Werkstoff und dem 
jeweiligen Spanfl uss angepasst werden.

Die erforderliche Spindelleistung variiert je nach Werkstoff 
oder Härte. Für u.g. Abbildung sollte ausreichend 
Spindelleistung vorhanden sein.

Bohrer-Ø øDc (mm)Bohrer-Ø øDc (mm)

K
üh

lm
itt

el
d

ru
ck

p
 (M

P
a)

Le
is

tu
ng

sa
uf

na
hm

e 
(k

W
)

K
üh

lm
itt

el
m

en
ge
  V
 (l
/m
in
)

: Idealer Druck
: Ausreichender Druck
: Minimaler Druck
: Ideale Menge
: Ausreichende Menge
: Minimale Menge

Werkstoff
Schnittgeschw.

: Legierter Stahl (40CrNiMoA) 
: Vc = 100 m/min

Die Nomenklatur für die neue Serie der Vollhartmetallbohrer beinhaltet Werkzeugabmessungen 
für einfache Produktidentifi kation.

Serie

Effektive Schneidenlänge re (mm)

Bohrer-Ø øDc (mm)

Serienname Vollhartmetallbohrer
Schaft-Ø øDs (mm)

Kühlmittelzufuhr

DIN 6535 - Form HA

Außen 
Innen 

Bohrtiefe

 ca. Wert L/D
Hinweis: Dieser Wert kann von der tatsächlichen Länge 
abweichen, da abhängig vom Werkzeugdurchmesser.

Hinweis: Effektive Schneidenlänge zeigt die 
maximale Schneidenlänge für effektiven Spanfl uss.
Die tatsächliche Bohrtiefe kann geringer sein je 
nach Werkstoff oder Schnittbedingungen.

Bohrer-Ø Bohrer-Ø
Kühl-
mittel-
zufuhr

Kühl-
mittel-
zufuhr

 Lager*  Lager*

*Für genaue Lagerbestände wenden Sie sich bitte 
an Ihre Tungaloy Niederlassung

Vollhartmetall Bohrer
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ø3 - ø6 ø6 - ø10 ø10 - ø16 ø3 - ø6 ø6 - ø10 ø10 - ø16

- 180 40 - 100 60 - 120 60 - 130 0.15 - 0.30 0.15 - 0.35 0.20 - 0.50

180 - 300 40 - 90 50 - 120 60 - 130 0.15 - 0.30 0.15 - 0.35 0.20 - 0.40

250 - 350 40 - 80 50 - 100 50 - 100 0.10 - 0.20 0.15 - 0.20 0.15 - 0.35

- 200 10 - 20 10 - 20 10 - 20 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15

- 200 40 - 90 50 - 95 50 - 100 0.15 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.50

- 300 30 - 80 40 - 90 45 - 90 0.10 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.40

- 40 - 90 50 - 100 50 - 100 0.15 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.50

- 20 - 40 20 - 40 20 - 40 0.10 - 0.20 0.15 - 0.25 0.15 - 0.40

250 - 10 - 30 10 - 30 10 - 30 0.03 - 0.07 0.05 - 0.10 0.07 - 0.12

- 40HRC 10 - 30 10 - 30 10 - 30 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20

ø3 - ø6 ø6 - ø10 ø10 - ø16 ø3 - ø6 ø6 - ø10 ø10 - ø16

- 180 70 - 140 80 - 160 90 - 190 0.15 - 0.30 0.15 - 0.35 0.20 - 0.50

180 - 300 40 - 90 40 - 90 60 - 130 0.15 - 0.30 0.15 - 0.35 0.20 - 0.40

250 - 350 40 - 80 50 - 100 50 - 100 0.10 - 0.20 0.15 - 0.20 0.15 - 0.35

- 200 25 - 75 25 - 75 25 - 75 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.10 - 0.30

- 200 70 - 90 70 - 90 70 - 90 0.15 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.50

- 300 40 - 90 40 - 90 40 - 90 0.10 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.40

- 60 - 200 60 - 200 60 - 200 0.15 - 0.30 0.20 - 0.40 0.20 - 0.50

- 20 - 40 20 - 40 20 - 40 0.10 - 0.20 0.15 - 0.25 0.15 - 0.40

250 - 10 - 30 10 - 30 10 - 30 0.03 - 0.07 0.05 - 0.10 0.07 - 0.12

- 40HRC 10 - 30 10 - 30 10 - 30 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.20

DSWNeu

B
oh

rw
er

kz
eu

ge

Vorschub f (mm/U)Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3)  
SS400, SM490, S25C etc. 
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt (C < 0.3)  
SS400, SM490, S25C etc. 
(St42-1, St52-3, C25 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Kohlenstoffstahl (C > 0.3)
S45C, S55C etc. (C45, C55 etc.)

Hochlegierter Stahl
SCM440 etc. (42CrMo4 etc.)

Hochlegierter Stahl
SCM440 etc. (42CrMo4 etc.)

Rostfreier Stahl
SUS304 etc. (X5CrNi18-9 etc.)

Rostfreier Stahl
SUS304 etc. (X5CrNi18-9 etc.)

Grauguss
FC300 etc. (GG30 etc.)

Grauguss
FC300 etc. (GG30 etc.)

Kugelgraphitguss
FCD450 etc. (GGG45 etc.)

Kugelgraphitguss
FCD450 etc. (GGG45 etc.)

Titanbasis-Legierungen
Ti-6Al-4V etc.

Titanbasis-Legierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebeständige Legierungen, Inconel
Inconel 718 etc.

Hitzebeständige Legierungen, Inconel
Inconel 718 etc.

Gehärteter Stahl
SKD11 etc.

Gehärteter Stahl
SKD11 etc.

Standard Schnittbedingungen
DSW-DE (Kühlmittelzufuhr/außen)

DSW-DI (Kühlmittelzufuhr/innen)

Härte
(HB)

Aluminium-Legierungen
ADC12 etc.

Aluminium-Legierungen
ADC12 etc.

Werkstoff

Vorschub f (mm/U)Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)Härte
(HB)Werkstoff

Hinweis:  •  Obige Parameter sind Startparameter 
  für allgemeine Bearbeitung.  
 • Diese Werte sollten je nach Bearbeitungsumfeld und 
  Maschinenleistung und Stabilität angepasst werden. 
  Für kleine Bohrer-Ø sollten die niedrigeren Vorschubwerte   
  gewählt werden.
 • Spänestau an den Kühlbohrungen kann zu Bruch des 
  Bohrers führen. Ein Filter an der Kühlmittelzuführung sollte   
  das Eindringen von Spänen verhindern.

Ausreichende Kühlmittelzufuhr ist für eine konstante Bearbeitung und hohe Standzeiten un-
abdingbar. Speziell bei schwer zerspanbaren Werkstoffen sollte eine große Menge Kühlmittel 
zugeführt werden.
Beim Bohren von schwer zerspanbarem rostfreiem Stahl, wie austenitischer rostfreier Stahl, 
mit einer Bohrlochtiefe von L/D > 3, wird innere Kühlmittelzufuhr oder  unterbrochene Zustel-
lung empfohlen.
 

Hinweis:  •  Obige Parameter sind Startparameter 
  für allgemeine Bearbeitung.  
 • Diese Werte sollten je nach Bearbeitungsumfeld und 
  Maschinenleistung und Stabilität angepasst werden. 
  Für kleine Bohrer-Ø sollten die niedrigeren Vorschubwerte   
  gewählt werden.

 • Spänestau an den Kühlbohrungen kann zu Bruch des 
  Bohrers führen. Ein Filter an der Kühlmittelzuführung sollte   
  das Eindringen von Spänen verhindern.
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Richtlinien für den korrekten Einsatz von Vollhartmetallbohrern

Für Vollhartmetallbohrer werden Spannzangenhalter 
empfohlen. Bei Einsatz eines Fräserspannfutters sollten 
Spannzangen mit zylindrischem Schaft oder gerade 
Spannzangen benutzt werden.

Freifl ächenverschleiß = 
Randbreite

Vorschubmarke = 1-2 Vorschubmarken

Schneidenhöhe ≤ 0.02 mm

≤ 0.02

Rundlauftoleranz ≤ 0.02 mm

Bohrer in Spann-
zange spannen, 
dabei Auskraglänge 
so kurz wie möglich 
halten

Kühlmittelzufuhr von außen mit 
hohem Druck und direkt auf den 
Bohrlocheintritt

Kühlmitteldruck 0.5 – 2.0 MPa 
(Luftdruck bei MMS: 0.3 – 0.5 
MPa)

Auskraglänge 
nicht größer als 
nötig

Nicht die 
Bohrernuten 
spannen

Äußere Kühlmittelzufuhr Innere Kühlmittelzufuhr

Vibration oder 
Biegung Stabile Lagerung zur 

Vermeidung von Biegung 

Vertikal durch 
Spezialaufnahme

Horizontal durch die 
Spindel

� Korrektes Einspannen:

� Kühlmittelzufuhr:

� Werkstückspannung:

� Standzeitkriterien:

Rundlauftoleranz und Schneidenhöhe 
sollten geringer als 0.02 mm sein. Bei 
Rundlauftoleranz und Schneidenhöhe 
nahe 0.05 mm ist eine Bearbeitung zwar 
möglich, führt jedoch zu unpräzisen 
Bohrungen und kurzen Standzeiten.

Auskraglänge sollte so kurz wie möglich 
sein!

Bei Einsatz von Bohrern ohne innere 
Kühlmittelzufuhr sollte das Kühlmittel 
immer an den Bohrlocheintritt gerichtet 
sein um eine stabile  Bohrbearbeitung zu 
garantieren.

Da Vollhartmetallbohrer höhere Schubkräfte 
haben, kann bei geringer Stabilität oder 
unzureichender  Werkstückspannung 
durch die auftretenden Vibrationen  
Werkzeugbruch entstehen. Stabile 
Werkstückspannung ist erforderlich.

Freifl ächenverschleiß sollte nicht größer als 
die Randbreite sein
Vorschubmarke: 1-2 Vorschubmarken auf 
dem Rand
Erhöhung der Spindellast: 30% höher als 
Startparameter
Störungen: schlechte Spankontrolle, 
geänderte Bohrlochgröße, schlechte 
Oberfl ächenqualität, starke Gratbildung, laute 
Maschinengeräusche

� Werkzeugaufnahmen für 
 Vollhartmetallbohrer:

Spannzangenfutter Bohrfutter

Vollhartmetall Bohrer
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IT9-10
ø3.0-20.0 mm

(Ti,AR) N

3/5/8
L/D

140°30°

RS

øD
sh6

øD
ch8

R

L

14
0°

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m
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m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4

 3.0 15  68
     
    
  18  71
    

 4.0  48
 
 

     
    
  20  73
    
    
 
    
  23   78  
 

 5.0  50 
    
 
  25   80  
 
    
    
    
  28   
    

 6.0  52 82
    
    
  30   
    
    
    
    
  33   86
    

 7.0  53 
    
    
  35   88
    
    
    
    
 8.0 38 54  92

    

DSX0300F03
DSX0310F03
DSX0320F03
DSX0330F03
DSX0340F03
DSX0350F03
DSX0360F03
DSX0370F03
DSX0380F03
DSX0390F03
DSX0400F03
DSX0410F03
DSX0420F03
DSX0430F03
DSX0440F03
DSX0450F03
DSX0460F03
DSX0470F03
DSX0480F03
DSX0490F03
DSX0500F03
DSX0510F03
DSX0520F03
DSX0530F03
DSX0540F03
DSX0550F03
DSX0560F03
DSX0570F03
DSX0580F03
DSX0590F03
DSX0600F03
DSX0610F03
DSX0620F03
DSX0630F03
DSX0640F03
DSX0650F03
DSX0660F03
DSX0670F03
DSX0680F03
DSX0690F03
DSX0700F03
DSX0710F03
DSX0720F03
DSX0730F03
DSX0740F03

7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9

  38  92
    
    
 

8.0
 40 

54
  94

    
    
    
    
  43 
    

 9.0  55  100  
 
   
  45 
    
    
    
    
  48 
    

 10.0  56  106
    
    
  50 
    
    
    
    
  53 
    

 11.0  61  116
    
    
  55 
    
    
    
    
  58 
    
 12.0  62  122
    
    
  

60
 

DSX0750F03
DSX0760F03
DSX0770F03
DSX0780F03
DSX0790F03
DSX0800F03
DSX0810F03
DSX0820F03
DSX0830F03
DSX0840F03
DSX0850F03
DSX0860F03
DSX0870F03
DSX0880F03
DSX0890F03
DSX0900F03
DSX0910F03
DSX0920F03
DSX0930F03
DSX0940F03
DSX0950F03
DSX0960F03
DSX0970F03
DSX0980F03
DSX0990F03
DSX1000F03
DSX1010F03
DSX1020F03
DSX1030F03
DSX1040F03
DSX1050F03
DSX1060F03
DSX1070F03
DSX1080F03
DSX1090F03
DSX1100F03
DSX1110F03
DSX1120F03
DSX1130F03
DSX1140F03
DSX1150F03
DSX1160F03
DSX1170F03
DSX1180F03
DSX1190F03
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L/D = 3

øDc øDc

0
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0
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0
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0
−0.027

0
−0.033
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Innere Kühlmittelzufuhr

Artikel Nr.  Lager Artikel Nr.  Lager
Abmessungen (mm)Abmessungen (mm)

Beschichtet

Beschichtetete Vollhartmetallbohrer mit innerer 
Kühlmittelzufuhr für HSC Tieflochbohren von Stahl

Bohrer-Ø 
øDc

Toleranz

Giga Jet Bohrer für Stahl

m : Wird ersetzt

 øDc≤3.0 3.0<øDc≤6.0  6.0<øDc≤10.0 10.0<øDc≤18.0 18.0<øDc≤20.0

Schnittdaten
(11-44)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

IT Toleranz

Durchmesser

Drall-
winkel

Spitzen-
winkel

innere
Kühlmittelzufuhr

 Bohrer-Ø  Bohrer-Ø
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m
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m

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9

 3.0 24   77

  28   81
    
 

4.0
  48 

    
    
  32   85
    
    
    
    
  36   91
    
    
 5.0  50 

    
  40   94
    
    
    
    
  44   96
    

 6.0  52 
    
    
  48   100
    
    
    
    
  52   105
    
    
 7.0  53 

    
  56  109
    
    
    
    
  60   114
    

 8.0  54 
    
    
  64   118
    
    
    
    
  68 
    
 9.0  55  127
   
  

72

DSX0300F05
DSX0310F05
DSX0320F05
DSX0330F05
DSX0340F05
DSX0350F05
DSX0360F05
DSX0370F05
DSX0380F05
DSX0390F05
DSX0400F05
DSX0410F05
DSX0420F05
DSX0430F05
DSX0440F05
DSX0450F05
DSX0460F05
DSX0470F05
DSX0480F05
DSX0490F05
DSX0500F05
DSX0510F05
DSX0520F05
DSX0530F05
DSX0540F05
DSX0550F05
DSX0560F05
DSX0570F05
DSX0580F05
DSX0590F05
DSX0600F05
DSX0610F05
DSX0620F05
DSX0630F05
DSX0640F05
DSX0650F05
DSX0660F05
DSX0670F05
DSX0680F05
DSX0690F05
DSX0700F05
DSX0710F05
DSX0720F05
DSX0730F05
DSX0740F05
DSX0750F05
DSX0760F05
DSX0770F05
DSX0780F05
DSX0790F05
DSX0800F05
DSX0810F05
DSX0820F05
DSX0830F05
DSX0840F05
DSX0850F05
DSX0860F05
DSX0870F05
DSX0880F05
DSX0890F05

12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

 12.0 60 62  122
    
    
    
    
    
 13.0 65 63  128

 

   
    
    
 

   
 14.0 70 64  134

    
    
    
    
 

   
    

 15.0 75 65  140
    
    
    
    
    
    
    
  
  

 16.0 80 66  146
    
    
    
    
   
    
 17.0 85 67  152
    
 18.0 90 68  158
    
 19.0 95 69  164
    
 20.0 100 70  170

DSX1200F03
DSX1210F03
DSX1220F03
DSX1230F03
DSX1240F03
DSX1250F03
DSX1260F03
DSX1270F03
DSX1280F03
DSX1290F03
DSX1300F03
DSX1310F03
DSX1320F03
DSX1330F03
DSX1340F03
DSX1350F03
DSX1360F03
DSX1370F03
DSX1380F03
DSX1390F03
DSX1400F03
DSX1410F03
DSX1420F03
DSX1430F03
DSX1440F03
DSX1450F03
DSX1460F03
DSX1470F03
DSX1480F03
DSX1490F03
DSX1500F03
DSX1510F03
DSX1520F03
DSX1530F03
DSX1540F03
DSX1550F03
DSX1560F03
DSX1570F03
DSX1580F03
DSX1590F03
DSX1600F03
DSX1650F03
DSX1700F03
DSX1750F03
DSX1800F03
DSX1850F03
DSX1900F03
DSX1950F03
DSX2000F03

 øDs R Rs L  øDs R Rs LøDc øDc
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 Lager

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.  Lager

Abmessungen (mm)

Giga Jet Bohrer für Stahl

Artikel Nr.

m : Wird ersetzt

 Bohrer-Ø  Bohrer-Ø
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15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

 15.0 120 65  185
    
 

   

 16.0 128 66  194
    
    
    
    
    
 17.0 136 67  203
    
 18.0 144 68  212
    
 19.0 152 69  221
    
 20.0 160 70  230
    

DSX1500F05
DSX1510F05
DSX1520F05
DSX1530F05
DSX1540F05
DSX1550F05
DSX1560F05
DSX1570F05
DSX1580F05
DSX1590F05
DSX1600F05
DSX1650F05
DSX1700F05
DSX1750F05
DSX1800F05
DSX1850F05
DSX1900F05
DSX1950F05
DSX2000F05
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9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9

 9.0 72 55  127
    
    
  76 
    

 10.0  56  136
    
    
  80  
    
    
    
    
  84 
    

 11.0  61  149
    
    
  88 
    
    
    
    
  92 
    

 12.0  62  158
    
    
  96 
    
    
    
   

 

 13.0 104 63  167
    
    
    
    
    
  

  
    

 14.0 112 64  176
    
    
    
      
  
    
    
  
  
 

15.0 120 65  185
    
    
    
     
 

DSX0900F05
DSX0910F05
DSX0920F05
DSX0930F05
DSX0940F05
DSX0950F05
DSX0960F05
DSX0970F05
DSX0980F05
DSX0990F05
DSX1000F05
DSX1010F05
DSX1020F05
DSX1030F05
DSX1040F05
DSX1050F05
DSX1060F05
DSX1070F05
DSX1080F05
DSX1090F05
DSX1100F05
DSX1110F05
DSX1120F05
DSX1130F05
DSX1140F05
DSX1150F05
DSX1160F05
DSX1170F05
DSX1180F05
DSX1190F05
DSX1200F05
DSX1210F05
DSX1220F05
DSX1230F05
DSX1240F05
DSX1250F05
DSX1260F05
DSX1270F05
DSX1280F05
DSX1290F05
DSX1300F05
DSX1310F05
DSX1320F05
DSX1330F05
DSX1340F05
DSX1350F05
DSX1360F05
DSX1370F05
DSX1380F05
DSX1390F05
DSX1400F05
DSX1410F05
DSX1420F05
DSX1430F05
DSX1440F05
DSX1450F05
DSX1460F05
DSX1470F05
DSX1480F05
DSX1490F05

 øDs R Rs L  øDs R Rs LøDcøDc

DSX
B

oh
rw

er
kz

eu
ge

Artikel Nr.  LagerArtikel Nr.  Lager
Abmessungen (mm)Abmessungen (mm)

Giga Jet Bohrer für Stahl

Beschichtet

Durchmesser

m : Wird ersetzt

Schnittdaten
(11-44)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

 Bohrer-Ø  Bohrer-Ø

IT Toleranzinnere
Kühlmittelzufuhr

      



11–43

11

DSX

 øDs R Rs L  øDs R Rs L

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0

 3.0 33 48 86
     
    
  39  92

 4.0  48

  44  97

  50  105

 5.0  50

  55  110

  61  113

 6.0  52

  66  118

  72  125

 7.0  53

  77  130

  83  137

 8.0  54
     

  88  142 

DSX0300F08
DSX0310F08
DSX0320F08
DSX0330F08
DSX0340F08
DSX0350F08
DSX0360F08
DSX0370F08
DSX0380F08
DSX0390F08
DSX0400F08
DSX0410F08
DSX0420F08
DSX0430F08
DSX0440F08
DSX0450F08
DSX0460F08
DSX0470F08
DSX0480F08
DSX0490F08
DSX0500F08
DSX0510F08
DSX0520F08
DSX0530F08
DSX0540F08
DSX0550F08
DSX0560F08
DSX0570F08
DSX0580F08
DSX0590F08
DSX0600F08
DSX0610F08
DSX0620F08
DSX0630F08
DSX0640F08
DSX0650F08
DSX0660F08
DSX0670F08
DSX0680F08
DSX0690F08
DSX0700F08
DSX0710F08
DSX0720F08
DSX0730F08
DSX0740F08
DSX0750F08
DSX0760F08
DSX0770F08
DSX0780F08
DSX0790F08
DSX0800F08

m

m

m

m

m

m

m

m

m

m

8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1

DSX0810F08
DSX0820F08
DSX0830F08
DSX0840F08
DSX0850F08
DSX0860F08
DSX0870F08
DSX0880F08
DSX0890F08
DSX0900F08
DSX0910F08
DSX0920F08
DSX0930F08
DSX0940F08
DSX0950F08
DSX0960F08
DSX0970F08
DSX0980F08
DSX0990F08
DSX1000F08
DSX1010F08
DSX1020F08
DSX1030F08
DSX1040F08
DSX1050F08
DSX1060F08
DSX1070F08
DSX1080F08
DSX1090F08
DSX1100F08
DSX1110F08
DSX1120F08
DSX1130F08
DSX1140F08
DSX1150F08
DSX1160F08
DSX1170F08
DSX1180F08
DSX1190F08
DSX1200F08
DSX1210F08
DSX1220F08
DSX1230F08
DSX1240F08
DSX1250F08
DSX1260F08
DSX1270F08
DSX1280F08
DSX1290F08
DSX1300F08
DSX1310F08

    
  94 

 9.0  55 154

  99 

  105 

 10.0  56 166

  110
 

  116  

 
11.0  61 182

  121 

  127  

 12.0  62 194

  132 

 13.0 143 63 206

 14.0 154 64 218

øDcøDc

L/D = 8

B
ohrw

erkzeuge

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.  Lager

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.  Lager

Giga Jet Bohrer für Stahl

m : Wird ersetzt

 Bohrer-Ø  Bohrer-Ø

• n (U/min)) = Vc (m/min) X 1000  3.14  Bohrer-Ø  (mm)
• Vf (mm/min) = n(U/min) X f (mm/U) 
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IT9-10
ø3.0-20.0 mm

(Ti,AR) N

m

m

m

m

m

m

13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0

DSX1320F08
DSX1330F08
DSX1340F08
DSX1350F08
DSX1360F08
DSX1370F08
DSX1380F08
DSX1390F08
DSX1400F08
DSX1410F08
DSX1420F08
DSX1430F08
DSX1440F08
DSX1450F08
DSX1460F08
DSX1470F08
DSX1480F08
DSX1490F08
DSX1500F08
DSX1510F08
DSX1520F08
DSX1530F08
DSX1540F08
DSX1550F08
DSX1560F08
DSX1570F08
DSX1580F08
DSX1590F08
DSX1600F08

 14.0 154 64 218
 

 

 15.0 165 65 230

 

 

 16.0 176 66 242

 

 øDs R Rs L

ø3 - ø6 ø6 - ø10 ø10 - ø20 ø6 - ø10 ø10 - ø20

 70 - 120 - 140 80 - 130 - 160 90 - 160 - 190 0.15 - 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 - 0.35 0.25 - 0.30 - 0.40

 50 - 100 - 130 70 - 120 - 160 80 - 140 - 170 0.15 - 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 - 0.35 0.25 - 0.30 - 0.40

 40 - 80 - 100 60 - 90 - 140 60 - 100 - 160 0.10 - 0.15 - 0.20 0.15 - 0.25 - 0.30 0.15 - 0.25 - 0.30

 30 - 60 - 70 50 - 80 - 100 50 - 90 - 120 0.10 - 0.15 - 0.20 0.10 - 0.20 - 0.25 0.15 - 0.25 - 0.35

 80 - 110 - 140 100 - 140 - 160 100 - 160 - 180 0.15 - 0.25 - 0.35 0.20 - 0.35 - 0.40 0.25 - 0.40 - 0.50

 70 - 100 - 140 80 - 120 - 150 80 - 140 - 170 0.15 - 0.25 - 0.35 0.20 - 0.30 - 0.40 0.25 - 0.35 - 0.45

 80 - 130 - 160 100 - 160 - 180 100 - 170 - 190 0.15 - 0.25 - 0.35 0.20 - 0.30 - 0.45 0.25 - 0.40 - 0.60

 25 - 40 - 60 30 - 60 - 80 30 - 60 - 80 0.10 - 0.15 - 0.20 0.10 - 0.20 - 0.25 0.15 - 0.25 - 0.35

 10 - 20 - 30 10 - 30 - 40 10 - 30 - 40 0.02 - 0.04 - 0.10 0.05 - 0.10 - 0.15 0.10 - 0.15 - 0.25

 20 - 30 - 50 30 - 40 - 60 30 - 40 - 60 0.08 - 0.09 - 0.10 0.10 - 0.12 - 0.15 0.12 - 0.14 - 0.20

< 180HB

180 - 300HB

250 - 350HB

< 200HB

< 200HB

< 300HB

-

-

250HB <

< 40HRC

ø3 - ø6

øDc

USt.42-2, Ck25

CK45, 42CrMo4

42CrMoS4

X5CrNi18-10

GG25

GGG70

ADC12

Ti-6Al-4V

Inconel

(SKD11)

DSX
B

oh
rw

er
kz

eu
ge

Artikel Nr.  Lager

Standard Schnittbedingungen

Abmessungen (mm)

Giga Jet Bohrer für Stahl

Beschichtet

Durchmesser

Werkstoff

Stahl/niedriger 
Kohlenstoffgehalt

Beispiele
(JIS)

Härte

Kohlenstoffstahl, 
Legierter Stahl

Hochlegierter Stahl

Rostfreier Stahl

Grauguss

Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen

Titanbasis-Legierungen

Hitzebeständige 
Legierungen

Harte Werkstoffe

 Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)              Vorschub f (mm/U)

IT Toleranzinnere
Kühlmittelzufuhr

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

  •  Bei Bohrtiefen > 5 x D in Bohrschritten von 10%-50% des 
  Bohrdurchmessers arbeiten.
 • Obige Parameter gelten bei Einsatz von waserlöslichem 
  Kühlschmiermittel. Bei Bohrlöchern < ø0.3 mm wird 
  Vorbohren empfohlen.

•  Beim Einrichten des Bohrers sollte auf Rundlaufgenauigkeit von 0.002 mm 
geachtet werden (besonders für Bohrer-Ø <ø0.5 mm).

Hinweis: 

m : Wird ersetzt

• n (U/min)) = Vc (m/min) X 1000  3.14  Bohrer-Ø  (mm)
• Vf (mm/min) = n(U/min) X f (mm/U) 

 Bohrer-Ø
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IT9-10
ø0.1-3.0 mm

Ti (C,N)

DSM0010G10
DSM0011G10
DSM0012G10
DSM0013G10
DSM0014G10
DSM0015G10
DSM0016G10
DSM0017G10
DSM0018G10
DSM0019G10
DSM0020G10
DSM0021G10
DSM0022G10
DSM0023G10
DSM0024G10
DSM0025G10
DSM0026G10
DSM0027G10
DSM0028G10
DSM0029G10
DSM0030G10
DSM0031G15
DSM0032G15
DSM0033G15
DSM0034G15
DSM0035G15
DSM0036G15
DSM0037G15
DSM0038G15
DSM0039G15
DSM0040G15
DSM0041G15
DSM0042G15
DSM0043G15
DSM0044G15
DSM0045G15
DSM0046G15
DSM0047G15
DSM0048G15
DSM0049G15
DSM0050G15
DSM0051G10
DSM0052G10
DSM0053G10
DSM0054G10
DSM0055G10
DSM0056G10
DSM0057G10
DSM0058G10

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

  1.15  1.4
  1.25  1.5
  1.35  1.6
  1.55  1.8
  1.65  1.9
 38 1.75  2.0
  1.85  2.1
  1.95  2.2
  2.15  2.4
  2.25  2.5
  2.35  2.6
  2.45  2.7
  2.55  2.8
  2.75  3.0
  2.85  3.1
 38 3.0  3.3
  3.1  3.4
  3.2  3.5
  3.4  3.7
  3.5  3.8
  3.9 4.2
   
   
  5.6 5.9
   
 38  
  
  
  6.5 6.8
  
  
  
  
  7.4 7.7
  
 38 
  
  
  8.1 8.7
  
  
  
  
  6.6 7.2
 38 
  
  
  7.3 7.9
  

DSM0108G05
DSM0109G05
DSM0110G05
DSM0111G05
DSM0112G05
DSM0113G05
DSM0114G05
DSM0115G05
DSM0116G05
DSM0117G05
DSM0118G05
DSM0119G05
DSM0120G05
DSM0121G05
DSM0122G05
DSM0123G05
DSM0124G05
DSM0125G05
DSM0126G05
DSM0127G05
DSM0128G05
DSM0129G05
DSM0130G05
DSM0131G05
DSM0132G05
DSM0133G05
DSM0134G05
DSM0135G05
DSM0136G05
DSM0137G05
DSM0138G05
DSM0139G05
DSM0140G05
DSM0141G05
DSM0142G05
DSM0143G05
DSM0144G05
DSM0145G05
DSM0146G05
DSM0147G05
DSM0148G05
DSM0149G05
DSM0150G05
DSM0151G05
DSM0152G05
DSM0153G05
DSM0154G05
DSM0155G05
DSM0156G05

d

d

d

d

d

d

d

 
 38 8.0 8.6
 
 
 
 
 
 38 8.9 9.5
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 38 9.7 10.3
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 38 10.5 11.1
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 38 11.3 11.9
 
 
 
 
 

 
 45 12.1 12.7
 
 
 

DSM0059G10
DSM0060G10
DSM0061G10
DSM0062G10
DSM0063G10
DSM0064G10
DSM0065G10
DSM0066G10
DSM0067G10
DSM0068G10
DSM0069G10
DSM0070G10
DSM0071G10
DSM0072G10
DSM0073G10
DSM0074G10
DSM0075G10
DSM0076G10
DSM0077G10
DSM0078G10
DSM0079G10
DSM0080G10
DSM0081G10
DSM0082G10
DSM0083G10
DSM0084G10
DSM0085G10
DSM0086G10
DSM0087G10
DSM0088G10
DSM0089G10
DSM0090G10
DSM0091G10
DSM0092G10
DSM0093G10
DSM0094G10
DSM0095G10
DSM0096G10
DSM0097G10
DSM0098G10
DSM0099G10
DSM0100G10
DSM0101G05
DSM0102G05
DSM0103G05
DSM0104G05
DSM0105G05
DSM0106G05
DSM0107G05

 38 7.3 7.9
  
 
 
  7.9 8.5
 
 38
   
  
  8.6 9.2
  
  
  
  
  9.2 9.8
  
 38 
  
  
  9.9 10.5
  
  
 
 
  10.5 11.1
 
 38 
 
 
  9.9 10.5
 
 
  
  
  10.5 11.1
  
 38 
  
  11.0 11.6
  
  
  11.5 12.1
 
 
 
 38 8.0 8.6
 
 
 

0.10
0.11
0.12
0.13
0.14
0.15
0.16
0.17
0.18
0.19
0.20
0.21
0.22
0.23
0.24
0.25
0.26
0.27
0.28
0.29
0.30
0.31
0.32
0.33
0.34
0.35
0.36
0.37
0.38
0.39
0.40
0.41
0.42
0.43
0.44
0.45
0.46
0.47
0.48
0.49
0.50
0.51
0.52
0.53
0.54
0.55
0.56
0.57
0.58

1.08
1.09
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25
1.26
1.27
1.28
1.29
1.30
1.31
1.32
1.33
1.34
1.35
1.36
1.37
1.38
1.39
1.40
1.41
1.42
1.43
1.44
1.45
1.46
1.47
1.48
1.49
1.50
1.51
1.52
1.53
1.54
1.55
1.56

5

5

5

5

5

5

0.59
0.60
0.61
0.62
0.63
0.64
0.65
0.66
0.67
0.68
0.69
0.70
0.71
0.72
0.73
0.74
0.75
0.76
0.77
0.78
0.79
0.80
0.81
0.82
0.83
0.84
0.85
0.86
0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00
1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07

10

10

10

10

10

5

d

d

d

d

d

d

d

d

10

10

15

15

10

 L R R1  L R R1  L R R1

L

øD
c14

0 °

ø3
.0

0 0.
00

9
- 0 0.
00

6
-

R1

R

5/10/15

L/D
140°30°

øDc øDc øDc

DSM
B

ohrw
erkzeuge

                   

Äußere Kühlmittlzufuhr

Artikel Nr.L/D  Lager
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

Giga Mini Bohrer

Beschichtete Vollhartmetallbohrer  
für die Bearbeitung von Stahl

Beschichtet

Durchmesser

Artikel Nr.L/D  Lager Artikel Nr.L/D  Lager

d : Lagerstandard

IT Toleranzäußere
Kühlmittelzufuhr

 Bohrer-Ø  Bohrer-Ø  Bohrer-Ø

Drall-
winkel

Spitzen-
winkel

Schnittdaten
(11-46)

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis
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 L R R1  L R R1  L R R1

2.55
2.56
2.57
2.58
2.59
2.60
2.61
2.62
2.63
2.64
2.65
2.66
2.67
2.68
2.69
2.70
2.71
2.72
2.73
2.74
2.75
2.76
2.77
2.78
2.79
2.80
2.81
2.82
2.83
2.84
2.85
2.86
2.87
2.88
2.89
2.90
2.91
2.92
2.93
2.94
2.95
2.96
2.97
2.98
2.99
3.00

DSM0255G05
DSM0256G05
DSM0257G05
DSM0258G05
DSM0259G05
DSM0260G05
DSM0261G05
DSM0262G05
DSM0263G05
DSM0264G05
DSM0265G05
DSM0266G05
DSM0267G05
DSM0268G05
DSM0269G05
DSM0270G05
DSM0271G05
DSM0272G05
DSM0273G05
DSM0274G05
DSM0275G05
DSM0276G05
DSM0277G05
DSM0278G05
DSM0279G05
DSM0280G05
DSM0281G05
DSM0282G05
DSM0283G05
DSM0284G05
DSM0285G05
DSM0286G05
DSM0287G05
DSM0288G05
DSM0289G05
DSM0290G05

DSM0291G05
DSM0292G05
DSM0293G05
DSM0294G05
DSM0295G05
DSM0296G05
DSM0297G05
DSM0298G05
DSM0299G05
DSM0300G05

5

5

5

5

5

 

 55 20.1 20.7
 
 

 

 55 20.9 21.5
 

 

 55 21.7 22.3
 

 55 22.5 23.1

 

 55 23.3 23.9
 

2.06
2.07
2.08
2.09
2.10
2.11
2.12
2.13
2.14
2.15
2.16
2.17
2.18
2.19
2.20
2.21
2.22
2.23
2.24
2.25
2.26
2.27
2.28
2.29
2.30
2.31
2.32
2.33
2.34
2.35
2.36
2.37
2.38
2.39
2.40
2.41
2.42
2.43
2.44
2.45
2.46
2.47
2.48
2.49
2.50
2.51
2.52
2.53
2.54

DSM0206G05
DSM0207G05
DSM0208G05
DSM0209G05
DSM0210G05
DSM0211G05
DSM0212G05
DSM0213G05
DSM0214G05
DSM0215G05
DSM0216G05
DSM0217G05
DSM0218G05
DSM0219G05
DSM0220G05
DSM0221G05
DSM0222G05
DSM0223G05
DSM0224G05
DSM0225G05
DSM0226G05
DSM0227G05
DSM0228G05
DSM0229G05
DSM0230G05

DSM0231G05
DSM0232G05
DSM0233G05
DSM0234G05
DSM0235G05
DSM0236G05
DSM0237G05
DSM0238G05
DSM0239G05
DSM0240G05
DSM0241G05
DSM0242G05
DSM0243G05
DSM0244G05
DSM0245G05
DSM0246G05
DSM0247G05
DSM0248G05
DSM0249G05
DSM0250G05
DSM0251G05
DSM0252G05
DSM0253G05
DSM0254G05

5

5

5

5

5

5

d

d

d

d

d

 
 
 45 16.1 16.7
 
 
 

 
 
 
 45 16.9 17.5
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 45 17.7 18.3
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 55 18.5 19.1
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 55 19.3 19.9
 
 
 
 
 
 
 55 20.1 20.7
 

1.57
1.58
1.59
1.60
1.61
1.62
1.63
1.64
1.65
1.66
1.67
1.68
1.69
1.70
1.71
1.72
1.73
1.74
1.75
1.76
1.77
1.78
1.79
1.80
1.81
1.82
1.83
1.84
1.85
1.86
1.87
1.88
1.89
1.90
1.91
1.92
1.93
1.94
1.95
1.96
1.97
1.98
1.99
2.00
2.01
2.02
2.03
2.04
2.05

DSM0157G05
DSM0158G05
DSM0159G05
DSM0160G05
DSM0161G05
DSM0162G05
DSM0163G05
DSM0164G05
DSM0165G05
DSM0166G05
DSM0167G05
DSM0168G05
DSM0169G05
DSM0170G05
DSM0171G05
DSM0172G05
DSM0173G05
DSM0174G05
DSM0175G05
DSM0176G05
DSM0177G05
DSM0178G05
DSM0179G05
DSM0180G05
DSM0181G05
DSM0182G05
DSM0183G05
DSM0184G05
DSM0185G05
DSM0186G05
DSM0187G05
DSM0188G05
DSM0189G05
DSM0190G05
DSM0191G05
DSM0192G05
DSM0193G05
DSM0194G05
DSM0195G05
DSM0196G05
DSM0197G05
DSM0198G05
DSM0199G05
DSM0200G05
DSM0201G05
DSM0202G05
DSM0203G05
DSM0204G05
DSM0205G05

5

5

5

5

5

5

 
 45 12.1 12.7
 
 
 
 
 
 
 45 12.9 13.6
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 45 13.7 14.3
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 45 14.5 15.1
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 45 15.3 15.9
 
 
 
 
 
 

 45 16.1 16.7

 
 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.001

0.0005

0.0005

0.001

0.001

0.001

0.0005

0.0005

0.004

0.004

0.004

0.003

0.01

0.01

0.002

0.003

0.002

0.002

0.002

0.002

0.005

0.005

0.001

0.001

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.002

0.002

0.002

0.002

0.005

0.005

0.001

0.002

0.01

0.008

0.012

0.01

0.03

0.03

0.005

0.004

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.005

0.005

0.005

0.005

0.01

0.01

0.003

0.003

0.005

0.005

0.005

0.005

0.01

0.01

0.005

0.002

0.05

0.03

0.03

0.02

0.05

0.05

0.02

0.004

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.01

0.01

0.01

0.01

0.03

0.03

0.01

0.003

0.03

0.01

0.01

0.01

0.04

0.04

0.01

0.002

0.09

0.04

0.06

0.05

0.15

0.15

0.03

0.004

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.06

0.02

0.03

0.03

0.05

0.05

0.02

0.003

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

15

6

10

10

10

10

6

5

30

18

25

25

30

30

10

10

25

12

20

20

20

20

8

8

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

25

10

20

20

20

20

6

8

60

20

50

50

50

50

16

20

40

15

35

35

35

35

10

15

15

6

10

10

15

15

6

4

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

5

2

5

5

10

10

4

2

20

12

15

15

20

20

8

6

ø0.1 - ø0.3 ø0.3 - ø0.5 ø0.5 - ø3.0 ø0.1 - ø0.3 ø0.3 - ø0.5 ø0.5 - ø1.0 ø1.0 - ø2.0 ø2.0 - ø3.0
0.08

0.03

0.05

0.05

0.1

0.1

0.04

0.05

0.02

0.03

0.03

0.06

0.06

0.02

0.1

0.05

0.12

0.1

0.2

0.2

0.06

øDc øDc øDc

IT9-10
ø0.1-3.0 mm

Ti (C,N)DSM

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

d

B
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Standard Schnittbedingungen

Not recommended

Artikel Nr.L/D  Lager
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.L/D  Lager
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.L/D  Lager
Abmessungen (mm)

Werkstoff
Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min) Vorschub f (mm/U)

Bohrer-ØBohrer-ØBohrer-Ø

Giga Mini Bohrer

Beschichtet

Durchmesser

d : Lagerstandard

IT Toleranzäußere
Kühlmittelzufuhr

Hinweis: L/D = Bohrtiefe / Bohrer-Ø

  •  Bei Bohrtiefen > 5 x D in Bohrschritten von 10%-50% des 
  Bohrdurchmessers arbeiten.
 • Obige Parameter gelten bei Einsatz von waserlöslichem 
  Kühlschmiermittel. Bei Bohrlöchern < ø0.3 mm wird 
  Vorbohren empfohlen.

•  Beim Einrichten des Bohrers sollte auf Rundlaufgenauigkeit von 0.002 mm 
geachtet werden (besonders für Bohrer-Ø <ø0.5 mm).

Hinweis: 

Kupfer, Messing

Harte Werkstoffe
Hitzebeständige 

Legierungen

Kohlenstoffstahl, 
Legierter Stahl

Rostfreier Stahl

Grauguss

Kugelgraphitguss

Aluminium-Legierungen
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θ1°

θ2°

θ3°

C

0

β1

β2

β3

–20° –5° - –9° –23° - –27° ––

β1 β2 β3 R
145° - 150° 33° - 35° 108° - 112° ––

θ1 θ2 θ3 θ4

DSW

DSW

A
B

R0.01
          ~0.02

H

θ

A   A

          

R

   

AA
0.02 - 0.04
0.03 - 0.05

  θ - 20º - 20º - 20º
 H 0.03 - 0.05 0.05 - 0.08 0.08 - 0.10

ø6 - ø10 mm ø10 - ø16 mm - ø6 mm

B
ohrw

erkzeuge

Nachschleifanleitung

Vor dem Nachschleifen:  
Schneidkanten hinsichtlich Beschädigungen untersuchen.  
Bei starker Beschädigung der Schneidkanten diese mit Silizium-Hartmetall-Schleifscheibe entfernen

Nachschleifanleitung [Für DSW]

Abb. 1  
Nachschleiffreiwinkel

Tabelle 1 (Spitzen-
winkel)

(Haupt-
freiwinkel)

(Neben-
freiwinkel)

(Dreh-
winkel)

Tabelle 2

Abb. 2

(3) Honung
Abb. 3  
Honung

• R Honung

• Honung
 Honung für DSW

øDc ≦ ø6

ø6 < øDc ≦ ø12

R Honung
R 

Spanwinkel Spanwinkel

FreiflächeFreifläche

Breite

Winkel
Winkel

R Honung
（A-A Ausschnitt）

Honung
（A-A Ausschnitt）

Abmessungen (mm)

Spanwinkel

Freiwinkel

Haupt- 
freifläche

Neben-
freifläche

Benutzen sie Punkte A und B als 
Referenz für die Ebene.

Spitzen winkel

Haupt-
freiwinkel

Neben-
freiwinkel

Draufsicht

Draufsicht

(1) Schleifen der Flanken (Hauptschneiden)

d Die Verwendung von Diamant-Scheiben Ø100 - Ø200 mm 
mit Körnung 280-400 wird empfohlen.

1) Schleifen Sie die Freifläche so, dass der Hauptfreiwinkel (θ) 2°, 
wie in Abbildung 1 gezeit, geformt werden kann. Die andere  
Seite in gleicher Weise, so dass die Lippendifferenzhöhe  
innerhalb 0.02 mm gehalten wird. 

2) Bei DSW Bohrern für Stahl: 
 Den Boher um (θ) 2° drehen und feststellen. Dann schleifen 
 Sie die Nebenfreifläche so, dass der Nebenfreiwinkel (θ) 3° 
 erreicht wird, wobei dafür zu sorgen ist, dass die Kante 
 zwischen Haupt- und Nebenfreifläche an den Bohrer-
 mittelpunkt gebracht wird. (Werte von (θ) 1° - 3° werden in 
 Tabelle 1 angezeigt.)

(2) Scharfschleifen 

• Benutzen Sie schalenförmige Diamant-Scheiben mit 280-400er  
Körnung und ø100-ø200 mm.

•  Führen Sie den Anschliff in der gleichen Weise durch wie 
 Kreuzanschliff (X-Typ)
•  Werte β1 bis β3 aus den Abbildungen sind in 
 Tabelle 2 wiedergegeben.

•  Optimale Honungswinkel-θ und -Breite H variieren abhängig von 
den Bohrertypen, Durchmessern und Werkstoffen. Empfohlene 
Honungs-Spezifikationen werden in unteren Tabellen abgebildet.

• Honung (siehe Abb. 3)
 (1) Runden sie den in Abb. 3 gezeigten R-Teil großzügig. 
 (2) Dann honen Sie grob die Schneidkantenlinien mit einer galva-

nisch belegten Diamantfeile 170er Körnung.
  Honungs-Schlichten mit einem Diamant Handstock 400 - 

600er Körnung
• Gleichmäßig honen 
• Die Honung in Abhängikeit vom Bohrerdurchmesser durchführen. 

Für kleine Durchmesser kleine Werte aus der Tabelle wählen.

Nach dem Schleifen sollten die folgenden Punkte überprüft werden:
Hinweis:
• Für weitere Details zum Nachschleifen bitte die zuständige Tungaloy 

Vertriebsniederlassung kontaktieren
• Bestellungen zum Nachschleifen oder Beschichten werden angenommen

• Die maximale Höhendifferenz der Hauptschneiden sollte unter 0.02 
mm liegen

• Alle Beschädigungen sind entfernt worden
• Richtige Fasengeometrie ist angeschliffen
• Keine Rückstände sind ersichtlich
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ø10.4-16 mm

100
L/D

0°

 
ø9.8 - ø11.69 ø11.7 - ø13.19 ø13.2 - ø16.19

70 - 110 0.030 - 0.050 0.035 - 0.060 0.040 - 0.070

50 - 110 0.030 - 0.050 0.035 - 0.060 0.040 - 0.070

50 - 70 0.025 - 0.040 0.030 - 0.045 0.035 - 0.050

40 - 80 0.025 - 0.040 0.030 - 0.045 0.035 - 0.050

70 - 115 0.040 - 0.100 0.050 - 0.120 0.060 - 0.140

80 - 160 0.030 - 0.170 0.030 - 0.180 0.035 - 0.190

80 - 180 0.020 - 0.130 0.030 - 0.160 0.040 - 0.180

25 - 60 0.025 - 0.030 0.030 - 0.035 0.030 - 0.040

25 - 50 0.025 - 0.030 0.030 - 0.035 0.030 - 0.040

TGI105-P-G-KS15F d 10.5 21 P K GDT-100
TGI110-P-G-KS15F d 11 22 P K GDT-110TGI115-P-G-KS15F d 11.5 23 P
TGI120-P-G-KS15F d 12 24 P K GDT-120TGI121-P-G-KS15F d 12.1 24.2 P
TGI130-P-G-KS15F d 13 26 P K GDT-130
TGI140-P-G-KS15F d 14 28 P K GDT-140TGI141-P-G-KS15F d 14.1 28.2 P
TGI150-P-G-KS15F d 15 30 P

K GDT-150TGI160-P-G-KS15F d 16 32 P
TGI161-P-G-KS15F d 16.1 32.2 P
TGI110-M-G-KS15F d 11 22 M K GDT-110TGI115-M-G-KS15F d 11.5 23 M
TGI120-M-G-KS15F d 12 24 M K GDT-120TGI121-M-G-KS15F d 12.1 24.2 M
TGI140-M-G-KS15F d 14 28 M K GDT-140TGI141-M-G-KS15F d 14.1 28.2 M
TGI160-M-G-KS15F d 16 32 M K GDT-150TGI161-M-G-KS15F d 16.1 32.2 M
TGI110-P-G-AH725 d 11 22 P K GDT-110
TGI120-P-G-AH725 d 12 24 P K GDT-120
TGI140-P-G-AH725 d 14 28 P K GDT-140

IT8-9TGI

øD
c

 0 -0
.0

08

L2 (= 2 x øDc)

B
oh

rw
er

kz
eu

ge * Der Bohrkörper sollte passend zur jeweiligen Anwendung bestellt werden. Bei der Bestellung sollten Angaben wie 
Bohrdurchmesser, Gesamtlänge und Art der Aufnahme spezifiziert sein.

Bohrkörper

Bohrwechselköpfe

innere Kühlmittelzufuhr

M Typ

Bohrwechselköpfe

Artikel Nr.  Lager øDc (mm) Länge
L2 (mm)

Bohrkopf-
typ Schlüssel

Standard Schnittbedingungen

Werkstoff

Schnittge- 
schwindigkeit

Vc (m/min)

Vorschub    f  (mm/U)
øDc (mm)

Kohlenstoffstahl/ Automatenstahl

Niedrig legierter Stahl  
(< 5% Legierung)

Hoch legierter Stahl

Rostfreier Stahl

Eisengusswerkstoffe

Aluminiumlegierungen

Kupferlegierungen

Titanlegierungen

Gehärteter Stahl

* Bei der Bearbeitung von Kohlenstoffstahl oder legiertem Stahl mit dem M-Typ Wechselkopf kann der Vorschub 
um 20-30% erhöht werden.

P Typ

d : Lagerstandard

Wechselkopf für Tieflochbohrer

Tieflochbohren
Wechselkopf für Tieflochbohrer 

Durchmesser

Technische 
Informationen

(15-1)
Querverweis

IT Toleranz

Drall-
winkel

innere
Kühlmittelzufuhr
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L L1 L2 øD øD1 G J
DIN6987130ER16X63 1) 0 5  10 63 43 9 28 28 M12 M10
DIN6987140ER16X63 0 5  10 63 43 9 28 M16 M12
DIN6987140ER16X100 0 5  10 100 80 9 28 M16 M12
DIN6987140ER16X160 0 5  10 160 140 9 85 28 40 M16 M12
DIN6987140ER20X63 1  13 63 43 9 34 M16 M12
DIN6987140ER20X100 1  13 100 80 9 34 M16 M12
DIN6987140ER20X160 1  13 160 140 9 91 34 44 M16 M12
DIN6987150ER16X100 1) 0 5  10 100 80 9 28 M24 M12
DIN6987150ER16X160 1) 0 5  10 160 140 9 85 28 40 M24 M12
DIN6987150ER16X200 1) 0 5  10 200 180 9 110 28 40 M24 M10
DIN6987150ER20X100 1) 1  13 100 80 9 34 M24 M12
DIN6987150ER20X160 1) 1  13 160 140 9 86 34 45 M24 M12

L L1 L2 øD øD1 G J
DIN6987130ER32X65 1) 2  20 65 45 9 32 0 50 40 4 M12 M18x1 5
DIN6987140ER25X65 1  16 65 45 9 28 0 42 32 4 M16 M16x2
DIN6987140ER25X100 1  16 100 80 9 42 M16 M16x2
DIN6987140ER25X150 1  16 150 130 9 42 M16 M16x2
DIN6987140ER32X65 2  20 65 45 9 32 0 50 40 4 M16 M22x1 5
DIN6987140ER32X100 2  20 100 80 9 35 0 50 49 0 M16 M22x1 5
DIN6987140ER32X150 2  20 150 130 9 35 0 50 49 0 M16 M22x1 5
DIN6987140ER40X70 3  26 70 50 9 32 0 63 50 4 M16 M28x1 5
DIN6987140ER40X100 3  26 100 80 9 32 0 63 50 4 M16 M28x1 5
DIN6987150ER25X100 1) 1  16 100 80 9 42 M24 M16x2
DIN6987150ER25X150 1) 1  16 150 130 9 80 9 42 50 0 M24 M16x2
DIN6987150ER25X200 1) 1  16 200 180 9 85 0 42 55 0 M24 M16x2
DIN6987150ER32X100 1) 2  20 100 80 9 50 M24 M22x1 5
DIN6987150ER32X150 1) 2  20 150 130 9 50 M24 M22x1 5
DIN6987150ER32X200 1) 2  20 200 180 9 50 M24 M22x1 5
DIN6987150ER40X100 1) 3  26 100 80 9 63 M24 M28x1 5
DIN6987150ER40X150 1) 3  26 150 130 9 63 M24 M28x1 5
DIN6987150ER40X200 1) 3  26 200 180 9 63 M24 M28x1 5
DIN6987150ER50X100 1) 10  34 100 80 9 78 M24 M36x1 5
DIN6987150ER50X150 1) 10  34 150 130 9 78 M24 M36x1 5

G

L
  L1

J
  L2

D D

D1

1 2

B

A 58 60 HRC ➚ A 0 003  N5

A

B

DIN69871 ER16 20 DIN69871 ER25 50A

1
2

DIN69871-ER

DIN69871 Form A/B 
DIN6499 

G2 5
20 000 min 1
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DIN69871-ER Spannzangenfutter

Bereich

Bereich

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Werkzeugspannsystem

DIN69871-ER ER Spannzangenfutter

1) Auswuchten auf G6 3 bei 12 000 m n 1

 "B" h nzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund

DIN69871-ER ER Spannzangenfutter

1) Auswuchten au  G6 3 bei 12 000 m n 1

 "B" h nzufügen r Kühlmittelzufuhr durch den Bund

AT3 Mo sekeg l

nBestellinformation
d Zur Bestellung von Werkzeugaufnahmen der TungHold-Serie bitte Artikel Nr. und Menge angeben:
    Beispiel: DIN69871 30 ER16X 63 1 Stück (Standard-Verpackungseinheit: 1 Stück)

Kapitelaufbau Werkzeugspannsysteme
u	 In diesem Kapitel sind die Produkte nach Systemen aufgeführt. 

 Bitte beachten Sie das Inhaltsverzeichnis dieses Kapitels. 

Spezifikationen

Werkzeughalter

Produktreihe Werkzeugspannsystem

Produktbezeichnung

Produktdetails

Artikel Nr.  
Werkzeugaufnahmen
In der Artikel Nr. ist 
die Leerstelle nur zur 
einfacheren Darstellung 
eingefügt.
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Tungaloy Hauptkatalog

12-2
12-3

j TungHold Werkzeugspannsysteme
   d Spannzangenfutter ........................................................................................
   d ER Spannzangen ........................................................................................... 
   d TungMax ..........................................................................................................

   d Aufnahmen für Schaftfräser ........................................................................
   d Aufnahmen für Bohrfutter ............................................................................
   d Aufsteckfräserdorn für Schaft- und Planfräser ......................................
   d TungBore .........................................................................................................

   d TungFlex ..........................................................................................................

   d Anzugbolzen ...................................................................................................

   d TungCap ..........................................................................................................

j BeamWrench ..................................................................................................

j Top-Borer Tools (Ausdrehwerkzeuge) .................................................

j Liste der Werkzeugspannsysteme ..................................................
j Einführung in die TungHold Werkzeugspannsysteme .....................

Werkzeugspannsysteme

12-4
12-7

12-13
12-16
12-17
12-18
12-20
12-21
12-25
12-26

12-38

12-40

Überblick

Produkte
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12-38

12-4

12-40

W
er

kz
eu

gs
pa

nn
sy

st
em

e

• Tungaloy bietet ein innovatives 
Drehmomentwerkzeug für exakt 
voreingestelltes Anziehen von Torx® 
Spannschrauben. Bei Aufl euchten 
der LED-Anzeige ist das defi nierte

 Drehmoment erreicht.

• Das TungHold Werkzeugspann-
system bietet eine große Auswahl 
Aufnahmen, Spannfutter und 
Aufsteckfräserdorne etc. für alle 
gängigen Zerspanungsanwendungen.

• Werkzeugaufnahmen mit einstell baren 
Durchmessern für z. B. 
Wendeplattenbohrer

•  Schnellwechselsystem

Werkzeugspannsysteme

Austauschteile

Werkzeugspannsystem

Liste der Werkzeugspannsysteme

•  Für Aufnahmen mit Micro-Verstellung
•  Für tiefe Bohrungen

(Min. Bohrdurchmesser: ø.5 mm)
•  Erhältlich in 3 Ausführungen: 
  SEXP, SWUB und STUP
•  Auch mit Hartmetallschaft erhältlich

Top-Borer Tools

Ausdrehwerkzeuge
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12-4 - 

12-26 - 

12-13 - 

12-21 - 
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M
ax

 :
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3

M
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 :
D

+
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3

W
erkzeugspannsystem

e

Werkzeugspannsysteme

- Schnellwechselsystem mit Polygon-Schnittstelle
- Außergewöhnlich hohe Wiederholgenauigkeit

Siehe Tungaloy Prospket “TungHold”

Schnellwechselsystem mit Polygon-Schnittstelle

Spannzangenfutter

Kraftspannfutter

Aufnahmen in 3 Ausführungen: Standard, kurz und verstärkte 
Ausführung. Spannzangen sind in 3 Ausführungen erhältlich: Standard, 
"Höchste Präzision" und abgedichtete Spannzangen mit innerer/äußerer Kühlmittelzufuhr

- Extrem stabile Klemmung mit niedrigem Drehmoment

- Rundlauffehlerkorrektur von Bohrwerkzeugen auf Drehmaschinen

- Dynamische Auswuchtung für die HSC Zerspanung

- Erhältlich mit unterschiedlichen Adaptern für schnelle Wechsel

- Einfaches Spannen und Lösen von Zerspanungswerkzeugen, erhält die Genauigkeit der Spannzangenfutter

Hydraulisches Spannzangenfutter

Schnellwechselsystem

Modulares Werkzeugspannsystem

Einstellbare Aufnahmen

Zentrieraufnahmen

- Automatischer Ausgleich des Versatzes zwischen Reibahle und Werkstück

Auswuchtbare Spannzangenfutter

Thermische Schrumpfspannzangen

Elektrische Spanneinheit mit Drehmomentkontrolle

- Hohe Rundlaufgenauigkeit von < 0.003 mm

- Schneller und einfacher Werkzeugwechsel

- Hochsteife Klemmung
- Für schnelle Werkzeugwechsel

- Für unterschiedliche Auskraglängen
- Standardausführung

- Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Bearbeitungszentren

Halter für Bohrungsdurchmesser-Korrektur

Einstellbare Werkzeuge mit Spannzangenfutter

Werkzeugaufnahmen für Pendelreibahlen
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12–4

L L1 L2 øD øD1 G J
DIN6987130ER16X63 (1) 0.5 - 10 63 43.9 28 28 - M12 M10
DIN6987140ER16X63 0.5 - 10 63 43.9 - 28 - M16 M12
DIN6987140ER16X100 0.5 - 10 100 80.9 - 28 - M16 M12
DIN6987140ER16X160 0.5 - 10 160 140.9 85 28 40 M16 M12
DIN6987140ER20X63 1 - 13 63 43.9 - 34 - M16 M12
DIN6987140ER20X100 1 - 13 100 80.9 - 34 - M16 M12
DIN6987140ER20X160 1 - 13 160 140.9 91 34 44 M16 M12
DIN6987150ER16X100 (1) 0.5 - 10 100 80.9 - 28 - M24 M12
DIN6987150ER16X160 (1) 0.5 - 10 160 140.9 85 28 40 M24 M12
DIN6987150ER16X200 (1) 0.5 - 10 200 180.9 110 28 40 M24 M10
DIN6987150ER20X100 (1) 1 - 13 100 80.9 - 34 - M24 M12
DIN6987150ER20X160 (1) 1 - 13 160 140.9 86 34 45 M24 M12

L L1 L2 øD øD1 G J
DIN6987130ER32X65 (1) 2 - 20 65 45.9 32.0 50 40.4 M12 M18x1.5
DIN6987140ER25X65 1 - 16 65 45.9 28.0 42 32.4 M16 M16x2
DIN6987140ER25X100 1 - 16 100 80.9 - 42 - M16 M16x2
DIN6987140ER25X150 1 - 16 150 130.9 - 42 - M16 M16x2
DIN6987140ER32X65 2 - 20 65 45.9 32.0 50 40.4 M16 M22x1.5
DIN6987140ER32X100 2 - 20 100 80.9 35.0 50 49.0 M16 M22x1.5
DIN6987140ER32X150 2 - 20 150 130.9 35.0 50 49.0 M16 M22x1.5
DIN6987140ER40X70 3 - 26 70 50.9 32.0 63 50.4 M16 M28x1.5
DIN6987140ER40X100 3 - 26 100 80.9 32.0 63 50.4 M16 M28x1.5
DIN6987150ER25X100 (1) 1 - 16 100 80.9 - 42 - M24 M16x2
DIN6987150ER25X150 (1) 1 - 16 150 130.9 80.9 42 50.0 M24 M16x2
DIN6987150ER25X200 (1) 1 - 16 200 180.9 85.0 42 55.0 M24 M16x2
DIN6987150ER32X100 (1) 2 - 20 100 80.9 - 50 - M24 M22x1.5
DIN6987150ER32X150 (1) 2 - 20 150 130.9 - 50 - M24 M22x1.5
DIN6987150ER32X200 (1) 2 - 20 200 180.9 - 50 - M24 M22x1.5
DIN6987150ER40X100 (1) 3 - 26 100 80.9 - 63 - M24 M28x1.5
DIN6987150ER40X150 (1) 3 - 26 150 130.9 - 63 - M24 M28x1.5
DIN6987150ER40X200 (1) 3 - 26 200 180.9 - 63 - M24 M28x1.5
DIN6987150ER50X100 (1) 10 - 34 100 80.9 - 78 - M24 M36x1.5
DIN6987150ER50X150 (1) 10 - 34 150 130.9 - 78 - M24 M36x1.5

G

L
  L1

J
  L2

D D

D1

1 2

B

A 58-60 HRC ➚ A 0.003  N5

A

B

DIN69871-ER16-20 DIN69871-ER25-50A

1
2

DIN69871-ER

DIN69871 Form A/B 
DIN6499 

G2.5 
20,000 min-1
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DIN69871-ER Spannzangenfutter

Bereich

Bereich

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Werkzeugspannsystem

DIN69871-ER ER Spannzangenfutter

(1) Auswuchten auf G6.3 bei 12,000 min-1

 "B" hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.

DIN69871-ER ER Spannzangenfutter

(1) Auswuchten auf G6.3 bei 12,000 min-1

 "B" hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.

AT3 Morsekegel
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L L1 øD G1 G J
DIN6987140ER32SHORT 2 - 20 28.6 9.5 40 M40x1.5 M16 M16
DIN6987140ER40SHORT 3 - 26 28.6 9.5 40 M50x1.5 M16 M16
DIN6987150ER32SHORT 2 - 20 28.6 9.5 40 M40x1.5 M24 M22x1.5
DIN6987150ER40SHORT 3 - 26 28.6 9.5 50 M50x1.5 M24 M28x1.5

 L

ER
G G1 D

J

 L1

DIN69871-ER-SHORT

DIN69871 Form A
DIN6499 ER-SHORT

1
2

A  ➚ A 0.003

G2.5 
20,000 min-1

21

 N558-60 HRC

W
erkzeugspannsystem

e

Abmessungen (mm)
Bereich

Artikel Nr.

DIN69871-ER Spannzangenfutter
Werkzeugspannsystem

DIN69871-ER-SHORT Kurze ER Spannzangenfutter

"B" hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.

AT3 Morsekegel
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A H L
WRENCHER11MINI 16.8  - 95
WRENCHER11 32 17 95
WRENCHER16MINI 22.5  - 117
WRENCHER16 42.8 25 143
WRENCHER20MINI 28  - 128
WRENCHER20 53.5 30 172
WRENCHER25MINI 29  - 120
WRENCHER25 70  - 207
WRENCHER32 78  - 255
WRENCHER40 95  - 285
WRENCHER50 110  - 350
WRENCHER32SHORT 75 36 303
WRENCHER40SHORT 94 46 378
WRENCHER32CLICKIN27 57 27 239
WRENCHER32CLICKIN32 67 32 273
WRENCHER20SHORTRING22 48 22 260

J (mm)
PRESETER-JET8X1 M8X1.0 2
PRESETER-JET8X1.25 M8X1.25 2
PRESETER-JET10X1.5 M10X1.5 2
PRESETER-JET12X1 M12X1.0 2
PRESETER-JET12X1.75L M12X1.75 1
PRESETER-JET12X1.75 M12X1.75 2
PRESETER-JET14X1 M14X1.0 2
PRESETER-JET16X2 M16X2 2
PRESETER-JET16X2L M16X2 1
PRESETER-JET18X1 M18X1.0 2
PRESETER-JET18X1.5 M18X1.5 2
PRESETER-JET18X1.5L M18X1.5 1
PRESETER-JET22X1.5 M22X1.5 2
PRESETER-JET22X1.5L M22X1.5 1
PRESETER-JET28X1.5 M28X1.5 2

L

A

L

A

L

A

H

WRENCH-ER

SCHLÜSSEL ER 25, 32, 40, 50

SCHLÜSSEL ER 11, 16, 20, 25 Mini

SCHLÜSSEL ER 11,16, 20, TungShort, TungClick

PRESET ER-JET

WRENCH-ER

J

15

J

15

40

3
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Abb. 1 Abb. 2
Abb. 

Voreinstellschraube für ER Spannzangenfutter (Einheit: mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

Schlüssel für ER DIN 6499

Zubehör
Werkzeugspannsystem

      



12

12–7

46-48 HRC  N5

ER11SPR0.5-1AA 0.5 - 1
ER11SPR1-2AA 1 - 2
ER11SPR2-3AA 2 - 3
ER11SPR3-4AA 3 - 4
ER11SPR4-5AA 4 - 5
ER11SPR5-6AA 5 - 6
ER11SPR6-7AA 6 - 7
ER16SPR0.5-1AA 0.5 - 1
ER16SPR1-2AA 1 - 2
ER16SPR2-3AA 2 - 3
ER16SPR3-4AA 3 - 4
ER16SPR4-5AA 4 - 5
ER16SPR5-6AA 5 - 6
ER16SPR6-7AA 6 - 7
ER16SPR7-8AA 7 - 8
ER16SPR8-9AA 8 - 9
ER16SPR9-10AA 9 - 10
ER20SPR1-2AA 1 - 2
ER20SPR2-3AA 2 - 3
ER20SPR3-4AA 3 - 4
ER20SPR4-5AA 4 - 5
ER20SPR5-6AA 5 - 6
ER20SPR6-7AA 6 - 7
ER20SPR7-8AA 7 - 8
ER20SPR8-9AA 8 - 9
ER20SPR9-10AA 9 - 10
ER20SPR10-11AA 10 - 11
ER20SPR11-12AA 11 - 12
ER20SPR12-13AA 12 - 13

ER25SPR1-2AA 1 - 2
ER25SPR2-3AA 2 - 3
ER25SPR3-4AA 3 - 4
ER25SPR4-5AA 4 - 5
ER25SPR5-6AA 5 - 6
ER25SPR6-7AA 6 - 7
ER25SPR7-8AA 7 - 8
ER25SPR8-9AA 8 - 9
ER25SPR9-10AA 9 - 10
ER25SPR10-11AA 10 - 11
ER25SPR11-12AA 11 - 12
ER25SPR12-13AA 12 - 13
ER25SPR13-14AA 13 - 14
ER25SPR14-15AA 14 - 15
ER25SPR15-16AA 15 - 16
ER32SPR2-3AA 2 - 3
ER32SPR3-4AA 3 - 4
ER32SPR4-5AA 4 - 5
ER32SPR5-6AA 5 - 6
ER32SPR6-7AA 6 - 7
ER32SPR7-8AA 7 - 8
ER32SPR8-9AA 8 - 9
ER32SPR9-10AA 9 - 10
ER32SPR10-11AA 10 - 11
ER32SPR11-12AA 11 - 12
ER32SPR12-13AA 12 - 13
ER32SPR13-14AA 13 - 14
ER32SPR14-15AA 14 - 15
ER32SPR15-16AA 15 - 16
ER32SPR16-17AA 16 - 17
ER32SPR17-18AA 17 - 18
ER32SPR18-19AA 18 - 19
ER32SPR19-20AA 19 - 20

ER40SPR3-4AA 3 - 4
ER40SPR4-5AA 4 - 5
ER40SPR5-6AA 5 - 6
ER40SPR6-7AA 6 - 7
ER40SPR7-8AA 7 - 8
ER40SPR8-9AA 8 - 9
ER40SPR9-10AA 9 - 10
ER40SPR10-11AA 10 - 11
ER40SPR11-12AA 11 - 12
ER40SPR12-13AA 12 - 13
ER40SPR13-14AA 13 - 14
ER40SPR14-15AA 14 - 15
ER40SPR15-16AA 15 - 16
ER40SPR16-17AA 16 - 17
ER40SPR17-18AA 17 - 18
ER40SPR18-19AA 18 - 19
ER40SPR19-20AA 19 - 20
ER40SPR20-21AA 20 - 21
ER40SPR21-22AA 21 - 22
ER40SPR22-23AA 22 - 23
ER40SPR23-24AA 23 - 24
ER40SPR24-25AA 24 - 25
ER40SPR25-26AA 25 - 26

ER11, 16, 20-SPR-AA ER25, 32-SPR-AA ER40-SPR-AA

W
erkzeugspannsystem

e

ER Spannzangen DIN 6499 (Höchste Präzision)

Höchste Präzision "AA"

  Artikel   Artikel   ArtikelBereich
(mm)

Bereich
(mm)

Bereich
(mm)

ER Spannzangen
Werkzeugspannsystem

      



12

12–8

ER11, 16, 20-SPR ER25, 32-SPR ER40, 50-SPR

ER11SPR0.5-1 0.5 - 1
ER11SPR1-2 1 - 2
ER11SPR2-3 2 - 3
ER11SPR3-4 3 - 4
ER11SPR4-5 4 - 5
ER11SPR5-6 5 - 6
ER11SPR6-7 6 - 7
ER16SPR0.5-1 0.5 - 1
ER16SPR1-2 1 - 2
ER16SPR2-3 2 - 3
ER16SPR3-4 3 - 4 
ER16SPR4-5 4 - 5
ER16SPR5-6 5 - 6
ER16SPR6-7 6 - 7
ER16SPR7-8 7 - 8
ER16SPR8-9 8 - 9
ER16SPR9-10 9 - 10
ER20SPR1-2 1 - 2
ER20SPR2-3 2 - 3
ER20SPR3-4 3 - 4
ER20SPR4-5 4 - 5
ER20SPR5-6 5 - 6
ER20SPR6-7 6 - 7
ER20SPR7-8 7 - 8
ER20SPR8-9 8 - 9
ER20SPR9-10 9 - 10
ER20SPR10-11 10 - 11
ER20SPR11-12 11 - 12
ER20SPR12-13 12 - 13

ER25SPR1-2 1 - 2
ER25SPR2-3 2 - 3
ER25SPR3-4 3 - 4
ER25SPR4-5 4 - 5
ER25SPR5-6 5 - 6
ER25SPR6-7 6 - 7
ER25SPR7-8 7 - 8
ER25SPR8-9 8 - 9
ER25SPR9-10 9 - 10
ER25SPR10-11 10 - 11
ER25SPR11-12 11 - 12
ER25SPR12-13 12 - 13
ER25SPR13-14 13 - 14
ER25SPR14-15 14 - 15
ER25SPR15-16 15 - 16
ER32SPR2-3 2 - 3
ER32SPR3-4 3 - 4
ER32SPR4-5 4 - 5
ER32SPR5-6 5 - 6
ER32SPR6-7 6 - 7
ER32SPR7-8 7 - 8
ER32SPR8-9 8 - 9
ER32SPR9-10 9 - 10
ER32SPR10-11 10 - 11
ER32SPR11-12 11 - 12
ER32SPR12-13 12 - 13
ER32SPR13-14 13 - 14
ER32SPR14-15 14 - 15
ER32SPR15-16 15 - 16
ER32SPR16-17 16 - 17
ER32SPR17-18 17 - 18
ER32SPR18-19 18 - 19
ER32SPR19-20 19 - 20

ER40SPR3-4 3 - 4
ER40SPR4-5 4 - 5
ER40SPR5-6 5 - 6
ER40SPR6-7 6 - 7
ER40SPR7-8 7 - 8
ER40SPR8-9 8 - 9
ER40SPR9-10 9 - 10
ER40SPR10-11 10 - 11
ER40SPR11-12 11 - 12
ER40SPR12-13 12 - 13
ER40SPR13-14 13 - 14
ER40SPR14-15 14 - 15
ER40SPR15-16 15 - 16
ER40SPR16-17 16 - 17
ER40SPR17-18 17 - 18
ER40SPR18-19 18 - 19
ER40SPR19-20 19 - 20
ER40SPR20-21 20 - 21
ER40SPR21-22 21 - 22
ER40SPR22-23 22 - 23
ER40SPR23-24 23 - 24
ER40SPR24-25 24 - 25
ER40SPR25-26 25 - 26
ER50SPR10-12 10 - 12
ER50SPR12-14 12 - 14
ER50SPR14-16 14 - 16
ER50SPR16-18 16 - 18
ER50SPR18-20 18 - 20
ER50SPR20-22 20 - 22
ER50SPR22-24 22 - 24
ER50SPR24-26 24 - 26
ER50SPR26-28 26 - 28
ER50SPR28-30 28 - 30
ER50SPR30-32 30 - 32
ER50SPR32-34 32 - 34

46-48 HRC  N5
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ER Spannzangen DIN 6499

  Artikel   Artikel   ArtikelBereich
(mm)

Bereich
(mm)

Bereich
(mm)

ER Spannzangen
Werkzeugspannsystem
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12–9

ER16SEAL3-4 3 - 4
ER16SEAL4-5 4 - 5
ER16SEAL5-6 5 - 6
ER16SEAL6-7 6 - 7
ER16SEAL7-8 7 - 8
ER16SEAL8-9 8 - 9
ER16SEAL9-10 9 - 10
ER20SEAL3-4 3 - 4
ER20SEAL4-5 4 - 5
ER20SEAL5-6 5 - 6
ER20SEAL6-7 6 - 7
ER20SEAL7-8 7 - 8
ER20SEAL8-9 8 - 9
ER20SEAL9-10 9 - 10
ER20SEAL10-11 10 - 11
ER20SEAL11-12 11 - 12
ER20SEAL12-13 12 - 13
ER25SEAL3-4 3 - 4
ER25SEAL4-5 4 - 5
ER25SEAL5-6 5 - 6
ER25SEAL6-7 6 - 7
ER25SEAL7-8 7 - 8
ER25SEAL8-9 8 - 9
ER25SEAL9-10 9 - 10
ER25SEAL10-11 10 - 11
ER25SEAL11-12 11 - 12
ER25SEAL12-13 12 - 13
ER25SEAL13-14 13 - 14
ER25SEAL14-15 14 - 15
ER25SEAL15-16 15 - 16

ER32SEAL3-4 3 - 4
ER32SEAL4-5 4 - 5
ER32SEAL5-6 5 - 6
ER32SEAL6-7 6 - 7
ER32SEAL7-8 7 - 8
ER32SEAL8-9 8 - 9
ER32SEAL9-10 9 - 10
ER32SEAL10-11 10 - 11
ER32SEAL11-12 11 - 12
ER32SEAL12-13 12 - 13
ER32SEAL13-14 13 - 14
ER32SEAL14-15 14 - 15
ER32SEAL15-16 15 - 16
ER32SEAL16-17 16 - 17
ER32SEAL17-18 17 - 18
ER32SEAL18-19 18 - 19
ER32SEAL19-20 19 - 20

ER40SEAL3-4 3 - 4
ER40SEAL4-5 4 - 5
ER40SEAL5-6 5 - 6
ER40SEAL6-7 6 - 7
ER40SEAL7-8 7 - 8
ER40SEAL8-9 8 - 9
ER40SEAL9-10 9 - 10
ER40SEAL10-11 10 - 11
ER40SEAL11-12 11 - 12
ER40SEAL12-13 12 - 13
ER40SEAL13-14 13 - 14
ER40SEAL14-15 14 - 15
ER40SEAL15-16 15 - 16
ER40SEAL16-17 16 - 17
ER40SEAL17-18 17 - 18
ER40SEAL18-19 18 - 19
ER40SEAL19-20 19 - 20
ER40SEAL20-21 20 - 21
ER40SEAL21-22 21 - 22
ER40SEAL22-23 22 - 23
ER40SEAL23-24 23 - 24
ER40SEAL24-25 24 - 25
ER40SEAL25-26 25 - 26

ER16, 20, 25-SEAL ER32-SEAL ER40-SEAL

46-48 HRC  N5

W
erkzeugspannsystem

e

  Artikel   Artikel   ArtikelBereich
(mm)

Bereich
(mm)

Bereich
(mm)

ER Spannzangen - Abgedichtete Spannzangen Jet 100 bar

ER Spannzangen, innere Kühmittelzufuhr
Werkzeugspannsystem
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12–10

46-48 HRC  N5

10MPa

ER16SEAL3-4JET2 3 - 4
ER16SEAL4-5JET2 4 - 5
ER16SEAL5-6JET2 5 - 6
ER16SEAL6-7JET2 6 - 7
ER16SEAL7-8JET2 7 - 8
ER16SEAL8-9JET2 8 - 9
ER16SEAL9-10JET2 9 - 10
ER20SEAL3-4JET2 3 - 4
ER20SEAL4-5JET2 4 - 5
ER20SEAL5-6JET2 5 - 6
ER20SEAL6-7JET2 6 - 7
ER20SEAL7-8JET2 7 - 8
ER20SEAL8-9JET2 8 - 9
ER20SEAL9-10JET2 9 - 10
ER20SEAL10-11JET2 10 - 11
ER20SEAL11-12JET2 11 - 12
ER20SEAL12-13JET2 12 - 13
ER25SEAL3-4JET2 3 - 4
ER25SEAL4-5JET2 4 - 5
ER25SEAL5-6JET2 5 - 6
ER25SEAL6-7JET2 6 - 7
ER25SEAL7-8JET2 7 - 8
ER25SEAL8-9JET2 8 - 9
ER25SEAL9-10JET2 9 - 10
ER25SEAL10-11JET2 10 - 11
ER25SEAL11-12JET2 11 - 12
ER25SEAL12-13JET2 12 - 13
ER25SEAL13-14JET2 13 - 14
ER25SEAL14-15JET2 14 - 15
ER25SEAL15-16JET2 15 - 16

ER32SEAL3-4JET2 3 - 4
ER32SEAL4-5JET2 4 - 5
ER32SEAL5-6JET2 5 - 6
ER32SEAL6-7JET2 6 - 7
ER32SEAL7-8JET2 7 - 8
ER32SEAL8-9JET2 8 - 9
ER32SEAL9-10JET2 9 - 10
ER32SEAL10-11JET2 10 - 11
ER32SEAL11-12JET2 11 - 12
ER32SEAL12-13JET2 12 - 13
ER32SEAL13-14JET2 13 - 14
ER32SEAL14-15JET2 14 - 15
ER32SEAL15-16JET2 15 - 16
ER32SEAL16-17JET2 16 - 17
ER32SEAL17-18JET2 17 - 18
ER32SEAL18-19JET2 18 - 19
ER32SEAL19-20JET2 19 - 20

ER40SEAL3-4JET2 3 - 4
ER40SEAL4-5JET2 4 - 5
ER40SEAL5-6JET2 5 - 6
ER40SEAL6-7JET2 6 - 7
ER40SEAL7-8JET2 7 - 8
ER40SEAL8-9JET2 8 - 9
ER40SEAL9-10JET2 9 - 10
ER40SEAL10-11JET2 10 - 11
ER40SEAL11-12JET2 11 - 12
ER40SEAL12-13JET2 12 - 13
ER40SEAL13-14JET2 13 - 14
ER40SEAL14-15JET2 14 - 15
ER40SEAL15-16JET2 15 - 16
ER40SEAL16-17JET2 16 - 17
ER40SEAL17-18JET2 17 - 18
ER40SEAL18-19JET2 18 - 19
ER40SEAL19-20JET2 19 - 20
ER40SEAL20-21JET2 20 - 21
ER40SEAL21-22JET2 21 - 22
ER40SEAL22-23JET2 22 - 23
ER40SEAL23-24JET2 23 - 24
ER40SEAL24-25JET2 24 - 25
ER40SEAL25-26JET2 25 - 26
ER40SPR25-26AA 25 - 26

ER16, 20, 25-SEAL-JET2 ER32-SEAL-JET2 ER40-SEAL-JET2
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  Artikel   Artikel   ArtikelBereich
(mm)

Bereich
(mm)

Bereich
(mm)

ER Spannzangen - Abgedichtete Spannzangen JET2 100 bar

ER Spannzangen, äußere Kühlmittelzufuhr
Werkzeugspannsystem
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12–11

46-48 HRC  N5

46-48 HRC  N5

10MPa

AA

46-48 HRC  N5

46-48 HRC  N5

10MPa

SET ER-SPR-EM (1)

SET ER-SEAL-EM (1)

SETER11SPR7 7 0.5 - 7
SETER16SPR10 10 0.5 - 10
SETER20SPR12 12 1 - 13
SETER25SPR15 15 1 - 16
SETER32SPR18 18 2 - 20
SETER40SPR23 23 3 - 26
SETER50SPR12 12 10 - 34

SETER11SPR7AA 7 0.5 - 7
SETER16SPR10AA 10 0.5 - 10
SETER20SPR12AA 12 1 - 13 
SETER25SPR15AA 15 1 - 16
SETER32SPR18AA 18 2 - 20
SETER40SPR23AA 23 3 - 26

SETER16SEAL7 7 3 - 10
SETER20SEAL10 10 3 - 13
SETER25SEAL13 13 3 - 16
SETER32SEAL17 17 3 - 20
SETER40SEAL23 23 3 - 26

SETER16SPR8EM 8 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10
SETER20SPR5EM 5 4, 6, 8, 10, 12
SETER25SPR6EM 6 4, 6, 8, 10, 12, 16
SETER32SPR6EM 6 6, 8, 10, 12,16, 20
SETER40SPR7EM 7 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25

SETER16SEAL5EM 5 4, 5, 6, 8, 10
SETER20SEAL5EM 5 4, 6, 8, 10, 12
SETER25SEAL6EM 6 4, 6, 8, 10, 12, 16
SETER32SEAL6EM 6 6, 8, 10, 12, 16, 20
SETER40SEAL7EM 7 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25

SETER16SEAL7JET2 7 3 - 10
SETER20SEAL10JET2 10 3 - 13
SETER25SEAL13JET2 13 3 - 16
SETER32SEAL17JET2 17 3 - 20
SETER40SEAL23JET2 23 3 - 26

SET ER-SPR-AA

SET ER-SEAL-JET2

SET ER-SEAL

SET ER-SPR

W
erkzeugspannsystem

e

ER Spannzangen Sets

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

ER Spannzangen
Werkzeugspannsystem

ER Spannzangen Sets DIN6499 

ER Spannzangen - Abgedichtete Spannzangen Sets 
(innere Kühmittelzufuhr)

(1)Enthält ausschließlich gängige Schaftfräsermaße.

Spanzangen DIN6499 AA (Höchste Präzision)

Spannzangen DIN6499 (äußere Kühlmittelzufuhr)

Spannzangen DIN6499 (innere Kühlmittelzufuhr)
ER Spannzangen - Abgedichtete Spannzangen Sets

(1)Enthält ausschließlich gängige Schaftfräsermaße.

SPR Spannzangen DIN6499

      



12

12–12

A 46-48 HRC ➚ A 0.005  N5

58-60 HRC

 *

**

46-48 HRC  N5

10MPa

A 46-48 HRC ➚ A 0.005  N5

58-60 HRC
 *
**

SET ER-SEAL-EM JET2 (1)

KIT

SETER16SEAL5EMJET2 5 4, 5, 6, 8, 10
SETER20SEAL5EMJET2 5 4, 6, 8, 10, 12
SETER25SEAL6EMJET2 6 4, 6, 8, 10, 12, 16
SETER32SEAL6EMJET2 6 6, 8, 10, 12, 16, 20
SETER40SEAL7EMJET2 7 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25

KITR-810ER16 10 0.5 - 10
KITR-818ER32 18 2 - 20
KITR-823ER40 23 3 - 26
KITDIN20803018ER32 18 2 - 20
KITDIN20804018ER32 18 2 - 20
KITDIN20803023ER40 23 3 - 26
KITDIN20804023ER40 23 3 - 26
KITDIN20805023ER40 23 3 - 26
KITDIN20804012ER50 12 10 - 34
KITDIN20805012ER50 12 10 - 34
KITMT318ER32 18 2 - 20
KITMT418ER32 18 2 - 20
KITMT423ER40 23 3 - 26

KITST12X807ER11M 7 0.5 - 7
KITST12X8010ER16M 10 0.5 - 10
KITST16X507ER11MF 7 0.5 - 7
KITST16X1007ER11M 7 0.5 - 7
KITST16X1507ER11M 7 0.5 - 7
KITST20X10010ER16M 10 0.5 - 10
KITST20X15010ER16M 10 0.5 - 10
KITST20X10012ER20M 12 1 - 12
KITST20X15012ER20M 12 1 - 12

KITST16X507ER11F 7 0.5 - 7
KITST20X507ER11F 7 0.5 - 7
KITST20X1007ER11 7 0.5 - 7
KITST20X1507ER11 7 0.5 - 7
KITST20X5010ER16F 10 0.5 - 10
KITST20X10010ER16 10 0.5 - 10
KITST20X15010ER16 10 0.5 - 10
KITST20X5012ER20F 12 1 - 12
KITST25X10012ER20 12 1 - 12
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 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

 Artikel Nr. Stück Bereich (mm)

ER Spannzangen - Abgedichtete Spannzangensets (äußere Kühlmittelzufuhr)

Jedes Kit enthält ein Spannzangenfutter, ein komplettes Set ER 
Spannzangen und einen Spannschlüssel.

Jedes Kit enthält ein Spannzangenfutter, ein komplettes Set ER 
Spannzangen und einen Spannschlüssel.

Spannzangenfutter mit konischem Schaft und ER Spannzangen

(1) Enthält ausschließlich gängige Schaftfräsermaße.

Zylinder ER Spannzangenfutter und Spannzangen Kits

Spannzangenfutter DIN6499

MINI Spannzangenfutter DIN6499

Jedes Kit enthält ein Spannzangenfutter, ein komplettes Set ER 
Spannzangen und einen Spannschlüssel.

 * Spannzangen
** Werkzeughalter

 * Spannzangen

** Werkzeughalter

AT3 Morsekegel

ER Spannzangen
Werkzeugspannsystem

KIT ST-ER

KIT ST-ER-Mini

      



12

12–13

ød øD øD1 L L1 Lmin Lmax J G
DIN6987140TUNGMAX20x95 6 - 20 20 51 53 95 76 56 69 M16 M16
DIN6987140TUNGMAX32x106 6 - 32 32 69 70 106 87 70 83 M16 M16
DIN6987150TUNGMAX20x105 (1) 6 - 20 20 51 53 105 86 56 69 M16 M24
DIN6987150TUNGMAX32x100 (1) 6 - 32 32 69 70 100 81 70 84 M20x2 M24
DIN6987150TUNGMAX32x135 (1) 6 - 32 32 69 70 135 116 71 85 M20x2 M24

d
D

L1

L

Lmin
Lmax

J

G

D1

1 2

A 58-60 HRC ➚ A 0.003  N51
2

DIN69871 Form A/B
TungMax

DIN69871-MAX

SC-SPR

GJ

8

L

W1 W

KG

L

W

K

PRESET SC CAP

G6.3 
10,000 min-1

L         W J G
PRESETSCCAP8x1.25L 28 16 M8x25 M16 6 - 8 1 4

SC20
PRESETSCCAP8x1.25 15 16 M8x25 M16 10 - 16 2 4
PRESETSCCAP10x1.5L 30.0 27 M10x30 M24x1.5 6 - 14 1 5

SC20
PRESETSCCAP10x1.5 13.5 27 M10x30 M24x1.5 16 - 25 2 5

W
erkzeugspannsystem

e

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Bereich
Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Fräserspannfutter
Werkzeugspannsystem

 "B" hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.
(1) Auswuchten auf G6.3 bei 8,000 min-1

DIN69871-MAX Kraftspannfutter 

AT3 Morsekegel

Abb. 1 Abb. 2

Abb. 
Spann- 
zangen-

schlüssel

Spann- 
zangen-

größe

Voreinstellschraube für SC Reduzierhülsen (Kraftspannfutter)

Voreinstellschraube für Kraftspannfutter

Reduzierhülse
Bereich
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12–14

L1

d D

L

G

A B

58-60 HRC  N5 58-60 HRC

10MPa

A

L1

d D

L

G

SC-SPR SC-SEAL

ød øD L L1 G
SC20SPR6 6 20 60 28 M16
SC20SPR8 8 20 60 28 M16
SC20SPR10 10 20 60 35 M16
SC20SPR12 12 20 60 40 M16
SC20SPR14 14 20 60 40 M16
SC20SPR15 15 20 60 40 M16
SC20SPR16 16 20 60 39 M16
SC32SPR6 6 32 72 28 M24x1.5
SC32SPR8 8 32 72 28 M24x1.5
SC32SPR10 10 32 72 35 M24x1.5
SC32SPR12 12 32 72 40 M24x1.5
SC32SPR14 14 32 72 40 M24x1.5
SC32SPR15 15 32 72 40 M24x1.5
SC32SPR16 16 32 72 44 M24x1.5
SC32SPR18 18 32 72 44 M24x1.5
SC32SPR19 19 32 72 44 M24x1.5
SC32SPR20 20 32 72 46 M24x1.5
SC32SPR24 84 32 72 45 M24x1.5
SC32SPR25 25 32 72 51 M24x1.5

 ød øD L L1 G
SC20SEAL6 6 20 60 28 M16 
SC20SEAL8 8 20 60 28 M16 
SC20SEAL10 10 20 60 35 M16 
SC20SEAL12 12 20 60 40 M16 
SC20SEAL14 14 20 60 40 M16 
SC20SEAL15 15 20 60 40 M16 
SC20SEAL16 16 20 60 39 M16 
SC32SEAL6 6 32 72 28 M24x1.5 
SC32SEAL8 8 32 72 28 M24x1.5
SC32SEAL10 10 32 72 35 M24x1.5
SC32SEAL12 12 32 72 40 M24x1.5
SC32SEAL14 14 32 72 40 M24x1.5
SC32SEAL15 15 32 72 40 M24x1.5
SC32SEAL16 16 32 72 44 M24x1.5
SC32SEAL18 18 32 72 44 M24x1.5
SC32SEAL19 19 32 72 44 M24x1.5
SC32SEAL20 20 32 72 46 M24x1.5
SC32SEAL24 24 32 72 46 M24x1.5
SC32SEAL25 25 32 72 51 M24x1.5

B SC-SEAL

SC-SPR

 N5
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Artikel Nr.

Artikel Nr.

Werkzeugspannsystem

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

SC Abgedichtete Spannzangen - Metrisch

SC Gerade Spannzangen - Metrisch

Spannzangen für Kraftspannfutter
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12–15

D

L

G

L

D

25

62

2.5
4

G L øD Schlüssel

PRESETTUNGMAX16X30 M16 30 8 8
PRESETTUNGMAX16X44 M16 44 8 8
PRESETTUNGMAX20X55 M20 55 12 12

øD L
WRENCHTUNGMAX20HOOK 26 205
WRENCHTUNGMAX32HOOK 68 240

EXTRACTORSCCOLLETS

W
erkzeugspannsystem

e
Werkzeugspannsystem

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Voreinstellschraube für TungMax

WRENCH für TungMax Spannzangen

Auswerfhaken für TungMax SC Spannzangen

Zubehör
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12–16

d
D

G

L

d D

L1

D1

L2

A 58-60 HRC ➚ A 0.005  N51
2

DIN69871-EM 

øD1 < ø20

1 2

ød øD øD1 L L1 L2 G
DIN6987130EM6X50 6 25 - 50 30.9 - M12
DIN6987130EM8X50 8 28 - 50 30.9 - M12
DIN6987130EM10X50 10 35 - 50 30.9 - M12
DIN6987130EM14X63 14 44 - 63 43.9 - M12
DIN6987130EM16X63 16 48 - 63 43.9 - M12
DIN6987130EM18X72 18 50 - 72 52.9 - M12
DIN6987130EM20X72 20 52 - 72 52.9 - M12
DIN6987140EM6X50 6 25 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM6X50B 6 25 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM8X50 8 28 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM8X50B 8 28 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM10X50 10 35 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM12X50 12 42 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM12X50B 12 42 - 50 30.9 - M16
DIN6987140EM14X63 14 44 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM16X63 16 48 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM16X63B 16 48 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM18X63 18 50 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM18X63B 18 50 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM20X63 20 52 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM20X63B 20 52 - 63 43.9 - M16
DIN6987140EM25X100 25 65 49.0 100 80.9 65 M16
DIN6987140EM25X100B 25 65 49.0 100 80.9 65 M16
DIN6987140EM32X100 32 71 49.0 100 80.9 65 M16
DIN6987140EM32X100B 32 71 49.0 100 80.9 65 M16
DIN6987150EM6X63 6 25 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM8X63 8 28 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM10X63 10 35 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM10X63B 10 35 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM12X63 12 42 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM12X63B 12 42 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM14X63 14 44 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM14X63B 14 44 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM16X63 16 48 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM16X63B 16 48 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM18X63 18 50 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM18X63B 18 50 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM20X63 20 52 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM20X63B 20 52 - 63 43.9 - M24
DIN6987150EM25X80 25 65 - 80 60.9 - M24
DIN6987150EM25X80B 25 65 - 80 60.9 - M24
DIN6987150EM32X100 32 72 - 100 80.9 - M24
DIN6987150EM32X100B 32 72 - 100 80.9 - M24
DIN6987150EM40X100 40 90 79.9 100 80.9 43 M24
DIN6987150EM40X100B 40 90 79.9 100 80.9 43 M24
DIN6987150EM50X125 50 98 79.9 125 105.9 90 M24
DIN6987150EM50X125B 50 98 79.9 125 105.9 90 M24
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DIN69871-EM Aufnahmen für Schaftfräser (Weldon)

DIN69871 Form A/B
DIN6359
DIN1835 Form B  (Weldon)

“B” hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.

AT3 Morsekegel

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

øD1 ≥ ø25

Werkzeugspannsystem

Aufnahmen für Schaftfräser
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12–17

d
D

2° 2°

J

2°

G

d D

L
J

Lmin

Lmax
Lmin

Lmax

L1 L2

D1

A 58-60 HRC ➚ A 0.005  N51
2

DIN69871-EM-E

øD1 < ø20

1 2

ød øD øD1 L L1 L2 Lmin Lmax J (1) G
DIN6987140EM8X50E 8 28 - 50 30.9 - 35 45 M6 M16 3
DIN6987140EM10X50E 10 35 - 50 30.9 - 39 49 M8 M16 4
DIN6987140EM12X50E 12 42 - 50 30.9 - 44 54 M10 M16 5
DIN6987140EM14X63E 14 44 - 63 43.9 - 44 54 M10 M16 5
DIN6987140EM16X63E 16 48 - 63 43.9 - 47 57 M12 M16 6
DIN6987140EM18X63E 18 50 - 63 43.9 - 47 57 M12 M16 6
DIN6987140EM20X63E 20 52 - 63 43.9 - 49 59 M16 M16 8
DIN6987140EM20X63EB 20 52 - 63 43.9 - 49 59 M16 M16 8
DIN6987140EM25X100E 25 64 49.0 100 80.9 65 54 64 M20X1.5 M16 10
DIN6987140EM25X100EB 25 64 49.0 100 80.9 65 54 64 M20X1.5 M16 10
DIN6987140EM32X100E 32 71 49.0 100 80.9 65 58 68 M20X1.5 M16 10
DIN6987150EM8X63E 8 28 - 63 43.9 - 35 45 M6 M24 3
DIN6987150EM10X63E 10 35 - 63 43.9 - 39 49 M8 M24 4
DIN6987150EM12X63E 12 42 - 63 43.9 - 44 54 M10 M24 5
DIN6987150EM14X63E 14 44 - 63 43.9 - 44 54 M10 M24 5
DIN6987150EM16X63E 16 48 - 63 43.9 - 47 57 M12 M24 6
DIN6987150EM18X63E 18 50 - 63 43.9 - 47 57 M12 M24 6
DIN6987150EM20X63E 20 52 - 63 43.9 - 49 59 M16 M24 8
DIN6987150EM20X63EB 20 52 - 63 43.9 - 49 59 M16 M24 8
DIN6987150EM25X80E 25 65 - 80 60.9 - 54 64 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM25X80EB 25 65 - 80 60.9 - 54 64 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM32X100E 32 72 - 100 80.9 - 58 68 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM32X100EB 32 72 - 100 80.9 - 58 68 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM40X100E 40 90 79.9 100 80.9 43 68 78 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM40X100EB 40 90 79.9 100 80.9 43 68 78 M20X1.5 M24 10
DIN6987150EM50X125EB 50 98 79.9 125 105.9 90 78 88 M20X1.5 M24 10

W
erkzeugspannsystem

e

“B” hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.
(1) Einstellschraube mit innerer Kühlmittelzufuhr

DIN69871-EM-E Aufnahmen für Bohrfutter (Whistle Notch Typ)

DIN69871 Form A/B
DIN6359
DIN1835 Form E  (Whistle Notch Typ)

AT3 Morsekegel

Schlüssel
Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

øD1 ≥ ø25

Werkzeugspannsystem

Aufnahmen für Bohrfutter
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12–18

øD1 øD L L1 L2 G
DIN6987130SEM16X35 16 38 35 17 15.9 M12
DIN6987130SEM22X50 22 47 50 19 30.9 M12
DIN6987130SEM27X50 27 58 50 21 30.9 M12
DIN6987140SEM16X35 16 38 35 17 15.9 M16
DIN6987140SEM22X35 22 47 35 19 15.9 M16
DIN6987140SEM27X60 27 58 60 21 40.9 M16
DIN6987140SEM32X60 32 66 60 24 40.9 M16
DIN6987140SEM40X60 40 82 60 27 40.9 M16
DIN6987150SEM16X35 16 38 35 17 15.9 M24
DIN6987150SEM22X35 22 47 35 19 15.9 M24
DIN6987150SEM22X50X200 22 50 200 19 180.9 M24
DIN6987150SEM22X64X300 22 64 300 19 280.9 M24
DIN6987150SEM27X35 27 58 35 21 15.9 M24
DIN6987150SEM32X35 32 66 35 24 15.9 M24
DIN6987150SEM32X78X370 32 78 370 24 350.9 M24
DIN6987150SEM40X50 40 82 50 27 30.9 M24
DIN6987150SEM50X60 50 95 60 30 40.9 M24

øD1 øD øD2  L L1 G2 G1 G
DIN6987140FM40 40 88 66.7 60 27 M12 M20 M16
DIN6987150FM40 40 88 66.7 70 27 M12 M20 M24
DIN6987150FM60 60 128 101.6 70 40 M16  - M24

L1

G

L

G1D1 D

G2

D2

G

L
L1

D1 D

L2

A 58-60 HRC ➚ A 0.005  N5

A B

A

B

1
2

1
2

1 2 1 2

DIN69871-SEM DIN69871-FM 

DIN69871 Form A
ISO 3937

DIN69871 Form A
DIN6357
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Werkzeugspannsystem

DIN69871-FM Aufsteckfräserdorne für Planfräser

DIN69871-SEM Aufsteckfräserdorne

AT3 Morsekegel

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Schlüssel muss separat bestellt werden

Schlüssel muss separat bestellt werden.

Aufsteckfräserdorne/Aufsteckfräserdorne für Planfräser DIN69871
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D2

K

L

G øD1

K

L

G

A

A SCREW-SEM

H

L

G øD1 K L

M8CLAMPSCREWSEM16 16 M8 20 6 16
M10CLAMPSCREWSEM22 22 M10 28 7 18
M12CLAMPSCREWSEM27 25.4, 27 M12 35 8 22
M16CLAMPSCREWSEM32 31.75, 32 M16 42 9 26
M20CLAMPSCREWSEM40 38.1, 40 M20 52 10 30
M24CLAMPSCREWSEM50 50, 50.8 M24 63 12 36

H L

WRENCHM8SEMC16 16 M8 20 180
WRENCHM10SEMC22 22 M10 25 200
WRENCHM12SEMC27 25.4, 27 M12 32 225
WRENCHM16SEMC32 31.75, 32 M16 36 250
WRENCHM20SEMC40 38.1, 40 M20 40 280
WRENCHM24SEMC50 50, 50.8 M24 50 315

G øD1 K L

TMBA-M12H  25.4, 27 M12 33 8.5 26
TMBA-M16H  31.75, 32 M16 40 10 32.5
TMBA-M20H  38.1, 40 M20 50 10 34
TMBA-M24H  50, 50.8 M24 65 14 43

a øb c d f
CM8×30H M8×1.25 13 36 30 5
CM10×30H M10×1.5 16 38 30 6
CM12×30H M12×1.75 18 40 30 8
CM16×40H M16×2 24 54 40 10

WRENCH SEMC

SCREW-SEMB

B

øb

cf
d

a

CM**H

W
erkzeugspannsystem

e

Zubehör für Aufsteckfräserdorne
Werkzeugspannsystem

SCREW-SEM Schrauben für Aufsteckfräserdorne

Artikel Nr.

Schraube

(Optional)
Spannschlüssel DIN 6368 für 
COMBI Aufsteckfräserdorne

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Innen-ø Fräser

Innen-ø Fräser

Innen-ø Fräser

TMBA-M**H  Verschlußschraube mit Kühlkanal für Aufsteckfräserdorne

CM**H  Verschlußschraube mit Kühlkanal für Aufsteckfräserdorne

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)
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ød øD L L1 L2 J G
TUNGBOREDIN6987140EM16 16 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM20 20 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM25 25 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM32 32 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987140EM40 40 72 135.6 116.5 71 M10 M16
TUNGBOREDIN6987150EM16 16 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM20 20 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM25 25 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM32 32 72 115.6 96.5 71 M10 M24
TUNGBOREDIN6987150EM40 40 72 115.6 96.5 71 M10 M24

G

L

Dd

L1

L2
J

58-60 HRC  N51
2

1 2

BORE DIN69871

BORE DIN69871 Form A/B
ISO 9766
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Werkzeugspannsystem

BORE DIN69871 Aufnahme für Bohrwerkzeuge, radial justierbar

AT3 Morsekegel

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)

M
ax

.
øD

c 
+

1.
3

M
in

.
øD

c 
-0

.3 Bohrer-
grundkörper

Formschlüssige 
Schaftanlage

DIN69871Aufnahme für Bohrwerkzeuge,
   radial justierbar

„B“ hinzufügen für Kühlmittelzufuhr durch den Bund.

Das Zentrum der Bohrerauf-
nahme besteht aus zwei inein-
ander laufenden Bohrungen. 
Die Klemmschraube drückt 
den Bohrerschaft in die prä-
zisere Zentrumsbohrung und 
bewirkt dadurch eine elastische 
Verformung des Halters. Daraus 
resultiert eine formschlüssige 
Schaftanlage von mehr als 180°, 
die höchste Klemmkraft erzeugt. 

* Verstellbarer Durchmesserbereich des TDX-Bohrers variiert.
  Werte für max. Mittenversatz dem TDX Prospekt entnehmen.
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M06 C10
M08 C16
M10 C20
M12 C25
M16 C32

M06 C10 / C12 / C16
M08 C16 / C20
M10 C20 / C25
M12 C25 / C32
M16 C32

M06

 7

ODP

M08
M10
M12
M16

M06

 
K OD

M08
M10
M12
M16

M06
M08
M10
M12
M16

S05 W12 / C08
S06 W16 / C10
S08 W16 / C12
S10 W20 / C16
S12 W25 / C20

S05 C12 / C16
S06 C16 / C20
S08 C16 / C20
S10 C20 / C25
S12 C25 / C32

M06

2 DM08
M10
M12

M12 CF4
M16 CF4

S

C

CDP M-SRK M10, M12

CDP ER-M M10, M12, M16

VGC S05, S06, S08, S10
VEE-A S05, S06, S08, S10, S12
VEE, VEC S05, S06, S08, S10, S12
VEE-I S05, S06, S08, S10, S12
VEE-C S05, S06, S08, S10, S12
VEE-R S05, S06, S08, S10, S12

VBE-BGA S05, S06, S08, S10, S12
VBD-BG S05, S06, S08, S10, S12
VBB-BG S05, S06, S08, S10
VRC S05, S06, S08, S10
VBB-BM S05, S06, S08, S10
VBB-SG S05, S06, S08, S10
VRB S06, S08, S10, S12
VRD S05, S06, S08, S10

VCR S05, S06, S08, S10, S12

VFX-SG S06, S08, S10, S12

VCA S06, S08, S10, S12
VCP S05, S06, S08, S10
VCW S06

VDP S06

VTB S05, S06, S08, S10
VST S06, S08, S10

CAB M06, M08
CAB M08, M10
CAB M10, M12
CAB M12, M16

VAD-M S08 M08
VAD-M S08 M10
VAD-M S08 M12

V

V 

M06
M08
M10
M12
M16

S05
S06
S08
S10
S12

/

W
erkzeugspannsystem

e

FRÄSKÖRPER ADAPTER SCHÄFTE

Artikel Nr.         Anschlussgröße

Anschlussgröße    Typ

Anschlussgröße  Typ

Anschlussgröße  Typ

Anschlussgröße        Artikel Nr. 

 Anschlussgröße  Anschlussgröße

Anschlussgröße         Artikel Nr. 

Anschlussgröße      Artikel Nr. 

Anschlussgröße      Artikel Nr. 

Anschlussgröße      Artikel Nr. 

Anschlussgröße      Artikel Nr. 

Artikel Nr.      Anschlussgröße    Anschlussgröße

Artikel Nr.        Anschlussgröße

Artikel Nr.           Anschlussgröße

Artikel Nr.           Anschlussgröße

Artikel Nr.          Anschlussgröße

Artikel Nr.        Connection

Artikel Nr.        Anschlussgröße

Artikel Nr.        Anschlussgröße

Artikel Nr.        Anschlussgröße

Artikel Nr.        Anschlussgröße

• Modulares System reduziert 
Lagerkosten durch Nutzung 
unterschiedlicher Schäfte mit 
gleichem Schneidkopf

• Ermöglicht die Bearbeitung 
bei langen Auskragungen

• Schneidkopf kann sowohl
mit metrischen als auch mit 
Zollschäften kombiniert werden 

Eigenschaften

Legende

Spannzangenfutter

Fräsköpfe torisch,
Kugelkopf

Fräsköpfe zylindrisch
für Senkbohren

Fräsköpfe
Fasen mit Radius

Fräsköpfe Fasen

Fräsköpfe
Zentrierbohren

Fräsköpfe für
Nutenfräsen

Fräsköpfe für
Hochvorschubfräsen

Anschlussmöglichkeiten
Werkzeugspannsystem
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12–22

L

10

DM

G D1

L1

L2

A 58-60 HRC ➚ A 0.003  N5

1 2

DIN69871-ODP

M øD øD1 L L1 L2 G
DIN6987140ODP6X58 M06 9.8 13.0 58 38.9 32 M16
DIN6987140ODP6X98 M06 9.8 23.0 98 78.9 74 M16
DIN6987140ODP8X58 M08 13.1 15.0 58 38.9 32 M16
DIN6987140ODP8X98 M08 13.1 23.0 98 78.9 74 M16
DIN6987140ODP10X58 M10 18.0 20.0 58 38.9 32 M16
DIN6987140ODP10X98 M10 18.0 28.0 98 78.9 74 M16
DIN6987140ODP12X58 M12 21.0 24.0 58 38.9 34 M16
DIN6987140ODP12X98 M12 21.0 31.0 98 78.9 75 M16
DIN6987140ODP16X58 M16 29.0 28.6 58 38.9 33 M16
DIN6987140ODP16X98 M16 29.0 34.0 98 78.9 75 M16
DIN6987150ODP12X78 M12 23.0 30.0 78 58.9 50 M24
DIN6987150ODP12X128 M12 23.0 40.0 128 108.9 100 M24
DIN6987150ODP12X178 M12 23.0 40.0 178 158.9 150 M24
DIN6987150ODP12X228 M12 23.0 46.0 228 208.9 200 M24
DIN6987150ODP16X78 M16 29.0 34.0 78 58.9 50 M24
DIN6987150ODP16X128 M16 29.0 40.0 128 108.9 100 M24
DIN6987150ODP16X178 M16 29.0 55.0 178 158.9 150 M24
DIN6987150ODP16X228 M16 29.0 55.0 228 208.9 200 M24

1
2

DIN69871 Form A/B
TungFlex

G2.5
20,000 min-1
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AT3 Morsekegel

DIN69871-ODP Modulares Werkzeugspannsystem

(1)  Ausgewuchtet auf G6.3 bei max. n: 12,000 min-1

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Modulares Werkzeugspannsystem
Werkzeugspannsystem
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58-60 HRC  N5A  ➚ A 0.005

Abb.
M1 ød1 L L1 M2 ød2 L2 T a

CABM06M06-C (1) M6 9.8 25 - M6 - 14.5 8.00 - 2
CABM06M08 M6 9.7 30 24.8 M8 13 17.5 9.50 5.7° 1
CABM08M08-C (1) M8 13.0 30 - M8 - 17.5 9.60 - 2
CABM08M10 M8 13.0 40 33.4 M10 18 20.0 15.00 5.2° 1
CABM10M10-C (1) M10 18.0 35 - M10 - 20.0 15.00 - 2
CABM10M10/15.8-C (1) M10 15.8 35 - M10 - 20.0 12.75 - 2
CABM10M12 M10 18.0 45 36.4 M12 21 22.0 17.00 2.5° 1
CABM12M12-C (1) M12 21.0 40 - M12 - 22.0 17.00 - 2
CABM12M16 M12 21.0 50 42.5 M16 29 25.0 25.00 6.3° 1
CABM16M16-C (1) M16 29.0 40 - M16 - 25.0 25.00 - 2

M1 d1

L2 L

M2

T

CAB M-M CAB-M-M-C

d2 M2

L2 L

L1
T

d1M1

α

1 2 1 2

1
2

TungFlex
TungFlex

Abb. 1 Abb. 2

d2 M

T

L

S

d1

1 2

S L ød1 ød2 M T
VAD130L016S08-S-M8 S08 16 11.7 13.0 M8 11
VAD130L025S08-S-M8 S08 25 11.7 13.0 M8 11
VAD180L020S08-S-M10 S08 20 11.7 18.0 M10 13
VAD180L025S08-S-M10 S08 25 11.7 18.0 M10 11
VAD210L020S08-S-M12 S08 20 11.7 21.0 M12 12.75
VAD210L025S08-S-M12 S08 25 11.7 21.0 M12 12.75

1
2

TungFlex
TungMeister

W
erkzeugspannsystem

e

(1) mit innerer Kühlmittelzufuhr

Schlüssel für Spannflächen (nicht im Lieferumfang enthalten)
Das Gewinde der Fräsköpfe ist von Schmiermitteln frei zu halten.

VAD-M Adapter

VAD-M Adapter

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.

CAB M-M FLEX Reduzierungen und Verlängerungen

Modulares Werkzeugspannsystem

Werkzeugspannsystem

Modulares Werkzeugspannsystem
Werkzeugspannsystem
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d1M

α

d

L1

L

58-60 HRC  N5A  ➚ A 0.005
1
2

1 2

L L1 ød ød1 M a 
SM06-L60C10  60 20.0 10 9.7  M6 0°
SM06-L105-C12  105 60.0 12 9.7  M6 1.2°
SM06-L125-C16  125 60.0 16 9.7  M6 3.3°
SM08-L73C16  73 25.0 16 13.0  M8 0°
SM08-L128-C16  128 80.0 16 13.0  M8 0.9°
SM08-L170-C20  170 66.8 20 13.0  M8 3.3°
SM10-L80C20  80 30.0 20 18.0  M10 0°
SM10-L130-C20  130 80.0 20 18.0  M10 0.6°
SM10-L200-C25  200 57.2 25 19.0  M10 3.3°
SM12-L86-C25  86 30.0 25 21.0  M12 5.1°
SM12-L200-C32  200 78.0 32 21.0  M12 4.4°
SM16-L95-C32  95 35.0 32 29.0  M16 1.7°
SM16-L230-C32  230 50.0 32 29.0  M16 1.8°

S M

W
er

kz
eu

gs
pa

nn
sy

st
em

e

Hinweis: Alle Schäfte verfügen über innere Kühlmittelzufuhr

Zylindrischer Schaft
TungFlex

Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

S M Zylindrische Aufnahme

Werkzeugspannsystem

Modulares Werkzeugspannsystem
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G ød1 ød2 ød4 ød5 L L1 L2 a
PSBT3015°M12JISB M12 12.00 8.0 13 4.0 18.4 43.0 23.4 15° 1
PSBT4015°M16JISB M16 19.00 14.0 17 5.5 23 54.0 29.0 15° 1
PSBT4015°M16JISOB M16 19.00 14.0 17 5.5 23 54.0 29.0 15° 2
PSBT4015°M16JISOBO M16 19.00 14.0 17 5.5 23 54.0 29.0 15° 3
PSBT5015°M24JISB M24 28.00 21.0 25 8.0 25 74.0 34.0 15° 1
PSBT5015°M24JISOB M24 28.00 21.0 25 8.0 25 74.0 34.0 15° 2
PSBT5015°M24JISOBO M24 28.00 21.0 25 8.0 25 74.0 34.0 15° 3
PSBT4045°M16MAZAKB M16 18.79 12.4 17 7.0 14.026 44.1 19.1 45° 1
PSBT5045°M24MAZAKB M24 28 95 20 8 25 8 0 17 58 65 2 25 2 45° 1

d1 Gd5

d2 d4

L2

L

L1

α

58-60 HRC  N5

d2
d4

L2
L

L1

d1 d5

α

G

58-60 HRC  N5

PS BT-JIS / MAZAK

PS BT-MAS

G ød1 ød2 ød4 ød5 L L1 L2 a
PSBT3045°M12MAS1 M12 11 7 12.5 - 18 43 23 45° 1
PSBT3045°M12MAS1B M12 11 7 12.5 3 18 43 23 45° 1
PSBT3060°M12MAS2 M12 11 7 12.5 - 18 43 23 60° 1
PSBT3060°M12MAS2B M12 11 7 12.5 3 18 43 23 60° 1
PSBT4045°M16MAS1 M16 15 10 17.0 - 28 60 35 45° 1
PSBT4045°M16MAS1B M16 15 10 17.0 5.5 28 60 35 45° 1
PSBT4060°M16MAS2 M16 15 10 17.0 - 28 60 35 60° 1
PSBT4060°M16MAS2B M16 15 10 17.0 5.5 28 60 35 60° 1
PSBT4090°M16MAS3 M16 15 10 17.0 - 28 60 35 90° 1
PSBT4090°M16MAS3B M16 15 10 17.0 5.5 28 60 35 90° 1
PSBT5045°M24MAS1 M24 23 17 25.0 - 35 85 45 45° 1
PSBT5045°M24MAS1B M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 45° 1
PSBT5045°M24MAS1OB M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 45° 2
PSBT5045°M24MAS1OBO M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 45° 3
PSBT5060°M24MAS2 M24 23 17 25.0 - 35 85 45 60° 1
PSBT5060°M24MAS2B M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 60° 1
PSBT5060°M24MAS2OB M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 60° 2
PSBT5090°M24MAS3 M24 23 17 25.0 - 35 85 45 90° 1
PSBT5090°M24MAS3B M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 90° 1
PSBT5090°M24MAS3OB M24 23 17 25.0 6.0 35 85 45 90° 2

PS BT-JIS / MAZAK

PS BT-MAS

W
erkzeugspannsystem

e

Abb. 

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

Abb. 

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

Werkzeugspannsystem

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Anzugbolzen

Abb. 1: Kühlmittelzufuhr nur in Artikeln mit "B" Zusatz.  
Abb. 2: mit Außen O-Ring.  
Abb. 3: mit Außen- und Innen- O-Ringen

Anzugsbolzen BT-JIS/ANSI - Metrisch

Abb. 1: Kühlmittelzufuhr nur in Artikeln mit "B" Zusatz.  
Abb. 2: mit Außen O-Ring.  
Abb. 3: mit Außen- und Innen- O-Ringen

Anzugsbolzen BT-JIS/ANSI - Metrisch
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ACLNR/L-12 ADJNR/L-15
SVJCR/L -16PCLNR/L-12

ACLNN-12 ADNNN-15
SVVCN-16 CER/L-16ERTURNINGA
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Werkzeugspannsystem

Aufnahmen für Fräsen und Bohren

Werkzeughalter für Drehmaschinen

d Adapter für Drehstähle (Größe: C4, C5)

d ER Spannzangengröße (Größe: C4, 5, 6, 8)

d Adapter für Bohrstangen (Größe: C4, 5, 6, 8)

d Weldon Aufnahme (Größe: C4, 5, 6, 8)

d Aufsteckfräserdorne für Planfräser (Größe: C4, 5, 6, 8)

d Stechwerkzeuge (Größe: C5, 6)

d Whistle Notch Aufnahme (Größe: C4, 5, 6, 8)

d Werkzeughalter mit PSC-Schaft (Größe: C5, C6)

d TungMax Kaftspannfutter (Größe: C5, 6, 8)

Werkzeugaufnahmen

Schnellwechselsystem mit Polygon-Schnittstelle
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rε
R L øD L1 L2 f

C5ACLNR/L35060-12 d d 50 60 32 35
0.8

CN**
1204**

ASC
422 SP-2.5 CSTB-

3.5 ACP4S ACS-
5W BP-7 T15F EZ83

C6ACLNR/L45065-12 d d 63 65 41 45

C-ACLNR/L

L2L1

f

ø
D

C-PCLNR/L

L2L1

f

ø
D

rε
R L øD L1 L2 f

C5PCLNR/L35060-12 d d 50 60 32 35
0.8 CN**1204** LSC42 LSP-4 LCL4 LCS4 P-3 EZ104

C6PCLNR/L45065-12 d d 63 65 41 45

C-ACLNN

L2L1

f

ø
D

rε
øD L1 L2 f

C5ACLNN00090-12 d 50 90 32 0

0.8
CN**

1204**
ASC
422 SP-2.5 CSTB-

3.5 ACP4S ACS-
5W BP-7 T15F EZ83

C5ACLNN00125-12 d 50 125 32 0

C6ACLNN00100-12 d 63 100 37.5 0

C6ACLNN00140-12 d 63 140 37.5 0

TURNINGA

TURNINGA

W
erkzeugspannsystem

e

Halter

d : Lagerstandard

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Ecken-
radius

Ecken-
radius

Ecken-
radius

Wende-
schneidplatte

Wende-
schneid-

platte

Wende-
schneid-

platte

 Lager Abmessungen (mm)

 Lager     Abmessungen (mm)

Lager

Unterlage

Unterlage

Unterlage Feder

Feder

Spann-
fi nger

Spann-
fi nger

Schraube für
Unterlage Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Kniehebel

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Federstift

Federstift

Federstift

Außendrehen

Außendrehen

Außendrehen

A-Typ (Negativ, Doppelklemmsystem)

P -Typ (Negativ, Kniehebelklemmung)

A -Typ (Negativ, Doppelklemmung)

Rechte Ausführung 

Rechte Ausführung 

Werkzeugspannsystem

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

 Abmessungen (mm) Schraube für
Unterlage
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C-ADJNR/L

rε
R L øD L1 L2 f

C5ADJNR/L35060-15 d d 50 60 32 35
0.8

DN**1504**
(DN**1506**)

ASD423(06)

(ASD432(04))
SP-2.5 CSTB-

3.5 ACP4S ACS-
5W BP-7 T15F EZ104

C6ADJNR/L45065-15 d d 63 65 41 45

L2L1

f

ø
D

≤ 28°

L2L1

ø
D

f

C-ADNNN

rε
øD L1 L2 f

C5ADNNN00090-15 d 50 90 32 0

0.8
DN**1504**
(DN**1506**)

ASD423(06)

(ASD432(04))
SP-2.5 CSTB-

3.5 ACP4S ACS-
5W BP-7 T15F EZ104

C5ADNNN00125-15 d 50 125 32 0

C6ADNNN00100-15 d 63 100 37.5 0

C6ADNNN00140-15 d 63 140 37.5 0

C-SVJCR/L

L2L1

f

ø
D

≤ 50°

rε
R L øD L1 L2 f

C5SVJCR/L35060-16 d d 50 60 32 35
0.8 VC**1604** SSV32 DTS5-

3.5
CSTB-
3.5L T-15F P-3.5 EZ104

C6SVJCR/L45065-16 d d 63 65 41 45

TURNINGA

TURNINGA

W
er
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sy
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e

d : Lagerstandard

Außendrehen

Außendrehen

Außendrehen

A -Typ (Negativ, Doppelklemmung)

A -Typ (Negativ, Doppelklemmung)

S -Typ (Positiv, Schraubklemmung)

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Ecken-
radius

Ecken-
radius

Wende-
schneidplatte

Wende-
schneidplatte

Wende-
schneidplatte

 Lager     Abmessungen (mm)

 Lager               Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

 Abmessungen (mm)

Lager

Artikel Nr.

Rechte Ausführung 

Rechte Ausführung 

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Aufnahmen
Werkzeugspannsystem

Unterlage

Unterlage

Unterlage

Feder

Feder

Spann-
fi nger

Spann-
fi nger

Schraube für
Unterlage

Schraube für
Unterlage

Schraube für
Unterlage

Schlüssel

Schlüssel

SchlüsselSchlüssel

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Federstift

Federstift
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C-SVVCN

rε
øD L1 L2 f

C5SVVCN00090-16 d 50 90 32 0

0.8 VC**1604** SSV32 DTS5-
3.5

CSTB-
3.5L T-15F P-3.5 EZ104

C5SVVCN00125-16 d 50 125 32 0

C6SVVCN00100-16 d 63 100 37.5 0

C6SVVCN00140-16 d 63 140 37.5 0

L2L1

f

ø
D

≤ 27°

C-CER/L

L2L1

f

ø
D

rε
R L øD L1 L2 f

C5CER/L35060-16ER d d 50 60 32 35
0.8 16ER/L A16-

1DT
DTS5-

3.5
CSTB-
3.5ST CSP16 T-15F P-3.5 EZ104

C6CER/L45065-16ER d d 63 65 41 45

C-CHFVR/L

L3

A

L1B

f 1

ø
D

R L øD L1 *A L3 f1 *B

C5CHFVR/L35060 d d 50 49.5 36 35 DTF, DTE, DTX 
DGS, DGM

CAER/L      
CAFR/L

CSHB-
6-A P-4 CNZ125 PNZ25

C6CHFVR/L45065 d d 63 54.5 41 45

CAER CAEL CAFR CAFL
CHFVR*** d d

CHFVL*** d d

W
erkzeugspannsystem

e

Aufnahmen

 Lager         Abmessungen (mm)

 Abmessungen (mm)

Werkzeugspannsystem

Außendrehen

Gewindedrehen, außen

Stechdrehen

S -Typ (Positiv, Schraubklemmung)

Dualklemmung

Radial

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatteLager

Unterlage

Unterlage

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Schlüssel

Spann-
schraube

Spann-
schraube

Klemm-
schraube

Artikel Nr.
Ecken-
radius

Wende-
schneidplatte

Wende-
schneidplatte

Spann-
set

Artikel Nr.

 Lager Abmessungen (mm) Schlüssel

Schwert

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination
SchwertWerkzeug-

halter

Rechte Ausführung 

Rechte Ausführung 

d : Lagerstandard

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Table 
1

Table 
1

Schraube für
Unterlage

Schraube für
Unterlage

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
rohr
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C-CHSR/L

L3B

L1A

f 1

ø
D

R L øD L1 A L3 f1 B

C5CHSR/L35060 d d 50 60 36 24.5 DGS/SGS, DGM/

SGM, DTX, DTE, DTR
CAER/L      
CAFR/L

CSHB-
6-A P-4 CNZ125 PNZ25

C6CHSR/L45065 d d 63 65 41 34.5

CAER CAEL CAFR CAFL
CHSR*** d d

CHSL*** d d

A B

CAER/L-3T16 16 10.4

CAER/L-4T16 16 10.5

CAER/L-5T20 20 10.5

CAER/L-6T20 20 10.5

CAFR/L-3T12-* 12 10.4

CAFR/L-4T16-* 16 10.5

CAFR/L-5T20-* 20 10.5

CAFR/L-6T20-* 25 10.5

DGM / SGM d d d

DGS / SGS d d d

DTE d d d d

DGE d

DTX d d d d d

DTI
DTF d d

DTR d d

DTIU d

DTA d

W
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e

Artikel Nr.
Wende-

schneidplatte

 Lager Abmessungen (mm) Schlüssel

Schwert

Kühlmittel-
düse

Kühlmittel-
rohr

Klemm-
schraube

Stechdrehen

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination Tabelle1: Versatz / Schwert

Schwert SchwertWerkzeug-
halter

Rechte Ausführung 

d : Lagerstandard

Anwendungen Stechplatten

 Einstechen 
Abstechen

 Stechdrehen

 Radial Axial  Axial Radial

Anwendung

Stech-

platten

Freidrehen

Aluminium-
bearbeitung

Einstechen

Stechdrehen

Axial

Tabelle 
1

Tabelle 
1

Geeignet für Kühlmittel mit normalem Druck

Aufnahmen
Werkzeugspannsystem
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CAE R/L

R L L1 f W
3 CAER/L-3T16 d d 16 45 10.4 3 DGS / SGS

DGM / SGM
DTX
DTE
DTR

CHFVR/L

CHSR/L
BHM6-20-A P-4

4 CAER/L-4T16 d d 16 45 10.5 4
5 CAER/L-5T20 d d 20 49 10.5 5
6 CAER/L-6T20 d d 20 49 10.5 6

L1

ar

f
W

L1

ar

f
W

øDmax
øDm

CAF R/L

 
R L L1 f (2) W

3

CAFR/L-3T12-040055 d d 40 55 12 45 10.4 3 DTF

CHFVR/L

CHSR/L

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-3T12-055075 d d 55 75 12 45 10.4 3

DTF
DTE
DTX
DGS
DGM

CAFR/L-3T12-075100 d d 75 100 12 45 10.4 3
CAFR/L-3T12-100140 d d 100 140 12 45 10.4 3
CAFR/L-3T12-140200 d d 140 200 12 45 10.4 3

4

CAFR/L-4T16-050070 d d 50 70 16 45 10.5 4

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-4T16-070100 d d 70 100 16 45 10.5 4
CAFR/L-4T16-100150 d d 100 150 16 45 10.5 4
CAFR/L-4T16-150250 d d 150 250 16 45 10.5 4

5

CAFR/L-5T20-055080  d d 55 80 20 49 10.5 5

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-5T20-080120   d d 80 120 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-120180   d d 120 180 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-180300   d d 180 300 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-300000 d d 300 ∞ 20 49 10.5 5

6

CAFR/L-6T25-060090   d d 60 90 25(1) 55 10.5 6

BHM6-20-A P-4
CAFR/L-6T25-090150   d d 90 150 25(1) 55 10.5 6
CAFR/L-6T25-150250   d d 150 250 25(1) 55 10.5 6
CAFR/L-6T25-250400   d d 250 400 25(1) 55 10.5 6

øDm 
(mm)

DTE 3 / DGS 3 / DGM 3 ø44
DTE 4 / DGS 4 / DGM 4 ø42
DTE 5 / DGS 5 / DGM 5 ø50
DTE 6 / DGS 6 / DGM 6 ø48

W
erkzeugspannsystem

e

Rechte Ausführung 

Rechte Ausführung 

d : Lagerstandard

Einstechen/Stechdrehen

Axiales Einstechen und Stechdrehen

Stechplatten Werkzeughalter

Werkzeug-
halter

Platten-
sitz-

größe

Platten-
sitz-

größe

Austauschteile

Austauschteile

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Lager

Klemmschraube Schlüssel

 Klemmschraube    Schlüssel

* Max. 
Stechtiefe
ar (mm)

Min. Ø
øDm
(mm)

Max. Ø
øDm
(mm)

Artikel Nr.
Abmessungen (mm)Lager Max. Stech-

tiefe
ar (mm)

Stech-
platten(3)

(3) Ø Dmin beim Einsatz von DTE, DGS und DGM Stechplatte

 Hinweis
Stechplatten Hinweis

Schwert (Allg. Anwendungen)
Werkzeugspannsystem

DTF und DTX Stechplatten stehen für die Plattensitzgröße „6“ nicht zur 
Verfügung. Für diese Größe wird der Einsatz von DTE, DGM oder DGS 
Stechplatten empfohlen.

Für kleinere Durchmesser als 
Ø Dmin wird der Einsatz von
DTF oder DTX 
Stechplatten empfohlen

*  Bei Stechtiefen, die die Länge der Stechplatte überschreiten, wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen

** Die in der Tabelle aufgeführten Werte für „f“ beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit den angegebenen Werten „W“. 

 Beim Einsatz von Stechplatten mit anderen Stechbreiten kann der Wert „f“ abweichen.
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C-ADER/L

C-ASHR/L

øD f1 L2 f h1 h L1

C4ADE-20R/L 40 35 54 25 20 20 67 SR M10X20DIN912

C5ADE-20R/L 50 35 60 20 20 20 67 SR M10X16

øD L1 L2 L3 f2 h1 b h2 h3 øD1

C5ASHR/L201 50 98 63.5 24.5 10 20 20 33 30 90 SR M10x25 DIN915 45H

C6ASHR/L251 63 120 70 30 13 25 25 32 38 100
SR M12x30 DIN915 45H

C8ASHR/L32-1 80 140 95 35 8 32 32 32 40 110

h1

L1

f

f1
L2

h

øD

øD1

f1

L1

L2 L3 h2h1b
øD

øD ød2 øD1 L L1

C4ADI25 40 25 60 80 60

C5ADI20 50 20 55 75 49

C5ADI25 50 25 60 85 60

C-ADI

L

L1

ød2

M
12

øD ø D
1
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ISO-Drehhalter-Aufnahmen

ISO-Drehhalter-Aufnahmen

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Werkzeughalter können mit verkürztem Schaft verwendet werden

Werkzeughalter können mit verkürztem Schaft verwendet werden

Spannschraube

Spannschraube

Abmessungen (mm)

Aufnahmen für Bohrstangen

Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Adapter
Werkzeugspannsystem
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ø d
2

ø D
1

G1

L

øD

ø d
2

ø D
1

L
øD

C-ABB

øD ød2 øD1 L L1

C5ABB-25-60 50 25 63 100 60
SRM10x20DIN915 SRM10x12DIN1835-B

C6ABB-25-60 63 25 63 100 60

C6ABB-40-70 63 40 75 105 71 SRM12x20DIN915 SRM12x16DIN1835-B

C8ABB25-60 80 25 63 100 60 SRM10x20DIN915 SRM10x12DIN1835-B

C8ABB40-72 80 40 75 105 71 SRM12x20DIN915 SRM12x16DIN1835-B

L1

ø d
2

ø D
1

L

øD

SC
Abb. A Abb. B

øD ød2 øD1 L G1 Abb.

SC25T6A 25 6 31 56 M6 A

SC25T8A 25 8 31 56 M8 A

SC25T10A 25 10 31 56 M8 A

SC25T12A 25 12 31 56 M8 A

SC25T16B 25 16 31 56 - B

SC25T20B 25 20 31 56 - B

SC40T6A 40 6 46 58 M6 A

øD ød2 øD1 L G1 Abb.

SC40T8A 40 8 46 58 M6 A

SC40T10A 40 10 46 58 M8 A

SC40T12A 40 12 46 58 M8 A

SC40T16B 40 16 46 58 - B

SC40T20B 40 20 46 58 - B

SC40T25B 40 25 46 58 - B

SC40T32B 40 32 46 58 - B

W
erkzeugspannsystem

e

Aufnahmen für Bohrstangen mit Hülse

Hülsen für C-ABB Adapter

Spannschraube

für Hülsen A-Typ für Hülsen B-Typ

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Artikel Nr.

Artikel Nr.  Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Adapter und Hülsen
Werkzeugspannsystem
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C-EM

øD ød2 øD1 L L1

C4EM06X50 40 6 25 50 30

C4EM08X50 40 8 28 50 30

C4EM10X50 40 10 35 50 30

C4EM12X55 40 12 42 55 35

C4EM14X55 40 14 44 55 35

C4EM16X60 40 16 48 60 40

C5EM06X50 50 6 25 50 30

C5EM08X50 50 8 28 50 30

C5EM10X55 50 10 35 55 35

C5EM12X60 50 12 42 60 40

C5EM14X60 50 14 44 60 40

C5EM16X60 50 16 48 60 40

C5EM18X60 50 18 50 60 40

C5EM20X60 50 20 52 60 40

C5EM25X85 50 25 65 85 65

C6EM6X55 63 6 25 55 33

C6EM8X55 63 8 28 55 33

C6EM10X60 63 10 35 60 38

C6EM12X60 63 12 42 60 38

øD ød2 øD1 L L1

C6EM14X60 63 14 44 60 38

C6EM16X65 63 16 48 65 43

C6EM18X65 63 18 50 65 43

C6EM20X65 63 20 52 65 43

C6EM25X80 63 25 65 80 58

C6EM32X90 63 32 72 90 68

C6EM40X100 63 40 90 100 78

C8EM06X70 80 6 25 70 40

C8EM08X70 80 8 28 70 40

C8EM10X70 80 10 35 70 40

C8EM12X70 80 12 42 70 40

C8EM14X70 80 14 44 70 40

C8EM16X70 80 16 48 70 40

C8EM18X70 80 18 50 70 40

C8EM20X70 80 20 52 70 40

C8EM25X90 80 25 65 90 60

C8EM32X95 80 32 72 95 65

C8EM40X110 80 40 90 110 80

C8EM50X120 80 50 98 120 90

L1 L1

ø d
2

ø d
2

ø D
1

ø D
1

L L

øD øD

ød2 ≥ 25
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Weldon Schaftfräser-Aufnahmen (DIN1835 Form B)

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

d : Lagerstandard

Artikel Nr. Artikel Nr.

Aufnahmen
Werkzeugspannsystem
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12–35

C-EM-E

øD ød2 øD1 L
L

L1 J
Min. Max.

C4EM06X70E 40 6 25 70 30 35 50 M5

C4EM08X70E 40 8 28 70 35 43 50 M6

C4EM10X70E 40 10 35 70 39 45 50 M8

C4EM12X75E 40 12 42 75 44 49 55 M10

C4EM14X75E 40 14 44 75 44 49 55 M10

C5EM06X70E 50 6 25 70 30 35 50 M5

C5EM08X70E 50 8 28 70 35 43 50 M6

C5EM10X70E 50 10 35 70 39 45 50 M8

C5EM12X75E 50 12 42 75 44 49 55 M10

C5EM14X75E 50 14 44 75 44 49 55 M10

C5EM16X80E 50 16 48 80 47 52 60 M12

C5EM18X80E 50 18 50 80 47 52 60 M12

C5EM20X85E 50 20 52 85 49 55 65 M16

C6EM6X75E 63 6 25 75 30 36 53 M5

C6EM8X75E 63 8 28 75 35 43 53 M6

C6EM10X75E 63 10 35 75 39 46 53 M8

C6EM12X80E 63 12 42 80 44 49 58 M10

øD ød2 øD1 L
L

L1 J
Min. Max.

C6EM14X80E 63 14 44 80 44 49 58 M10

C6EM16X85E 63 16 48 85 47 52 63 M12

C6EM18X85E 63 18 50 85 47 52 63 M12

C6EM20X85E 63 20 52 85 49 55 63 M16

C6EM25X90E 63 25 65 90 54 60 68 M20

C6EM32X95E 63 32 72 95 58 63 73 M20

C8EM06X65E 80 6 25 65 30 36 35 M5

C8EM08X65E 80 8 28 65 35 43 35 M6

C8EM10X65E 80 10 35 65 39 46 35 M8

C8EM12X70E 80 12 42 70 44 49 40 M10

C8EM14X70E 80 14 44 70 44 49 40 M10

C8EM16X75E 80 16 48 75 47 52 45 M12

C8EM18X75E 80 18 50 75 47 52 45 M12

C8EM20X80E 80 20 52 80 49 57 50 M16

C8EM25X90E 80 25 65 90 54 60 60 M20

C8EM32X95E 80 32 72 95 58 64 65 M20

L1

L

Lmin.

Lmax.

L1

L

2° 2°

øD øDø d
2

ø d
2ø D

1

ø D
1

Lmin.
Lmax.

2°

J

J

ød2 ≥ 25

W
erkzeugspannsystem

e

Aufnahmen
Werkzeugspannsystem

Whistle Notch Aufnahmen (DIN1835, Form E)

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

d : Lagerstandard

Artikel Nr. Artikel Nr.
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12–36

øD CSI øD1 L L1 J

C4ER16X70M 0.5 10 40 ER16 22 70 50 M10

C5ER16X100M 0.5 10 50 ER16 22 100 80 M10

C5ER16X130M 0.5 10 50 ER16 22 130 120 M10

C6ER16X100M 0.5 10 63 ER16 22 100 78 M10

C6ER16X130M 0.5 10 63 ER16 22 130 108 M10

C6ER16X160M 0.5 10 63 ER16 22 160 138 M10

C-ER

øD CSI øD1 L L1 J

C4ER16X70 1 10 40 ER16 28 70 50 M10

C4ER20X35 1 13 40 ER20 34 35 27 -

C4ER20X52 1 13 40 ER20 34 52 32 -

C4ER25X38 1 16 40 ER25 42 38 30 -

C4ER25X52 1 16 40 ER25 42 52 32 -

C4ER32X54 2 20 40 ER32 50 54 34 -

C5ER16X100 1 10 50 ER16 28 100 80 M10

C5ER16X130 1 10 50 ER16 28 130 120 M10

C5ER20X055 1 13 50 ER20 34 55 35 -

C5ER20X100 1 13 50 ER20 34 100 80 M12

C5ER20X130 1 13 50 ER20 34 130 120 M12

C5ER25X055 1 16 50 ER25 42 55 35 -

C5ER25X100 1 16 50 ER25 42 100 80 M16

C5ER32X057 2 20 50 ER32 50 57 36 -

C5ER32X100 2 20 50 ER32 50 100 80 M22X1.5

C6ER16X100 1 10 63 ER16 28 100 78 M10

C6ER16X130 1 10 63 ER16 28 130 108 M10

C6ER16X160 1 10 63 ER16 28 160 138 M10

C6ER20X060 1 13 63 ER20 34 60 38 -

C6ER20X100 1 13 63 ER20 34 100 78 M12

øD CSI øD1 L L1 J

C6ER20X130 1 13 63 ER20 34 130 108 M12

C6ER20X160 1 13 63 ER20 34 160 138 M12

C6ER25X060 1 16 63 ER25 42 60 38 -

C6ER25X100 1 16 63 ER25 42 100 78 M16

C6ER25X130 1 16 63 ER25 42 130 108 M16

C6ER25X160 1 16 63 ER25 42 160 138 M16

C6ER32X060 2 20 63 ER32 50 60 36 -

C6ER32X100 2 20 63 ER32 50 100 78 M22X1.5

C6ER32X130 2 20 63 ER32 50 130 108 M22X1.5

C6ER32X160 2 20 63 ER32 50 160 138 M22X1.5

C6ER40X065 3 26 63 ER40 63 65 37 -

C6ER40X100 3 26 63 ER40 63 100 78 M28X1.5

C6ER40X130 3 26 63 ER40 63 130 108 M28X1.5

C8ER32X70 2 20 80 ER32 50 70 40 -

C8ER32X100 2 20 80 ER32 50 100 70 M22x1.5

C8ER32X160 2 20 80 ER32 50 160 130 M22x1.5

C8ER40X70 3 26 80 ER40 63 70 40 -

C8ER40X100 3 26 80 ER40 63 100 70 M28x1.5

C8ER40X160 3 26 80 ER40 63 160 130 M28x1.5

C-ER-M

L1

L

J

øD ø D
1

CSI

L1

L

CSI

ø D ø D
1

J
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ER Spannzangenhalter (DIN6499)

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

d : Lagerstandard

Artikel Nr.

Artikel Nr.

Artikel Nr.
Bereich Bereich

Bereich
Abmessungen (mm)

Mini ER Spannzangenhalter (DIN 6499)

 Min. Max.  Min. Max.

 Min. Max.

Schlüssel ist nicht im Lieferumfang enthalten

Schlüssel ist nicht im Lieferumfang enthalten

Werkzeugspannsystem

Aufnahmen
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12–37

øD ød øD1 L L2 L1

C4SEM16X32C 40 16 38 32 12 17

C4SEM16X55C 40 16 38 55 35 17

C4SEM22X40C 40 22 47 40 20 19

C4SEM22X55C 40 22 47 55 35 19

C5SEM16X35C 50 16 38 35 17 15

C5SEM16X70C 50 16 38 70 17 50

C5SEM22X35C 50 22 47 35 19 15

C5SEM25.4X37C 63 25.4 50 37 22 -

C5SEM22X70C 50 22 47 70 19 50

C5SEM27X40C 50 27 58 40 21 20

C5SEM31.75X60C 63 31.75 64 60 30 -

C5SEM32X40C 50 32 63 40 24 20

C6SEM16X50C 63 16 38 50 17 28

C6SEM16X100C 63 16 38 100 17 78

C6SEM22X50C 63 22 47 50 19 28

C6SEM22X100C 63 22 47 100 19 78

øD ød øD1 L L2 L1

C6SEM25.4X37C 63 25.4 50 37 22 -

C6SEM27X60C 63 27 58 60 21 38

C6SEM27X100C 63 27 58 100 21 78

C6SEM31.75X60C 63 31.75 64 60 30 -

C6SEM32X60C 63 32 66 60 24 38

C6SEM38.1X60C 63 38.1 80 60 34 -

C6SEM40X60C 63 40 82 60 27 38

C8SEM16X50C 80 16 38 50 20 17

C8SEM16X100C 80 16 38 100 70 17

C8SEM22X50C 80 22 47 50 20 19

C8SEM22X100C 80 22 47 100 70 19

C8SEM27X50 80 27 58 50 20 21

C8SEM27X100C 80 27 58 100 70 21

C8SEM32X50C 80 32 66 50 20 24

C8SEM32X100C 80 32 66 100 70 24

C8SEM40X60C 80 40 82 60 30 27

 C-SEM

L1

L2L

øD ø d ø D
1

øD
ød

ød2 øD1 øD2 L L1
L

J
Min. Min. Max.

C5TUNGMAX20X100 50 6 20 51 53 100 75 55 67 M16

C6TUNGMAX20X95 63 6 20 51 53 95 73 55 67 M16

C6TUNGMAX32X115 63 6 32 69 70 115 93 70 82 M16

C8TUNGMAX20X95 80 6 20 51 53 95 65 55 67 M16

C8TUNGMAX32X115 80 6 32 69 70 115 85 70 82 M16

C-TUNGMAX

L
L1

øD ø D
1

ø D
2

ød
2

Lmin.

Lmax.

J

W
erkzeugspannsystem

e

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)

Aufnahmen für Aufsteckfräser, mit Kühlmittelbohrung

Artikel Nr. Artikel Nr.

d : Lagerstandard

Abmessungen (mm)

Kraftspannfutter

Artikel Nr.

Schlüssel ist nicht im Lieferumfang enthalten

Schlüssel ist nicht im Lieferumfang enthalten

Werkzeugspannsystem

Aufnahmen
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12–38

BW-SF6 T 6 0.6

BW-SF7 T 7 0.9

BW-SF8 T 8 1.2

BW-SF9 T 9 1.4

BW-DF8 T 8 1.2

BW-DF9 T 9 1.4

BW-DF15 T 15 3.0

OK

BW-TX6SET5 T 6 0.6

BW-TX7SET5 T 7 0.9

BW-TX8SET5 T 8 1.2

BW-TX9SET5 T 9 1.4

BW-TX15SET5 T 15 3.0

W
er
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Definierte und wiederholgenaue 
WSP-Klemmung

Drehmoment Schlüssel mit LED

Geriffelter Griff

LED Anzeige

Farbkennzeichnung

Auswechselbarer Torx Bit

Set 

Torx Bits Set

 Form Artikel Nr. Torx Größe Drehmoment (N·m) Farbidentifi kation

 Form Artikel Nr. Torx Größe Drehmoment (N·m) Farbidentifi kation

Fähnchengriff

Schlüsselgriff
Grün

Blau

Rot

Weiß
Schwarz

Grün
Blau

Eigenschaften und Vorteile

Mehrere Torxgrößen erhältlich!
• 5 Torx Größen erhältlich
• Bits aus gehärtetem Stahl für lange Lebensdauer

Austausch der Bits:

Aufnahme nach oben 
ziehen um Bit zu lösen.

Bit entnehmen
Bit in korrekte Position 

bringen und unter leichtem 
Druck einrasten.

Neues Bit einsetzen

Hinweis zum Anziehen:
•  Torx Schlüssel mit LED Anzeige links ansetzen

(siehe Bild unten)
Spannschrauben im Uhrzeigersinn anziehen

LED 
Anzeige Torxschaft

LED Anzeige

LED Anzeige für sofortige Rückmeldung 
über erreichtes Drehmoment!
• Das defi nierte Drehmoment ist bei Aufl euchten 
 der LED Anzeige erreicht
• Exakte Klemmung der Wendeschneidplatte
• Jederzeit exakte und überwachte Klemmung

Weiß
Schwarz

Grün
Blau
Rot

Torx Bits: Verpackungseinheit = 5 Stück

 Artikel Nr. Torx Größe Drehmoment (N·m) Farbidentifi kation
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12–40

8
10
12
16

08

10

12

16

R

L

N

5

SEXP

SWUB

STUP

42

S 08 055 SEXP R 04
1 2

3

4 5

6

1

S

C

5.5
7
8
10

3

055

07

08

10

EPGT0401hh

WBGT0301hh

TPGT0802hh

TPGT1102hh
6

04

03

08

11

10°

3°

5°

SEXP

SWUB

STUP

ø5.5mm ø5.5mm
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Stahlschaft Hartmetallschaft

• Werkzeuge mit Wendeschneidplatte für handelsübliche 

Aufnahmen mit Microverstellung

• Min. Bohr- ø5.5 mm

• Erhältlich in 3 Ausführungen: SEXP, SWUB und STUP

 Eigenschaften

 Anwendungsbereich

Top-Borer Tools

• Min. Bohr- ø5.5 mm
• Die 75˚ rhombische Wendeschneidplatte und die stabile 

Halterung garantieren Präzisionsbohrungen.

• Erhältlich für Bohrdurchmesser ø7 und ø8 mm.
• Wirtschaftliche 3-schneidige Wendeschneidplatte

• Erhältlich für Bohrdurchmesser: 
  ø10, ø12, ø14, ø16 und ø18 mm
• Großer Einsatzbereich

Code Min. Bohr-øDm Code Typ

Code Material

  Nomenklatur für 
 Top-Borer Tools

Schaftmaterial Min. Bohr-Ø

Stahl
Hartmetall

Wendeschneidplatten

Schaftgröße
Schaftdurchmesser (mm)Code Code

Werkzeugausführung
Abbildung AusführungCode

Ausführung

Rechts
Links

Neutral

Min. Bohr-Ø Min. Bohr-Ø
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12–41

0.4

0.4

0.4

 8 45  26
 10 51 19 32 2.75
 12
 16 54  35
 8 50  26
 10 56 24 32 3.6
 12
 16 59  35
 8 54  26
 10 60 28 32 4.1
 12
 16 63  35
 8 61 - -
 10 67  32 5
 12  35
 16 70  35
 10 74 - -
 12   32 6
  77 

42

 16 84 49 35 7
  91 56  8
 12 74 42 32 6
 12 81 - - 7
 16 98 - - 9

12° 10°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

12° 3°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

5°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

 8 56  26
 10 62 30 32 2.75
 12
 16 64  34
 8 64  34
 10 70 38 40 3.6
 12
 16 73  43
 8 70  26
 10 76 44 32 4.1
 12
 16 79  35
 8 81 - -
 10 87  32 5
 12  55
 16 90  35
 10 98 - -
 12   33 6
  101 

66

 16 119 84 35 7
  123 88  8
  98 66 32 6
 
12

 109 84 25 7
 16 134 - - 9

SWUB

STUP

12° 10°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

12° 3°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

5°

L1

øD
sg7

L2 R2

f

SEXP

SWUB

STUP

S08055-SEXPR/L04
S10055-SEXPR/L04
S12055-SEXPR/L04
S16055-SEXPR/L04
S0807-SWUBR03
S1007-SWUBR03
S1207-SWUBR03
S1607-SWUBR03
S0808-SWUBR03
S1008-SWUBR03
S1208-SWUBR03
S1608-SWUBR03
S0810-STUPR/L08
S1010-STUPR/L08
S1210-STUPR/L08
S1610-STUPR/L08
S1012-STUPR/L08
S1212-STUPR/L08
S1612-STUPR/L08
S1614-STUPR/L08
S1616-STUPR/L08
S1212-STUPR/L11
S1214-STUPR/L11
S1618-STUPR/L11

 d

 d

 d

  -

  -

  -

  -

  -

 d -

 d -

  -

 d

 d

 d

 d

 d

 d

5.5

7

8

10

12

14
16
12
14
18

 CSTB-2 T-6F

 CSTB-2 T-6F

 CSTB-2
 L040
  T-6F

 CSTB-2L

 CSTB-2.5 T-8F

EPGT/W0401hh

WBGT0301hh

TPGT0802hh

TPGT1102hh

2-111

3-23

2-132

2-124

3-12 - 

2-124 - 

3-12 - 

C08055-SEXPR/L04
C10055-SEXPR/L04
C12055-SEXPR/L04
C16055-SEXPR/L04
C0807-SWUBR03
C1007-SWUBR03
C1207-SWUBR03
C1607-SWUBR03
C0808-SWUBR03
C1008-SWUBR03
C1208-SWUBR03
C1608-SWUBR03
C0810-STUPR/L08
C1010-STUPR/L08
C1210-STUPR/L08
C1610-STUPR/L08
C1012-STUPR/L08
C1212-STUPR/L08
C1612-STUPR/L08
C1614-STUPR/L08
C1616-STUPR/L08
C1212-STUPR/L11
C1214-STUPR/L11
C1618-STUPR/L11

 d

 d

  - 

  -

  -

  -

  - 

 d -

 d -

  -

 d

 d

 d

 d

5.5

7

8

10

12

14
16
12
14
18

EPGT/W0401hh

WBGT0301hh

TPGT/W0802hh

TPGT/W1102hh

 CSTB-2 T-6F

 CSTB-2 T-6F

 CSTB-2
 L040
  T-6F

 CSTB-2L

 CSTB-2.5 T-8F

2-111

3-23 - 

2-132

2-124

3-12 - 

2-124 - 

3-12 - 

3-22

3-22

3-22

3-22

0.4

0.4

0.4

 R L  øDs L1 L2 R2 frε

 R L rε  øDs L1 L2 R2 f
SEXP

W
erkzeugspannsystem

e

 Stahlschaft
Abbildung

(Rechte Ausführung)
Lager Wende-

schneidplatten
 Abmessungen (mm)

Artikel Nr.
Austauschteile
Spann-

schraube Schlüssel

Ecken-
radiusMin. Bohr- 

 øDm

Abbildung
(Rechte Ausführung)

Lager Wende-
schneidplatten

 Abmessungen (mm)
Artikel Nr.

Austauschteile
Spann-

schraube Schlüssel

Ecken-
radiusMin. Bohr- 

  øDm

 Hartmetallschaft

Hinweis: • Rechte Werkzeughalter (R) benötigen Wendeschneidplatten mit geschliffenen Spanformstufen in linker Ausführung (L). 
 • Linke Werkzeughalter (L) benötigen Wendeschneidplatten mit geschliffenen Spanformstufen in rechter Ausführung (R).

Min. Bohr-øDm

Min. Bohr-øDm

Min. Bohr-øDm

Min. Bohr-øDm

Min. Bohr-øDm

Min.Bohr-øDm

8°( bei ø12 = Anstellwinkel 6°)

8°( bei ø12 = Anstellwinkel 6°)

d : Lagerstandard

Top-Borer Tools
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Tungaloy Hauptkatalog

– Kapitel entfällt –

Bitte sprechen Sie die nächste Tungaloy Vertretung an.

Werkzeuge aus gelötetem
Hart- und Vollhartmetall
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Spezifikation Austauschteile

Querverweis

Austauschteile für TAC Werkzeuge

d Austauschteile für alte J-Serie Klemmhalter  ............ 14-27
d  Austauschteile für alte Produktreihen 

TAC Fräswerkzeuge .......................................................... 14-28
d  Austauschteile für alte Produktreihen 

TAC Bohrwerkzeuge  ........................................................ 14-33

j Austauschteile alte Produktreihe TAC Werkzeuge
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14

a øb c d T / f
CSTA-NO2 d

#2-56UNC 4
6 4

T8 1.3CSTA-NO2S d 5 3
CSTA-NO2L d 8 6
CSTA-NO3 d #3-48UNC 4.3 7 4

T9 2.3CSTA-NO5 d #5-40UNC 5 8 5
CSTA-1.6 d M1.6x0.35 2.5 3.1 0.9 T6 0.6
CSTA-4 d M4x0.7 7 10 7.7

T15 3.5CSTA-5 d

M5x0.8

7.2

15 11
CSTA-5S d 12 8
CSTA-5SS d 9.5 5.5
CSTA-5ST25 d 12 8 T25 5.0
CSPA-5 d 15 11

20IP 5.0CSPA-5S d 12 8
CSPA-5IP15 d

7.1

15 11
15IP 3.5CSPA-5SIP15 d 12 8

CSPA-5IP20 d 15 11 20IP 5.0CSPA-5SIP30 d 12 8
CSP-2L033 d

M2x0.4

2.6 3.3 1.9 6IP 0.7
CSTB-2 d

2.7
3.3 1.4

T6 0.7CSTB-2L d 5.2 3.3
CSTB-2L040 d 4 2.1
CSTB-2.2 d

M2.2x0.45
3.5

6.1 3.5

T7 1.0CSTB-2.2L038 d 3.8 2.2
CSTB-2.2S d 4.6 2
CSTB-2.2R d 3.1 6.1 3.7
CSTB-2.5 d

M2.5x0.45 3.5

6 3.4

T8 1.3CSTB-2.5L080 d 8 5.4
CSTB-2.5B d 5.5 2.6
CSTB-2.5S d 4.8 2.2
CSTB-3 d

M3x0.5 4.1

8 4.5

T9 2.3CSTB-3L042 d 4.2 0.7
CSTB-3L050 d 5 2
CSTB-3S d 6 2.5
CSTB-3.5ST d

M3.5x0.6

5.5 12.5 4
T15 3.5CSTB-3.5H d 5.2 6.5 3.1

CSTB-3.5 d 5.5 8.4 4.3
CSTB-3.5T d 6.5

10 5.5
T20 5.0CSTB-3.5TS d 8.5 4

CSTB-3.5D d 4.7 8.4 4.9 T9 2.3
CSTB-3.5L110 d 5.5 11 7.5 T15 3.5
CSTB-3.5L115 d 4.8 11.5 7.0

T10
2.5

CSTB-3.5L115-S d 4.8 11.5 6.5 3.5
CSTB-3.5L d

5.5
12.5 8.4

T15

3.5CSTB-4 d

M4x0.7

11.4 7.4
CSTB-4L060 d 6 2
CSTB-4L090 d 5.7 9 5.5
CSTB-4L115-S d 5.5 11.5 6.5 5.5
CSTB-4S d 5.5 8

4
3.5CSTB-4ST d M4x0.5 6.4 14.7

CSTB-4SD d M4x0.7 5.5
8 T8 1.3

CSTB-4M d 9.5 5.5
T15 3.5CSTB-4F d M4x0.5 7 14.7 8.7

CSTB-4TS d M4x0.7 6.5 9 4.5

T20
5.0

CSTB-5 d

M5x0.8
7

12 7.5
CSTB-5S d 9.5 5
CSTB-5L105 d 10.5 6.1
CSTB-5L120 d 12 6.5
CSTB-5L159 d 7.2 15.9 11.2
CSTB-5L163-S d 6.9 16.3 11.3 6.0
CSPB-2L043 d M2x0.4

2.7 4.3 2.5
6IP 0.7CSPB-2H d 2.6 3.4 1.6

CSPB-2.2 d M2.2x0.45 3
6 3.9

7IP
1.0

CSPB-2.2SH d 4 2 1.1
CSPB-2.5 d

M2.5x0.45
3.5

6 3.5
8IP 1.3CSPB-2.5S d 4.2 1.7

CSPB-2.5SH d 3.3 5.2 3.3 7IP 1.1
CSPB-3.5 d M3.5x0.6 5.2

9 5.6

15IP 3.5CSPB-3.5S d 6.5 3.1
CSPB-4 d M4x0.7 5.5

11.6 7.4
CSPB-4S d 8.2 4
CSPB-5 d M5x0.8 7 12 7.5 20IP 5.0
SR34-514 d M2.5x0.45 3.3 5.2 3.2 T7 0.9
SR14-591 d M5x0.8 6.6 13.5 7.6 T20 5.0
SM40-143-H0 d M4x0.7 5.6 14.3 8.4 T15 3.5

a

c
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Schrauben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

CSTB-4SD

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
J-Serie
S-Typ
TurnTec
"Turning A"
A-Typ
MS-Typ

TAC Bohrstangen
DoMiniBore
TurnTec
"Turning A" 
A-Typ
Stream Jet Bar
Stream Jet Bar MINI
S-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CGW-Typ
SGT-Typ
SNG-Typ

TAC Gewindewerkzeuge
ST-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette SP-Typ
TAC Kassette A-Typ
Aufnahme für 
TAC Bohrstangen
Ausdrehwerkzeuge: 
„Top-Borer Tools“

TAC Fräswerkzeuge
DoRec
TecSlot

TAC Bohrwerkzeuge

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug

CSP-2L033 Typ 

Dreh-
moment

(N·m)

      



14–3

14

a øb c d T / f
CSPD-1.8S d M1.8x0.35 2.4 3.3 1.4 6IP 0.7
CSTD-3T d

M3x0.5 4.3 7
4.5 T10 2.5

CSPD-3 d 4.2 10IP 2.5

CSTB-4.5L110P d M4.5X0.75 6.6 11.7 7 T15 3.5

CSPE-5L150 d M5X0.8 9.2 15 9.8 20IP 7.5

CSTC-2 d M2x0.4 3.1 5.1 - T6 0.7

CSTR-4L100 d M4x0.7 5.7 10 5.5 T15 3.5

SR16-212-01397 d
M5x0.8 6.4 12.5 6.8 T20/

T10 2.5
SR16-212-01397L d

CST-3.5 d
M3.5X0.6 6

4.8 -
T9 2.3

CST-3.5S d 3.5 -
CST-5 d

M5x0.8 10 18 13 T25 5.0
CST-5S d 12 7
CSTF-2L055-S d M2x0.4 2.7 5.5 3.8 T6

SM2.5×0.45×8 d M2.5x0.45 5 8 - - -
SM2.5×0.5×8 d M2.5x0.5 5 8 - - -
SM3×0.5×6 d

M3x0.5 6
6 - - -

SM3×0.5×8 d 8 - - -
SM3×0.5×10 d 10 - - -
MSP-5 d M5x0.8 6.1 7.9 4.9 2 1.5
MSP-6.3 d M6.3x1 7.7 12.7 9.9 2.5 3.0

BHM3-8 d M3x0.5 5.5 10
8

2 1.5
BHM4-8 d

M4x0.7 7
10.6

2.5 2.2
BHM4-10 d 12.6 10
BHM5-14 d M5x0.8 9 17.6 14 3 3.0
BHM6-20-A d M6x1.0 10.5 24 20 4 5.0
BHM8-25U d

M8 14 29.3 25 5 8.5
BHM8-30U d 34.3 30
CSHM-3-8 d M3 6 8 - 2 1.5

CSHB-4-A d M4 5.5 11 T15 2.0
CSHB-6 d M6 8.5 19 -

4
5.0

CSHB-6-A d M6 8.5 19 5.0

RT-1 d M6 10 22.5 14 4 5.0
RT-2 d M8 13 31 20 5 8.5

ASM6 d M6 10 18 12 3 -
AJM5F d M5x0.5 9 13 8 2 -
AJM5 d M5x0.8 9 13 8 2 -

c
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Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug

Schrauben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
S-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
C-Typ
TAC Bohrstangen
C-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette CP-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CGT-Typ
GX-Typ

TAC Bohrwerkzeuge

TAC Stechwerkzeuge
TetraCut

TAC Fräswerkzeuge

TAC Bohrwerkzeuge
TDJ (alte Produktreihe)

TAC Fräswerkzeuge
DoOcto
DoQuad

TAC Fräswerkzeuge
DoPent

TAC Klemmhalter 
TurnTec

TAC Stechwerkzeuge
CGD-Typ
CGW-Typ
CFGS-Typ
CFGT-Typ
TungCut

TAC Stechwerkzeuge
CGD-Typ
GX-Typ

TAC Fräswerkzeuge

Kreuzschlitz- 
schraube

Dreh-
moment

(N·m)

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ

TAC Fräswerkzeuge

      



14–4

14

a øb c d e f
ASM34S d M3 4.8 8 5 2 -
ASM34L d 11 8 -
ASM54 d M5x0.8 9 14 9 3 -

CHHM3.5-10 d M3.5x0.6 6 13.5 10 3 3.0CHHM4-10 M4x0.7 7 14
CHHM5-14 M5x0.8 8.5 19 14 4 5.0CHHM5-18 d 23 18
CHHM6-15

M6 10
21 15

5 8.5CHHM6-20 - 20
CHHM6-25 31 25

CM3X0.5X6 M3x0.5 5.5 9 6 2.5 2.2CM3X0.5X10 13 10CM4X0.7X10

M4x0.7 7

14

3 3.0

CM4X0.7X12 16 12
CM4X0.7X14 d 18 14
CM4X0.7X15 19 15
CM4X0.7X20 d 24 20
CM4X0.7X20-M0-A d 6 24 20
CM5X0.8X8

M5x0.8 8.5

13 8

4 5.0

CM5X0.8X10-A d 15 10
CM5X0.8X12 d 17 12
CM5X0.8X12-A d 17 12
CM5X0.8X14 d 18 14
CM5X0.8X16 21 16
CM5X0.8X16-A d 21 16
CM5X0.8X18 23 18
CM5X0.8X20-A d 25 20
CM5X0.8X25-A d 30 25
CM5X15 M5 20 15
CM6X1X16-A d

M6x1.0

10

22 16

5 8.5

CM6X1X20-A d 26 20
CM6X1X25-A d 31 25
CM6X1.0X40-A d 46 40
CM6X10

M6

16 10
CM6X15 21 15
CM6X16 22 16
CM6X20 26 20
CM6X25 31 25
CM6X30-S d M6x1.0 10 35.7 28
CM8X1.25X20-A d

M8x1.25 13
28 20 6 25.0CM8X1.25X25-A d 33 25

CM8X30H d 36 30 5
CM10X30 M10x1.5 16 30 20 8 40.0
CM10X30H d 16 38 30 6 40.0
CM12X30H d M12x1.75 18 40 8 70.0
CM16X40H d M16x2 24 54 40 10 100.0
C0.375X1.125H d 3/8-24UNF 14.27 38.11 28.58 5.55 35.0
C0.500X1.375H d 1/2-20UNF 19.05 47.63 34.93 7.94 70.0
SD06-A3 d M10x1.5 16 70 60 8 40.0
SD08-98 d M12x1.75 18 77 65 10 70.0
FSHM8-30 d M8x1.25 11 30 27 5 25.0
FSHM8-30H d 25.0
FSHM10-40 d M10 14 40 36.5 6 40.0
FSHM10-40H d 40.0

SHCM4-10 d
M4x0.7 6

14 10
3 3.0SHCM4-12 d 16 12

SHCM4-16 d 20 16

CTS-M6 d M6x1 10 25 16.4 4 5.0
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TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Stechwerkzeuge
PS-Serie

TAC Stechwerkzeuge
TungCut

TAC Stechwerkzeuge
CGD-Typ
CGW-Typ
CFGS-Typ
CFGT-Typ
TAC Bohrwerkzeuge

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ
TAC Kassette SP-Typ
TAC Kassette PNE-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ
TAC Kassette SP-Typ

Schrauben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug

Dreh-
moment

(N·m)

Innensechskantschraube 
(DIN933)

TAC Klemmhalter
C-Typ  
(für KNMX WSP)

TAC Stechwerkzeuge
CTW-Typ

d : Lagerstandard

      



14–5

14

a øb c d e T / f

MCS520-2.5 d M5×0.8
20 7

6 2.5 3.0
MCS620-3 d

M6×1
7

3 6.0
MCS625-3 d

25
10 8

MCS825-4 d

M8×1
12.5 6.5

4 8.0
MCS828-4 d 28.5 12 10.5
NDS-8A d 30 11.5 11.5
NDS-8S d M8×1.25 20 8 8
DS-6T d M6 15 6 6 3.5
DS-6P d M6×1 21 7 7 15IP 6.0
FDS-8ST d

M8×1
20

8
8

T27 10.0
FDS-8ST-18 d 18 6

DS-6 d M6×1 15 6 6 3 6.0
DS-8 d

M8×1.25
16 7 7

4 8.0
DS-8S d 13 5.5 5.5
DS-10 d M10×1.5 26

10
12 5 8.0

FDS-6Z d M6×0.75 20.5 5.5 3 6.0
FDS-8 d

M8×1
26 10

4 8.0FDS-8S d 20
8

8
FDS-8SS d 18.5 6.5

SSHM3-3
M3

3
1.5 1.0

SSHM3-6 6
SSHM4-4

M4

4

2 1.5
SSHM4-6 6
SSHM4-8 8
SSHM4-10 10
SSHM4-14 14
SSHM5-6 d

M5
6

2.5 2.0SSHM5-10 d 10
SSHM5-16 16
SSHM6-12 d

M6

12

3 3.0
SSHM6-16 16
SSHM6-18 d 18
SSHM6-20 d 20
SSHM8-8 d

M8

8

4 5.0

SSHM8-10 d 10
SSHM8-12 d 12
SSHM8-14 d 14
SSHM8-16 d 16
SSHM8-18 d 18 14
M5×7 d

M5 3.5

7

1.25

-

2.5 2.0M5×8 d 8 -

M5×10 d 10 -

M6×30 d M6 4 30 1.5 - 3 3.0

JDS-3525 d M3.5x0.35 M2.5
x0.45 7.5 3 2.5 2 1.0

JDS-5040 d M5x0.5 M4
x0.7 10 4 4 2.5 1.0
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Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug

Schrauben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

Dreh-
moment

(N·m)

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
THC-Typ (alte Produktreihe)

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ
TAC Kassette SP-Typ
TAC Kassette PNE-Typ

TAC Bohrstangen
Stream Jet Bar MINI

TAC Stechwerkzeuge
CTH-Typ

TAC Gewindewerkzeuge
TT-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
M-Typ
C-Typ

TAC Bohrstangen
M-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CTH-Typ

Links 
gewinde

Links 
gewinde

Links- 
gewinde

Rechts 
gewinde

Rechts 
gewinde

Rechts- 
gewinde

Madenschraube (DIN913)

abgesetzte Madenschraube 
(DIN915)

TAC Klemmhalter
JT-Typ (Kniehebelklemmung)

d : Lagerstandard

      



14–6

14

a b c d e T / f

LCS2 d M5 5 14

6.5

2 1.5
LCS3 d

M6 6
17

2.5 2.0
LCS3B d 15
LCS4 d

M8 8

21

3 3.0
LCS4K d 9.6
LCS4CA d 17.5 6.5
LCS5 d 25

8.5
LCS5CA d 20.5
LCS6 d M10 9.8 27.2 9.9 4 5.0
LCS8 d M12 11.8 36 12.8 5 8.0
LCS8C d M10 9.8 30.2 13.3 4 5.0
LCS22 d M5 M5 10

4.7
2 1.5LCS22A d M6 M6 10.7

LCS33 d M5 M5 12 6.2
LCS43 d M6 M6 13.5 7.3 2.5 2.0
DTS5-3.5 d

M5 6.3
8.65

M3.5 3.5 4.0DTS5-3.5SS d 6.8
DTS5-3.5S d 7
DTS6-4 d M6 7.7 10.2 M4 4 5.0
DTS6-4.5 d 7.5 10 M4.5 4.5 6.5
DLCS33 d M5 9 31.5 10 3 3.0
DLCS43 d M6 12 34 9.5

4
5.0

DLCS54 d M8x1 14 41 11 7.0
DLCS64 d M10x1 16 50 15 5 8.0
ACS-5W d M5 8 20 8.5 T15 4.0
ACS-6W d M6 10 26 12.1 T20 6.4

ACS3 d M5x0.8 7.5 25.6 12-15 3 4.0
ACS4 d M6x1 9 27.7 14-17 4 7.0

WCS3 d M6 9.5 22.5 8 3 3.0

d

PT1/4GN d 13.175 10 - 6 9.5
1/8-28 d 9.728 7 - 5 8.0

d

LS-8 M8 6 33 20 4 5.0

CCS4-A d

BH5-10-A d

BH4-10-A d

BH-40050-A d

TMBA-M10 d M10x1.5 27 30 21 8 40.0
TMBA-M12 d M12x1.75

33
36

26
10

70.0
TMBA-M12H d M12x1.75 34.5 8
TMBA-M16 d M16x2

40 50 40 14 100.0
TMBA-M16H d M16x2
TMBA-M20 d M20x2.5

50 56 42 17 150.0
TMBA-M20H d M20x2.5
TMBA-M24 d M24x3

65 69 55 19 150.0
TMBA-M24H d M24x3
TMBA-0.500H d 1/2-20UNF 33 33.9 25.4 7.94 70.0
TMBA-0.750H d 3/4-16UNF 50 58.28 47.28 12.7 150.0
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Schrauben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
P-Typ
MS-Typ

TAC Bohrstangen
P-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
P-Typ

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
S-Typ (35° Rhombisch)
TAC Bohrstangen
S-Typ
TAC Stechwerkzeuge
CNG-Typ
TAC Gewindewerkzeuge
ST-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Bohrstangen
TAC Fräswerkzeuge, TAC Schaftfräser

TAC Klemmhalter
D-Typ

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

TAC Klemmhalter
A-Typ

TAC Klemmhalter
H-Typ

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug

 

LCS2 hat Sechskantschraube nur 
im Gewindeteil

TAC Klemmhalter
C-Typ für 
Keramik-Muldenplatte

TAC Fräswerkzeuge

Schraube für Kühlmittelbohrung 
TAC Bohrwerkzeuge
TDJ (alte Produktreihe)
TDX

Dreh-
moment

(N·m)

      



14–7

14

a b c ød

(D30)  

AST322 d 9.3 13.2 3.2 4.4
AST422 d 12.5 18 3.2 4.4

(D30)  

MST-322 d 9.1 12.9 3.24 5.8
MST-432 d 12.5 17.9

4.8
7.3

MST-533 15.6 22.2 9.7
MST-644 18.8 26.6 6.4 11.3

(D30)  

LST317 d 9.3 13.2 2.7 5
LST42 d 12.5 18 3.2 6.7
LST53 d 15.7 22.3 4.8 7.7
LST42K d 10.9 15.6 3.2 6.7

(D30)  

LST317CA d 9.3 13.2 2.7 5
LST42CA d 12.5 18 3.2 6.7

(D30)  

ELST42 d 11.5 16.5 3.2 6.5
ELST317 d

8.5 12 2.7 4.9ELST317BR d

ELST317BL d

(D30)  

PAT-32 d 8.2 11.7 3.2 3.5
PAT-53* d 13.4 19.8 4.8 5

(D30)  

NAT-32 d 9.5 13.4 3.2 3.5
NAT-42E

(D30)  

LST317BR d
9.3 13.2 2.7 5

LST317BL d

(D30)  

SST32 d 8.5 11.9 3.2 5.4

b
a ød

c

b

ød

c

a
b

ød

c

a

b

ød

c

a

8° 8°

b
a ød

c

10
°25

°

b
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c

a

11
°

b
a ød

c

b
a ød

c

10
°29

°

b
a ød

c

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Hinweis: * Unterlagen aus Stahl

Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard
m : wird ersetzt

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
A-Typ
D-Typ
P-Typ
MS-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette P-Typ (alte Produktreihe)
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
P-Typ

TAC Klemmhalter Außendrehen
C-Typ (Positiv)
TAC Bohrstangen
C-Typ (Positiv)

TAC Klemmhalter
C-Typ

TAC Bohrstangen
P-Typ

TAC Klemmhalter
S-Typ

TAC Klemmhalter
"Turning A"

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug
 (Hartmetall) 

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

      



14–8

14

a b c ød e

(D30)  

ASS422 d 12.5 3.2 4.4

(D30)  

ASS533 d 15.7
4.8 5.5

ASS634 d 18.9

(D30)  

ELSS32 d 8.5 3.2 4.9
LSS33 d 9.3 4.3 5
ELSS42 d 11.7 3.2 6.5
LSS42 d 12.5 3.2 6.7
ELSS53 14.7

4.8

8
LSS53 d 15.7 7.7
ELSS63 d 17.9

9.7
LSS63 d 18.9
ELSS84 d 24.2 6.4 12.9
LSS84 d 25.2 6.4 13.1

(D30)  

NAS-42 d 12.7 3.2 3.5
NAS-04 d 31.5 6.4 9.1

(D30)  

MSS-432 d
12.5

4.8
7.3

MSS-442 d 6.4

(D30)  

SSS32 8.5 3.2 5.4

(D30)  

LSS42BR d
12.5 3.2 6.7

LSS42BL d

(D30)  

PAS-32 d 8.2
3.2

3
PAS-42 d 11.4 3.5
PAS-63* d 17 4.8 5

(D30)  

LSS42CA d 12.5 3.2 6.7 8°
LSS53CA d 15.7 4.8 7.7 10°

FSSA1102 d 11.6 2 5.5 13°

FSSP1102 d 11 2 5.5 17°

(D30)  

ASC422 d 12.5 3.2 4.4
ASC533 d 15.7

4.8 5.5
ASC634 d 18.9
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Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

TAC Klemmhalter
P-Typ
A-Typ
D-Typ

TAC Klemmhalter
C-Typ
H-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
S-Typ

TAC Fräswerkzeuge
TAW13 / EAW13

TAC Fräswerkzeuge
TPW13 / EPW13

TAC Bohrstangen
P-Typ

TAC Klemmhalter Außendrehen
C-Typ (Positiv)
HP-Typ (alte Produktreihe)
TAC Bohrstangen
C-Typ (Positiv)
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette C-Typ (alte Produktreihe)
TAC Kassette CP-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette P-Typ (alte Produktreihe)
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug   
  (Hartmetall)

Hinweis: * Unterlagen aus Stahl

Rechte Ausführung

      



14–9

14

a b c ød e

(D30)  

MSC-432 d
12.5

4.8
7.3

MSC-442 d 6.4
MSC-533 d

15.6
4.8

9.7
MSC-543 d

6.4
MSC-634 d 18.8 11.3

(D30)  

ELSC32 d 8.5
3.2

6.2
LSC42 d 12.5

6.5
ELSC42 d 11.7
LSC53 d 15.7

4.8

7.7
ELSC53 d 14.7 8.1
ELSC63 d 17.9

9.7
LSC63 d 18.9

(D30)  

SSC32 d 8.5 3.2 5.4
SSC4T3 d 11.4 4 6.6

(D30)  

SSC4T3-P d 11.4
4 6.6

SSC54-P d 13.4

(D30)  

LSC42CA d 12.5 3.2 6.7 8°
LSC53CA d 15.7 4.8 7.7 10°

(D30)  

LSC42BR d
12.5 3.2 6.7

LSC42BL d

(D30)  

ZSA1102 d 10.5 11
2

5.475
ZSA1502 d 15.6 12.4 6

(D30)  

ASD423 d 12.5 3.2 4.4
ASD432 d 12.5 4.8 4.4

(D30)  

ELSD32 d 8.5

3.2

4.9
ELSD42 d 11.7 6.5
LSD42 d

12.5 6.7
LSD42A
LSD43 d

4.8
LSD43A

(D30)  

MSD-322 d 9.3 3.2 5.8
MSD-432 d

12.5
4.8

7.3
MSD-442 d 6.4

(D30)  

SSD32 d 8.5 3.2 5.4

(D30)  

ELSD317BR d
8.5 2.7 4.9

ELSD317BL d

LSD42BR d
12.5 3.2 6.7

LSD42BL d

ød

c

80°

a

a

c

a

a

ød

80°

c

a

a

ød

80°

c

a

a

ød

80°
5°

c

a

a

ød

80°

e

c

a

a

ød

80°

10
°

c

a ød

b

c

ød Ra

55°

a

c

øda

a

55°

a

a

55°

c

ød

a

 

55°

10
° c

ød

a

c

øda

a

55°

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
P-Typ
D-Typ
A-Typ

TAC Klemmhalter
S-Typ

Werkzeugspannsystem
für TAC Bohrwerkzeuge

TAC Klemmhalter
P-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter
P-Typ
D-Typ
A-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
S-Typ

TAC Bohrstangen
P-Typ

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette P-Typ (alte Produktreihe)
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
„Turning A“

 Grundform Artikel. Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug
 

(Hartmetall)

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

      



14–10

14

øa b c ød

(D30)  

LSZ42BR d
12.5 3.2 6.7

LSZ42BL d

(D30)  

ASV322 d 9.3 3.2 4.4

(D30)  

MSV-322 d 9.26
3.2

5.8
SSV32 d 8.4 5.4
SSV42 d 11 6.3

(D30)  

CSK54R d
9.4 14.8 4.8 3.5

CSK54L d

(D30)  

ASW322 d 9.33 11.5
3.2 4.4

ASW422 d 12.5 15.2

(D30)  

LSW312 d 9.33 11.5 2.7 5
LSW42 d 12.5 15.5 3.2 6.7

(D30)  

LSW312BR d
9.33 11.5 2.7 5

LSW312BL d

(D30)  

MSW-432 d 12.8 15.8
4.8

7.3
MSW-533 d 16 19.7 9.7
MSW-633 d 19.2 23.7 11.3

(D30)  

MSW-432BR d
12.8 15.8 4.8 7.3

MSW-432BL d

(D30)  

ASR420 d 12.5 3.2 4.4

(D30)  

LSR32 d 8.9

3.2
5

LSR32C d 8.4
LSR42 d 12.1 6.7
LSR42C d 9.9 5
LSR53C d 14

4.8
6.7

LSR63C d 17.2 8.2
LSR84C d 21.9 6.4 9.7

(D30)  

MSR-43 d
12.5

4.8 7.3
MSR-44 d 6.4

(D30)  

SSR32 d 8.7 3.18 5.2

G16EL/IR d

9.5 -

3.2
4

G16ER/IL d 3.2
G16EL/IR-DT d 3.97

5.4
G16ER/IL-DT d 3.97

80°
øa

b

c

øb

c

ød

b

øa
80°

10
°

c

a

55°

ød

b

80°

c

ød

b

øa

80°

c

ød

b

øa

12
°

c

øa ød

80°

c

ød

b

øa

c

øa ød

c

øa ød

c

øa ød
ød

c

a

a

35°

ød

c

a

a

35°

10
°

a

c
ød

a

øa

øb

c

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

Stechwerkzeuge
GTGN

Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
C-Typ

TAC Klemmhalter
D-Typ
A-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Bohrstangen
M-Typ

TAC Klemmhalter
P-Typ
D-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
S-Typ

TAC Bohrstangen
P-Typ

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung 

LSW312BR Typ

LSW312BR Typ

TAC Klemmhalter Außendrehen
M-Typ
S-Typ
TAC Bohrstangen
S-Typ

TAC Klemmhalter
„Turning A“

Linke Ausführung TAC Bohrstangen
P-Typ

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug
 

(Hartmetall)

      



14–11

14

øa ød

(D30)  

AE16-4DT d

9.5

5.4 4°
AE16-3DT d 5.4 3°
AE16-2DT d 5.4 2°
A16-1DT d 5.4 1°
AE16-0DT d 5.4 0°
AE16-99DT d 5.4 -1°
AE16-98DT d 5.4 -2°
AE16-4 d 4 4°
AE16-3 d 4 3°
AE16-2 d 4 2°
A16-1 d 4.3 1°
AE16-0 d 4 0°
AE16-99 d 4 -1°
AE16-98 d 4 -2°
AN16-4DT d

9.5

5.4 4°
AN16-3DT d 5.4 3°
AN16-2DT d 5.4 2°
AN16-0DT d 5.4 0°
AN16-99DT d 5.4 -1°
AN16-98DT d 5.4 -2°
AN16-4 d 4 4°
AN16-3 d 4 3°
AN16-2 d 4 2°
AN16-0 d 4 0°
AN16-99 d 4 -1°
AN16-98 d 4 -2°
GXE16-98 d

9.5

4.0 -2°
GXE16-98DT d 5.4 -2°
GXE16-99 d 4.0 -1°
GXE16-99DT d 5.4 -1°
GXE16-0 d 4.0 0°
GXE16-0DT d 5.4 0°
GXE16-1 d 4.3 1°
GX16-1DT d 5.4 1°
GXE16-2 d 4.0 2°
GXE16-2DT d 5.4 2°
GXE16-3 d 4.0 3°
GXE16-3DT d 5.4 3°
GXE16-4 d 4.0 4°
GXE16-4DT d 5.4 4°
GXE22-98DT d

12.7 6.6

-2°
GXE22-99DT d -1°
GXE22-0DT d 0°
GX22-1DT d 1°
GXE22-2DT d 2°
GXE22-3DT d 3°
GXE22-4DT d 4°
GXN16-98 d

9.5

4.0 -2°
GXN16-98DT d 5.4 -2°
GXN16-99 d 4.0 -1°
GXN16-99DT d 5.4 -1°
GXN16-0 d 4.0 0°
GXN16-0DT d 5.4 0°
GXN16-1 d 4.3 1°
GXN16-2 d 4.0 2°
GXN16-2DT d 5.4 2°
GXN16-3 d 4.0 3°
GXN16-3DT d 5.4 3°
GXN16-4 d 4.0 4°
GXN16-4DT d 5.4 4°
GXN22-98DT d

12.7 6.6

-2°
GXN22-99DT d -1°
GXN22-0DT d 0°
GXN22-2DT d 2°
GXN22-3DT d 3°
GXN22-4DT d 4°

ød

øa

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug  
 

(Hartmetall)   Steigungswinkel
TAC Gewindewerkzeuge

ST-Typ

      



14–12

14

a øb

(D30)  

NXE22-98 d

12.7

4.0
-2°

NXE22-99 d -1°
NXE22-0 d 0°
NXE22-1 d 4.5 1°
NXE22-2 d

4.0
2°

NXE22-3 d 3°
NXE22-4 d 4°
NXE27-98

15.9

4
-2°

NXE27-99 -1°
NXE27-0 0°
NXE27-1 d 4.5 1°
NXE27-2

4
2°

NXE27-3 3°
NXE27-4 4°
NXN22-98 d

12.7

4
-2°

NXN22-99 d -1°
NXN22-0 d 0°
NXN22-1 d 4.5 1°
NXN22-2 d

4
2°

NXN22-3 d 3°
NXN22-4 d 4°
NXN27-98

15.9

4
-2°

NXN27-99 -1°
NXN27-0 0°
NXN27-1 d 4.5 1°
NXN27-2

4
2°

NXN27-3 3°
NXN27-4 4°
TSL12R d

TSL12L d

TSL16R d

TSL16L d

TSL24R d

TSL24L d

TSL12RI d

TSL12LI d

TSL16RI d

TSL16LI d

CC44-A d

CS44-A d

CD44-A d

CV34-A d

CH44-A d

SL-1R d

SL-1L d

SL-2R d

SL-2L d

SL-3R d

SL-3L d

SL-6R d

SL-6L d

SL-7R d

SL-7L d

SL-8R d

SL-8L d

(D30)  

SGSR151 d

SGSL151 d

(D30)  

STN62R
STN62L

10
.8

5.
5

32.5

15°

8.
8

5.
5

31.5

30°

10
.8

5.
5

28.5

15°

10.7

75

3.8 32.5

ød

øa

30°

11

3.
831.5

7
5

10.7

75

3.8 28.5

10.6 3.2

17
.7

ø5
.4

23
.1

3.
5

3.2

ø1
8.

4

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

Unterlage
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Außenstechen)

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Innenstechen)

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Planstechen)

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Außenstechen)

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Innenstechen)

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Planstechen)

TAC Stechwerkzeuge
CNG-Typ
(Innenstechen)

TAC Fräswerkzeuge

 Grundform
 Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug  

 
 (Hartmetall)

 Grundform  Artikel Nr. Lager Werkzeug  Grundform  Artikel Nr. Lager Werkzeug

TAC Gewindewerkzeuge
ST-Typ

Steigung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

(Stahl)

(Stahl)

(Stahl)

(Stahl)

(Stahl)

(Stahl)

TAC Klemmhalter
TurnTec

TAC Klemmhalter
C-Typ für 
Keramik-Muldenplatte

      



14–13

14

a b c d e R

MCL-5M d 14.7 11 7.8
4

M5 10.8
MCL-6 d 18.6 11.5 9.5 M6 13.8
MCL-8S d 19.1

13.5
10.9

5
M8

13.6
MCL-8M d 22.5 17
MCL-8L d 25.5 14.5 4 20
MCPM-6 d 14.7 11.2 7.9 4 M5 10.8
MCPM-9 d 19.1

16.8 10.9 5 M8×1
13.6

MCPM-12 d 22.5 17
MCPM-20 d

18.6
9.5

9.5 4 M6
13.8

MCPM-21 d 12.2
MCPM-22 d 21.5 13.2 16.7
MCPM-30 d 25.5 16.8 10.9 5 M8×1 20
DCPM-33 d 16 9.3 10.5 2.4 8.5
DCPM-43 d 21.2 11.5 13.5 3 13.2
DCPM-54 d 25.8 15.25 14 3.5
DCPM-64 d 28.4 15.5 16 4

ACP3S d 22.8 9.5 10 15.0
ACP3L d 31.3 12 13 23.3
ACP4S d 25.7 12 13 17.7
ACP5S d 30.1 12.9 15 - - 20.7
ACP6S d 33.4 12.8 16.5 - - 24.0 
ACP3 d 17.9 10 10 6.5 6.3
ACP4 d 25.9 13.9 12 7 10.8

CTC-3R d

29 8.8

16 2.2

8

CTC-3L d

CTC-4R d
17 3.2

CTC-4L d

CTC-5R d
18 4.2

CTC-5L d

CP81A d
28 10.5 12 3.5 8

CP81B d

TC-3 m 19
12.5

8.3
- - -

TC-4 m 21.6 8

CCR2 d

34.7 14.9 10.7

1.2

10.5

CCL2 d

CCR3 d
2.2

CCL3 d

CCR4 d
2.8

CCL4 d

CCR5 d
3.2

CCL5 d

CCR6 d
3.9

CCL6 d

CCR8 d
4.9

CCL8 d

cd

b

a

R
cd

R

b

a

d

R

c
b

a

d
e

c
b

a

c
e

d

b

a

d
e

c
b

a

b

c

a

c
d

e

b

a

a

b
c

R

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Spannfinger
Austauschteile für TAC Werkzeuge

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
M-Typ
TAC Bohrstangen
M-Typ

TAC Klemmhalter
D-Typ

TAC Klemmhalter
A-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CTW-Typ

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ
(Hinweis) CP81A: mit Feder “BP-3”
(Hinweis) CP81A: mit Feder “BP-3”

TAC Klemmhalter
THC-Typ (alte Produktreihe)

TAC Stechwerkzeuge
CGD-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ (alte Produktreihe)

TAC Klemmhalter
"Turning A"

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug 

e (Linksgewinde)

e (Linksgewinde)

Rechte Ausführung

TC-3 Typ  
TC-4: Linksgewinde

d : Lagerstandard
m : wird ersetzt

      



14–14

14

a b c d e

CFG-3SR d

22

11

23.1

2
6

CFG-3SL d

CFG-4SR d

3
CFG-4SL d

CFG-4DR d
32 16

CFG-4DL d

CFG-5SR d
22

4
6

CFG-5SL d

CFG-5DR d
32 16

CFG-5DL d

CFG-6SR d
23

5
7

CFG-6SL d

CFG-6DR d
33 17

CFG-6DL d

CFG-8SR d
28

27.1 7
8

CFG-8SL d

CFG-8DR d
38 18

CFG-8DL
CCP4-A d

NF-84A d

CP536 d

CP91 d

CP900 d

CP910 d

JCP-1 d

JCP-2 d

JCP-3 d

JCP-3N

CQ-1 d

CPK5R d

CPK5L d

C11R-5 d

C11L-5 d

bc

a
e

d

114

17

19

13.5

8.
5

3.
8

7.
5

10

16.3

4.
5

7.
8

10

11.8

1.
7 4

3.
4

6.7

2 4
3.

75

6.5

3.
5 6

6

10.5

5
6.

5 8
12

.5

18.5

25

23
 2

2.
3 

6.
5

10
.3

33

34
.5

1114

3.
7

6.
8

7

11.0

4
4.

8

6.
8

8.
4

11.4

5.
2

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

Spannfinger
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Stechwerkzeuge
CFGS-Typ
CFGT-Typ

TAC Klemmhalter
C-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter
JT-Typ

TAC Gewindewerkzeuge
TT-Typ

TAC Stechwerkzeuge
TGTS-Typ
TGTT-Typ

TAC Stechwerkzeuge
TGTS-Typ
TGTT-Typ

TAC Klemmhalter
Q-Typ 
(Alte Klemmhalter für PKD 
und CBN)

TAC Klemmhalter
JT-Typ

TAC Klemmhalter
C-Typ (für KNMX 
Wendeschneidplatten)

TAC Klemmhalter
HP-Typ
 (alte Produktreihe)

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug 

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug  Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug

M8 Links-
gewinde

M6 Linksgewinde

Rechte Ausführung

Rechte 
Ausführung

Rechte Ausführung

TAC Klemmhalter
C-Typ für 
Keramik-Muldenplatte

      



14–15

14

a b c d e R T

CSG-5S d
M5×0.8

13.5
13.8 7 1.8 8.5 2.5

CSG-5 d
15.5

CSG-6S d

M6×1 16.3 8.5 2.5 10 3CSG-6 d 18
CSG-6L d 21.5
CSG-8S d

M8×1
21

20.5 11 3.5 12.5 4
CSG-8 d 23.5
CSW-00 d M4×0.7 11.5 12 8 2 7.5

2.5CSW-1 d M5×0.8 16.5 16.5 9.5 4 10
CSW-0 d M4×0.7 11.5 13.8 8.5 2.5 8
CSW-2 d M6×1 20 20.5 11 6 13 4
CSW-40 d M4×0.7 12 13.2 8

2
7.5 2.5

CSW-50 d M5×0.8 15 16.9 10 9.5 3

CSP 16 d M5×0.8 15.5 14.4 6.9 3.2 9.1 T15
CSP 22 d M6×1 20 18.1 8.9 4.2 11.5 T20
CSP 27 d M8×1 23.5 24.4 11.9 3.9 15.6 4

CSY-15 d M4×0.7 11.6 11.5 7 3 6 15IP
CSY-20 d M5×0.8 12 18 9.5 4 11 20IP

CSG-5T d

CSX20 d

CSW-0T d

CSL-4 d

de

b

a

c

R
f

e d
f

b

a

c

R

e d
b

a

c

R

a

b

c

d

T

e

T15

M6x1.0

20

18.1

8.
9

4.
2

11.5

71.
8

15
.5

M5×0.8

13.8

8.5 T15

M4×0.7

T15

2.
5

8.
5

11
.8

13.8

8

M4×0.7

6.
5

9.
5

12

16

3

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug  Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Spannfinger-Set
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
C-Typ (Positiv)
TAC Bohrstangen
C-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette CP-Typ

TAC Klemmhalter 
Außendrehen
C-Typ
TAC Bohrstangen
C-Typ
TAC Stechwerkzeuge
CGX-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette CE-Typ

Gewindewerkzeuge
ST-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

 Gru dform    e   t    

T oder f

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug 

      



14–16

14

a b c d

LCL3 d 10 12 3.7 3.6
LCL4 d 14.6 14 4.7 4.7
LCL5 d 17.1 17 6 6
LCL6 d 20.5 21 7.5 7.5
LCL8 d 25.4 25.4 8.6 8.6

LCL3C d 10.8 11.8 3.4 3
LCL4C d 13 13.4 3.7 3.4
LCL5C d 18.6 17.7 4.7 4.5
LCL6C d 20.5 19 6 5.7
LCL8C d 24.2 23.5 7.5 6.2

LCL22N d 7.5 6.5 2.6 2.06
LCL32N d 10 7.8 3.2 3.2
LCL33NL d 11.5 9.5 3.1 3.6
LCL33N d 10 9.4 3.2 3.2
LCL43N d 13.4 10 4.7 4.7

LCL33 d 10.1 12.1 3.6 3.7
LCL33L d 12 11.5 3.1 3.6
LCL43S d

13.5 13.2 4.7 4.7
LCL43M d

LCL44 d 16.1 14.6 4.7 4.7
LCL54 d 16.5 17.2 6.1 6

DLCL43 d 15.55 14 5 4.7
DLCL54 d 19.1 19.1 6.1 6
DLCL64 d 21.5 21 7.5 7.5

c

b

d

a

c

b

d

a

d

c

b

a

d

c

b

a

C

b

a

d

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

Kniehebel
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter Außendrehen
P-Typ
MS-Typ
TAC Bohrstangen
P-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
P-Typ

TAC Bohrstangen
P-Typ
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette PNE-Typ

TAC Klemmhalter Außendrehen
P-Typ
D-Typ
TAC Bohrstangen
P-Typ

TAC Klemmhalter
D-Typ

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug
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14

øa b øc ød e f

MLP32L d 3.9
8.8

M5×0.8
5.6 3.5

2MLP33 3.7
MLP34L d 3.7 13.1 6.2 5.0
MLP46 d

5
17.2

M6.3×1 7.8
5.5

2.5
MLP46L d 18.6

6.9MLP58 d 6.2
21.9

M8×1 10.3 3
MLP68 d

7.8 M10×1 11.9 4
MLP68L 24.1 9.1
MLP44 d 5 13.2 M6.3×1 7.1 5.5 2.5
MLP33L d 3.7 10.4 M5×0.8 5.6 5.1 2

SW99 d 8 47.5

SP-8

SP-6 d

BP-3 d

BP-360 d

BP-490 d

cøaød

b

f e

cøaød

e

bf

b

a

M5×0 8

ø8
.0

25 0

ø6
.0

ø6
.0

14 0

ø3
.8

ø3
.6

19.0

6.0

ø3
.8

ø3
.6

19.0

6.0

ø4
.8

ø3
.6

15.5 A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Klemmkeil für WSP
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter Außendrehen
M-Typ
TAC Bohrstangen
M-Typ

TAC Bohrstangen
M-Typ

TAC Klemmhalter
H-Typ (Schwerzerspanung)

TAC Fräswerkzeuge
MKS1000
(alte Produktreihe)

TAC Fräswerkzeuge
TAC Fräswerkzeuge  
LS-Serie

TAC Stechwerkzeuge
GX-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CTW-Typ

TAC Klemmhalter
C-Typ
(CKNR/L-Typ)

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug 

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug  Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug
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14

a b c

CBT-2S d 8.8 7.6
2

CBT-2M d 7.4 6.6
CBT-3S d 13.3 12.1

2.5

CBT-3M d 12.3 11.1
CBT-3L d 11.3 10.1
CBT-4S d 18.8 16.9
CBT-4M d 17.8 15.9
CBT-4L d 16.8 14.4
NCT-2S 14.2 11.8
NCT-2M d 13 10.8
NCT-2L 11.9 9.8
CBS-3S d

9.5
8.3

2
CBS-3M d 7.3
CBS-4S d

12.7

11.6

2.5

CBS-4SN d

CBS-4M d 10.6
CBS-4L d 9.1
NCS-3S 11.2
NCS-3M d 10.2
NCS-3L 8.7
B11 R-5 d

24 13 5
B11 L-5 d

CBS-4SN d 11.5 11.5

2.5

CBS-4MN d 10.5 10.5
CBS-4LN d 9 9
NCS-3SN 11.2 11.2
NCS-3MN d 10.2 10.2
NCS-3LN 8.7 8.7
CBC-4SN d 11.5 11.5

2.5CBC-4MN d 10.5 10.5
CBC-4LN d 9.5 9.5

CBD-4SR d

12.7

11.5

2.5
CBD-4MR d

10.5
CBD-4ML d

CBD-4LR 9.5

CBD-4SN d 11.5 11.5
2.5

CBD-4MN d 10.5 10.5

CBR-4SN d
12.7

11.9
2.5

CBR-4MN d 10.9

b

a c

60°

b

a c

b

a c

b

a c

b

a c

80°

b

a c

55°

b

a c

55°

b

a c

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  
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Spanformelemente
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
M-Typ
C-Typ (Negativ)
C-Typ (Positiv)
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ
C-Typ (Negativ)
C-Typ (Positiv)
Werkzeugspannsystem
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ

TAC Klemmhalter
HP-Typ (alte Produktreihe)

TAC Klemmhalter
M-Typ
C-Typ (Negativ)

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

TAC Klemmhalter
M-Typ

Rechte Ausführung

Rechte Ausführung

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug
 

(Hartmetall)
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14

a b c d

SP-2.5 d 12 2.7

SP-16-L14 d 13.6 2.85

LSP3 d 5.5
3 5.9

LSP3L d
7

LSP4 d
4 7.6

LSP4S d 6
LSP5 d 8.5 4.5 8.8
LSP6 d 11 5.9 10.9
LSP6C d 8.5 4.8 9.3
LSP8 d 12 10 15.4
PSP-2.5 d 10 2.7
PSP-4.0 d 16 4.2
PSP301 d 7.6 3

PSP-16 d 9.75 2.85

BP-0 d 3.6 13
BP-5-A
BP-7 d 7 11
BP-8.8 d 8.8

10BP-9 d 8.3
BP-10 d 9.1
SP913 d 9 13

BSP-1 d 7.8 7.5 4.8 6

b

c a

b60
°

a

b

a

75
°

b

a

75
°

b

a

b
a

c d

a

b

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Feder (Feder für Unterlage)
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Klemmhalter
HP-Typ (alte Produktreihe)
THC-Typ (alte Produktreihe)
C-Typ (alte Produktreihe) 

TAC Klemmhalter
C-Typ (für KNMX 
Wendeschneidplatten)
D-Typ
A-Typ
C-Typ für Keramik-Muldenplatte
TAC Stechwerkzeuge
CGD-Typ
GX-Typ
CFGS-Typ
CFGT-Typ

Adapter für  
TAC Bohrwerkzeuge

TAC Klemmhalter
"Turning A" 

TAC Klemmhalter Außendrehen
P-Typ
D-Typ
A-Typ
MS-Typ
TAC Bohrstangen
P-Typ
Werkzeugspannsysteme
TAC Kassette PN-Typ

TAC Klemmhalter
TurnTec

TAC Klemmhalter
TurnTec

 Grundform Artikel Nr. Lager
 Abmessungen (mm) 

Werkzeug
 

(Hartmetall)
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14

a b c

EA-20 d 20
10

15EA-25 d 25
EA-32 d 32 16

CA-16 d 16 8 M6
CA-20 d 20 8.5 M6
CA-25 d 25 11.5 R1/8
CA-32 d 32 11.5 R1/8
CA-40 d 40 11.5 R1/8

a øb

DPIS33 d 12.6 9
DPIS43 d 11.8 10
DPIS44 d 13.4 10
DPIS54 d

16
13

DPIS64 d 15

SRW11

 
PNZ5 d

 
CNZ125 d

b
c

a

b a

øb

a

4.5

ø1
1

A
us

ta
us

ch
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ile
 fü

r 
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 Austauschteile Kühlmittelzufuhr 
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Fräswerkzeuge

Einstellelement 

für TFP4000I

(alte Produktreihe)

TAC Stechwerkzeuge

TungCut

TAC Stechwerkzeuge
TungCut

Kolben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

Muttern

Kühlmittelzufuhr und Düse

Austauschteile für TAC Werkzeuge

Austauschteile für TAC Werkzeuge

TAC Klemmhalter
D-Typ

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug   

 
 

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug   

 
 

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug  Grundform  Artikel. Nr. Lager Werkzeug

TAC Bohrstangen

TAC Stechwerkzeuge
TungCut

M
6 

Li
nk

s-
 

ge
w

in
d

e

Gewinde
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a b c d

S0816A
55

15.5

0.8
S1016A 1
S0816B d

50
0.8

S1016B d 1
S0816C

45
0.8

S1016C 1
S0820A

61
19.5

0.8
S1020A 1
S0820B d

54.5
0.8

S1020B d 1
SM-00 d 18 8 1

SW04 25.5 5.8
0.25

d 0.5
1

SW05 d 37 8.3 0.25
0.5
1
2

SW06 d 36 10.8

SW08 d 35.5 12.3
S0810 d

40 11
0.8

S1010 d 1

PSTR08 d
24 11 1.5

PSTL08 d

PSTR10 d
42 16.5 2

PSTL10 d

PSTR12 d
47 19 2

PSTL12 d

AP0801 d

26 9.5

0.5

3
AP0802 d 1
AP0803 d 1.5
AP0804 d 2
AP0805 d 2.5
AP1101 d

30 11.5

0.5

5

AP1102 d 1
AP1103 d 1.5
AP1104 d 2
AP1105 d 2.5
AP1106 d 3

b

a c

b

a c

b

a c

b

a c

b

d

a

c
18.5

3.5

ø3 5

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

SW04 ist 3-teilig und SW05 bis SW08 4-teilig.
Hinweis zur Schraube: PSTR/L08 wird mit CSSM2-4 befestigt, andere Typen mit CSHM3-8.

Distanzscheiben
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ

TAC Bohrwerkzeuge
TDP

TAC Bohrwerkzeuge
TungDrillBig

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette
P-Typ, C-Typ (alte Produktreihe)

Werkzeugspannsystem
TAC Kassette PN-Typ
TAC Kassette CP-Typ
TAC Kassette CE-Typ
TAC Kassette SP-Typ
TAC Kassette PNE-Typ

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug   

 
 

Mit Schnellspannschraube und 
Schlüssel.
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øa øb

VA4 d

VA5 d

VA6 d 10.5 6.1

CPW5 d

CDW6 d

a b c d f T

CRW23 d

CRW33 d

T-6F d 1.7
34.5

15 15 T6
T-7F d 2

19 19
T7

T-8F d 2.3 39 T8
T-9F d 2.5 42.5 T9
T-15F d 3.3 45 27

22
T15

T-20F d 3.9 49 30 T20
IP-6F d 1.7 34.5 15 15 6IP
T-6L d

48 16
T6

T-8L d T8
T-9L d T9
T-15L d 59 22 T15
KEYV-T20 d 60 22 T20
KEYV-T25 d 65 23 T25
KEYV-T30L d 190 37 T30
KEYV-T40L d 208 43 T40
KEYV-T50L d 232 48 T50
P-2F d 4 39.5 20 12.5 2
P-2.5F d 5 45 25 20 2.5

P-2.5T d 42 15 2.5

T-2010/5 d 6.5 85 28 25 - T10/
T20

øaøb

0.5

ø9ø5

1.5

ø1
0.

8

ø6
.5

a

d b

c

T

b

c

a

f

d b

c

f

d

b

b

c

T

T

b

d

a TT

c

A
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Unterlegscheibe
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

TAC Stechwerkzeuge
CTW-Typ

TAC Stechwerkzeuge
CFGS-Typ

TAC Fräswerkzeuge

TAC Klemmhalter
TAC Stechwerkzeuge
TAC Gewindewerkzeuge
Werkzeugspannsysteme

TAC Klemmhalter
TAC Stechwerkzeuge
TAC Gewindewerkzeuge

TAC Stechwerkzeuge

TAC Klemmhalter
Werkzeugspannsysteme

TAC Stechwerkzeuge
TungCut

Schlüssel und Schraubendreher
Austauschteile für TAC Werkzeuge

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug   

 
 

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug 

 Grundform Artikel Nr. Lager Werkzeug

Sechskant

TAC Schaftfräser
TungMeister
TAC Klemmhalter
TurnTec

TetraCut
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a b c d f  T
P-2 d 2
P-2.5 d 2.5
P-3 d 3
P-3.5 d 3.5
P-4 d 4
P-4.5 d 4.5
P-5 d 5
P-6 d 6
TP-3A d 70 45.5 3
TP-4 d 85 53

4
TP-5 d 5

T-15T d
5

65 45
T15

T-20T d T20
T-27T d 85 42 T27
IP-20T d 5 80 45 20IP
T-6D d 2.5

45 70
T6

T-7D d 2 T7
T-8D d 2.6 61 67.5 T8
T-9D d 3.0 65 80 T9
T-10D d 3.3 70 90 T10
T-15D d 3.65 71

100
T15

T-20D d 4.6 90 T20
T-25D d 4.4 87 86 T25
IP-6DB d 45 70 6IP
IP-7D d 2.6 45 70 7IP
IP-8D d 2.8 56 69 8IP
IP-10D d 3.3 71 89 10IP
IP-15D d 3.9 70 100 15IP
IP-20D d 4.6 90 100 20IP
KS-21 d 21 195
KS-24 d 24 215
KS-27 d 27 235
KS-32 d 32 275
KS-36 d 36 305
M-1000 d

BT15S d 3.9 50 90 6 T15
BT15M d 3.9 50 118 6 T15
BT20S d 4.6 50 90 6 T20
BT20M d 4.6 50 118 6 T20
BLD IP15/S7 d 3.9 50 90 6 15IP
BLD IP20/S7 d 4.6 50 90 6 20IP
BLD IP20/M7 d 4.6 50 118 6 20IP
H-TB d 100 37 6
H-TBS d 75 37 6

KEYV-S05 d 4 5.5 100
KEYV-S06 d 5.4 8 125
KEYV-S08 d 6.6 10 150
KEYV-S10 d 7.7 13 175
KEYV-S12 d 9.4 16 250
KEYV-177 d 29 110
KEYV-217 d 29 110

KGDT-100 d 32 108.5
KGDT-110 d 32 108.5
KGDT-120 d 32 108.5
KGDT-130 d 32 108.5
KGDT-140 d 32 108.5
KGDT-150 d 32 108.5

d

b

øa

d

T

b

a

bc

T

b

a

f

d

f

b

c

b
a

b

a

b
c

øaf T

TungMeister

TungGun

b

a

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Schlüssel und Schraubendreher
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

 
Grundform Artikel Nr. Lager

 Abmessungen (mm) 
Werkzeug   

 
 

TAC Stechwerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge
TAC Bohrwerkzeuge

TAC Fräswerkzeuge
TMS

TAC Fräswerkzeuge

TAC Schaftfräser

Festschmierstoffpaste für 
hohe Temperaturen

f (
S

ec
hs

ka
nt

)

Griffausführung variiert je nach Typ

TAC Fräswerkzeuge
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R L

LD150R d

LD440R/L d d

LD442R/L d

LD540R/L d

LE302R d

LE303R/L d

LE402AR d

LE403R/L d

LE405R/L d

LE413R/L d

LE444R/L d d

LE446R/L d d

LE540R/L d d

LF440R/L d d

LF540R/L d

LF602R d

LF602R/L d

LMS56R/L
LN423R/L d

LN645R/L

LP403R/L d

LP405R/L d

LP413R/L d

LP514R/L d

LPP16R d

LR602R/L d

LR603R/L d

LV525R/L d d

LV530R/L
LV556R/L
LW400R d

LW400R/L d

LW402R d

TXD15125R - TXD15315R

EGD4400R
TMD54
ESE3050R (RS**) - 3063R (RS**)
TSE3003R/LIA - 3006R/LIA

TSE4005R/LIA - 4012R/LIA

TME54
THF44
THF54
ERF6050R - ERF6063R

MS08R/L - MS12R/L
TGN42
TPN64

TGP51
TPP16
ERD6050RA - ERD6063RA

VSN 1
VSN 2
VSN60
EFP4063R

EFP4050R

THE40

ESE4050RA
ESE4063RA

TME4406R/LI - 4412R/LI
TME4406R/LB - 4412R/LB

TRF6003R/LI - TRF6006R/LI
TRF6008R/LI - TRF6012R/LI

TSP4003R/LIA - TSP4004R/LIA
TFP4004R/LIA

TSP4005R/LIA - TSP4012R/LIA
TFP4005R/LIA - TFP4012R/LIA

TRD6003R/L
TRD6004R/L - TRD6008R/L

TGP41
TGP42

TMD44
TGD4400R/L-A
TFD44

TSE4003R/LIA
TSE4004R/LIA
ESE4003RIA-S32

TME4403R/LI - 4405R/LI
TME4403R/LB - 4405R/LB
EME4405R - 4404RI

TFD44
TFP4000
SFP4000

A
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ta
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ile
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r 
TA

C
 W

er
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ge

Kassette
Austauschteile für TAC Werkzeuge

 
Artikel Nr.

 Lager 
Werkzeug

  

d : Lagerstandard
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R L

FDS-8SST

FDS-8ST-18 d

FW-242R/L
FW-243R/L d

FW-245R/L

FW304R/L-D

LE302R d

WF150R

WF310R/L d

WF330N d

WF330R/L d

WF444R/L d d

WF500R d

WF500R/L d

WF50R/L
WF602R d

WF603R/L d

WF608R/L d

WN645R/L
WP193TR/L d d

WP440R/L d d

WR602R/LW d

WR603R/L d

WT402R d

WT402R/L

EDPD09063R
EDPD09063RB

TRD6003R/L
TRD6004R/L - TRD6008R/L

ESE4050RA
ESE4063RA

TGP4100BA
TGP4103R/LIA

TSE4005R/LIA - 4012R/LIA
TSP4005R/LIA - TSP4012R/LIA
TFP4005R/LIA - TFP4012R/LIA

TMD54
TGP51
THF54

EDP09080R
EDPD09080RB
DPD09100R-DPD09160R
DPD09100RB-DPD09160RB

TSE4003R/LIA
TSE4004R/LIA
ESE4003RIA-S32
TSP4003R/LIA - TSP4004R/LIA
TFP4004R/LIA

TME4403R/LI - 4405R/LI
TME4403R/LB - 4405R/LB
EME4405R - 4404RI
TME4406R/LI - 4412R/LI
TME4406R/LB - 4412R/LB

TMD44
TGD4400R/L-A
TFD44
TGP4100IA - TGP4112R/LIA
TGP42
THF44
THE40

DAD15
DPD15
EDPD15
QPP15

ø63
ø80-100
ø125 -

ESE3050R (RS**) - 3063R (RS**)

TSE3003R/LIA - 3006R/LIA

TME54
ERF6050R - ERF6063R
TRF6003R/LI - TRF600R/LI
TRF6008R/LI - TRF6012R/LI
TPN64
EGD4400R

ERD6050RA - ERD6063RA

EME4450RB - 4404RB

TXD15125R - TXD15315R

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Klemmkeile für Wendeschneidplatten
Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

 
Artikel Nr.

 Lager 
Werkzeug
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R L

FW-305 d

FW325R/L-D

R L

AJM5 d

ASM34L d

TFD44
TFP40
SFP4000
EFP4063

DAD15
QPP15
DPD15
EDPD15

DPD09
EDPD09
DPD24

A
us

ta
us
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r 
TA
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Einstellelemente

Feinjustierschraube für TAC Fräswerkzeuge

Austauschteile für TAC Werkzeuge

Austauschteile für TAC Werkzeuge

d : Lagerstandard

 
Artikel Nr.

 Lager 
Werkzeug

  

 
Artikel Nr.

 Lager 
Werkzeug
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A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

JSXGR/L1010K8

CSTB-4SD d

T-8F

(T-8L*)

d

(d)

JSXGR/L1010K8-C (8-18)
JSXGR/L1212K8 JSXGR/L1212K8-C (8-18)
JSXBR/L1010K8 JSXBR/L1010K8-C (8-19)
JSXBR/L1212K8 JSXBR/L1212K8-C (8-19)
JSVGR/L1010K

CSTB-3S d
T-9F

(T-9L*)
d

(d)
JSVGR/L1010K-C (8-34)

JSVGR/L1212K JSVGR/L1212K-C (8-34)

	 	 Artikel	Nr.	 Spannschraube	 Lager	 Schlüssel	 Lager	 Ersatz	(Seite)

*Teile in Klammern sind optional

J-Serie Klemmhalter für kleine Drehmaschinen 
Austauschteile für alte J-Serie Werkzeuge

d : Lagerstandard
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TGD4400

TGD5400

TGP4100

TGP4100B

TGP4200

q

w e

r

q

w e

r

q rew

q rew

q rew

q
LD443R d LD443R d

LD443L LD443L

w
WP193TR d WP194TR d

WP193TL d WP194TL d

e DS-8 d DS-8 d

r CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

- TP-4 d TP-4 d

q
LP413R d LP413R d

LP413L LP413L
w CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

e
WP103R d WP104RA d

WP103L d WP104LA d

r DS-8 d DS-8 d

- TP-4 d TP-4 d

q
LP413R d LP413R d

LP413L LP413L
w CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

e
WP103R d WP104RA d

WP103L d WP104LA d

r DS-8 d DS-8 d

- TP-4 d TP-4 d

q
LD544R d

LD544L

w
WP803TR d

WP803TL d

e DS-8 d

r CM4×0.7×14 d

- TP-4 d

q
LP413R d

LP413L
w CM4×0.7×14 d

e
WP103R d

WP103L d

r DS-8 d

- TP-4 d

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Für	TGD4403R/L	 Lager	 Für	TGD4404R/L-4412R/L	Lager

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel für Kassette

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Für	TGP4103R/L	 Lager	 Für	TGP4104R/L-4212R/L	Lager

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Für	TGP4203R/L	 Lager	Für	TGP4204R/L-4212R/L	Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

Hinweis: Für TGP4104R/LB - TGP4112R/LB

d : Lagerstandard

Austauschteile für alte PS Serie TAC Fräswerkzeuge
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14

TGN4200

THF4400

THE4000

TGP5100!

THF5400

q

r

ew

q

re

w

q

r

e

w

q

w e

r

q

w e

r

q
LP514R d

LP514L
w WP374TR d

e DS-8 d

r CM4×0.7×14 d

- TP-4 d

q
LE413R d

LE413L

w
WP813TR d

WP813TL
e DS-8 d

r CM4×0.7×14 d

- TP-4 d

q
LF443R d

LF443L

w
WP813TR d

WP813TL
e DS-8 d

r CM4×0.7×14 d

- TP-4 d

q
LF543R
LF543L

w
WP803TR d

WP803TL d

e DS-8 d

r CM4×0.7×14 d

- TP-4 d

q
LN423R d

LN423L
w CM4×0.7×14 d

e
WM104RA d

WM104LA d

r DS-8 d

- TP-4 d

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

Kassette

Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel für Kassette

Hinweis: Für THE4003R/L - THE4006R/L

Hinweis: Für TGN4203R/L - TGN4212R/L

Hinweis: Für THF4403R/L - THF4412R/L

Hinweis: Für TGP5104R/LI - TGP5112R/LI

Hinweis: Für THF5403R/L - THF5412R/L

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

d : Lagerstandard

Austauschteile für alte PS Serie TAC Fräswerkzeuge
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14

TSE3000

TSE4000

T/ESN4000

TUD5600

TSP4000!

qw

e r

q

re

w

q

r ew

q

r ew

q

r

e

w

q
LD563R d

LD563L

w
WP803TR d

WP803TL d

e DS-8 d

r CM5×0.8×18
- TP-4 d

q LN403R d -
w WT402R/L d -
e DS-8 d

r SHCM4-10 d

- TP-4 d

q
LE303R d

LE303L

w
WP302R d

WP302L
e DS-8 d

r CM4×0.7×12 d

- TP-4 d

q
LP403R d LP405R d

LP403L LP405L
w CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

e WP153T d WP155T d

r DS-8 d DS-8 d

- TP-4 d TP-4 d

q
LE403R d LE405R d

LE403L LE405L
w WP853TR d WP855TR d

e DS-8 d DS-8 d

r CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

- TP-4 d TP-4 d

A
us

ta
us

ch
te

ile
 fü

r 
TA

C
 W

er
kz

eu
ge

Austauschteile für alte PS Serie TAC Fräswerkzeuge

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	
Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.

	 Lager

	 	 	 	 R	 L

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Für	TGD4403R/L	 Lager	 Für	TGD4404R/L-4412R/L	Lager

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Für	TGD4403R/L	 Lager	 Für	TGD4404R/L-4412R/L	Lager

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schlüssel für Kassette

Hinweis: Für TUD5603R/L - TUD5612R/L

Hinweis: für TSE3003R/L-3006R/L

d : Lagerstandard
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14

TFD4400

TFP4000!

q

q

w
w

e

e

r

r

t

q

q

w

w
e

e

r

r

t

q
LD443R d

LD443L
w d

e
WP194TR d

WP194TL d

r DS-8 d

- TP-4 d

q LW444R d

w

e

r CSTA-5S d

t SLW1.5
- T-15D d

- PF-43 d

q
LW404R d

LW404L
w CSTA-5S d

e

r SRW11

t DS-6 d

-
- T-15D d

- PF-43 d

q
LP403R d LP405R d

LP403L LP405L
w CM4×0.7×14 d CM4×0.7×14 d

e WP153T d WP155T d

r DS-8 d DS-8 d

- TP-4 d TP-4 d

VSN6000!

q LV556R/L
w WV556R/L
e CM6×1.0×25
r CSTA-5 d

e CM6×1.0×10
- T-15D d1

2

3

45

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

	 	 	 	 	 	 	WSP	SchlichtenStandard	WSP

Innensechskantschraube
CM40.714

Innensechskantschraube
 CM50.816

5 (Nennmaß)

5 (Nennmaß)

Innensechskantschraube
CM50.816

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

d Standard	WSP

d Wendeschneidplatten	Schlichten

Kassette

Schraube für Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil

Schlüssel für Kassette

Kassette

Schraube für Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schlüssel für Kassette

Kassette
Schraube für Kassette
Federring
Klemmkeil für WSP

Unterlage
Schlüssel
Schutz für Plattensitz

Kassette

Spannschraube
Schraube für Kassette
Mutter
Schraube für Einstellelement

Federring
Schlüssel
Schutz für Plattensitz

d Standard	WSP

Hinweis: Wendeschneidplatten geeignet für LS-Serie TAC Fräswerkzeuge.

	 	 	 	 	 	 	WSP	SchlichtenStandard	WSP

d Wendeschneidplatten	Schlichten

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 TFP4004R/LI	 Lager	 TFP4005R/LI-4012R/LI	 Lager

d : Lagerstandard

Austauschteile für alte PS Serie TAC Fräswerkzeuge

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

Kassette
Klemmkeil für WSP
Schraube für Kassette
Schraube für WSP
Schraube für Klemmkeil
Schlüssel für Kassette
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14

T/EPD12(!)(B)

T/EAD12

TPN6400!

TPN14

TAD12050R, TAD12050RB
TAD12063RI/B

EAD12025R
EAD12032R, EAD12040R

EAD12050R/RB
EAD12063RI/B

TAD12080RI/B
TAD12100RI/B
TAD12125RI/B
EAD12080RI/B

q CSTB-3.5TS d CSTB-3.5T d

w - DTS5-3.5 d

e - FSSA42 d

r - P-3.5 d

- T-20D d T-20D d

 T/EPD12050R/RB
 T/EPD12063RI/B
 EPD12025R
 EPD12032R
 EPD12040R

T/EPD12080RI/B
 TPD12100RI/B
TPD12125RI/B

q CSTB-3.5TS d CSTB-3.5T d

w - DTS5-3.5 d

e - FSSP42 d

r - P-3.5 d

- T-20D d T-20D d

q LN645R/L
w WN645R/L
e STN62R/L
r DS-10 d

e CM5×0.8×18
f SM3×0.5×8 d

-
- TP-5 d

q CSTB-3 d

- T-9D d

e

q

w

1

2

3

4
5

6

q

e

w

q

TMD4100!

q

r

e

w

q
LD413R d

LD413L

w
WP440R d

WP440L d

e FDS-8S d

r CM4×0.7×12
- TP-4 d
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Austauschteile für alte Produktreihen TAC Fräswerkzeuge

Artikel	Nr.

Artikel	Nr.

Lager

Lager

Lager

Lager

	 Nr.	 Beschreibung

	 Nr.	 Beschreibung

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

d : Lagerstandard

5(Nennmaß)

	 Nr.	 Beschreibung	 Artikel	Nr.	 Lager

Kassette

Klemmkeil für WSP

Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schlüssel für Kassette

Kassette
Klemmkeil für WSP
Unterlage
Schraube für Klemmkeil
Schraube für Kassette
Schraube für Unterlage
Federring
Schlüssel für Kassette

Schraube für WSP
Schlüssel

Spannschraube
Schraube für Unterlage
Unterlage
Schlüssel
Schlüssel

Spannschraube
Schraube für Unterlage
Unterlage
Schlüssel
Schlüssel
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14

TBF1000

EVP1000

ESD5000 ESD2000 ERD4000

EVP1016R CSTB-3S d CSTB-2.2S d T-9F d T-7F d

EVP1020R CSTB-4S d CSTB-2.5S d T-15D d T-8D d

EVP1025R CSTB-5S d CSTB-3S d T-20D d T-9D d

EPN09010R / EPN09012R CSTB-2.5S d
T-8D

d

EPN09016R ~ EPN09050R CSTB-2.5 d d

EPN140uuR CSTB-3 d T-9D d

TDR

EPN09/14

TDJ

q RT-1 d

w CP724 d

e P-4 d

q CSTB-4S d

w CSW-0T d

e T-15D d

q  CSW-0T d

w T-15F d

q CSTB-4 d CSTA-4 d CST-5S d

w - CP536 d CP536 d

e - DS-6 d DS-6 d

r T-15D d T-15D d T-25D d

t - P-3 d P-3 d

TDR-180 ~ 190 CSTB-2.2 d T-7D d

TDR-195 ~ 285 CSTA-NO3 d T-9D d

TDR-290 ~ 345 CSTA-NO5 d T-9D d

TDR-350 ~ 540 CSTA-4 d T-15D d

TDJ-140

CSTC-2 d T-6D d

TDJ-145
TDJ-150
TDJ-155
TDJ-160
TDJ-165
TDJ-170
TDJ-175

A
ustauschteile für TA

C
 W

erkzeuge

Artikel	Nr.

	 Spannschraube	 Schlüssel

 Innenschneide  InnenschneideLager LagerLager Lager
Außen- 

schneide
Außen- 

schneide

	
Nr.	 Beschreibung

	 Artikel	Nr.
	 	 	 TBF1320S	 Lager	 TBF1400S	 Lager	 TBF15-TBF1600S	 Lager

	 Artikel	Nr.
	 	 	 Artikel	Nr.

	 	 Spannschraube	 Lager		 Schlüssel	 Lager
	Artikel	Nr.

	 	 Artikel	Nr.

	 	 	Spannschraube	 Lager		 Schlüssel	 Lager

Schraube für Hauptschneide

Spannfinger
Spannschraube

Schlüssel für Hauptschneide
Schlüssel für Schutzschneide

Austauschteile für alte Produktreihen TAC Fräswerkzeuge

Austauschteile für alte Produktreihen TAC Bohrwerkzeuge

d : Lagerstandard

Artikel	Nr.
Spannschraube Schlüssel

Lager Lager

Spann- 
schraube

Spannfinger

Schlüssel

Spannschraube

Spannfinger-Set

Schlüssel

Spannfinger-Set

Schlüssel

Nr. Beschreibung Artikel	Nr. Lager Nr. Beschreibung Artikel	Nr. LagerNr. Beschreibung Artikel	Nr. Lager
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15 Technische Informationen

Werkzeuge

Appendix

n Drehen ..................................................................................................... 15–2

n Spanformstufen ................................................................................. 15–8

n Fräsen ................................................................................................... 15–10
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Technische Informationen

Drehen
Bezeichnungen bei Klemmhaltern und Wendeschneidplatten

Schnitt- und Zerspanungsgrößen

	ap … Schnitttiefe 
	ae … Eingriffslänge (mm)

κ … Einstellwinkel
	f … Vorschub (mm/U)
	h … Spanungsdicke 
Bearbeitete Fläche … 
zu bearbeitende Fläche … 

Bearbeitete Fläche

dVeränderter Hauptschneidenwinkel dSchneidkantenausführung
TAC Wendeschneidplatten für Stahl werden geschliffen.
Verfasung siehe Tabelle unten:

dAuswirkungen der Werkzeuggeometrie auf Schneideigenschaften

  Schneidkantenausführung Querschnitt

 Scharfkantig

 Gerundet

 Gefast

Gleichbleibender Vorschub und zunehmender  
Hauptschneidenwinkel ergibt abnehmende Spanstärke.

h0h1h2

Neigungswinkel

Spanwinkel

Freiwinkel

Nebenschneidenwinkel

Hauptschneidenwinkel

Spitzenradius

Honungsbreite

Auswirkung 
aufZunehmende(r)

Freiflächen-
verschleiß

Schneidkanten-
stabilität

Kolk
Verschleiß

Schnitt-
kraft

Oberflächen-
güte

Vibrationen 
und Rattern

Zerspanungs-
temperatur Spanfluss

–

–

abnehmend

abnehmend

abnehmend

zunehmend

abnehmend

abnehmend

–

–

abnehmend

–

niedrig

niedrig

niedrig

niedrig

zunehmend

zunehmend

zunehmend

abnehmende  
ra diale Schnittkraft

abnehmend

abnehmend

abnehmende  
ra diale Schnittkraft

abnehmende  
ra diale Schnittkraft

zunehmend

zunehmend

–

–

–

rau

–

steigend

–

gering

–

wahrscheinlich

gering

wahrscheinlich

wahrscheinlich

wahrscheinlich

niedrig

niedrig

niedrig

niedrig

zunehmend

zunehmend

zunehmend

Auswirkung auf
Fließrichtung

Auswirkung auf
Spanform

–

–

abnehmende
Dicke

Auswirkung auf
Fließrichtung

–

Nebenschneidenwinkel

S
ch

af
tb

re
ite

Haupt-
schneidenwinkel

Gesamtlänge

S
ch

af
th

öh
e 

(m
m

)S
pi

tz
en

hö
he

Spanwinkel
 

Freiwinkel

Spitzen-
radius

Neigungs-
winkel

Freiflächenwinkel

Wende-
schneidplatte

Schaft

Spanfläche

UnterlageAußenfreifläche

Nebenschneide
 

Schneidenecke Haupt- 
freifläche Hauptschneide

 

abnehmend an manchen 
Ebenen

Technische Informationen

zu bearbeitende 
Fläche
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* 9.8N = 1kgf

Schnittgeschwindigkeit 
und Schnittkräfte

f	= 0.2 mm/U

ap = 2 mm

Hauptschneidenwinkel 0°
Eckenradius r	ε 0.4

Schnitttiefe und 
Schnittkräfte

Vc = 100 m/min

f = 0.2 mm/U

Hauptschneidenwinkel 0°

Eckenradius r	ε 0.4

Vorschub und Schnitt-
kraft

Vc = 100 m/min

ap = 2 mm

Hauptschneidenwinkel 0°

Eckenradius r	ε 0.4

Eckenradius und
Schnittkräfte

Vc = 100 m/min

f = 0.2 mm/U

ap = 1.2 mm

Hauptschneidenwinkel 0°

Hauptschneidenwinkel 
und Schnittkraft

Vc = 100 m/min

f = 0.2 mm/U

ap = 2 mm

Eckenradius r	ε  0.4

Spanwinkel und  
Schnittkraft

Vc = 100 m/min

f = 0.2 mm/U

ap = 2 mm

Hauptschneidenwinkel 0°

Eckenradius r	ε 0.2

Grauguss (HB130) Rostreier Stahl (HB145) Kohlenstoffstahl (HB230)

Wechselwirkung zwischen Schnittkraft und Schnittparametern

Negativ

Positiv

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min) Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
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Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Eckenradius: rε (mm)Eckenradius: rε (mm)Eckenradius: rε (mm)

HauptschneidenwinkelHauptschneidenwinkel Hauptschneidenwinkel

Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Negativ

Positiv

Drehen
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Schnittdaten
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Beispiel : Berechnung der Schnittge-

schwindigkeit Vc bei einem Werkstück-Ø 

von 150 mm und ein Drehzahl von 250 

U/min

Vc = 
3.14 × 150 × 250 

= 117 m/min
 

      1000
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(µm)

T
(min)

(m/min)

n
(min-1)

(min)
T

R
f n

R 

R

f

h

r	ε

n

n

øD
m

øD
m

Berechnung der Arbeitswerte (Drehen)

dLeistungsaufnahme (kW)

dTheoretische Oberflächengüte

dBearbeitungszeit Plandrehen

Berechnen von Vc, wenn n (U/min) bekannt ist.dSchnittgeschwindigkeit

dBerechnung der Arbeitswerte (Innen- und Außendrehen)

h : Theoretische Rautiefe (μm)

	f : Vorschub (mm/U)

r	ε : Eckenradius (mm)

 Vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
 f : Vorschub (mm/U)

 T : Bearbeitungszeit (min)

 T	: Bearbeitungszeit (min)

 R : Bearbeitungslänge: (mm)

 f : Vorschub (mm/U)

 n : Drehzahl (U/min)

vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
 n : Drehzahl (U/min)
 Dm :  Werkstückdurchmesser (mm)

π  ≈ 3.14

 Pc	: Leistungsaufnahme (kW)

 F : Schnittkraft (N)

 vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Berechnen von Vc wenn 
n (U/min) bekannt ist:

Außendrehen

Innendrehen

Außendrehen

Innendrehen

Drehen
Technische Informationen
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øDs

c

( MPa )

( MPa )

( mm )

( mm )

390
590
785
980

1765 ( 56HRC )
( 160HB )
( 200HB )
( 89HB )

100
170
230
300

56HRC
160
200
89

3430
4220
4900
5390
8390
2550
3330
1350
1050
390
1080

2840
3490
4020
4410
6870
1960
2550
1130
870
390
1080

2450
2940
3430
3780
5880
1630
2110
950
740
390
1080

2080
2500
2940
3240
5000
1340
1750
810
640
390
1080

1700
2080
2400
2650
4120
1030
1340
670
520
390
1080

Technische Inform
ationen

øDs

c

( MPa )

( MPa )

( mm )

( mm )

390
590
785
980

1765 ( 56HRC )
( 160HB )
( 200HB )
( 89HB )

100
170
230
300

56HRC
160
200
89

3430
4220
4900
5390
8390
2550
3330
1350
1050
390
1080

2840
3490
4020
4410
6870
1960
2550
1130
870
390
1080

2450
2940
3430
3780
5880
1630
2110
950
740
390
1080

2080
2500
2940
3240
5000
1340
1750
810
640
390
1080

1700
2080
2400
2650
4120
1030
1340
670
520
390
1080

 F : Schnittkraft (N)

kc : Spezifische Schnittkraft (N/mm2)

   (siehe Tabelle)

 ap : Schnitttiefe (mm)

 f :  Vorschub (mm/U)

Beispiel :
Schnittkraftberechnung bei unlegier-
tem Stahl Ck55 mit f = 0.2mm/U und 
3 mm Schnitttiefe.
F=343030.2=2058N

dSchnittkraftberechnung
(1) Schnittkraftermittlung durch Formelanwendung

Pc	: Netto Leistungsaufnahme (kW)

kc : Spezifische Schnittkraft (N/mm2)

   (siehe Tabelle)

	vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
 ap : Schnitttiefe (mm)

 f :  Vorschub (mm/U)

dLeistungsaufnahme

Spezifische Schnittkraft (kc)

Schnittkraft (Fc)

Zerspanungskomponenten 
beim Drehen 

Vorschubkraft

Drehen

dBiegebeanspruchung und Werkzeugdurchbiegung

0.04 (mm/U) 0.1 (mm/U) 0.2 (mm/U) 0.4 (mm/U) 1.0 (mm/U)
Zugfestigkeit (Mpa)

SS400, S15C
C35, C40
Ck50, 34Cr4
41CrMo4, 39NiCrMo4
X210Cr12
GG200
GGG600
Aluminium-Legierungen
Al-
Mg-Legierung
Bronze

Werkstoff Härte (HB))
Spezifische Schnittkraft/ Vorschub kc (N/mm2)

Biegebeanspruchung
(1) Quadratischer Schaft

(2) Runder Schaft

Durchbiegung an der Werkzeugspitze (mm)
(1) Quadratischer Schaft

(2) Runder Schaft

 S : Biegebeanspruchung des 

   Schaftes (N/mm²)

 F : Schnittkraft (N)

 L : Ausgespannte Werkzeuglänge (mm)

 b : Schaftbreite (mm)

 h : Schafthöhe (mm)

 Ds : Schaftdurchmesser (mm)

 E : Elastizitätsmodul des 

Schaftmaterials (N/mm²)

Quadratischer Schaft

Runder Schaft

(Beispiel) Elastizitätsmodul

 Material MPa (N/mm2) {kgf/mm2}

 Stahl 210,000 21,000

   560,000-620,000 56,000-62,000

Technische Informationen

Hartmetall

Passivkraft (Fp)

Zerspankraft (F)
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Gegenmaßnahmen
  Sorte Schnittdaten Werkzeuggeometrie

Verschleißform

Problembeseitigung beim Drehen

•  Verschleißfestere Sorte wählen

 P, M, K30 / 20 / 10

• Reduzierung der 
Schnittgeschwindigkeit

• Geeigneten Vorschub wählen

• Wechsel zur Nassbearbeitung

• Verfasung verkleinern
• Freiwinkel erhöhen
• Nebenschneidenwinkel vergrößern
• Größeren Eckenradius wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe 

einsetzen
• Größeren Spanwinkel wählen

•  Verschleißfestere Sorte wählen

 P, M, K30 / 20 / 10

• Reduzierung der  
Schnittgeschwindigkeit

• Reduzierung des Vorschubs

• Schnitttiefe verringern

• Wechsel zur 

 Nassbearbeitung

• Größeren Spanwinkel wählen
• Anpassen der Spanformstufe
• Nebenschneidenwinkel vergrößern
• Größeren Eckenradius wählen

•  Verschleißfestere Sorte wählen

 P, M, K30 / 20 / 10

• Reduzierung der  
Schnittgeschwindigkeit

• Reduzierung des Vorschubs

• Größeren Spanwinkel wählen
• Hauptschneidenwinkel vergrößern

•  Wechsel zu einem Schneidstoff mit 

höherer Zähigkeit

•  Sorten mit hoher thermischer  

Beständigkeit wählen

 P, M, K10 / 20 / 30

• Reduzierung des Vorschubs
• Schnitttiefe verringern
• Spannung von Werkzeughalter  

und Werkstück verbessern.
• Auskraglänge des Werkzeug-
 halters verringern.
• Maschinenstabilität erhöhen

• Spanwinkel verkleinern
• Spanformstufe mit hoher Kanten-

stabilität verwenden
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Nebenschneidenwinkel vergrößern
• Stabileren Werkzeughalter einsetzen
• Größeren Eckenradius wählen

• Verringern der Schnittge- 
schwindigkeit

• Reduzierung des Vorschubs
• Schnitttiefe verringern
• Spannung von Werkzeughalter  

und Werkstück verbessern.
• Auskraglänge des Werkzeug-
 halters verringern.
• Maschinenstabilität erhöhen

• Spanwinkel verkleinern
• Spanformstufe mit hoher Kanten-

stabilität verwenden
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Hauptschneidenwinkel vergrößern
• Stabileren Werkzeughalter einsetzen

• Schnittgeschwindigkeit verringer
• Reduzierung des Vorschubs

• Spanwinkel verkleinern
• Eckenradius vergrößern
• Vergrößerung der Fasenbreite

•  Verschleißfestere Sorte wählen

  P, M, K30 / 20 / 10

• Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit

• Geeigneten Vorschub wählen
• Schnitttiefe verringern
• Anpassen der 

Kühlschmierstoffmenge

• Freiwinkel erhöhen
• Größeren Spanwinkel wählen
• Kleineren Eckenradius wählen 
• Hauptschneidenwinkel verringern
• Leichtschneidende Spanformstufe 

einsetzen

• Schneidstoff mit geringerer  
Adhäsionsneigung wählen

 Hartmetall /
 Beschichtetes Hartmetall 

oder Cermet

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen

• Vorschub erhöhen

• Wasserlösliches Kühlmittel 
einsetzen

• Wechsel zur Nassbearbeitung • Größeren Spanwinkel wählen

• Leichtschneidende Spanformstufe 
einsetzen

• Verfasung verkleinern

• Wechsel zu einem Schneidstoff mit 
höherer Zähigkeit

• Sorten mit hoher thermischer  
Beständigkeit wählen 

 P, M, K10/20/30

• Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit

• Reduzierung des Vorschubs
• Trockenbearbeitung wählen
• Anpassen der 

Kühlschmierstoffmenge
• Schnitttiefe verringern
• Wasserlösliches Kühlmittel einsetzen

• Größeren Spanwinkel wählen

• Leichtschneidende Spanformstufe 
einsetzen

• Verfasung verkleinern

•  Wechsel zu einem Schneidstoff mit 

höherer Zähigkeit

  P, M, K10 / 20 / 30

•  Wechsel zu einem Schneidstoff mit 

höherer Zähigkeit

  P, M, K10 / 20 / 30

Drehen
Technische Informationen

      



15–7

15

Technische Inform
ationen

Problem
Gegenmaßnahmen

Werkzeug
Ursache

Schnittparameter
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• Verschleißfestere Sorte wählen
• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Wendeschneidplatte mit größerem Eckenradius wählen
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Wendeschneidplatte mit höherer Toleranzklasse wählen 
 (von M Klasse zu G Klasse) 

• Erhöhter Verschleiß • Korrekten Vorschub wählen

• Schnittgeschwindigkeit verringern

• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen

• Kühlmittel einsetzen

• Zähere Sorte einsetzen

• Spanformstufe mit hoher Kantenstabilität einsetzen 

• Vergrößerung der Fasenbreite

• Hauptschneidenwinkel vergrößern

• Stabileren Werkzeughalter einsetzen

• Ausbrüche • Schnitttiefe verringern
• Vorschub verringern
• Maschine mit höherer Steifigkeit wählen
• Spannung von Werkzeughalter und Werkstück verbessern
• Auskraglänge verkürzen
• Maschinenstabilität erhöhen

• Sorte wechseln
• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen 
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Wendeschneidplatte mit höherer Toleranzklasse wählen (von M Klasse zu G Klasse) 

• Aufbauschneiden • Schnittgeschwindigkeit erhöhen

• Vorschub erhöhen

• Wasserlösliches Kühlmittel einsetzen

• Kühlmittel einsetzen

• Zähere Sorte einsetzen
• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
• Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius wählen
• Hauptschneidenwinkel verringern 
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Stabileren Werkzeughalter einsetzen

• Vibrationen und Rattern • Geeignete Schnittgeschwindigkeit wählen

• Vorschub verringern

• Schnitttiefe verringern

• Spannung von Werkzeughalter und Werkstück verbessern

• Auskraglänge verkürzen

• Maschinenstabilität erhöhen

• Wendeschneidplatte mit höherer Toleranzklasse 
wählen (von M zu G Klasse)

• ungeeignete Toleranzklasse 
der Wendeschneidplatte

• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
• Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius wählen
• Vergrößerung der Fasenbreite

• Unzureichende Spannung 
von Werkstück und  
Werkzeug

• Spannung von Werkzeughalter und Werkstück 
verbessern.

• Auskraglänge verkürzen
• Maschinenstabilität erhöhen

• Schnittgeschwindigkeit verringern
• Vorschub erhöhen
• Kühlmittel einsetzen

• Falsche  
Schnitt geschwindigkeit

• Verschleißfestere Sorte wählen
• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
• Freiwinkel erhöhen
• Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius wählen
• Hauptschneidenwinkel verringern
• Vergrößerung der Fasenbreite

• Verschleiß oder falsche 
Schneidengeometrie

• Vorschub verringern

• Schnitttiefe verringern

• Ungeeignete  
Schnitt geschwindigkeit

• Verschleißfestere Sorte wählen
• Wendeschneidplatte mit größerem Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
• Hauptschneidenwinkel vergrößern
• Wendeschneidplatte mit größerem Eckenradius wählen
• Vergrößerung der Fasenbreite
• Stabileren Werkzeughalter einsetzen

• Verschleiß oder falsche 
Schneidengeometrie

• Spannung von Werkzeughalter und Werkstück 
verbessern.

• Auskraglänge verkürzen

• Maschinenstabilität erhöhen

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen
• Korrekten Vorschub wählen
• Wasserlösliches Kühlmittel einsetzen
• Kühlmittel einsetzen

• Falsche Schnittparameter

• Verschleißfestere Sorte wählen
• Sorte wechseln
• Wendeschneidplatte mit größerem  

Spanwinkel wählen
• Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
• Vergrößerung der Fasenbreite

• Verschleiß oder falsche 
Schneidengeometrie 

Drehen
Technische Informationen

      



15–8

15

①
② 

① ② 

Te
ch

ni
sc

he
 In

fo
rm

at
io

ne
n

  Spanform

 Schnitttiefe: gering  Schnitttiefe: groß

Beschreibung
Spanform

Beurteilung Effekt
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Wirrspäne • Umwickelung um Werkzeug und 
Werkstück

• Beschädigung des Halters und der 
Werkstückoberfläche

Lange Wendelspäne

R 50 mm

Kurze Spiralwendel

R 50 mm

„C“ oder „9“ 

Spanlocken

Wellenform mit vielen 

kleinen Spänen

• Spänestau beim automatischen 
Abtransport

• Bei manueller Fertigung unproblematisch

• Meistens zufriedenstellend, falls Späne 
nicht streuen

• Gefahr von umherfliegenden Spänen

• Vorteilhafte Spanform

• Einfacher Abtransport der Späne

• Gute Werkstückoberflächen

• Bei der manuellen Fertigung können durch 
umherfliegende Späne Probleme auftreten. 
Höherer Werkzeugverschleiß

• Ratterneigung und damit verbundene 
schlechtere Oberflächenqualitäten

B
ef

rie
d

ig
en

d

Unbefriedigend

Unbefriedigend

Spanformstufe
Technische Informationen

Spankontrolle

Notwendigkeit der Spankontrolle

Warum ist Spankontrolle nötig?
Auswirkungen unzureichender Spankontrolle 

Warum ist Spankontrolle nötig?

Was ist ein 
Span?

Mechanisch abgetrenntes Teil von  
einem bearbeiteten Werkstück aus Metall

Probleme durch 
unzureichende 
Spankontrolle 

  

Spankontrolle (Probleme und Auswirkungen)

Problem: Effekt:
1.  Wirrspäne
2.  Spanumwickelungen am Werkstück 

und Werkzeughalter
3.  Ablagerungen von Spänen um das 

Werkzeug

1. Keine automatische bzw. mannlose Bedienung möglich
2. Mehrschneidenwerkzeuge können nicht 

effektiv eingesetzt werden
3. Produktqualität und Genauigkeit wird gemindert
4. Hohe Sicherheitsanforderungen für Maschinenbediener 
5. Verminderte Werkzeugstandzeit

Weitere Probleme bei 
fehlender Spankontrolle

Auswirkungen auf  
die Qualität

Auswirkungen auf 
die Bedienung

Auswirkungen auf 
Sicher heit und Gesundheit

• Fehlerhaftes Werkstück
• Unzureichende Oberflächengüte
• Spänestau

• Erhöhte Anzahl Arbeitsstunden 
für Maschinenbedienung

• Erhöhte Werkzeugkosten
• Schwieriger Umgang mit den Spänen
• Maschinenstop und geringe Maschinenauslastung

• Verunreinigung und Beschädigung der 
Maschine durch unzureichenden Spanfluß

• Verletzungsgefahr für den Maschinen-
bediener, (Verbrennung an Händen etc.)

Gegenmaßnahmen “Spanformstufe”

Auswirkungen unzureichender Spankontrolle 
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Vc = 200 m/min
Vc = 100 m/min

Technische Inform
ationen

• Der Vorschub hat den größten Effekt, gefolgt 
von der Schnitttiefe und der Schnittge-
schwindigkeit entsprechend der Auflistung

• Vorschub und Spandicke sind proportional
• Schnitttiefe und Spanbreite sind proportional
• Für Vorschub und Schnitttiefe gibt es ein 

Optimum (effektiver Bereich)
• Schnittgeschwindigkeit und Spandicke 

sind umgekehrt proportional. Der effektive 
Bereich wird bei hohen Geschwindigkeiten 
kleiner

• Diese sind abhängig von der Spandicke 
und der Spanbildung

• Späne von weichem Stahl sind dicker als 
die von hartem Stahl

• Späne von hartem Stahl tendieren eher 
zum Abrollen als die von weichem Stahl

• Dünne Späne rollen nicht ab. In Aus-
nahmefällen können auch dicke Späne 
von weichem Stahl nicht abrollen

• Zwischen Anstellwinkel, Spandicke und 
Spanbreite besteht eine Beziehung

• Der Anstellwinkel sollte vorzugsweise 
klein sein

• Zwischen Eckenradius, Spandicke,  
Spanbreite und Spanflussrichtung  
besteht eine Abhängigkeit

• Zum Schlichten sind kleine und zum 
Schruppen große Eckenradien besser 
geeignet

• Der effektive Bereich wird bei der  
Nassbearbeitung größer

• Besonders bei niedrigen Vorschüben 
besteht die Neigung zum Abrollen

• Spanwinkel ist umgekehrt proportional zur 
Spandicke

• Abhängig vom Werkstoff gibt es einen  
optimalen Wert

• Die Spanformstufenbreite wird proportional 
zum Vorschub gewählt

• Schmal bei niedrigem und breit bei großem 
Vorschub

• Die Spanformstufentiefe wird umgekehrt 
proportional zum Vorschub gewählt

• Tief bei niedrigem und flach bei großem Vorschub

• Maschine mit ausreichend Leistung und 
Stabilität wählen

• Maschine in Abhängigkeit zur  
Werkstückgröße wählen

Einflussfaktoren auf die Spankontrolle

(1) Schnittdaten
 1 Vorschub
 2 Schnitttiefe
 3 Schnittgeschwin-

digkeit Vc

(2) Werkstoffe
 1 Legierungselement
 2 Härte
 3 Wärmebehand-

lungszustand 

(3) Werkzeuggeometrie
 1 Nebenschneiden-
  winkel
 2 Spitzenradius

(4) Ausführung 
 Spanformstufe
 1 Spanwinkel
 2 Breite der 
 Spanformstufe
 3 Tiefe der 
 Spanformstufe

(5) Kühlmittel

(6) Maschine:
 1    Stabilität
 2    Leistungs -
     begrenzung

Spanformstufe
Technische Informationen

Effektiver
Bereich
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Vorschub: f (mm/U)

Vorschub: f (mm/U)

Anstellwinkel: klein
Eckenradius: klein

Anstellwinkel: groß
Eckenradius: groß

Spanwinkel : klein
Spanformstufenbreite : klein
Spanformstufentiefe : groß

Spanwinkel : groß
Spanformstufenbreite : groß
Spanformstufentiefe : klein

Nassbearbeitung

Trockenbearbeitung

Automaten-
stahl Gehärteter Stahl
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DoPent

TAW13
TME4400
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Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl ( 300HB)

Rostfreier Stahl ( 300HB)

Werkzeugstahl ( 300HB)

Eisenguss-Werkstoffe

Aluminium-Legierungen

Kupfer-Legierungen

Titanbasis-Legierungen

Gehärteter Stahl (40 - 55HRC)

· Hohe  
Schneidkanten-
stabilität

· Hohe 
 Schneidenzahl

· Gute Zerspa-
nungsleistung

· Hohe  
Schneidkanten-
stabilität

· Hervorragende 
Schneideigen-
schaften

Sc
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-
au

sfü
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Eigenschaften

TAC Fräser

Nomenklatur Planfräser 

Fräsergeometrie und Anwendung

Spanwinkelgeometrie und Anwendungsbereich

• Berechnung der verschiedenen Winkel gemäß 
 nachstehender Gleichungen:

Technische Informationen

Fräserhöhe

Außen- 
schneiden-
winkel (κ)

Außen- 
FreiwinkelSpan-

winkel (γ0)

Neigungswinkel (λ)

E
ffe

kt
iv

er
 F

rä
se

r-
 (ø

D
c)

D
ur

ch
ga

ng
s-

b
oh

ru
ng

 (ø
d

)

Hauptschneide

Fase

Werkstück

Planschneide

Wendeschneidplatten

Axialwinkel (γp) (“A.R.” im Katalog)

Plan-
freiwinkel

Radialwinkel (γf) (“R.R.” im Katalog)

Axialer Spanwinkel

Negativ
(Negativ-Negativ)

Negativ-Positiv Positiv
(Positiv-Positiv)

Spanwinkelgeometrien
Bedingungen

Axialer Spanwinkel

Radialer SpanwinkelRadialer Spanwinkel

Axialer Spanwinkel

Radialer Spanwinkel

γp (A.R)

γf (R.R)

γo

tan γ 0 = tan γ f cos κ + tan γ p sin κ
tan λ = tan γ p cos κ - tan γ f  sin κ

Nomenklatur Planfräser 

Fräsen
Technische Informationen

Positiv-PositivNegativ-PositivNegativ-Negativ
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n

ae
ap

vf

E

E

ae

Vc

Vc ae

- 53° - 40°

- 42° - 30°

Technische Inform
ationen

 Werkstoff  E Fräser-Ø und ae  Werkstoff  E Fräser-Ø und ae

Stahl Stahl

Eisenguss-
Werkstoffe

Eisenguss-
Werkstoffe

dSchnittgeschwindigkeit

dBearbeitungszeit Planfräsen

Berechnung der Arbeitswerte (Fräsen)

Schnitttiefe und Schnittbreite

(Vorschub pro Zahn)

(Vorschub (mm/U)

 vc	: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
 Dc	: Effektiver Durchmesser (mm)

 n : Drehzahl (U/min)

π  ≈ 3.14

dSchnittgeschwindigkeit (Berechnung durch die Drehzahl)

dDrehzahl (Berechnung durch die Schnittgeschwindigkeit)

dVorschubgeschwindigkeit und Vorschub
vf : Tischvorschub (mm/min)
fz : Vorschub pro Zahn (mm/Z)

z : Anzahl Zähne

n : Drehzahl (U/min)

Die Vorschubgeschwindigkeit ist der relative Vorschub von Werkzeug 
und Werkstück, genannt Tischvorschub.
Beim Fräsen ist der Vorschub pro Zahn sehr wichtig. Mit den empfohlenen 
Schnittdaten vc und fz ist nach obiger Formel n und vf zu errechnen.

T : Bearbeitungszeit (min)

L : Tischlänge (R: Werkstücklänge (mm) 

+ øDc:

Effektiver Fräserdurchmesser (mm)

vf : Tischvorschub (mm/min)

dSchnitttiefe
Ist abhängig vom Zerspanungspro-
zess und der Maschinenleistung. 
Beim Werkzeug ist die Schnitttiefe 
von der Form und Größe der Wende-
schneidplatte abhängig. Bitte Details 
diesem Katalog entnehmen.

dSchnittbreite und Eingriffswinkel
Der Eingriffswinkel "E" ist abhängig 
vom Fräser-Ø, der Schnittposition, 
Werkstoff etc. Hier dienen die Wer-
te in der unten stehenden Tabelle 
als Richtlinie. 

 Dc : Fräser-ø (mm)

 E : Eingriffswinkel

 ae : Schnittbreite (mm)

Zentrum-
fräsen

Schulter-
fräsen

 ap : Schnitttiefe (mm)

Fräsen
Technische Informationen

  4ae ≈ Dc 5

  3ae ≈ Dc 4

  2ae ≈ Dc 3

  3ae ≈ Dc 5
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Oberflächenqualität

Verbesserte Oberflächenrauheit

(1) Theoretische Oberflächenrauigkeit
Theoretische Oberflächenrauigkeit (Abb.1) errechnet sich wie folgt

Rth:  Theoretische Rautiefe (µm)

fz:  Vorschub pro Zahn (mm/Z)

r	ε:  Eckenradius (mm)

α :  Eckenwinkel

β :  Planschneidenwinkel

d Mit Eckenradius R d Ohne Eckenradius R

(Vorschub pro Zahn)

(Vorschub (mm/U)

(2) Praktische Oberflächenrauigkeit
Da beim Fräsen viele Zähne zum Eingriff kommen, ist die reale Planfräs-
rautiefe (Abb. 2) schlechter als die theoretische Einzelschneidenrautiefe. 
Da immer eine Schneide vorsteht, ist als Berechnungsgrundlage nicht 
der Vorschub pro Zahn (fz), sondern der Vorschub f (mm/U) zu wählen.

Niedriger Vorschub und hohe Schnittgeschwindigkeit sollten gewählt werden 
und Planlaufabweichnung sollten minimal sein. Die nachstehenden Möglich-
keiten führen zu einer weiteren Verbesserung der Oberflächenqualität:
(1)  Bei Einsatz normaler Messerköpfe 
 Verwendung von Breitschlichtplatten empfohlen (Abb. 3)
(2)  Bei Einsatz von Schlichtmesserköpfen

• Messerköpfe mit Schlichtplatten verwenden, wie TFD4400-A und  
TFP40001A (ap < 1.0 mm).

• Schlichtmesserköpfe wie NMS und SFP4000 Typ Fräser, etc.  
verwenden

Fräskörper

Wendeschneidplatte

Schlichtplatte

Kassette

Abb.2

Abb.3

Fräsen
Technische Informationen

Abb.1
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   øDc  10 30 50 100 125 150 200 300 500 800 1,000 2,000 4,000 
10 318 955 1,592 3,184 3,980 4,777 6,369 9,554 15,923 25,477 31,847 63,694 127,388 
12 265 796 1,326 2,653 3,317 3,980 5,307 7,961 13,269 21,231 26,539 53,078 106,157 
16 199 597 995 1,990 2,488 2,985 3,980 5,971 9,952 15,923 19,904 39,808 79,617 
20 159 477 796 1,592 1,990 2,388 3,184 4,777 7,961 12,738 15,923 31,847 63,694 
25 127 382 636 1,273 1,592 1,910 2,547 3,821 6,369 10,191 12,738 25,477 50,955 
30 106 318 530 1,061 1,326 1,592 2,123 3,184 5,307 8,492 10,615 21,231 42,462 
32 99 298 497 995 1,244 1,492 1,990 2,985 4,976 7,961 9,952 19,904 39,808 
35 90 272 454 909 1,137 1,364 1,819 2,729 4,549 7,279 9,099 18,198 36,396 
40 79 238 398 796 995 1,194 1,592 2,388 3,980 6,369 7,961 15,923 31,847 
50 63 191 318 636 796 955 1,273 1,910 3,184 5,095 6,369 12,738 25,477 
63 50 151 252 505 631 758 1,011 1,516 2,527 4,044 5,055 10,110 20,220 
80 39 119 199 398 497 597 796 1,194 1,990 3,184 3,980 7,961 15,923 
100 31 95 159 318 398 477 636 955 1,592 2,547 3,184 6,369 12,738 
125 25 76 127 254 318 382 509 764 1,273 2,038 2,547 5,095 10,191 
160 19 59 99 199 248 298 398 597 995 1,592 1,990 3,980 7,961 
200 15 47 79 159 199 238 318 477 796 1,273 1,592 3,184 6,369 
250 12 38 63 127 159 191 254 382 636 1,019 1,273 2,547 5,095 
315 10 30 50 101 126 151 202 303 505 808 1,011 2,022 4,044 

fx fy

vf

fz

 SS400 520 2150 2000 1900 1750 1650
 S55C 770 1970 1860 1800 1760 1620
 SCM3 730 2450 2350 2200 1980 1710
 SKT4 (HB352)  2030 2010 1810 1680 1590
 SC450 520 2710 2530 2410 2240 2120
 FC250 (HB200)  1660 1450 1320 1150 1030
 AR  (Si)    200 660 580 522 460 410
  500 1090 960 877 760 680

( mm )

THF4400
TGP4100

TGP4200
TSP4000

TGD4400
TSE4000

TGN4200
TRD6000

1800

1600

1400

1200

1000

800

600

400

200

-200

0

Technische Inform
ationen

    

     

	    

   

   

 MPa 0.1 (mm/t) 0.15 (mm/t) 0.2 (mm/t) 0.3 (mm/t) 0.4 (mm/t)

Zugfestigkeit Spezifische Schnittkraft / Vorschub kc (N/mm2)
Werkstoff

dUmrechnung der Schnittgeschwindigkeit in Drehzahl (Einheit : min-1)

 Pc	: Netto Leistungsaufnahme (kW)

 kc	 : Spezifische Schnittkraft (N/mm2)

   (siehe Tabelle)

 ap	 : Schnitttiefe (mm)

 ae	 : Schnittbreite (mm)

 vf	 : Tischvorschub (mm/min)

Der reale Leistungsbedarf schwankt mit veränderter Schnitttiefe und 
Anstellwinkel, die Berechnungsformel ist angenähert und dient nur als 
Richtlinie.

dSpezifische Schnittkraft(kc) 

dSpezifische Schnittkraft (kc) 

Hinweis: Die Auswirkungen der Zentrifugalkraft und die daraus resultierende Unwucht sind in dieser Tabelle nicht berücksichtigt. Daher sollten die Angaben des 
Herstellers auf dem Werkzeug unbedingt beachtet werden. Daher sollten bei hohen Schnittgeschwindigkeiten die speziellen Schnittbedingungen  
eingehalten werden. 

Leistungsbedarf

Fräsen
Technische Informationen

Schnittkraft 
Vorschubkraft
Zerspankraft 

fy
fx
fz

TAC Fräswerkzeuge

S
ch

ni
tt

kr
af

t 
(N

)

Werkstoff: CK50 (210HB) Fräserdurchmesser: ø160 mm

Schnittgeschwindigkeit: Vc = 150 m/min , Vorschub fz = 0.20 mm, Schnitttiefe ap = 3 mm 
Bearbeitung mit 1 Schneide, trocken

Hinweis: Werte in Klammern zeigen die Werkstoffhärte

Durchmesser Schnittgeschwindigkeit    (vc) m/min

 Bronze
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Schneller  
Schneidkanten-

 verschleiß

Schnelle 
Schneidkanten-
ausbröckelung

Schneidenbruch

Aufbauschneiden-
bildung  

Schlechte 
Oberfläche

 • Falsche Sorte • P30 (Hartmetall) / Cermet, beschichtete Sorte (für Stahl)
  (Unzureichende Verschleißfestigkeit)  • K10 (Hartmetall) / beschichtete Sorte (für Eisenguss-Werkstoffe)

 • Zu hohe Schnittgeschwindigkeit • Anpassung der Schnittgeschwindigkeit an Sorte und Werkstoff

 • Zu kleiner Vorschub  • Schnittdatenempfehlung im Katalog beachten

 • Falsche Sorte (Unzureichende Zähigkeit)  • Cermet / P30 (Stahl), K10 / K20 (Eisenguss-Werkstoffe)

 • Bearbeitung harter Werkstoffe  • Schnittgeschwindigkeit verringern

  ungünstige Oberflächenbedingungenn  • Messerköpfe mit kleinem Anstellwinkel verwenden

 • Zu hoher Vorschub  • geeignete Schnittdaten aus der Schnittdatenempfehlung des Katalogs als Richtlinie 

 • Hoher Schnittdruck  • Richtige Auswahl der Schneidenwinkel

 • Bearbeitung von Superlegierungen • Positiv-negativ Messerkopf mit kleinem Anstellwinkel verwenden

     (Beispiel: T/EAW13, T/EME4400, etc.)

 • Bruch durch thermischen Schock  • Verwendung von therm. beständigen Schneiden T3130

   • Schnittgeschwindigkeit verringern

 • Verwendung verschlissener WSP  • Kürzerer Schneidenwechselturnus 

 • Bearbeitung harter Werkstoffe  • Verwendung von Fräsern mit stabiler Wendeschneidplatte wie T/ERD6000

   • Fräser mit größerem Spanwinkel verwenden, wie T/EAW13, T/EME4400, etc.

 • Spänestau • Fräser mit großen Spankammern und leichtem Spanablauf wählen, wie T/EAW13, etc.

 • Späne zwischen Schneide und Werkstück • Sorten mit geringer Neigung zur Aufbauschneidenbildung verwenden

    Hartmetall / Cermet, beschichtete Sorten

   • Kühlmittel bzw. Pressluft verwenden

 • Zu niedrige Schnittwerte  • Schnittdaten dem Werkstoff und der Sorte entsprechend ermitteln 

     

 • Zerspanung von weichem und zähem Werkstoff • Fräser mit positivem Spanwinkel verwenden (TAW)

 • Für die Stahlbearbeitung • P30 / beschichtete Sorten (AH140, AH120)

 • Fräser mit negativem oder kleinem Spanwinkel eingesetzt • Fräser mit positivem Spanwinkel verwenden, wie T/EAW13, T/EME4400,

  oder kleinem Anstellwinkel, wie  T/EPW13 or T/ESE4000

 • Aufbauschneidenbildung • Schnittgeschwindigkeit erhöhen

   • Schnitttiefe evtl. verringern

  • Sortenwechsel für Stahl: P / beschichtet / Cermet

    Für Eisenguss-Werkstoffe: K / beschichtet

 • Ungleiche Schneidenhöhe • Sorgfältige Wendeschneidplattenbestückung

   • Verwendung von Wendeschneidplatten mit enger Toleranzklassifizierung z.B. “Code ‘A’”

   • Plattensitz reinigen

 • Verwendung verschlissener WSP  • Kürzerer Schneidenwechselturnus 

 • Auffallende Vorschubmarkierungen  • Vorschub pro Umdr. kleiner als Planschneidenbreite wählen

  • Fräser mit Wiperplatte verwenden, wieT/EAW13

   • Schlichtmesserkopf einsetzen ( NMS und S/EFP4000)

 • Schlechte Werkstückspannung  • Werkstückspannung überprüfen 

 • Bearbeitung von dünnwandigen Bauteilen • Fräser mit großem Spanwinkel und kleinem Anstellwinkel verwenden wie

      T/EPW13 or T/ESE4000

 • Schnittdaten zu hoch  • Zerspanungsvolumen der Maschinenleistung anpassen

 • Planfräsen von schmalen Werkstücken • Kleinstmöglichen Fräser mit vielen Schneiden verwenden

 • Hohe Schneidenzahl mit gleicher Teilung • Schneidenreduzierung oder Verwendung von ungleich geteiltem Messerkopf 

Vibrationen und 
Rattern

 Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Problembeseitigung beim Fräsen

Fräsen
Technische Informationen
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Technische Inform
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Gerade

Runde Stirn

Radius

Kegel

Runde Stirn mit Kegel

Beschreibung

Vollhartmetall - Fräser
Technische Informationen

Ausführungen
A

uß
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d
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Halslänge

Schaftlänge

Hals Schaft

Schneidenlänge

Radialer  
Schneidenwinkel

Zentrierung

Gesamtlänge

1. radialer 
Freiwinkel

Hohlschliff

Spankammer
2. radialer 
Freiwinkel

Axialer 
Schneiden-

winkel

Stirnseitige
Schneide

Schneide Umfangs-
schneide

Innenmulde

Schutzfase

2. Freiwinkel Stirnschneide

1. Freiwinkel 
    Stirnschneide

Schnittbedingungen Vollhartmetallfräser

d Fräsen

Die nötige Maschinenleistung ist durch die Länge der Schneide des 
Vollhartmetallfräsers begrenzt.

d Gleich- und Gegenlauffräsen

Gleichlauffräsen steht generell für bessere Oberflächenqualität und 
längere Standzeiten
Bei Sandeinschlüssen in Gusseisen wird Gegenlauffräsen empfohlen.

Gegenlauffräsen Gleichlauffräsen

d Schnittgeschwindigkeit

 vc	: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
 Dc	: Effektiver Durchmesser (mm)

 n : Drehzahl (U/min)

π ≈ 3.14

d Schnittgeschwindigkeit (Berechnung durch die Drehzahl)

d Drehzahl (Berechnung durch die Schnittgeschwindigkeit)

d Vorschubgeschwindigkeit und Vorschub

vf : Tischvorschub (mm/min)
fz : Vorschub pro Zahn (mm/Z)

z : Anzahl Zähne/Fräser

n : Drehzahl (U/min)
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A B C

Nachschleifen des Umfang - Freiwinkels
Qualitätskontrolle
(1) Prüfen der Beschädigung. Trifft Typ A oder Typ B zu, kann 

das Werkzeug nachgeschliffen werden.
 Bei einem zu großen Schleifaufwand leidet die Stabilität 

des Werkzeugs. Die Leistungsfähigkeit des Werkzeugs 
nimmt ab.

(2) Der Gebrauch einer Diamantschleifscheibe wird empfohlen.
(3) Der Umfangsfreiwinkel sollte 18° bis 10° betragen.
 Bei kleineren Fräserdurchmessern sowie Fräsern für Alumi-

nium-Bearbeitung wird der größere Freiwinkel empfohlen.
(4) Bitte vorab prüfen, ob bei beschichteten Vollhartmetall-

fräsern Typ „C“ Anwendung durchgeführt werden kann. 
Bei Anwendung dieses Verfahrens, kann die beschichtete 
Oberfläche erhalten bleiben. Dies wirkt sich positiv auf die 
zu erwartende Standzeit aus.

(5) Nach dem Schleifen sollte die Rundlaufgenauigkeit der  
äußeren, sowie stirnseitigen Schneidkanten mittels Prisma-
verfahren überprüft werden.

 Die Rundlaufgenauigkeit sollte unter 10 µm liegen.

Hinweise zum Nachschleifen von Radiusfräsern
 - Radiusfräser können nur am Freiwinkel nachgeschliffen 

werden. 
 Achtung: Der Radius wird hierbei verkleinert
 - Nach dem Schleifvorgang sollten die Schneidkanten ver-

rundet werden.

1. Stirnseitige  
Diamantschleif scheibe 
verwenden

Nachschleifanleitung für Vollhartmetallfräser

Freiwinkel

Diamantschleifscheibe 
mit 400-600 Körnung

2. Gerade  
Diamantschleifscheibe 
verwenden

Schleif-
scheibe

Anstellwinkel der 
Schleifscheibe

Formel für Anstellwinkel α 
tan α = tan β x tan θ 
β: Freiwinkel 
θ: Spiralwinkel

Nachschleifen des Spanwinkels

Stirnseitige
Diamantschleifscheibe

Nachschleifen des stirnseitigen Spanwinkels (Eckenfase)

Bei zweischneidigen 
Schaftfräsern:
gerade stirnseitige Diamant-
schleifscheibe verwenden
Bei ≥ 3 schneidigen Schaft-
fräsern: stirnseitige Diamant-
schleifscheibe verwenden

Nachschleifen des stirnseitigen Freiwinkels

Stirnseitige
Diamantschleifscheibe
γ: 1. Freiwinkel: 5° - 7°
 2. Freiwinkel: 15° - 20°

Vollhartmetallfräser
Technische Informationen

Nachschleifen des 
Umfang-Freiwinkels

Kolkverschleiß 
auf der Spanfläche

Nachschleifen des 
Spanwinkels

Ausbrüche 
Prüfen ob der Bohrer noch 
genügend Schneidenlänge 
zur Verfügung stehen hat.

Abtrennen der  
beschädigten Teile

Nachschleifen des  
stirn seitigen Freiwinkels

Schleifen der stirnseitigen 
Freiwinkel und Spanwinkel

Überprüfung der Schneidkanten  
nach Beschädigungen

Freiflächenverschleiß 
an der 
Umfangsschneide
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Ausbröckelungen 
an der Schneide

Großer 
Verschleiß in 
kurzer Zeit

¡Zu Beginn der Bearbeitung

¡Am Ende der Bearbeitung

Während normaler 

Bearbeitung

 

Bei Änderung der 

Vorschubrichtung

Bruch an der Schneidkante

Ausbröckelungen am 
Außenbereich

Ausbröckelungen an allen 

Kanten oder im Zentrum

Bruch an der Schneidkante

 ¡Vorschub verringern
 ¡Auskraglänge verringern
 ¡Fräser mit kurzer Schneidkante wählen

 ¡Vorschub verringern
 ¡Standzeit managen/Werkzeugwechsel in kürzeren Abständen
 ¡Spannzange ersetzen
 ¡Auskraglänge verringern
 ¡Schneidkanten optimal honen
 ¡Anzahl Schneiden reduzieren, z. Beispiel von 4 Schneiden auf 3 Schneiden oder   
       2 Schneiden
 ¡Genügend Kühlmittel einsetzten. Zufuhrrichtung ändern 

 ¡Spiralinterpolation des BAZ nutzen. Vorschub kurz stoppen vor Richtungswechsel
 ¡Vorschub verringern um den Werkstückwechsel
 ¡Spannzange ersetzen 

 ¡F ase per Hand nachschleifen
 ¡Schnittrichtung ändern

 ¡Schneidrichtung ändern
 ¡Schnittgeschwindigkeit reduzieren

 ¡Schneidkante leicht honen
 ¡Spindeldrehzahl erhöhen
 ¡Schnittgeschwindigkeit erhöhen
 ¡Bei Vibrationen Vorschub erhöhen
 ¡Kühlmittel oder Luftkühlung verwenden
 ¡Spannzangen ersetzen
 ¡Schnittgeschwindigkeit verringern

 ¡Vorschub reduzieren
 ¡Anzahl Schneiden reduzieren, 
  z. Beispiel von 4 Schneiden auf 3 Schneiden oder 2 Schneiden
 ¡Schneidkante leicht honen
 ¡Spannzangen ersetzen

	【Für Vollhartmetallfräser】
 ¡Schnittgeschwindigkeit reduzieren
 ¡Genügend Kühlmittel einsetzen. Zufuhrrichtung ändern
	【Für gelötete Fräseinsätze】
 ¡Bei Einsatz von Emulsion auf Luftkühlung umstellen und Zufuhrrichtung ändern
 ¡Beim Nutenfräsen von Baustahl  oberen Schnittparameter verwenden. 
  (bei  niedrigen Schnittgeschwindigkeiten können Ausbröckelungen oder Adhäsion 
  die Folge sein, bei hohen Schnittgeschwindigkeiten können Spänenester oder   
  thermische Rissbildung entstehen)

 ¡Schnittgeschwindigkeit reduzieren
 ¡Schneidrichtung ändern
 ¡Vorschub erhöhen
 ¡Kühlmittel oder Luftkühlung verwenden
 ¡Bei nachgeschliffenem Werkzeug die Spanfläche mit feinerer Körnung    
  nachschleifen 

Bruch
(Vollhartmetallfräser 
und gelötete 
Fräser mit kleinem 
Durchmesser)

(Fortsetzung nächste Seite)

Problembeseitigung beim Fräsen mit Vollhartmetallfräsern

 Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Vollhartmetallfräser
Technische Informationen
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Schlechte 
Oberfläche

Vibrationen

Glänzende, aber gewellte 
Oberfläche

Kleine Späne kleben auf der 

Oberfläche

 

Kratzer auf der Oberfläche

Schlechte Oberfläche durch 

Nachschneiden

Fertigmaß wird kleiner

Geradheitsabweichungen

 ¡Zahnvorschub verringern
 ¡Anzahl Schneiden erhöhen, z. Beispiel von 2 Schneiden auf 3 oder 4 Schneiden

	 ¡Schnittgeschwindigkeit erhöhen 
 ¡Kühlmittel oder Luftkühlung einsetzen oder Kühlmenge erhöhen
 ¡Schneidkante leicht honen
 ¡Schneidrichtung ändern,  von Gegenlauf zu Gleichlauf 
 ¡Zahnvorschub erhöhen. Schnitttiefe erhöhen

	 ¡Schneidkante leicht honen
 ¡Emulsion verwenden
 ¡Von Gleichlauf zu Gegenlauf	
	 ¡Schnitttiefe reduzieren
 ¡Schnittgeschwindigkeit erhöhen
 ¡Zahnvorschub reduzieren

	 ¡Von Gegenlauf zu Gleichlauf   
 ¡Schnitttiefe reduzieren
 ¡Spannzangen wechseln
 ¡Auskraglänge reduzieren
 ¡Schnittgeschwindigkeit erhöhen

	 ¡Schnitttiefe reduzieren
 ¡Spannzangen wechseln 
 ¡Auskraglänge reduzieren
 ¡Schnittgeschwindigkeit erhöhen
 ¡Anzahl Schneiden erhöhen, z. Beispiel von 2 Schneiden auf 3 oder 4 Schneiden
 ¡Zahnvorschub reduzieren
 ¡Schneidkante prüfen, wenn nötig Werkzeug wechseln
	
	 ¡Zahnvorschub erhöhen. Zahnvorschub reduzieren wenn 
  Vorschub größer als 0.07 mm/Z
 ¡Schnittgeschwindigkeit ändern
 ¡Spannzangen wechseln
 ¡Auskraglänge reduzieren
 ¡2-schneidige Werkzeuge zum Schruppen einsetzen, 4-schneidige für Schlichten
 ¡Von Gleichlauf zu Gegenlauf

Schlechte 
Maßhaltigkeit

 Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Vollhartmetallfräser
Technische Informationen
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Pc=KøDc2n			( 0.647 + 17.29f	)×10-6

(kW)

(N)

Mc=  
(N·m)

KøDc2	( 0.630 + 16.84f	)
100

Tc=570KøDcf 0.85   

 210 21 177 1.00

 280 28 198 1.39

 350 35 224 1.88

 250 25 100 1.01

 550 55 160 2.22

 620 62 183 1.42

 630 63 197 1.45

 690 69 174 2.02

 630 63 167 1.62

 770 77 229 2.10

 940 94 269 2.41

 750 75 212 2.12

 1,400 140 390 3.44

 580 58 174 2.08

 800 80 255 2.22 

Technische Inform
ationen

Material- 
kon stante

(K)

Brinell 
Härte
(HB)MPa (N/mm2)   Kgf/mm2

Zugfestigkeit
Werkstoff

Eisenguss-Werkstoffe

Eisenguss-Werkstoffe

Eisenguss-Werkstoffe

Aluminium

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt

Automatenstahl (15S22)

Mn-Stahl (36Mn5)

Ni-Cr-Stahl (36 NiCr 6)

Cr-Mo-Mn Stahl (1.4115 / Cr: 0.5%, Mo: 0.11%, Mn: 0.8%)

Cr-Mo Stahl (25 CrMo 4)

Cr-Mo Stahl (42 CrMo 4)

Cr-Ni-Mo Stahl (20 CrNiMo)

Ni-Cr-Mo Stahl (31 NiCrMo 134)

Chrom Vanadium Stahl

Cr:0.6%, Mn:0.6%, V:0.12%

Cr:0.8%, Mn:0.8%, V:0.1%

Drehmoment

Vorschubkraft

Leistungsbedarf

Bezeichnungen

Schnittkräfte und Leistungsbedarf

d Spiralbohrer

Pc :  Leistungsbedarf (kW)

 Tc  :  Vorschubkraft (N)

Mc :  Drehmoment (N·m)

Dc :  Bohrerdurchmesser(mm)

 f :  Vorschub (mm/U)

 n :  Drehzahl (U/min)

 K :  Materialkonstante....  laut Tabelle rechts

d Werkstoffparameter

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen

Spitzenwinkel Ø

Steigung
Schaft

Drallwinkel

Spirallänge Schaftlänge

Gesamtlänge

Kerndurchmesser / 
Seelenstärke

Nebenfreifläche

Hauptfreifläche

Kühlmittelbohrung

Rücken

Ausdünnung

Schneidkante

Schneidenecke

Spitze / Meißel

Zwischenraum

Ausgedünnte Schneidkante

Querschneide

Hauptfreifläche

Neben- 
Freifläche

Ausdünnung
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Schneidkantenbruch bei Bohrern

Unterschiedliche Spanformen beim Bohren

dUnterschiedliche Spanformen in Abhängigkeit zu Schnittparametern
Bilder unten zeigen unterschiedliche Spanformen in Abhängigkeit von Vorschub und Schnittgeschwindigkeit. Diese Spanformen 
sind gut kontrolliert und in gutem Zustand.

Bei niedrigen Vorschubwerten sind die Späne weiß und entwickeln einen langsam wachsenden Schwalbenschwanz. Mit zunehmendem 
Vorschub werden die Späne leuchtender und in der Form kompakter, ohne Schwanz. Diese Veränderungen der Spanform hängen von der 
Schnitttemperatur ab. Mit steigender Temperatur werden die Späne eher gebrochen.

Abplatzungen
 (Schalenartige  
Absplitterung)

Unregelmäßiger Verschleiß
 (Unregelmäßiger Freiflächen-

verschleiß)

Freiflächenverschleiß
 (Verschleiß der Schneid-

kante)

Auffallende Vorschubmarkierungen
 (Verschleißstreifen außen)

Ausbröckelung 
(Kleiner oder minimaler Bruch 

der Schneidkante)

Bruch
(Relativ großer Bruch)

Kolkverschleiß 
(Rillenartiger Verschleiß auf der 

Spanfläche)

Schneidkantenverschleiß 
(Verschleiß an Außenschneide)

Bruch 
(Katastrophaler Bruch des 

Bohrkörpers) Hinweis: Wenn diese Kriterien nicht in außer-
ordentlichem Maß zutreffen, ist das 
Werkzeug in normalem Zustand

Hoch

Hoch

Vorschub

Schnittgeschwindigkeit

Niedrig

Schwalben-
schwanz

Niedrig

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen
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Technische Inform
ationen

Freifläche

Schneidenecke

Querschneide

Außenschneide

Schneidenecke
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Bruch

Unzureichende  

Bohrlochgenauigkeit

 

Lange Späne

Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Problembeseitigung beim Bohren mit Vollbohrern

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen

 • Falsche Schnittgeschwindigkeit • Bei Verschleiß im Bereich der Querschneide sollte die Schnittgeschwindigkeit 
   um ~10% der empfohlenen Schnittparameter erhöht werden
   • Bei Verschleiß an der Hauptschneide sollte die Schnittgeschwindigkeit um ~10% 
   der empfohlenen Schnittparameter verringert werden

 • Unzureichende Kühlung  • Filter prüfen 
   • Kühlmittel mit höherer Viskosität verwenden (Mischungsverhältnis erhohen) 

 • Falsche Schnittgeschwindigkeit • Schnittgeschwindigkeit um 10% verringern

 • Nachschliffzeit und Genauigkeit des Nachschliffs • Die Nachschliffzeit verringern 

 • Stabilität von Maschine und Werkstück unzureichend • Sichere Befestigung wählen

 • Bohrerstabilität unzureichend • Kleinste Auskraglänge wählen

 • Unzureichende Kühlung • Filter prüfen  

   • Kühlmittel mit höherer Viskosität verwenden

 • Bruch beim Anbohren • Schnittunterbrechung bei Aus- und Eintritt vermeiden

  • Vorschub bei Ein- und Austritt um ~50% der empfohlenen Schnittparameter verringern

 • Bohrerstabilität unzureichend  • Auskraglänge verringern

  • Vorschub bei Eintritt höhen

  • Führungsbuchse oder Zentrierbohrer verwenden

 • Stabilität von Maschine und Werkstück unzureichend • Sichere Befestigung wählen

 • Ungleichmäßiger Werkzeugeintritt  • Schnittunterbrechnung beim Werkzeugeintritt vermeiden

    ins Werkstück • Vorschub beim Anbohren um ~10% verringern

 • Hohe Werkstückhärte • Vorschub um 10% verringern

 • Unzureichende Verfasung • Überprüfen der Verfasung an der Querschneide

 • Ungenügende Stabilität des Bohrers • Schnittgeschwindigkeit um 10% verringern

  • Vorschub bei Eintritt höhen

 • Unzureichende Bohrerspannung • Rundlaufgenauigkeit in eingebautem Zustand überprüfen (0.03 mm oder kleiner)

 • Geringe Maschinen-  • Sichere Befestigung wählen

    und Bauteilstabilitätn • Vorschub bei Ein- und Austritt verringern

 • Unzureichende Verfasung • Überprüfen der Verfasung an der Hauptschneide

 • Geringe Maschinen- und Bauteilstabilität • Stabilere Werkzeugspannung wählen

 • Unzureichende Bohrerstabilität • Kleinste Auskraglänge wählen

  • Führungsbuchse oder Zentrierbohrer verwenden

 • Abstimmung des Nachschliff und unzureichendes Schleifaufmaß • Nachschleifintervall verkürzen. (Öfter nachschleifen)

 • Bruch beim  • Schnittunterbrechung bei Aus- und Eintritt vermeiden

   Ein- oder Austritt des Bohrers • Vorschub bei Ein- und Austritt um ~50% der empfohlenen Schnittparameter verringern.

 • Abplatzungen oder  • Ursache vor dem Bruch prüfen und Maßnahme ergreifen

    abnormaler Verschleiß  Späne und Spanform kontrollieren und Abhilfe schaffen

  • Spänestau im Spänekanal • Schnittbedingungen überprüfen

   • Kühlmitteldruck erhöhen

  • Bei tiefen Bohrungen mit Vorschubunterbrechung arbeiten

 • Unzureichende Produktionsmenge / Standmenge • Schnittbedingungen überprüfen

   • Maschine mit höherer Leistung verwenden

 • Unzureichende Stabilität der Maschine und des Werkstücks • Sichere Befestigung wählen

 • Mangelhafte Werkzeugspannung • Rundlaufgenauigkeit im eingespannten Zustand überprüfen (0.03 mm oder weniger)

 • Spänestau in Spannut • Schnittbedingungen überprüfen

   • Kühlmitteldruck erhöhen

  • Bei tiefen Bohrungen mit Vorschubunterbrechung arbeiten

 • Ungenauer Anschliff der Bohrerspitze • Anschliff überprüfen

 • Ungünstige Schnittbedingungen • Schnittgeschwindigkeit um ~10% der empfohlenen Schnittparameter erhöhen

 • Unzureichende Verfasung • Geeignete Verfasung anbringen

 • Abplatzungen oder Schneidkantenausbrüche an der Schneide • Schnittgeschwindigkeit um ~10% verringern
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Nomenklatur für TAC Bohrwerkzeuge

Berechnung der Arbeitswerte (Bohren)

d Berechnen von VC, wenn n (U/min) bekannt ist:

d Berechnen von n, wenn Vc (m/Min) bekannt ist:

	vf  : Tisch vorschub(mm/min)
 f : Vorschub (mm/U)

 n : Drehzahl (U/min)

d Berechnung des Tischvorschubs 

d Schnittgeschwindigkeit

d Berechnen von VC, wenn n (U/min) bekannt ist (stehendes Werkzeug):

d Berechnen von n, wenn Vc (m/min) bekannt ist (stehendes Werkzeug):

	vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
	Dc : Bohrdurchmesser(mm)
 n : Drehzahl (U/min)

π  ≈ 3.14

	vc : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
	Dc : Bohrungsdurchmesser (mm)
 n : Drehzahl (U/min)

 π  ≈ 3.14

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen

Außenschneide

Innenschneide

B
oh

r-
ø

S
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ur
ch

m
es
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r

Schnittzone der 
Außenschneide

BundSpan-
kammer

Schaftlänge

Maximale Bohrtiefe

Gesamtlänge

Schaft

Bunddurchmesser

Schnittzone der Innenschneide

Außenschneide
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 (ø26, S45C, Vc = 100	m/min, f = 0.1 mm/U)

100 mm

Technische Inform
ationen

Rostfreier Stahl, Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt, niedrig legierter Stahl, etc.Kohlenstoffstahl, Legierter Stahl, etc.

Spanform

d Spanformen der Innenschneide
• Eine konische Spirale deren Scheitelpunkt mit dem Drehzentrum des 

Bohrers zusammenfällt ist die Grundform. Die Späne werden in kurze 
Stücke durch Anhebung des Vorschubes gebrochen. Allerdings ver-
ursachen zu hohe Vorschübe eine Dickenzuname der Späne. Hier-
durch können Schwingungen entstehen und einen störungsfreien 
Ablauf verhindern.

• Die mit  markierten Späne sind die bevorzugten Spanformen. 
Diese Art der Späne werden durch die Zentrifugalkraft der rotierenden 
Werkzeuge gebrochen. Bei stehendem Werkzeug wird andererseits 
ein langer, kontinuierlicher Span erzeugt, der in der Regel störungsfrei 
abgeführt wird.

d Zusammenhang zwischen Spanform und Vorschub (Späne der Innenschneide) 

d Spanformbeispiel stehendes Werkzeug (Span der Innenschneide) 

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen
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( ø22, Vc = 100 m/min, f = 0.1 mm/U ) ( ø22, Vc = 160 m/min, f = 0.08 mm/U )

f	= 0.07 mm/U f	= 0.13 mm/Uf	= 0.1 mm/U
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Rostfreier Stahl (X5CrNi18-10) Niedrig legierter Stahl (USt 42-2)
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Rostfreier Stahl, Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, niedrig legierter Stahl, etc.

 Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, Legierter Stahl etc.

d Spanformen der Außenschneide  
• Spanformprobleme, wie Wirrspäne, werden hauptsächlich von der Außen- 

schneide verursacht. Diese Probleme sind abhänging von der Art der  
Bearbeitung, dem Werkstückstoff und den eingestellten Schnittparametern.

• Bei extrem niedrigem Vorschub entstehen lange Wirrspäne die zu Umwicklungen 
um den Bohrerkörper führen können.

• Bei erhöhtem Vorschub nimmt die Spandicke zu. Bei einer zu hohen Spandicke 
rollt der Span nicht mehr ein.

• Daher ist es wichtig, die richtigen Schnittparameter zu wählen, um eine störungs-
freie Bearbeitung sowie eine kontrolierbare Spanformung zu gewährleisten. 

d Typische Spanformen bei der Stahlbearbeitung

Wie unten dargestellt sind Späne mit mehreren Windungen die ideale Spanform.
Bei Vorschuberhöhung verringert sich die Zahl der Windungen sowie der Spanradius.

d Unterschiedliche Spanformen in Abhängigkeit zum Vorschub

• Bei der Bearbeitung von langspanenden Materialien, wie Edelstahl und Baustahl, können falsch gewählte Schnittbedingun-
gen zu Wirrspänen und im schlimmsten Fall zu Werkzeugbruch führen. Deshalb sollten die Schnittbedingungen sorgfältig 
ausgewählt werden. 

• Die ideale Spanform sind “C”-geformte Späne, sowie gleichmäßig geformte, kurze Späne mit bis zu zehn Windungen. 

d Ideale Spanformen

Für die Bearbeitung von rostfreien oder kohlenstoff-
armen Stählen wird die Spanformstufe -DS empfohlen. 
Bei drehendem Werkzeug produziert die DS Span-
formstufe kompaktere Späne und ermöglicht eine  
stabilere Bearbeitung als die DJ Spanformstufe. Bei 
stehender Bearbeitung bietet die DS Spanform-
stufe eine hervorragende Spanformung.

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen
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14 Technische Inform
ationen

Schnittkraft

d Wirrspanbildung und Gegenmaßnahmen

      Wirrspäne
Diese Späne werden häufig bei der 
Bearbeitung von Baustählen oder 
kohlenstoffarmen Stählen, mit niedrigen 
Drehzahlen und niedrigem Vorschub 
produziert. 

Gegenmaßnahme
Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit 
um 20% gegenüber den empfohlenen 
Schnittbedingungen. Zeigt dies keine 
Wirkung, Vorschub um ca. 10 % 
erhöhen bei gleichzeitiger Schnittge-
schwindigkeitserhöhung um 20%. 

      Kurz-verkettete Späne 
Diese Späne werden oft bei der Be-
arbeitung von rostfreien Stählen mit 
kleinem Vorschub erzeugt und neigen 
dazu, sich trotz ihrer kurzen Länge 
um das Werkzeug zu wickeln.

Gegenmaßnahme
Erhöhung der Schninttgeschwindig-
keit um ca. 10%. Bleibt dieses ohne 
Wirkung, sollte die Schnittgeschwin-
digkeit in 10% Schritten innerhalb der 
Standardschnittbedingungen erhöht 
werden.

      Sehr lange Späne
Oft hergestellte Spanformen bei Bau-
stahl oder Kohlenstoffarmen Stählen 
unter Nichtbeachtung der Standard- 
schnittbedingungen. 

Gegenmaßnahme
Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit 
um 20% gegenüber den empfohlenen 
Schnittbedingungen. Zeigt dies keine 
Wirkung, Vorschub verringern um ca. 
10% bei gleichzeitiger Schnittgeschwin-
digkeitserhöhung um 20%. 

Wirrspan ohne erkennbare Form Kontinuierlich verketteter Span "C" Form spiral-
förmig verkettet (Steigung P).

Kontinuierlich verketteter und geworren langer 
Span 

Schnittgeschwindigkeit:  vc = 100 m/min
Werkstückstoff:  Legierter Stahl 
(42CrMo4),  240HB
Kühlschmierstoff:  Emulsion

d Leitfaden für Schnittkräfte beim Bohren

Die nachfolgenden Diagramme zeigen einen Leitfaden für Schnittkräfte. Verwenden Sie TDX Bohrer auf einer Maschine mit 
ausreichender Leistung und Stabilität. 

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen
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¡Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Vorschub um 10% reduzieren

¡Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Vorschub verringern

¡Kühlschmierstoffdurchfluss mindestens 7 l/min

¡Kühlschmierstoffkonzentration sollte höher als 5% sein

¡Dünnflüssigeren Kühlschmierstoff verwenden

¡Wechseln von äußerer zu innerer Kühlschmiermittelzufuhr

¡Maschine mit höherer Antriebsleistung wählen

¡Stabilere Werkzeugspannung wählen

¡Bohrereinstellung ändern (Mittenversatz überprüfen)

¡Verschleißfestere Schneidstoffsorte wählen

¡Spannschrauben anziehen

¡Wechseln von äußerer zu innerer Kühlschmiermittelzufuhr

¡Kühlschmierstoffzufuhr erhöhen (mehr als 10 Liter/min.)

¡Vorschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Vorschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% erhöhen und Vorschub um 20% der empfohlenen 

Schnittwerte reduzieren

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen

¡Werkzeug Mittenversatz laut Handbuch benutzen

¡Werkzeugeintrittsfläche vorarbeiten

¡Vorschubwert beim Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren

¡Vorschub um 20 - 50% gegenüber den empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Überprüfung der Schneidkante beim Plattenwechsel

¡Schneidkante oder Wendeschneidplatte wechseln bevor Verschleiß 0.3 mm erreicht

 

¡Werkzeugeintrittsfläche vorarbeiten

¡Vorschubwert bei Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren

¡Bei Schnittunterbrechungen Vorschubwert < 0.05mm/U wählen

¡Überprüfung der Schneidkante beim Plattenwechsel

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% erhöhen und Vorschub um 20% reduzieren

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Vorschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Vom kontinuierlichen Vorschub zu intervall Vorschub wechseln

¡Schneidkante oder Wendeplatte wechseln bevor Verschleiß 0.3 mm erreicht

¡Maschine mit höherer Stabilität wählen

¡Stabilere Werkzeugspannung wählen

¡Bohrereinstellung ändern (Mittenversatz überprüfen)

¡Vorschub < 0.05 mm/U

¡Wechseln von äußerer zu innerer Kühlschmiermittelzufuhr

¡Vorschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Zur Sorte GH730 wechseln

¡Spannschrauben anziehen

Ungünstige Schnittbedingungen

Ungünstige Schnittbedingungen

Art und Zufuhr des Kühlschmierstoffs

Vibrationen

Falsche Sortenwahl

Lose Spannschrauben

Zu hohe Zerspantemperatur

Aufbauschneidenbildung

Spänestau

Mittenversatzeinstellung

Zu großer Mittenversatz

Raue Werkstückoberfläche

Hoher Vorschub

Schneidkantenbruch

Wendeschneidplatte über Standzeit  
beansprucht 

Raue Werkstückoberfläche

Ungleichmäßiger Anschnitt  

Schneidkantenbruch

Hohe Werkstückhärte

Spänestau

Geringe Maschinenstabilität

Wendeplatte über Standzeit beansprucht 

Vibrationen

Hohe Werkstückhärte

Thermische Rissbildung

Falsche Sortenwahl

Lose Spannschrauben

Freifläche

Freifläche

Freifläche

Kolk

Spanformstufe

Drehzentrum 

des Bohrers

Bohreraußen-

bereich

Ungebrauchte 

Schneidkante

Kontaktlinie

Abplatzungen

Allgemein

Zentrum-
schneide

 

Außen-
schneide

Allgemein

Zentrum-

schneide

Außen-

schneide

Allgemein
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Problem Ursache Gegenmaßnahmen

Problembeseitigung beim Bohren mit TAC Bohrern

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen
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Technische Inform
ationen

Problem Ursache Gegenmaßnahmen
¡Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen

¡Rotationsachse kontrolieren

¡Werkzeugmittenversatz korregieren

¡Werkzeugeintrittsfläche vorarbeiten

¡Vorschubwert beim Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren

¡Wendeschneidplatte wechseln

¡Stabilere Werkzeugspannung wählen

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% erhöhen und Vorschub um 20% reduzieren

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen

¡Rotationsachse kontrolieren

¡Werkzeugeintrittsfläche vorarbeiten

¡Vorschubwert bei Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren

¡Stabilere Werkzeugspannung wählen

¡Kühlschmierstoffkonzentration sollte höher als 5% sein

¡Dünnflüssigeren Kühlschmierstoff verwenden

¡Wechsel von äußerer zu innerer Kühlmittelzufuhr

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Vorschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Wendeschneidplatte wechseln

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% erhöhen und Vorschub um 20% reduzieren

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Spannschrauben anziehen

¡Empfohlene Schnittbedingungen beachten

¡Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Wendeschneidplatte wechseln

¡Wechsel von äußerer zu innerer Kühlmittelzufuhr

¡Mit Intervallvorschub arbeiten

¡Haltepunkt ca. 0.1 Sek. halten vor Spanaufwicklung

¡Tendenz zu kürzeren Spänen bei erhöhter Schnittgeschwindigkeit 
und erhöhtem Vorschub

¡Wechsel von äußerer zu innerer Kühlmittelzufuhr

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% erhöhen und Vorschub um 20% reduzieren

¡Kühlmitteldruck erhöhen (größer 15 Bar)

¡Auswechseln der Werkzeugaufnahme

¡Spannschrauben anziehen

¡Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

¡Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhöhen

¡Wendeschneidplatte wechseln

¡Maschine mit höherer Drehmomentstabilität verwenden

¡Stabilere Werkzeugspannung wählen

¡Bohrereinstellung ändern (Mittenversatz überprüfen)

¡Spannschrauben anziehen

¡Maschinenspezifische Drehzahl wählen. Vorschub um 20 - 50% reduzieren

¡Wendeschneidplatte rechtzeitig wechseln
¡Überprüfen Sie die Kühlmittelverschlüssschraube auf Dichtigkeit
¡Uberprüfen Sie die Kühlmitteldurchflussmenge am Bohrer
¡Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20% gegenüber den empfohlenen 
    Schnittbedingungen reduzieren

¡Wendeschneidplatte wechseln

¡Vorschub vor Werkstückaustritt um 20 - 50% reduzieren

Rotierendes Werkstück

Rotationsachse außerhalb Toleranz

Mittenversatz bei reduziertem Werkstück-ø

Unebene Werkzeugeintrittsfläche

Spanbruch an äußerer Schneidkante

Instabiles Werkstück

Spänestau

Rotierendes Werkstück

Rotationsachse ungünstig eingestellt

Unebene Werkzeugeintrittsfläche

Instabiles Werkstück

Art und Zufuhr des Kühlschmierstoffs

Ungünstige Schnittbedingungen

Wendeplattenbruch

Spänestau

Lose Spannschrauben

Ungünstige Schnittbedingungen

Wendeplattenbruch

Äußere Kühlschmierstoffzufuhr

Späne an der Zentrumscheide

Kühlschmierstoffzufuhr

Ungünstige Schnittbedingungen

Versagen des Spannmittels

Lose Spannschrauben

Ungünstige Schnittbedingungen

Starker Verschleiß der Wendeplatte

Vibrationen beim Bohren

Lose Spannschrauben

Unzureichende Maschinenleistung und Drehmoment

Thermischer Verschleiß

Wendeplattenbruch

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkzeugumgebung

Bohrloch-

durchmesser

Rauigkeit

Allgemein

Lange Wirrspäne

Spänestau

Allgemein

Rattern

Maschinenstillstand

Gratbildung
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Werkstückspannung prüfen

Führungsbuchse liegt auf Werkstückoberfläche auf

Vorschub (hoher Vorschub) prüfen

Ausrichtung der Buchsen prüfen

Form der Buchse überprüfen

Bohrer Spannung überprüfen

Nachschliff prüfen

Vorschub prüfen 

Schräge vermeiden

Werkstückspannung prüfen

Form der Buchse prüfen

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit prüfen

Drehzahl prüfen

Ungewöhnliches Werkzeugversagen

Vorschub prüfen

Wechsel zu Standard Einlippenbohrern

Spänestau

Bohrkopf Länge prüfen

Wahl der Führungsleiste prüfen

Kühlmittelbohrung zu groß

Zu hoher Vorschub

Schräge vermeiden

Werkstückspannung prüfen

Klemmgefahr bei kleinen Lochdurchmessern

Maschine

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkstück

Maschine

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkstück

Andere

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkstück

Cause in machine

Ungünstige Schnittbedingungen
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Nomenklatur Einlippenbohrer

Problembeseitigung beim Einlippenbohren

Fase

Hartmetallkopf
Nachschleifmaß

Scheitelpunkt
Äußere Schneidecke

Äußerer Schneidwinkel

Freiwinkel der Hauptschneide 8˚-15˚

Freiwinkel der Nebenschneide

Kühlmittelzufuhr
Führungsfläche

Kühlmittel-
bohrung

Ölspalt

Innerer Schneidwinkel

Aufnahme
V-NutSchaft

Bohrwerkzeuge
Technische Informationen

Problem Ursache Gegenmaßnahmen
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Kühlmittel überprüfen

Kühlmitteldurchsatz prüfen

Spiel zwischen Spindel und Bohrwerkzeug überprüfen

Anordnung der Buchsen überprüfen

Konzentrizität von Spindel und Aufnahme prüfen

Bei erhöhter Öltemperatur, Tankvolumen erhöhen

Wahl der Führungsleisten prüfen

Nachschleifen überprüfen

Bohrer-Gesamtlänge prüfen

Bei zu großem Verschleiß den Bohrer nachschleifen

Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Vorschub zu hoch

Kühlmitteldruck zu hoch

Werkstoffqualität prüfen

Form der Buchse prüfen

Vorschubgeschwindigkeit prüfen

Drehzahl prüfen

Spänekasten vergrößern

Vorschub prüfen

Kühlmittelmenge prüfen

Standard-Einlippenbohrer wählen

Werkzeuggeometrie prüfen

Werkstoffqualität prüfen

Schneidkante auf Bruch untersuchen

Außenkante der Werkzeugschneide prüfen 

Vorschub prüfen

Kernloch so groß wie Bohrdurchmesser oder kleiner, Kühlmitteldruck reduzieren

Maschine

Bohrer

Ungünstige 
Schnittbedingungen

Werkstück

Maschine

Ungünstige 
Schnittbedingungen

Werkstück

Bohrer

Ungünstige 
Schnittbedingungen

Werkstück
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Problembeseitigung beim Einlippenbohren
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Problem Ursache Gegenmaßnahmen
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15–30
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Werkstückspannung prüfen

Emulsion als Kühlmittel verwenden

Filterung des Kühlschmiermittels prüfen

Rundlauf der Spindel prüfen

Führungsbüchsentoleranz prüfen

Ungleichmäßiger Vorschub

Drehzahl prüfen

Unnormaler Verschleiß

Nachschliff prüfen

Vorschub reduzieren

Spanabfuhr optimieren

ührungsbuchsentoleranz verbessern

Führungsbuchse von Werkstück getrennt

Emulsion als Kühlmittel verwenden

Konzentrizität von Führungsbuchse und Spindel verbessern

Unnormaler Verschleiß

Nachschliff prüfen

Günstigen Vorschub wählen

Standard Einlippenbohrer verwenden

Spanabfuhr optimieren

Werkstück stabil klemmen

Führungsbuchse von Werkstück getrennt

Konzentrizität von Führungsbuchse und Spindel verbessern

Führungsbuchsentoleranz verbessern

Richtige Schneidenwinkel und Selenführung

Nachschliff prüfen

Vorschub reduzieren

Auf Fehler oder Unebenheiten prüfen

Schräge vermeiden

Standard Einlippenbohrer verwenden

Maschine

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Andere

Maschine

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkstück 

Andere

Maschine

Bohrer

Ungünstige Schnittbedingungen

Werkstück
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Steilkegel 
(Japan Machine-Tool Builder’s Association Standard)

Norm der Kegelschäfte
Technische Informationen

(Einheit: mm)

Typ

HSK Kegelschaft 
(Hohlkegelschnittstelle mit Plananlage, ISO12164-1:2001(E))

(Einheit: mm)

Ausführung	A

(min.) (min.) (min.)

7/24 Kegel
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øD
2

ød
1

ød
4

R3

R

R1

R5

R2

R4

øD
1

ød
3

60
°

0

1

2

3

4

5

6

	 9.045	 3	 9.2	 6.1	 56.5	 59.5	 6.0	 3.9	 6.5	 10.5	 4	 1

	12.065	 3.5	 12.2	 9.0	 62.0	 65.5	 8.7	 5.2	 8.5	 13.5	 5	 1.2

	17.780	 5	 18.0	 14.0	 75.0	 80.0	 13.5	 6.3	 10	 16	 6	 1.6

	23.825	 5	 24.1	 19.1	 94.0	 99.0	 18.5	 7.9	 13	 20	 7	 2

	31.267	 6.5	 31.6	 25.2	 117.5	 124.0	 24.5	 11.9	 16	 24	 8	 2.5

	44.399	 6.5	 44.7	 36.5	 149.5	 156.0	 35.7	 15.9	 19	 29	 10	 3

	63.348	 8	 63.8	 52.4	 210.0	 218.0	 51.0	 19	 27	 40	 13	 4

	 9.045	 3	 9.2	 6.4	 50	 53	 6	 -	 -	 4

	12.065	 3.5	 12.2	 9.4	 53.5	 57	 9	 M	6	 16	 5

	17.780	 5	 18.0	 14.6	 64	 69	 14	 M	10	 24	 5

	23.825	 5	 24.1	 19.8	 81	 86	 19	 M	12	 28	 7

	31.267	 6.5	 31.6	 25.9	 102.5	 109	 25	 M	16	 32	 9

	44.399	 6.5	 44.7	 37.6	 129.5	 136	 35.7	 M	20	 40	 9

	63.348	 8	 63.8	 53.9	 182	 190	 51	 M	24	 50	 12
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Technische Inform
ationen

Norm der Kegelschäfte
Technische Informationen

7/24 Kegeldorn (gemäß JIS)

(Einheit: mm)

Morsekegelschaft (gem. JIS)
mit	Lappen

mit	Gewinde

(Einheit: mm)

(Einheit: mm)

(ca.) (ca.) (max.) (max.) (max.)

(ca.) (ca.) (max.) (max.) (max.) (max.) (max.)

(max.) (max.) (max.)

NT	Nr.
ISO ISO

7/24 Kegel
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IT1 IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT15 IT16 IT17 IT18

> (μm) (mm)

- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 0.1 0.14 0.25 0.4 0.6 1 1.4

3 6 1 1.5 2.5 4 5 8 12 18 30 48 75 0.12 0.18 0.3 0.48 0.75 1.2 1.8

6 10 1 1.5 2.5 4 6 9 15 22 36 58 90 0.15 0.22 0.36 0.58 0.9 1.5 2.2

10 18 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 110 0.18 0.27 0.43 0.7 1.1 1.8 2.7

18 30 1.5 2.5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 0.21 0.33 0.52 0.84 1.3 2.1 3.3

30 50 1.5 2.5 4 7 11 16 25 39 62 100 160 0.25 0.39 0.62 1 1.6 2.5 3.9

50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 0.3 0.46 0.74 1.2 1.9 3 4.6

80 120 2.5 4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 0.35 0.54 0.87 1.4 2.2 3.5 5.4

120 180 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 0.4 0.63 1 1.6 2.5 4 6.3

180 250 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 0.46 0.72 1.15 1.85 2.9 4.6 7.2

250 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 0.52 0.81 1.3 2.1 3.2 5.2 8.1

315 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 230 360 0.57 0.89 1.4 2.3 3.6 5.7 8.9

400 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 250 400 0.63 0.97 1.55 2.5 4 6.3 9.7

500 630 9 11 16 22 32 44 70 110 175 280 440 0.7 1.1 1.75 2.8 4.4 7 11

630 800 10 13 18 25 36 50 80 125 200 320 500 0.8 1.25 2 3.2 5 8 12.5

800 1000 11 15 21 28 40 56 90 140 230 360 560 0.9 1.4 2.3 3.6 5.6 9 14

1000 1250 13 18 24 33 47 66 105 165 260 420 660 1.05 1.65 2.6 4.2 6.6 10.5 16.5

1250 1600 15 21 29 39 55 73 125 195 310 500 780 1.25 1.95 3.1 5 7.8 12.5 19.5

1600 2000 18 25 35 46 65 92 150 230 370 600 920 1.5 2.3 3.7 6 9.2 15 23

2000 2500 22 30 41 55 78 110 175 280 440 700 1100 1.75 2.8 4.4 7 11 17.5 28

2500 3150 26 36 50 68 96 135 210 330 540 860 1350 2.1 3.3 5.4 8.6 13.5 21 33
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Internationale Grundtoleranzgrade (IT Grade)

IT Grade zeigen die Durchmesser-Maßtoleranzen für Wellen und Bohrungen an. Mit zunehmender IT-Nummer wird der  
Toleranzbereich größer. Je nach Nennmaßbereich ändert sich die Toleranz im jeweiligen Grundtoleranzgrad.
Im Katalog dienen IT Grade als Leitfaden für Maßtoleranzen von Bohrungen die mit Bohrwerkzeugen gefertigt wurden. 
Zur Information: 
H8 Toleranz für eine Bohrung ø8.0 ist 0 bis + 0.022 mm, diese Spanne als Zahl ausgedrückt entspricht dem Wert der IT 8.
In der Tabelle unten sind die durch Einsatz typischer Bohrwerkzeuge erreichbaren Grundtoleranzen farblich unterschiedlich 
hervorgehoben. Vollhartmetallbohrer werden allgemein für Bohrungen mit Grundtoleranzen IT 9 bis 12 eingesetzt. Für höhere 
Grundtoleranzen als IT 8, ist die Bearbeitung mit z.B. einer Reibahle notwendig. Für Grundtoleranzen höher als IT 5, ist Hoch-
präzisionsschlichten erforderlich. Dies bezieht sich auf die Bearbeitung von Stahl. In der Praxis gilt, dass die mit dem jeweiligen 
Werkzeug erreichbaren Grundtoleranzgrade stark von der Härte und der Zusammensetzung des Werkstoffs abhängen.  

Internationale Grundtoleranzgrade (IT Grade)
Technische Informationen

	IT	(International	Tolerance)	Grade
Internationale	Grundtoleranzgrade	(IT	Grade)Nennmaß	

(mm)

Erreichbare		
Toleranzen	bei		

Einsatz	von	
Reibahlen

Erreichbare		
Toleranzen	bei		
Einsatz	eines		

Vollhartmetallbohrers

Erreichbare	
Toleranzen	bei	

Einsatz	eines	Wende-
plattenbohrers

≤
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> e9 f6 f7 f8 g5 g6 h5 h6 h7 h8 h9 js5 js6 js7 k5 k6

- 3 −14
−39

−6
−12

−6
−16

−6
−20

−2
−6

−2
−8

0
−4

0
−6

0
−10

0
−14

0
−25 ±2 ±3 ±5 +4

0
+6

0

3 6 −20
−50

−10
−18

−10
−22

−10
−28

−4
−9

−4
−12

0
−5

0
−8

0
−12

0
−18

0
−30 ±2.5 ±4 ±6 +6

+1
+9
+1

6 10 −25
−61

−13
−22

−13
−28

−13
−35

−5
−11

−5
−14

0
−6

0
−9

0
−15

0
−22

0
−36 ±3 ±4.5 ±7 +7

+1
+10

+1

10 14
−32
−75

−16
−27

−16
−34

−16
−43

−6
−14

−6
−17

0
−8

0
−11

0
−18

0
−27

0
−43 ±4 ±5.5 ±9 +9

+1
+12

+1
14 18

18 24
−40
−92

−20
−33

−20
−41

−20
−53

−7
−16

−7
−20

0
−9

0
−13

0
−21

0
−33

0
−52 ±4.5 ±6.5 ±10 +11

+2
+15

+2
24 30

30 40
−50

−112
−25
−41

−25
−50

−25
−64

−9
−20

−9
−25

0
−11

0
−16

0
−25

0
−39

0
−62 ±5.5 ±8 ±12 +13

+2
+18

+2
40 50

50 65
−60

−134
−30
−49

−30
−60

−30
−76

−10
−23

−10
−29

0
−13

0
−19

0
−30

0
−46

0
−74 ±6.5 ±9.5 ±15 +15

+2
+21

+2
65 80

80 100
−72

−159
−36
−58

−36
−71

−36
−90

−12
−27

−12
−34

0
−15

0
−22

0
−35

0
−54

0
−87 ±7.5 ±11 ±17 +18

+3
+25

+3
100 120

> E7 E8 E9 F6 F7 F8 G6 G7 H6 H7 H8 H9 H10 JS6 JS7 K6 K7

- 3 +24
+14

+28
+14

+39
+14

+12
+6

+16
+6

+20
+6

+8
+2

+12
+2

+6
0

+10
0

+14
0

+25
0

+40
0 ±3 ±5 0

−6
0

−10

3 6 +32
+20

+38
+20

+50
+20

+18
+10

+22
+10

+28
+10

+12
 +4

+16
+4

+8
0

+12
0

+18
0

+30
0

+48
0 ±4 ±6 +2

−6
+3
−9

6 10 +40
+25

+47
+25

+61
+25

+22
+13

+28
+13

+35
+13

+14
+5

+20
+5

+9
0

+15
0

+22
0

+36
0

+58
0 ±4.5 ±7 +2

−7
+5

−10

10 14
+50
+32

+59
+32

+75
+32

+27
+16

+34
+16

+43
+16

+17
+6

+24
+6

+11
0

+18
0

+27
0

+43
0

+70
0 ±5.5 ±9 +2

−9
+6

−12
14 18

18 24
+61
+40

+73
+40

+92
+40

+33
+20

+41
+20

+53
+20

+20
+7

+28
+7

+13
0

+21
0

+33
0

+52
0

+84
0 ±6.5 ±10 +2

−11
+6

−15
24 30

30 40
+75
+50

+89
+50

+112
+50

+41
+25

+50
+25

+64
+25

+25
+9

+34
+9

+16
0

+25
0

+39
0

+62
0

+100
0 ±8 ±12 +3

−13
+7

−18
40 50

50 65
+90
+60

+106
+60

+134
+60

+49
+30

+60
+30

+76
+30

+29
+10

+40
+10

+19
0

+30
0

+46
0

+74
0

+120
0 ±9.5 ±15 +4

−15
+9

−21
65 80

80 100
+107

+72
+126

+72
+159

+72
+58
+36

+71
+36

+90
+36

+34
+12

+47
+12

+22
0

+35
0

+54
0

+87
0

+140
0 ±11 ±17 +4

−18
+10
−25

100 120

Technische Inform
ationen

Grenzabmaße	in	(μm)	für	Toleranzklassen	EinheitswelleNennmaß-	
bereich	(mm)

Grenzabmaße	in	(μm)	für	Toleranzklassen	BohrungenNennmaß-	
bereich	(mm)

Grenzabmaße für Einheitswelle (JIS B0401)

In jedem Nennmaßbereich zeigt der obere Wert die oberen Grenzabmaße an und der untere Wert die unteren Grenzabmaße.

Grenzabmaße für Einheitsbohrungen (JIS B0401)

In jedem Nennmaßbereich zeigt der obere Wert die oberen Grenzabmaße an und der untere Wert die unteren Grenzabmaße.

Passungen System Einheitswelle
Technische Informationen

≤

≤

      



15–36

15

1 1.1 1.2 1.3 0.2 3
1.2 1.3 1.4 1.5 0.2 4
1.4 1.5 1.6 1.8 0.2 4
1.6 1.7 1.8 2 0.2 5
1.7 1.8 2 2.1 0.2 5
1.8 2 2.1 2.2 0.2 5
2 2.2 2.4 2.6 0.3 7

2.2 2.4 2.6 2.8 0.3 8
2.3 2.5 2.7 2.9 0.3 8
2.5 2.7 2.9 3.1 0.3 8
2.6 2.8 3 3.2 0.3 8
3 3.2 3.4 3.6 0.3 9

3.5 3.7 3.9 4.2 0.3 10
4 4.3 4.5 4.8 0.4 11

4.5 4.8 5 5.3 0.4 13
5 5.3 5.5 5.8 0.4 13
6 6.4 6.6 7 0.4 15
7 7.4 7.6 8 0.4 18
8 8.4 9 10 0.6 20
10 10.5 11 12 0.6 24
12 13 13.5 14.5 1.1 28
14 15 15.5 16.5 1.1 32
16 17 17.5 18.5 1.1 35
18 19 20 21 1.1 39
20 21 22 24 1.2 43
22 23 24 26 1.2 46
24 25 26 28 1.2 50
27 28 30 32 1.2 55

Te
ch

ni
sc
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rm

at
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Senkbohrungsdurchmesser
Technische Informationen

Leitfaden für Senkbohrungsdurchmesser

Der	Senkbohrungsdurchmesser	für	Schrauben	ist	definiert	als	Gewindedurchmesser	+	Aufmaß	

	Senkbohrungsdurchmesser (Einheit:	mm)

Fasenbreite

A
ns

en
ke

n-
Ø

B
oh

ru
ng

s-
Ø

Gewindeteil, M6
Gewindenennmaß: 6

Gewindenennmaß
Bohrungs-Ø

Klasse 1 Klasse 2 Klasse 3
Fasenbreite Ansenken-Ø
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15

S10C

S15C
C15E4
C15M2

− −

1015
C15E
C15R

−
C15
C15E
C15R

C15E
C15R

C10 1010
C10
C10E
C10R

C10E
C10R

−

S25C
C25
C25E4
C25M2

1025 −
C25
C25E
C25R

C25
C25E
C25R

C25
C25E
C25R

S35C
C35
C35E4
C35M2

1035
C35
C35E
C35R

C35
C35E
C35R

C35
C35E
C35R

S30C
C30
C30E4
C30M2

1030
C30
C30E
C30R

C30
C30E
C30R

C30
C30E
C30R

35Γ

S45C
C45
C45E4
C45M2

1045
1046

C45
C45E
C45R

C45
C45E
C45R

C45
C45E
C45R

45Γ

S58C
C60
C60E4
C60M2

1059
1060

C60
C60E
C60R

C60
C60E
C60R

C60
C60E
C60R

60Γ

S48C −− −− − 45Γ

30Γ

S20C 1020
C22, C22E
C22R

C22
C22E
C22R

C22
C22E
C22R

S40C
1039
1040

C40
C40E
C40R

C40
C40E4
C40M2

C40
C40E
C40R

C40
C40E
C40R

40Γ

S50C 1049
C50
C50E
C50R

C50
C50E4
C50M2

C50
C50E
C50R

C50
C50E
C50R

50Γ

S55C 1055
C55
C55E
C55R

C55
C55E4
C55M2

C55
C55E
C55R

C55
C55E
C55R

−

S43C −

− − − −

− −
1042
1043

080A42 40Γ

S53C
1050
1053

50Γ

SNC236
SNC415(H)
SNC631(H)
SNC815(H)
SNC836

−
−
−

15NiCr13
−

−
−
−
−
−

−
−
−

15NiCr13
−

−
−
−

15NiCr13
−

40XH
−

30XH3A
−
−

−
−
−

15NiCr13
−

SNCM415
SNCM420(H)
SNCM431
SNCM439
SNCM447
SNCM616
SNCM625
SNCM630
SNCM815

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
4320(H)

−
4340

−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
20XH2M(20XHM)

−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

SNCM220
20NiCrMo2
20NiCrMoS2

8615
8617(H)
8620(H)
8622(H)

20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

−
20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

SNCM240
41CrNiMo2
41CrNiMoS2

8637
8640

− − −−

C10E
C10R

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

Technische Inform
ationen

Stahlschlüssel
Technische Informationen

	Kohlenstoffstahl	und	legierter	Stahl	/	Baustähle

Typ

K
o

hl
en

st
o

ff
st

ah
l

Le
g

ie
rt

er
	S

ta
hl

NiCr	Stahl

NiCrMo
Stahl

Japan International
USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russland

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russland

Andere	Länder

International
Andere	Länder

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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SUS201
SUS202
SUS301
SUS301L
SUS301J1
SUS302
SUS302B
SUS303
SUS303Se
SUS303Cu
SUS304
SUS304L
SUS304N1
SUS304N2
SUS304LN
SUS304J1
SUS304J2
SUS304J3
SUS305

X12CrMnNiN17-7-5
X12CrMnNiN18-9-5
X10CrNi18-8
X2CrNiN18-7

X12CrNiSi18-9-3
X10CrNiS18-9

X5CrNi18-9
X2CrNi18-9
X5CrNiN18-8

X2CrNiN18-9

X6CrNi18-12

S20100
S20200
S30100

S30200
S30215
S30300
S30323

S30400
S30403
S30451
S30452
S30453

S30431
S30500

201
202
301

302
302B
303
303Se

304
304L
304N

304LN

S30431
305

284S16
301S21

302S25

303S21
303S41

304S31
304S11

305S19

X12CrNi17-7
X2CrNiN18-7
X12CrNi17-7

X10CrNiS18-9

X5CrNi18-10
X2CrNi19-11

X2CrNiN18-10

X5CrNi18-12

12X17Γ9AH4
07X16H6

12X18H9

12X18H10E

08X18H10
03X18H11

06X18H11

Z12CMN17-07Az

Z11CN17-08

Z12CN18-09

Z8CNF18-09

Z7CN18-09
Z3CN19-11
Z6CN19-09Az

Z3CN18-10Az

Z8CN18-12

SCr415(H) − −
17Cr3
17CrS3

17Cr3
17CrS3

15X
15XA

17Cr3
17CrS3

SCr420(H)
20Cr4(H)
20CrS4

5120(H) − − 20X−

SCr430(H)
34Cr4
34CrS4

5130(H)
5132(H)

34Cr4
34CrS4

34Cr4
34CrS4

30X
34Cr4
34CrS4

SMn433(H) − 1534 −
30Γ2
35Γ2

−

SMn438(H) 36Mn6(H) 1541(H) −
35Γ2
40Γ2

−

SMn443(H) 42Mn6(H) 1541(H) − −
40Γ2
45Γ2

−

SCM418(H)
18CrMo4
18CrMoS4

−
18CrMo4
18CrMoS4

18CrMo4
18CrMoS4

20XM
18CrMo4
18CrMoS4

SCM435(H)
34CrMo4
34CrMoS4

4137(H)
34CrMo4
34CrMoS4

34CrMo4
34CrMoS4

35XM
34CrMo4
34CrMoS4

SCM445(H) −
4145(H)
4147(H)

−

−

−

− −−

SCM430 − 4130 − −
30XM
30XMA

−

SCM415(H) − − − − −−

SCr435(H)

34Cr4
34CrS4
37Cr4
37CrS4

5132
37Cr4
37CrS4

37Cr4
37CrS4

35X
37Cr4
37CrS4

SCM440(H)
42CrMo4
42CrMoS4

4140(H)
4142(H)

42CrMo4
42CrMoS4

42CrMo4
42CrMoS4

−
42CrMo4
42CrMoS4

SCr440(H)

37Cr4
37CrS4
41Cr4
41CrS4

5140(H)
530M40
41Cr4
41CrS4

41Cr4
41CrS4

40X
41Cr4
41CrS4

SCr445(H) − − − − 45X−

SCM420(H) − − 708M20(708H20) − 20XM−

SCM432 − − − − −−

SMn420(H) 22Mn6(H) 1522(H) − −−

SMnC420(H) − − − − −−
SMnC443(H) − − − − −−

SACM645 41CrAlMo74 − − − −−

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

JIS ISO UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT
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Technische Informationen

Stahlschlüssel

Austenitisch

R
o

st
fr

ei
er

	S
ta

hl

CrMo	Stahl

Chromstahl

Mangan-	
Stahl	und	
Mangan-	
Chromstahl

Le
g

ie
rt

er
	S

ta
hl

 Rostreier	Stahl,	hitzebeständiger	Stahl

 Rostreier	Stahl,	hitzebeständiger	Stahl

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russia

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russland

Aluminium-
CrMo	Stahl

International
Andere	Länder

International
Andere	Länder

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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SUS305J1
SUS309S
SUS310S
SUS315J1
SUS315J2
SUS316

SUS316F
SUS316L

SUS316N
SUS316LN

SUS316Ti
SUS316J1
SUS316J1L
SUS317
SUS317L
SUS317LN
SUS317J1
SUS317J2
SUS317J3L
SUS836L
SUS890L
SUS321
SUS347
SUS384
SUSXM7
SUSXM15J1
SUS329J1
SUS329J3L
SUS329J4L
SUS405
SUS410L
SUS429
SUS430
SUS430F
SUS430LX

SUS430J1L
SUS434
SUS436L
SUS436J1L
SUS444
SUS445J1
SUS445J2
SUS447J1
SUSXM27
SUS403
SUS410
SUS410S
SUS410F2
SUS410J1
SUS416
SUS420J1
SUS420J2
SUS420F
SUS420F2
SUS429J1
SUS431
SUS440A
SUS440B
SUS440C
SUS440F
SUS630
SUS631
SUS631J1

X6CrNi25-21

X5CrNiMo17-12-2
X3CrNiMo17-12-3

X2CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-3
X2CrNiMo18-14-3

X2CrNiMoN17-11-2
X2CrNiMoN17-12-3
X6CrNiMoTi17-12-2

X2CrNiMo19-14-4
X2CrNiMoN18-12-4

X1CrNiMoCu25-20-5
X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10
X3NiCr18-16
X3CrNiCu18-9-4

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuN25-6-3
X6CrAl13

X6Cr17
X7CrS17
X3CrTi17
X3CrNb17
X2CrTi17
X6CrMo17-1
X1CrMoTi16-1

X2CrMoTi18-2

X12Cr13
X6Cr13

X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X29CrS13

X19CrNi16-2
X70CrMo15

X105CrMo17

X5CrNiCuNb16-4
X7CrNiAl17-7

S30908
S31008

S31600

S31603

S31651
S31653

S31635

S31700
S31703
S31753

N08367
N08904
S32100
S34700
S38400
S30430
S38100
S32900
S31803
S32250
S40500

S42900
S43000
S43020
S43035

S43400
S43600

S44400

S44700
S44627
S40300
S41000
S41008

S41025
S41600
S42000
S42000
S42020

S43100
S44002
S44003
S44004
S44020
S17400
S17700

309S
310S

316

316L

316N
316LN

317
317L

N08904
321
347
384
304Cu

329
31803
32250
405

429
430
430F

434
436

444

403
410
410S

416
420
420
420F

431
440A
440B
440C
S44020
S17400
S17700

310S31

316S31

316S11

317S16
317S12

904S14
321S31
347S31

394S17

405S17

430S17

434S17

410S21
403S17

416S21
420S29
420S37

431S29

X5CrNiMo17-12-2
X5CrNiMo17-13-3

X2CrNiMo17-13-2
X2CrNiMo17-14-3

X2CrNiMoN17-12-2
X2CrNiMoN17-13-3
X6CrNiMoTi17-12-2

X2CrNiMo18-16-4

X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

X6CrAl13

X6Cr17
X7CrS18
X6CrTi17

X6CrNb17
X6CrMo17-1

X10Cr13
X6Cr13

X20Cr13
X30Cr13

X20CrNi17-2

X7CrNiAl17-7

10X23H18

03X17H14M3

08X17H13M2T

08X18H10T
08X18H12Б

08X21H6M2T

12X17

08X13

20X13
30X13

20X17H2

95X18

09X17H7Ю

Z10CN24-13
Z8CN25-20

Z7CND17-12-02
Z6CND18-12-03

Z3CND17-12-02
Z3CND17-12-03

Z3CND17-11Az
Z3CND17-12Az
Z6CNDT17-12

Z3CND19-15-04
Z3CND19-14Az

Z2NCDU25-20
Z6CNT18-10
Z6CNNb18-10
Z6CN18-16
Z2CNU18-10
Z15CNS20-12

Z3CNDU22-05Az
Z3CNDU25-07Az
Z8CA12
Z3C14

Z8C17
Z8CF17
Z4CT17

Z4CNb17
Z8CD17-01

Z3CDT18-02

Z1CD26-01

Z13C13
Z8C12

Z11CF13
Z20C13
Z33C13
Z30CF13

Z15CN16-02
Z70C15

Z100CD17

Z6CNU17-04
Z9CNA17-07

JIS UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCTISO

Technische Inform
ationen

Stahlschlüssel
Technische Informationen

Austenitisch

Austenitisch
Ferritisch

R
o

st
fr

ei
er

	S
ta

hl

Ferritisch

Martensitisch

Aus-
scheidungs-
gehärtet	

 Rostreier	Stahl,	hitzebeständiger	Stahl

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich RusslandInternational
Andere	Länder

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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SUH31
SUH35
SUH36
SUH37
SUH38
SUH309
SUH310
SUH330
SUH660
SUH661
SUH21
SUH409
SUH409L
SUH446
SUH1
SUH3
SUH4
SUH11
SUH600
SUH616

X6CrTi12
X2CrTi12

S63008

S63017

S30900
S31000
N08330
S66286
R30155

S40900

S44600
S65007

S42200

309
310
N08330

409

446

331S42
349S52
349S54
381S34

309S24
310S24

409S19

401S45

443S65

X53CrMnNi21-9

CrNi2520

CrAl1205
X6CrTi12

X45CrSi9-3

45X14H14B2M

55X20Г9 AH4

20X25H20C2

15X28

40X10C2M

40X9C2
20X12BHMБΦP

Z35CNWS14-14
Z52CMN21-09Az
Z55CMN21-09Az

Z15CN24-13
Z15CN25-20
Z12NCS35-16
Z6NCTV25-20

Z6CT12
Z3CT12
Z12C25
Z45CS9
Z40CSD10
Z80CSN20-02

SK140
SK120
SK105
SK95
SK90
SK85
SK80
SK75
SK70
SK65
SK60

−
C120U
C105U

−
C90U

−
C80U

−
C70U

−
−

−
W1-11 1/2
W1-10
W1-9

−
W1-8

−
−
−
−
−

SKH2
SKH3
SKH4
SKH10
SKH40
SKH50
SKH51
SKH52
SKH53
SKH54
SKH55
SKH56
SKH57
SKH58
SKH59
SKS11
SKS2
SKS21

HS18-0-1
−
−
−

HS6-5-3-8
HS1-8-1
HS6-5-2
HS6-6-2
HS6-5-3
HS6-5-4
HS6-5-2-5

−
HS10-4-3-10
HS2-9-2
HS2-9-1-8

−
−
−

T1
T4
T5
T15

−
−

M2
M3-1
M3-2
M4

−
M36

−
M7
M42
F2

−
−

SKS5
SKS51
SKS7
SKS81
SKS8
SKS4
SKS41
SKS43
SKS44
SKS3
SKS31
SKS93
SKS94
SKS95
SKD1
SKD2
SKD10
SKD11
SKD12
SKD4
SKD5
SKD6
SKD61
SKD62
SKD7
SKD8
SKT3
SKT4
SKT6

−
−
−
−
−
−
−

105V
−
−
−
−
−
−

X210Cr12
X210CrW12
X153CrMoV12

−
X100CrMoV5

−
X30WCrV9-3

−
X40CrMoV5-1
X35CrWMoV5
32CrMoV12-28
38CrCoWV18-17-17

−
55NiCrMoV7
45NiCrMo16

−
L6

−
−
−
−
−

W2-9 1/2
W2-8 1/2

−
−
−
−
−

D3
−
−

D2
A2

−
H21
H11
H13
H12
H10
H19

−
−
−

SUM11
SUM12
SUM21
SUM22
SUM22L
SUM23
SUM23L
SUM24L
SUM25
SUM31
SUM31L

−
−

9S20
11SMn28
11SMnPb28

−
−

11SMnPb28
12SMn35

−
−

1110
1109
1212
1213

−
1215

−
12L14

−
1117

−

SUM32
SUM41
SUM42
SUM43
SUJ1
SUJ2
SUJ3

SUJ4
SUJ5

−
−
−

44SMn28
−

B1
B2

−
−

−
1137
1141
1144

−
52100
ASTM A
485
Grade 1

−
−

UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCTJIS ISO

JIS ISO AISI
ASTM JIS ISO AISI

ASTM

JIS ISO AISI
ASTM JIS ISO AISI

ASTM

Te
ch

ni
sc

he
 In

fo
rm

at
io

ne
n

Technische Informationen

Stahlschlüssel

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russland

Typ
Japan USA

Typ
Japan USA

Typ
Japan USA

Typ
Japan USA

 Werkzeugstahl

 Spezialstähle

Austenitisch

Ferritisch

Martensitisch

H
it

ze
b

es
tä

nd
ig

er
	S

ta
hl

Hochfester	
Werkzeug-
Stahl

Automaten	
Stahl

HSC	Stahl

Legierter	
Werkzeug-
Stahl

Automaten-	
Stahl

Hoch-
prozentiger
Chromstahl

Legierter	
Werkzeug-
Stahl

International
Andere	Länder

International International

International International

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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SC
200-400, 230-450,
270-480

U- A1, A2 GS-
GE230, GE280, 
GE320

SCW
200-400W, 230-450W,
270-480W, 340-550W

WCA, WCB, WCC A4 − GE230, GE280

SCPL −
Grade LCB, LC1, 
LC2, LC3

AL1, BL2 −
FB-M, FC1-M, 
FC2-M,FC3-M

FCD
700-2, 600-3, 500-7,
450-10, 400-15, 
400-18, 350-22

60-40-18, 65-45-12,
8-55-06, 100-70-03, 
120-90-02

EN-GJS- EN-GJS- EN-GJS- BЧ

FC
100,150,200,250,
300,350

No.20,25,30,35,
40,45,50

EN-GJL- EN-GJL- EN-GJL-

FCAD −

L-, S-

−

Type 1, 2,
Type D-2,  D-3A
Class 1, 2

EN-GJS- EN-GJS- EN-GJS-

FCA-
FCDA-

F1, F2, 
S2W, S5S 

GGL-, GGG- L-, S-

−
Class A, B, C, D, 
E, F

SF
C22, C25, C30, 
C35, C40, C45,
C50, C55, C60

P285, P355 P245, P280, P305

−
Class E, F, G, I
Grade 3A, 4
Class G, J, K, L, M

SFCM − − − −

−
Class G, H, I, J
Class 3A, 4, 5, 6
Class K, L, M

SFNCM − − − −

−

−

−

−

−

−

−

−

−SCH
GX40CrSi24, 
GX40CrNiSi22-10,
GX40NiCrSi38-19

Grade HC, HD, HF
309C30, 310C45,
330C12

−
GX40NiCrNb45-35, 
GX50NiCrCoW35-25-15-5

SCPH −
Grade WC1, WC6, 
WC9

A1, A2, B1, B2, 
B3, B4, B5, B7

G20Mo5, 
G17CrMo5-5, 
G17CrMo5-10

G17CrMo9-10, 
GX15CrMo5, 
GP240GH, 
GP280GH

CAC101
CAC102
CAC103
CAC201
CAC202
CAC203
CAC301
CAC302
CAC303
CAC304
CAC401
CAC402
CAC403
CAC406
CAC407
CAC502A
CAC502B
CAC503A
CAC503B
CAC701

CAC702

CAC703
CAC704
CAC801
CAC802
CAC803

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−

C85400
C85700
C86500
C86400
C86200
C86300
C84400
C90300
C90500
C83600
C92200

C90700
C90800

C95200
C95400
C95410
C95800
C95700

−
C87500
C87400

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
Cu-C(CC040AgrodeC)
Cu-C(CC040AgrodeA,B)
CuZn15As-C(CC760S)
CuZn33Pb2-C(CC750S)
CuZn39Pb1-C(CC754S)
CuZn35Mn2Al1Fe-C(CC765S)
CuZn34Mn3Al2Fe1-C(CC764S)
CuZn25Al5Mn4Fe3-C(CC762S)
CuZn25Al5Mn4Fe3-C(CC762S)
CuSn3Zn8Pb5-C(CC490K)

−
−

CuSn5Zn5Pb5-C(CC490K)
−

CuSn10-C(CC480K)
CuSn12-C(CC483K)

CuAl10Fe2-C(CC331G)

CuAl10Ni3Fe2-C(CC332G)

CuAl10Fe5Ni5-C(CC333G)
−
−
−

CuZn16Si4-C(CC761S)

JIS ISO AISI
ASTM

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

ASTM
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/ENJIS ISO

Technische Inform
ationen

Stahlschlüssel
Technische Informationen

 Guss-	und	Schmiedestahl

	Nichteisenlegierungen

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich Russland

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland

Gussstahl	mit	hohem	
Kohlenstoffgehalt

Gussstahl	für	
Schweißkon-
struktionen

Gussstahl für niedrige 
Temperaturen und 
hohem Druck

Hitze-
beständiger	
Gussstahl

Gussstahl 
für hohe 
Temperaturen 
und hohem Druck

G
us

ss
ta

hl

Kupferguss

Messingguss

Silikon	
Bronzeguss

Hohe	
Zugfestigkeit	
Messingguss

Phosphor-
Bronzeguss

Bronzeguss

Aluminium-	
Bronzeguss

K
up

fe
r-

Le
g

ie
ru

ng
en

,	N
ic

ke
l	-

Le
g

ie
ru

ng
en

Grauguss

vergüteter	
Kugelgraphit-	
guss

wärmebehandelter	
vergüteter	
Kugelgraphitguss

Austenitisches	
Gusseisen

G
us

se
is

en

Schmiedestahl/		
Allgemeine
Anwendung

CrMo-
Schmiedestahl/
Allgemeine	
Anwendung

NiCrMo-	
Schmiedestahl/	
Allgemeine	
Anwendung

S
ch

m
ie

d
es

ta
hl

International
Andere	Länder

International
Andere	Länder

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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AC1B
AC2A
AC2B
AC3A
AC4A
AC4B
AC4C
AC4CH
AC4D
AC5A
AC7A
AC8A
AC8B
AC8C
AC9A
AC9B
ADC1
ADC3
ADC5
ADC6
ADC10
ADC10Z
ADC12
ADC12Z
ADC14
MC5
MC6
MC7
MC8
MC9
MC10
MD1A
MDC1B
MDC1D
MDC2B

Al-Cu4MgTi
−
−
−
−

Al-Si8Cu3
Al-Si7Mg(Fe)
Al-Si7Mg0.3

−
Al-Cu4Ni2Mg2

−
Al-Si12CuNiMg

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

MgRE3Zn2Zr
MgAg3RE2Zr
MgZn4RE1Zr

−
−

MgAl9Zn1(A)
MgAl6Mn

204.0
−

319.0
−
−

333.0
356.0
A356.0
355.0
242.0
514.0

−
−

332.0
−
−

A413.0
A360.0
518.0

−
−

A380.0
−

383.0
B390.0
AM100A
ZK51A
ZK61A
EZ33A
QE22A
ZE41A
AZ91A
AZ91B
AZ91D
AM60B

EN AC-2100
−
−

EN AC-44100
−

EN AC-46200
EN AC-42000
EN AC-42100
EN AC-45300

−
−

EN AC-48000
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

EN MC65120
EN MC65210
EN MC35110

G-A9Z1Y4
−

EN MC21120
EN MC21320

A5052S
A5454S
A5083S
A5086S
A6061S
A6063S
A7003S
A7N01S
A7075S

−
−

AlMg4.5Mn0.7
−

AlMg1SiCu
AlMg0.7Si

−
−

AlZn5.5MgCu

5052
5454
5083
5086
6061
6063

−
−

7075

EN AW-5052
EN AW-5454
EN AW-5083
EN AW-5086
EN AW-6061
EN AW-6063
EN AW-7003

−
EN AW-7075

JIS ISO ASTM
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN

JIS ISO ASTM
AA

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN

Te
ch

ni
sc

he
 In

fo
rm

at
io

ne
n

Technische Informationen

Stahlschlüssel

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich

Typ
Japan

USA Großbritannien Deutschland Frankreich

Aluminium-
Blockguss

Aluminium-
guss

Magnesium-	
guss

st
ra

ng
ep

re
ss

te
	

P
ro

fi
le

Magnesium-	
guss

A
lu

m
in

iu
m

-L
eg

ie
ru

ng
en

M
g

-L
eg

ie
ru

ng
Al

um
in

iu
m

-L
eg

ie
ru

ng
en

International
Andere	Länder

International
Andere	Länder

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

(495)

−

−

(477)

−

−

(461)

−

−

444

−

−

−

−

−

(767)

(757)

(745)

(733)

(722)

(712)

(710)

(698)

(684)

(682)

(670)

(656)

(653)

(647)

(638)

630

627

−

601

−

578

−

555

−

534

−

514

−

−

495

−

−

477

−

−

461

−

−

444

940

920

900

880

860

840

820

800

−

780

760

740

737

720

700

697

690

680

670

667

677

640

640

615

607

591

579

569

553

547

539

530

528

516

508

508

495

491

491

474

472

472

85.6

85.3

85.0

84.7

84.4

84.1

83.8

83.4

−

83.0

82.6

82.2

82.2

81.8

81.3

81.2

81.1

80.8

80.6

80.5

80.7

79.8

79.8

79.1

78.8

78.4

78.0

77.8

77.1

76.9

76.7

76.4

76.3

75.9

75.6

75.6

75.1

74.9

74.9

74.3

74.2

74.2

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

68.0

67.5

67.0

66.4

65.9

65.3

64.7

64.0

−

63.3

62.5

61.8

61.7

61.0

60.1

60.0

59.7

59.2

58.8

58.7

59.1

57.3

57.3

56.0

55.6

54.7

54.0

53.5

52.5

52.1

51.6

51.1

51.0

50.3

49.6

49.6

48.8

48.5

48.5

47.2

47.1

47.1

76.9

76.5

76.1

75.7

75.3

74.8

74.3

73.8

−

73.3

72.6

72.1

72.0

71.5

70.8

70.7

70.5

70.1

69.8

69.7

70.0

68.7

68.7

67.7

67.4

66.7

66.1

65.8

65.0

64.7

64.3

63.9

63.8

63.2

62.7

62.7

61.9

61.7

61.7

61.0

60.8

60.8

97

96

95

93

92

91

90

88

−

87

86

−

84

83

−

81

−

80

−

79

−

77

−

75

−

73

−

71

−

70

−

−

68

−

−

66

−

−

65

−

−

63

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

2055

2015

1985

1915

1890

1855

1825

1820

1780

1740

1740

1680

1670

1670

1595

1585

1585

429

415

401

388

375

363

352

341

331

321

311

302

293

285

277

269

262

255

248

241

235

229

223

217

212

207

201

197

192

187

183

179

174

170

167

163

156

149

143

137

131

126

121

116

111

429

415

401

388

375

363

352

341

331

321

311

302

293

285

277

269

262

255

248

241

235

229

223

217

212

207

201

197

192

187

183

179

174

170

167

163

156

149

143

137

131

126

121

116

111

455

440

425

410

396

383

372

360

350

339

328

319

309

301

292

284

276

269

261

253

247

241

234

228

222

218

212

207

202

196

192

188

182

178

175

171

163

156

150

143

137

132

127

122

117

73.4

72.8

72.0

71.4

70.6

70.0

69.3

68.7

68.1

67.5

66.9

66.3

65.7

65.3

64.6

64.1

63.6

63.0

62.5

61.8

61.4

60.8

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

(110.0)

(109.0)

(108.5)

(108.0)

(107.5)

(107.0)

(106.0)

(105.5)

(104.5)

(104.0)

(103.0)

(102.0)

(101.0)

100.0

99.0

98.2

97.3

96.4

95.5

94.6

93.8

92.8

91.9

90.7

90.0

89.0

87.8

86.8

86.0

85.0

82.9

80.8

78.7

76.4

74.0

72.0

69.8

67.6

65.7

45.7

44.5

43.1

41.8

40.4

39.1

37.9

36.6

35.5

34.3

33.1

32.1

30.9

29.9

28.8

27.6

26.6

25.4

24.2

22.8

21.7

20.5

(18.8)

(17.5)

(16.0)

(15.2)

(13.8)

(12.7)

(11.5)

(10.0)

(9.0)

(8.0)

(6.4)

(5.4)

(4.4)

(3.3)

(0.9)

−

−

−

−

−

−

−

−

59.7

58.8

57.8

56.8

55.7

54.6

53.8

52.8

51.9

51.0

50.0

49.3

48.3

47.6

46.7

45.9

45.0

44.2

43.2

42.0

41.4

40.5

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

61

59

58

56

54

52

51

50

48

47

46

45

43

−

41

40

39

38

37

36

35

34

−

33

−

32

31

30

29

−

28

27

−

26

−

25

−

23

22

21

−

20

19

18

15

1510

1460

1390

1330

1270

1220

1180

1130

1095

1060

1025

1005

970

950

925

895

875

850

825

800

785

765

−

725

705

690

675

655

640

620

615

600

585

570

560

545

525

505

490

460

450

435

415

400

385

HRA HRB HRC HRD HRA HRB HRC HRD

HB HV HS HB HV HS

Technische Inform
ationen

Vergleichstabelle für Härteangaben
Technische Informationen

 Vergleichstabelle	für	Brinellhärte (Quelle: JIS HB Ferrous Materials and Metallurgy I -2005)

Hinweis:  Brinellhärtewerte in ( ) wurden mit Hartmetallkugel ermittelt.

A	Skala,	
Last	60kg,	

		
Diamantkugel

B	Skala,
Last	100	kg,

Drm.
1/16	in.

Stahlkugel

C	Skala,
Last	150	kg,

	
Diamantkugel

D	Skala,	
Last	100	kg,	

		
Diamantkugel

-	
Zug-	

festigkeit
(Mpa)

Rockwell
Brinell,	10mm	Kugel,	

Last	3000kg

S
ta

nd
ar

d
	

K
ug

el

V
ic

ke
rs

S
ho

re

Schwermetall	
Kugel

A	Skala,	
Last	60kg,	

		
Diamantkugel

B	Skala,
Last	100	kg,

Drm.
1/16	in.

Stahlkugel

C	Skala,
Last	150	kg,

	
Diamantkugel

D	Skala,	
Last	100	kg,	

Brale	
Diamantkuge

-	
Zug-	

festigkeit
(Mpa)

Rockwell
Brinell,	10mm		

Kugel,	Last	3000kg

S
ta

nd
ar

d
	

K
ug

el

V
ic

ke
rs

S
ho

re

Schwermetall	
Kugel
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RzJIS

Rz

Ra
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Oberflächenrauheit
Technische Informationen

(gem. JIS B 0601, 2001 )

Arithmetisches Mittel aus den Einzelrautiefen 

fünf aneinandergrenzender Einzelmessstrecken. 

Der ermittelte Wert wird auch Zehn-Punkt-Mit-

tenrauheit genannt und wird in Mikrometer (μm) 
angegeben.

Arithmetischer Mittelwert der absoluten Werte der 

Profilabweichungen innerhalb der MessstreckeR

Größte der auf der GesamtstreckeRvorkom-

menden Einzelrautiefe Rv + Rp.

Der Wert wird in Mikrometer (μm) angegeben.

 

	 Typ	 Symbol	 Berechnungsverfahren	 Abbildung

M
itt

en
ra

uw
er

t
M

ax
im

al
e	

R
au

he
it

G
em

itt
el

te
	R

au
tie

fe

Zp1, Zp2, Zp3, Zp4, Zp5: Höhe der 5 Spitzen von höchstem Punkt der    
  Messstrecke in Abhängigkeit zur Referenzlänge
    
Zv1, Zv2, Zv3, Zv4, Zv5: Höhe der 5 niedrigsten Spitzen von tiefstem Punkt   
  der Messstrecke in Abhängigkeit zur Referenzlänge 
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P01

T9105 UE6105 AC810P

ACP100

GC4205

GC3005

CA5505 HG8010 JC110V

JC5003

CP7 TP0500

TP1500

KC9105

KCP05

IC8150

IC9150

IC9015

TT1500 TN10P

TN20K

WPP01

WPP05

P10

T9105	

T9115

UE6105

UE6110

FH7020

AC810P

AC820P

ACP100

GC1525

GC4205

GC4215

GC1515

GC3005

GC4220

GC4230

CA5505

CA5515

HG8010

GM8020

JC110V

JC215V

CP7

CP5

TP0500

TP1500

TP2500

MP1500

KC9110

KC9125

KC9105

KCP10

KCP25

IC8150

IC9150

IC428

IC5005

IC8080

IC9080

IC9015

IN5015 TT1500

TT3500

TN10P

TN20K

HC-10P

WP15CT

WPP01

WPP05

WPP10

WAK20

CTC1110

CTC1115

CTC3110

TCC410

P20

T9115	

T9125

UE6110

UE6020

FH7020

F7030

AC820P

AC830P

ACP100

GC1525

GC4215

GC1515

GC3005

GC4220

GC4230

GC3020

CA5515

CA5525

HG8010

GM8020

GM8025

GM25

JC110V

JC215V

CP7

CP5

TP1500

TP2500

TP3500

TP200

MP1500

MP2500

KC9110

KC9215

KC9225

KC9325

IC8150

IC9150

IC9015

IC8250

IC9250

IC4100

IC5100

IN5015

IN6515

TT3500

TT5100

TN10P

TN15M

WP10CT

HC-P25

WP15CT

WPP10

WPP20

WKP25

WPP30

CTC1110

CTC1115

CTC1125

CTC1130

CTC1425

CTCP125

P30

T9125	

T9135	

T3130

UE6020

UE6035

UH6400

F7030

AC820P

AC830P

ACP100

GC4225

GC4235

GC4230

GC4240

GC2135

CA5525

CA5535

CR9025

GM8020

HG8025

GM25

GM8035

JC215V

JC325V

CP5 TP2500

TP3500

TP200

MP2500

KC9125

KU30T

KC935M

KCP30

IC8080

IC656

IC9350

IC4050

IN5015

IN6515

IN6530

TT3500

TT5100

KT450

TN30P

TN30M

WP25CT

WP35CT

WPP20

WPP30

WAK10

WKP35S

WKP26

WKP35

CTC1125

CTC1130

CTC1135

CTC1425

CTCP125

P40

T9135 UE6035

UH6400

AC830P GC4235

GC4230

GC4240

CA5535 GM8035

GX30

JC325V

JC450V

TP3500

TP40

CP500T350M

KC9140

KC9240

KC9245

KC935M

IC9350

IC635

IC4050

IC635

IN6530 TT5100

KT450

TN30P

TN30M

WP35CT

WPP30

WAK30

WKP35S

WKP35

CTC1135

CTC1435

CTC2135

GM246

M10

T9115 AC610M GC2015 CA6515 HG8025 JC5003

JC110C

CP2

CP5

TP2500 IC8250

IC9250

IC520M

TN15M

WM15CT

CTC1110

CTC1115

CPCT125

M20

T6120

T9125

T6020

US7020

F7030

AC610M

AC630M

GC2015

GC2025

CA6525 HG8025

GM25

GM8035

JC110V CP2

CP5

TP2500

TP3500

TP200

MP2500

KC8050

KC9225

KC925M

IC8080

IC9054

IC9025

IC9350

IC4050

IN6530 TT5100 TN15M

WP25CT

WM15CT

CTC1115

CTC1125

CTC1130

CTC1135

CTC1425

CPCT125

M30

T6130

T3130

T6030

US735

F7030

AC630M

AC830P

AC520U

GC2025

GC235

GC2040

GC2135

GM25

GM8035

GX30

JC525X TP3500

TP200

T350M

KC8050

KC9240

KU30T

KC935M

IC635

IC656

IC4050

IN6530 TT5100 TN30M

WP25CT

WM25CT

WM35CT

CTC1125

CTC1135

CTC1425

CTC1435

CTC2135

M40

US735 AC520U

AC530U

ACP300

GC235

GC2040

GX30 JC525X TP40

TM4000

MM4500

KC9240

KC9245

IC635

IC656 

IN6530 TT5100 TN30M CTC2135

GM246

K01

T5105 UC5105

MC5020

AC410K

ACK200

GC3205

GC3005

CA4010

CA4505

CA5505

HG3305 JC050W

JC105V

JC5003

CP1 TH1500 IC9150

IC4028

IC5010

TT1300 WAK10

K10

T5105	

T5115	

T1115

UC5105

UC5115

MC5020

AC410K

AC420K

ACK200

GC1690

GC3205

GC3210

GC3215

GC3005

GC3115

GC3220

CA4010

CA4115

CA4505

CA4515

CA5505

HG3305

HG3315

HG8010

JC105V

JC110V

CP1

CP5

TP0500

TK1500

MK1500

KC9315 IC9150

IC4028

IC5010

IC9007

IC4100

IC5100

IN5015 TT1300

TT1500

TN20K

WK05CT

WPP01

WAK10

WAK15

CTC1110

CTC1115

CTC3110

TCC410

CTC3215

SR216

K20

T5115	

T5125

UC5115

MC5020

AC420K

AC820P

ACK200

GC3210

GC3215

GC3005

K20W

GC3040

GC3220

CA4115

CA4120

CA4515

HG3315

HG8010

GM8020

HG8025

JC110V

JC215V

CP1

CP5

TP0500

TP1500

TP2500

MK1500

T350M

KC9110

KC9315

KC9325

KC915M

T250M

T200M

IC418

IC4010

IC9015

IC4100

IC5100

IC9150

IN5015

IN6510

IN6515

IN6530

TT1300

TT1500

TN10P

TN20K

WP10CT

WK05CT

WK20CT

WPP10

WAK10

WAK20

WKP25

WAK15

CTC1115

CTC1125

CTC1130

CTC1425

CTC3215

TSC30

K30

T5125 MC5020 AC820P K20W

GC3040

CA4120 GM8020

HG8025

GX2030

JC215V CP5 TP2500

TP200

MK3000

KC8050

KC9125

KC9325

KU30T

KC935M

IC520M

IC4050

IN5015

IN6515

IN6530

TN20P

WP25CT

WPP20

WAK20

WAK30

WKP35S

WKP35

WKP25

TSC30

CTCP125

Technische Inform
ationen

Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

CVD	beschichtete	Sorten

Vergleichstabelle für Schneidstoffe
Technische Informationen

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.

	 Tungaloy	 		 	 Sandvik		 Kyocera		 	 Dijet		 NTK		 	 	 Iscar		 Ingersoll		TaeguTec		 Widia	 Walter	 CeratizitAnwendung
Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal

Querverweis

      



15

15–46

P01

	 PR915
PR1005

ATH80D
PTH08M
PCA08M
PCS08M

JC8003   IC903 IN0560
IN2006

TN10U WXN10

P10

AH710 VP10RT
VP15TF

ACP200 PR915
PR930
PR1005
PR1025
PR1115
PR1225
PR730
PR830

IP2000
ACS05E
PCA12M
PC20M
JX1005
JX1020
JP4020
CY9020

JC730U
JC8015
JC5015
JC5030
JC5118

TM1
VM1
TAS

TS2000
CP200

KC5010
KC5510
KU10T

KC715M

IC507
IC903
IC950

IN0560
IN2006

TT7010 TN10U
TN6505

WSM10
WSM21

P20

AH120
AH725
AH730
SH730

VP10RT
VP15TF
VP20MF
VP20RT
UP20M

ACP200
ACP300

GC1030
GC1145

PR930
PR1025
PR1115
PR1225
PR730
PR830

PR1225
PR1230

IP2000
JX1015
CY150
CY15

JC730U
JC5030
JC8015
JC5015
JC5040
JC5118

TM1
VM1
TAS

TS2500
CP200

MP3000
F25M

KC5020
KC5525
KU25T

KC522M

IC807
IC507
IC907
IC808
IC908
IC950
IC4100

IN1030
IN1540
IN2006
IN2030
IN2040

TT7010
TT9030
TT7220

TN10U
WU10PT
TN6505

WSM20
WSM21
WHH15
WXM15

SR226
GM127

P30

AH120
AH725
AH740
GH330
AH130
GH130
AH9030
AH3035

VP15TF
VP20MF
VP20RT
UP20M

ACP200
ACP300

GC1030 PR660
PR1230

IP3000
JS4060
JX1045
CY250
CY25

HC844
PTH30E

JC5015
JC5030
JC5040
JC5118

QM3
TM4

CP500
MP3000

F30M

KC5025
KC5525
KU25T

KC725M

IC250
IC350
IC354
IC508
IC950
IC900

IN1030
IN1540
IN2030
IN2040

TT7010
TT8010
TT9030
TT8020

WU25PT WSM30 GM40
CTP1235
CTP2235

SR226
GM127

CTP1625

P40

AH140 VP30RT ACP300 GC1030 IP3000
JS4060
JX1060
GF30

JC5040
JC5118
JC8050

QM3 CP500
F40M
T60M

KC735M IC830
IC928
IC1008
IC1028
IC300
IC330

IN1540
IN2040

TT8020
TT8010
TT9030

WSP45
WSP46

CTP2440
GM40

CTP1235
CTP2235
GM127
CM45

M01
	 IP050S

PCM08M
TAS IC520

IC807
IN0560  WXM10

M10

AH710 VP10RT
VP15TF

ACP200 GC1025
GC1125
GC1115
GC1030

PR915
PR1025
PR1225
PR730

IP050S
IP100S

PCS08M

JC730U TAS
TM1
VM1

TS2000
TS2500
CP200

KC5010
KC5510
KU10T

IC520
IC807
IC507
IC907

IN2006 TT5030
TT9030

TN10U
WS10PT

WSM10
WSM20
WSM21
WXM15

M20

AH630
AH725
AH730
GH330
SH730
GH730

VP10RT
VP15TF
VP20MF
VP20RT
UP20M

ACP200
AC520U

GC1025
GC2015
GC1125
GC1115
GC1030
GC2030

PR915
PR930
PR1025
PR1125
PR1225
PR660
PR730

IP100S
JX1015
CY150
CY15

JC8015
JC730U
JC5118

QM3
TM4
ZM3

TS2500
CP200
CP500
F25M

KC5010
KC5025
KC5510
KC5525
KC715M

IC354
IC3028
IC330
IC308
IC508
IC808
IC908

IN1030
IN2005
IN2006
IN2505

TT5030
TT8820
TT9030

TN10U
WU10PT
WU25PT
WS10PT
WS25PT

WSM10
WSM20
WSM30
WSM21
WXM15

CTP2120
CTP1235

SR226
GM127

M30

AH120
AH645
AH725
AH130
GH130

VP15TF
VP20MF
VP20RT
UP20M

ACP300
AC520U
AC530U

GC1125
GC2035
GC1040
GC2030
GC1145

PR1125
PR660

IP100S
JX1045
CY250
CY25

HC844

JC5015
JC8015
JC5118
JC8050

QM3
TM4

CP500
F30M
F40M

KC5025
KC5525
KU25T

KC552M

IC3028
IC330
IC250
IC300
IC830
IC928
IC1008
IC1028

IN1030
IN1530
IN2005
IN2505
IN2030

TT8020
TT9030

WU25PT
WS25PT

WSM20
WSM30
WSM21
WSM35
WSM36

CTP2240
CTP1235
CTP2235

SR226
GM127

M40

AH140 VP30RT AC520U
AC530U
ACP300

GC2035
GC1040

JX1060
GF30

JC8050 QM3
TM4

F40M KC725M
KC735M

IC250
IC300
IC328
IC330

IN1030
IN2005
IN2505
IN2030

TT8020
TT9030

WSM30
WSP45
WSM35
WSP46
WSP36

CM40
CM45

CTP2440
CTP2235

K01 AH110	 GC4014 JC8003 CP1 IC910

K10

GH110
AH110

GC1210
GC1020

PR905
PR1210

PTH08M
PCA08M
PCS08M

JC600
JC605X
JC605W
JC610

CP1 CP200 KC5010
KC5510
KU10T

KC510M

IC910
IC4100
IC810
IC900

IN2004
IN2010
IN2015

TT9030 TN10U
TN5515
TN6505
TN6510

WHH15
WXM15

SR216
SR226

CTP4115
AMZ

K20

AH120 VP10RT
VP20RT
VP15TF

ACK300 GC1210
GC1220
GC1020

K20

PR905
PR1210

JX1020
CY100H
CY9020
JX1015

JC600
JC610
JC8015
JC5015

CP1 CP200
CP250

KC5025
KC5525
KU25T

KC520M

IC910
IC308
IC508
IC350
IC380

IN1030
IN1510
IN2010
IN2015
INDD15

TT9030 TN10U
WU10PT
WU25PT
TN6505
TN6520

WSM10
WKK25

CTP2120
CTP2440

SR216
SR226

CTP3220

K30

GH130 VP10RT
VP20RT
VP15TF

ACK300 GC1220
GC1020

P20

JX1045
CY250
CY25

JC5015
JC5080

CP500 KC5025
KC5525
KU25T

IC350
IC830
IC828
IC1008

IN1030
IN1510
IN1530
IN2010
IN2015

TT9030 WU25PT WSM10
WKK25

CTP2440

Te
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Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

PVD	beschichtete	Sorten

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal

Vergleichstabelle für Schneidstoffe
Technische Informationen

Querverweis
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15–47

N01 PCS08M WXN10

N10

DS1100	
DS1200

DL1000 SD5010
HD7010
CY100H
CY10H

JC10000
JC20000

F15M
F17M

KC5010
KC5410
KC5510
KU10T

IC520 TT9030 TN10U WXN10
WXN15

N20
LC15TF DL1000 F15M

F17M
KC5025
KC5525
KU25T

IC808
IC908

IN2005 TT9030 TN10U
WU10PT
WU25PT

WXN10
WXN15

CTP2120
CTP2440

S01
AH110
AH710
AH905

VP05RT ACK300 GC1010 PR915 JC8003 IC507
IC907

WS1-PT WSM10

S10

AH120
AH905

VP10RT
VP20RT
VP15TF
MP9030

AC510U
AC520U
ACK300

GC1105
GC1005
GC1025

S30T
GC1030
GC1010

PR915 PCS08M
PTH13S
JS1025

JC8015
JC5015
JC5118

QM3
ZM3

TS2000
TS2500
CP200
CP500

KC5010
KC5510
KU10T

KC510M

IC507
IC903
IC907

IN2006 TT5030
TT9030

TN10U
WS10PT

WSM10
WSM20
WSM21

CM40
SR226

S20

AH730
SH730

VP10RT
VP20RT
VP15TF
MP9030

AC520U
ACP300

GC1105
GC1115
GC1005
GC1025

S30T

PR915 CY100H
CY10H

JC5118
JC5015
JC8050

QM3
ZM3

TS2000
TS2500
CP200
CP500
F40M

KC5025
KC5525
KU25T

KC522M

IC300
IC808
IC908
IC830
IC928

IN2005
IN2006
IN1030

TT5030
TT9030

TN10U
WU10PT
WU25PT
WS25PT

WSM10
WSM20
WSM30
WSM21

CM45
CTP2440
GM127

CTP5110

S30

VP15TF
VP20RT
MP9030

ACP300 JC8050 QM3
ZM3

CP500
F40M

KC5025
KC5525
KU25T

IC839
IC928

IN2005
IN1030

TT8020
TT9030

WU25PT
WS25PT

WSM20
WSM30
WSM21
WSM35
WSM36

CTP2135
CTP2235
CTP5115

H01 AH710 MP8010 JC8003 TH1000 IC903

H10

AH110	
AH120	
SH730

MP8010
VP15TF

JC8003
JC8008
JC8015

TH1000
MH1000

F15M

KC5010
KC5510
KU10T

KC635M

IC507
IC903
IC907

IN2006 TT9030 TN10U  WHH15

H20

AH120 VP15TF ATH80D
PTH08M
PCA08M
JX1005

LC8015 TS2000
MP3000

F30M

KC635M IC808
IC908
IC1008

IN2005
IN1530

TT7010
TT9030

WU10PT  WHH15

H30
F30M IC808

IC908
IC1008

TT7010

P01

NS520 AP25N
VP25N

T110A
T1500A
T2000Z
T250A

CT5015 TN30
PV30

TN6010
PV7010

MZ1000
CH550

LN10 Q15
C7Z

KT315
KT1120

IN0560 PV3010
PV3030
CT3000

P10

GT730	
GT530

AP25N
VP25N
NX55

NX2525

T2000Z
T3000Z
T1500A
T250A

CT5015 TN60
TN6010
TN6020
PV7010
PV7020

MZ1000
CH350
CH550

LN10
CX50
PX75

C7Z
Z15

TP1030
TP1020
C15M

KT315
KT5020

IC75T
IC20N
IC520N
IC30N

IN0560
IN60C

PV3010
PV3030
CT3000

TT115
TT125

WCE10 TCC410
TCM10
TCM407

P20

GT730	
NS730	
GT530	
NS530

AP25N
VP25N
VP45N
NX2525
NX3025

T2000Z
T3000Z
T1500A
T250A

CT5015 TN90
TN6020
PV7020
TN100M

CZ25
CH550
CZ1025
CH7030
MZ1000
MZ2000

CX50
CX75
PX75
CX90
SC30
PX90

C7Z
T15

TP1030
TP1020
C15M

KT530M
KT605M
KT5020

IC20N
IC520N
IC30N
IC530N

IN60C PV3010
CT3000
CT5000

TT125 WCE10 TCM10

P30

NS740 VP45N
NX4545

T3000Z CZ25
CH570
CH7035
MZ3000

CX75
PX75
PX90
SC30

N40
C7X

KT5020 IC530N
IC30N

IN60C CT5000

M10

NS520 AP25N
VP25N
NX2525

T250A
T1500A

TN60
TN6020
PV7020

MZ1000
CH550

LN10
CX75
PX75

C7Z TP1030
TP1020

KT315
KT5020

IC520N
IC530N
IC20N
IC30N

IN0560 PV3010
CT3000
PV3030

TCC410
TCM10
TCM407

M20

GT730	
NS730	
NS530

NX2525
AP25N
VP25N

T250A
T1500A

TN90
TN6020
PV7020
TN100M

MZ1000
CZ25

CH7030

CX75
PX75
PX90
SC30

C7X C15M KT530M
KT605M
KT5020

IC530N
IC30N

PV3010
CT3000
PV3030
CT5000

M30
NS740 NX4545 CZ25

CH7035
MZ3000

PX90
SC30

KT5020 CT5000

K01
NS520 AP25N

VP25N
T110A TN30

PV30
PV7005

CZ25
MZ1000
CH550

LN10 KT315
KT5020

PV3010
PV3030
CT3000

TCC410

K10

GT730	
NS730	
NS530

AP25N
VP25N
NX2525

T110A TN60
TN6010
PV7005
PV7010

CZ25
MZ1000
MZ2000
CH550

LN10
CX75

KT315
KT5020

PV3030
CT3000

TCC410
TCM10
TCM407

K20

	 AP25N
VP25N
NX2525

CZ25
MZ2000
MZ3000
CH7030

KT530M
KT5020

CT5000 TCM407

Technische Inform
ationen

Vergleichstabelle für Schneidstoffe
Technische Informationen

PVD	beschichtete	Sorten

Cermet/Beschichtete	Cermet	Sorten

Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal

	 Tungaloy	 		 	 Sandvik		 Kyocera		 	 Dijet		 NTK		 	 	 Iscar		 Ingersoll		TaeguTec		 Widia	 Walter	 Ceratizit
Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	
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Anwendung

      



15

15–48

K01

LX11	
LX21

NB90S 
NB90M

CC6190
CC650

KA30
A65

KT66
PT600M

HC1
HW2
SE1
HC2

KY1310
KY1615

AW20
AB30
AS10

CW2015 CTN3105
CTS3105

K10

CX710	
FX105

CC6190
CC650

A65
KT66
A66N

PT600M

HC1
HW2
SE1
WA1
WA5

KY1310
KY1320
KY1615
KY3400

IN70N AB30
AS10

CW2015
CW5025

WSN10 CTN3105
CTM3110
CTI3105
CTN3110
CTS3105

K20

FX105	
CX710

CC6190 KS6000 SP9
SX1
SX6
SX9

KY1320
KY3400
KY3500
KY4300

IN70N AS10 CW5025 WSN10 CTM3110
CTN3110

S01
KY1525
KY2100

S10

WX120 CC670
CC6060

CF1 WA1
WA5
SX9

KY1525
KY1540
KY2100
KY4300

AS20 CW3020

H01

LX11 NB100C CC6050
CC650

A65
KT66
A66N

PT600M

ZC4
ZC7

KY4400 AW20 CW2015 CTS3105

H10

NB100C CC6050
CC650

CC6190

A65
KT66
A66N

PT600M

HC4
HC7

KY1615
KY4400

AB2010
AB20
AB30

CW2015 CTS3105

Te
ch
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Keramik	Sorten

Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.
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Mitsubishi	
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Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal
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15

15–49

K01

BX930
BX910
BX870

MB710
MB730

MB5015

BNS800
BN7000
BN7500
BN500

BNC500

CB7525
CB7050

CB50

KBN60M B23
B30
B52

KB9610
KD120
KB1630

KB90 WBH10C WCB80 TA100
CTL3215

K10

BX470
BX480
BX950

MB710
MB730

BNS800
BN7000
BN7500
BN500

BNC500

CB7525
CB7925

CB50

KBN60M
KBN900

BH200 JBN795 B23
B30
B52

CBN200
CBN300

CBN300P
CBN400C

KB9640
KD120
KB1630

IB05S
IB10S

KB90A WBK40U WCB80
WCB50

TA120
TA201

CTL3215

K20

BXC90
BX90S

MB730
MBS140

BNS800 CB50 KBN900 BH250 B23
B30
B52

CBN200
CBN300

CBN300P
CBN400C

KB9640 IB90 WBK45U CTL3215

K30
BXC90
BX90S

MBS140 BNS800 KBN900 B16 CBN500 KB9640
KB1340
KB1345

S01
BX950 MB730 BN7000

BN350
KBN65B
KBN65M

JBN795 KB90

S10
BX470	
BX480

MB4020 BNS800 CBN170 KB1630 IB05S
IB10S

KB90A WBK45U TA201

H01

BXM10	
BX310

MBC010
MB810

BNC100
BNC160
BNX10
BN1000

CB20 KBN510
KBN10C
KBN05M
KBN10M

B52 CBN10
CBN100

CBN050C

KB9610 IB50
IB10HC

KB50 WBH10C WCB30

H10

BXM10	
BX330	
BX530

MBC020
MB8025

BNC160
BNC200
BN250
BN1000

CB7015
CB7025

CB20
CB50

KBN525
KBN25C
KBN25M

BH200 JBN245 B36 CBN10
CBN100
CBN150
CBN200
CBN300

CBN050C
CBN160C
CBN300P
CBN400C

KB9610
KB1610
KB5610

IB50
IB55

IB10H
IB10HC
IB20H

IB25HA

KB50
TB650

WBH10C
WBH10P
WBH10U

WCB30
WCB50

CTL3215
TA100

H20

BXM20	
BX360

MBC020
BC8020
MB8025
MB825

BNC200
BN250
BNX20
BNX25
BN2000

CB7025
CB20

CB7035

KBN30M
KBN35M
KBN900

BH250 JBN300
JBN330

B22
B36
B40

CBN150
CBN200
CBN300
CBN350

CBN160C
CBN300P
CBN400C

KB5625
KB1625

IB20H
IB25HC

TB650 WBH25P WCB50
WCB80

CTL3215
TA120

H30
BXM20	
BXC50	
BX380

MBC020
BC8020
MB835

BNC300
BN350
BNX25

KBN35M
KBN900

JBN300
JBN330

B22
B40

CBN500 KB5625
KB9640
KD120

IB25HC WBH40C TA201

N01
DX160	
DX180

MD205 DA90 CD10 KPD001 JDA30
JDA735

KD1400
KD1405
KD100

ID5 WCD10 CTD4125

N10
DX140 MD205

MD220
DA150 CD10 KPD001

KPD010
KPD230

JDA715 PD1 PCD05
PCD10

KD100
KD1400
KD1425

ID5 IN90D KP500 WDN25U WCD10 CTD4125
CTD4110

N20
DX120 MD220

MD230
DA2200
DA1000

CD10 KPD001
KPD010
KPD230

JDA715 PD1 PCD05
PCD20

KD1425 IN90D KP300 WDN25U WCD10 CTD4205

N30
DX110 MD230 DA2200

DA1000
JDA10  OVD20

PCD30
PCD30M

KP100

Technische Inform
ationen

Vergleichstabelle für Schneidstoffe
Technische Informationen

Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

CBN	+	PKD	Sorten

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.

	 Tungaloy	 		 	 Sandvik		 Kyocera		 	 Dijet		 NTK		 	 	 Iscar		 Ingersoll		TaeguTec		 Widia	 Walter	 Ceratizit
Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal

Querverweis

Anwendung
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15–50

P01 	
P10 TH10 ST10P WS10 SRT  P10 IC70 P10 TN15U

P20
KS20 UTi20T ST20E SMA 

H10F
EX35 SRT 

SR20
KM1 S10M K125M 

TTM
IC70 P40 P20 TN15U

P30
KS15F
UX30

UTi20T A30 
A30N

SM30 
H10F

PW30 EX40 DX30
SR30

KM3 S25M GK 
K600 
TTR

IC28
IC54

P40 P30 S40T

P40
ST40E EX45 SR30 S60M G13 IC28 

IC54
P40 S40T

M01

M10
TH10 U10E 

EH510
H10A WA10B UMN KM1 890 K313 IC20 M10 TN15U

WU10HT

M20

KS20 UTi20T U2 
EH520

H13A EX35 DX25
UMS

HX 
883

K68 
KMF 

K125M 
TTM

IC20 IN30M M20 TN15U
WU10HT

CTW7120 
H210T

M30
UX30 UTi20T A30 

A30N
H10F 
SM30

EX45 UMS GK 
K600 
TTR

IC28 IN30M

M40 UM40 G13 IC28 IN30M M40 S40T

K01
KS05F HTi05T H2 

H1
WH01
WH05

KG03 K605 UF1 TN15U
WU10HT

K10

TH10 HTi10 H1 
EH10 
EH510

H10 KW10 WH10 KG10 
KT9 
CR1

KM1 890 K313 
K110M 
THM 

THM-U

IC20
IC09T

IN05S K10 TN15U
WU10HT

H210T 
H216T 
H10T

K20

KS15F
KS20

UTi20T G10E 
EH20 
EH520

H13A 
H10F

KW10 
GW25

WH20 KT9
CR1

KG20
FB15

890 
HX 
883

K715 
KMF 
K600

IC20
IC09T

IN05S
IN10K
IN15K
IN30M

K20  TN15U
WU10HT

CTW7120 
H210T 
H216T 
H10T

K30
UTi20T G10E H13A 

H10F
GW25 KG30 883 THR IC28 IN10K

IN15K
IN30M

K30

K40 	 G13 IN30M

N01
KS05F H1 H10 KW10 K605 IC20

N10

TH10
KS05F	

HTi10 H1 H10 
H10F

GW15 WH10 KT9 
CR1

KM1 890 
HX 
KX 
H15

K313 
K110M 
THM 

THM-U

IC20 
IC28

IN05S 
IN10K

K10 TN15U
WU10HT

WK1 
WK10

H210T 
H216T 
H10T

N20

KS15F H10F 
H13A

WH20 KT9 
CR1

KM1 890 
HX 
KX 
883

K715 
KMF 
K600

IC20 
IC28

IN10K 
IN15K

K20 TN15U
WU10HT

WK1 
WK10

CTW7120 
H210T 
H216T 
H10T

N30
883 
H25

G13 
THR

IN15K 
IN30M

WK40 
WMG40

S01 RT9005 IC20

S10
KS05F	
TH10

RT9005 
RT9010

EH510 H10 
H10A

KW10 WH10 KG10 KM1 890 
883

K10 
K313 
THM

IC20 IN05S 
IN10K

K10  TN15U
WU10HT

WK1 H210T 
H216T 
H10T

S20

KS15F	
KS20

RT9010 
TF15

EH520 H10F 
H13A

GW25 WH20 KG20 KM1 890 
883 
H25

K715 
KMF

IC20 
IC28

IN10K 
IN15K

K20 TN15U
WU10HT

WK1 
WMG40

CTW7120 
H210T 
H216T 
H10T

S30
TF15 883 G13 

K600 
THR

IN15K 
IN30M

WMG40

H01 KG03 IC20
H10 TH10 H13A FZ05  IC20 IN10K K10

H20
FZ15 890 

HX 
883

IN15K

Te
ch

ni
sc

he
 In

fo
rm

at
io

ne
n

Sorten
(1-1)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ) (2-42)

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv) (2-96) Querverweis

Unbeschichtete	Hartmetalle

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.

	 Tungaloy	 		 	 Sandvik		 Kyocera		 	 Dijet		 NTK		 	 	 Iscar		 Ingersoll		TaeguTec		 Widia	 Walter	 CeratizitAnwendgen
Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool

Seco	

Tool
Kennametal

Vergleichstabelle für Schneidstoffe
Technische Informationen
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TF,	01 PK FA DP,XP FE FF PF SF FA
CF

TS,	TSF FH, SY, FY FP, FL, SE HQ, GP PF,QF AB, CT, BH FN UA, FT NF FG 4 NF3 TFQ
ZF VF LC UR, UT CF

11,	NS FS,C LU, SU, SK XQ MF EA,SF NF4
AS SH CJ CE AP

AFW,
ASW

SW,
MW

LUW,
GUW

WP, WQ WF, WM,
WR, WMX

FW,MW,
RW

WF,
WG

WS,
WT

FW,
MW

NF

NM SA SP CQ BE EA NM
CB

C R/L-1G,
R/L-K

ST, C C, R/LF

R/L-F,
R/L-FS

TM MV, MZ,
MA, MP

UG, UU, GE GS, HS, PS PM, QM AE, AY, AH P PG,UB,
 GN

TF, PP, GN MT 48 NM6, NS8 TMF

DM MH UX, GU, GE CS, HK, XS SM MN GNP
ZM MP UA R/L-K AH

UM, UZ, MC GC, Y, V

TH GH MU,MX GT, HT,
PT, PH

PR(P) RE RN, RP GG,UD TNM, NR ET 49 NM6, NM9 TMQ

THS UZ MR AR MG NM5, NM9

TU
TRS

HZ, HX,
HV, HA

MP, HG, HP HX, PX PR (P) TE, UE RM UC NM, HR HT NR5, NR6 TR

TUS HAS, HBS,
HCS

MR H RH NR7

HDS,
HXD

HR,QR HX,HE

SF MS SU GU MF(M) SE FP SF NF4
SS FS MQ 23

S ES, 2G EX, UP, UG ST DE MP, P SG TF, PP VF

SM MA MU, MM, GU MS, HU, 
MU

MM, QM AH MP NM4 M42

TH,	SH MP, HG, HP MR (M) ET NR4
TU QR, HR HT SR NR5, NM9
CF SH FX, FY

C
KF Y, V FN MT

CM,	
									

UM, UX, GZ ZS KM AE UM, P MG NM5 TMR

QM
CH MU, UZ, MM GC KR (K)

MR

QR

RE RP, MG

RM

GG GN RT

P UP, FY, GX A3 23 R/L MS, MP PP

AH QM MG MP, SU

HMM,	SA MS FY, FX, SU 23 FS, LF PP SU SM NM4 M52
SM ES EX, UP SU MF, SR K, GP, P MP

FJ, MJ, GJ MU SM (NMX) MG-MS, 
UP

Technische Inform
ationen

TAC	Wendeschneid-
platten	(Negativ)

(2-42)

Negative	Wendeschneidplatten

Vergleichstabelle für Spanformstufen
Technische Informationen

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.

Anwendung 
Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool
KennametalTungaloy	 Kyocera	 Sandvik		 	 Dijet		 Iscar		 TaeguTec		 Widia	 Walter	 Ceratizit	

Ohne Bezeichnung

Fein-
schlichten

Leichte  
Bearbeitung 

bis Schlichten

All-round
Mittlere  

Bearbeitung

Mittlere  
Bearbeitung bis 

Schwerzer-
spanung

All-round
All-roundAll-round

All-round,

Mittlere  
Bearbeitung

Leichte  
Bearbeitung 

bis Schlichten

Schwer-
zerspanung

Schwer-
zerspanung

ohne

All-round,
All-round

Mittlere  
Bearbeitung

Schwer-
zerspanung

Bearbeitung
von Nicht- 

Eisenmetallen

Bearbeitung 
von hitze-

beständigen 
Legierungen

Schlichten
ohne

ohne
stufe

ohne

ohne ohne ohne ohne

Querverweis
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15

01 FC, FW CF UF SF 2

PSF,	PF FV, SQ, SV FP, FZ, LU XP, GP, DP UF, PF, WF JQ 11, GM FT PF FA 41 PF4 FN
PS,	PSS MV FK, SS, SC HQ, XQ, VF PF(MF) JE LF SM, 14, 17 FG PS5 SMF, SF

SU, SK, SF PM(MM) JQ 19, XL
US UM

W08	~	20 R/L, R/L-FD W, SD R/L R/L-K R/L GF

R/L-FS,      
R/L-MV

FX, FY A, B, C, H, Y RF, LF

R/L-F, R/L-L
PM SU, MU HQ PM, PR J MF DT, HQ MT PM5 SMQ

RR, RBS UM, UR
WM FW, MW

23 UJ GP, DP 53
24 SC JE

G

RS RP RG GG MT 43
61 WE

14

J08	~	10 R/L-SR,
R/L-SN

F, J, U, CK R/L-F MF, MM GF, GW

JRP,	JSP,	
JPP

R/L-SS FSF, USF, 
JSF

CF, GF

ALU, MM1

JS SMG GQ ASF
FT, ACB

PSF,	SS FV KF, WF GM, LF FG 41 PF4 F23
PSS KM, WN MF

KR
CM KF, R/L-K.

KM
19 MT PS5, PM5 SM

UM, KR
AL AZ AG, AW AH AL GT-HP AS FL AL1,

AL2, AL3
PM2 23P, 25Q

R/L-F FY A3
R/L

Te
ch

ni
sc

he
 In

fo
rm

at
io

ne
n

TAC	Wendeschneid-
platten	(Positiv)

(2-96)

Positive	Wendeschneidplatten

Obenstehende Tabelle basiert auf veröffentlichten Daten und wurde von den jeweiligen Herstellern nicht autorisiert.

Tungaloy	 Kyocera	 Sandvik		 Dijet		 Iscar		 TaeguTec		 Widia	 Walter	 CeratizitAnwendung 

 

Mitsubishi	

Material

Sumitomo	
Electric	

Hartmetall

Hitachi	

Tool
Kennametal

Fein-
schlichten

Ohne Bezeichnung

Leichte  
Bearbeitung 

bis 
Schlichten

(ausge-
nommen 

G-Typ 
WSP)

Schlichten

Ohne Bezeichnung
Ohne Bezeichnung

Ohne Bezeichnung
Ohne Bezeichnung

Ohne Bezeichnung Ohne Bezeichnung Ohne 
Bezeichnung

Ohne Bezeichnung
Ohne Bezeichnung

Sonder

All-round All-round

Hoher 
Vorschub, 

geringe 
Schnitt- 

tiefe 
Bearbeitung

Mittlere 
Bearbeitung

Drehen 
auf 

kleinen 
Automaten

Bearbeitung 
von Nicht-

Eisen-
metallen

Bearbeitung 
von 

Eisenguss-
werkstoffen

ohne

ohne

ohne ohne

ohne ohne ohneohne ohne

ohne

ohne

Ohne 
Bezeichnung

All-round
(ohne 

Bezeichnung)

Vergleichstabelle für Spanformstufen
Technische Informationen

Querverweis
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9

10

11

12

13

14

15

16

8

7

6

5

4

3

2

1

d	Ziffern	......................................................... 	16–2
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Inhaltsverzeichnis

16–2

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

u (u)ER/Luu (u)ISO Gewindeschneidplatten	(ISO	Vollprofil) 7-7

u (u)IR/Lu (u)60(-B) Gewindeschneidplatten	(60°	Teilprofil) 7-10

u (u)IR/Luu (u)ISO Gewindeschneidplatten	(ISO	Vollprofil) 7-7

u (u)IRu (u)(u)NPT(-B) Gewindeschneidplatten	(NPT	Vollprofil) 7-14

u (u)IRu (u)55(-B) Gewindeschneidplatten	(55°	Teilprofil) 7-12

u (u)IRu (u)W(-B) Gewindeschneidplatten	(Whitworth	Vollprofil) 7-11

u (u)IRuuPT(-B) Gewindeschneidplatten	(PT	Vollprofil) 7-13

uuER/Lu (u)60(-B) Gewindeschneidplatten	(60°	Teilprofil) 7-10

uuER/Lu (u)W(-B) Gewindeschneidplatten	(Whitworth	Vollprofil) 7-11

uuERu (u)(u)NPT(-B) Gewindeschneidplatten	(NPT	Vollprofil) 7-14

uuERu (u)(u)NPTF Gewindeschneidplatten	(NPTF	Vollprofil) 7-14

uuERu (u)55(-B) Gewindeschneidplatten	(55°	Teilprofil) 7-12

uuERu (u)ACME Gewindeschneidplatten	(29°	Trapez) 7-15

uuERu (u)RD Gewindeschneidplatten	(DIN405	rund) 7-17

uuERu (u)UN(B) Gewindeschneidplatten	(Unified	Vollprofil) 7-9

uuERuu (u)ISO-B Gewindeschneidplatten	(ISO	Vollprofil) 7-8

uuERuuPT(-B) Gewindeschneidplatten	(PT	Vollprofil) 7-13

uuERuuTR Gewindeschneidplatten	(29°	Trapez) 7-15

uuIRu (u)(u)NPTF Gewindeschneidplatten	(NPTF	Vollprofil) 7-14

uuIRu (u)ACME Gewindeschneidplatten	(29°	Trapez) 7-15

uuIRu (u)RD Gewindeschneidplatten	(DIN405	rund) 7-17

uuIRu (u)UN(-B) Gewindeschneidplatten	(Unified	Vollprofil) 7-9

uuIRuu (u)ISO-B Gewindeschneidplatten	(ISO	Vollprofil) 7-8

uuIRuuTR Gewindeschneidplatten	(29°	Trapez) 7-15

u0GR/L Schwertset		für	My-T	G	Serie 6-32

u0S/Duuuu (uu)R/L Schwertset		für	My-T	G	Serie 6-67	-

uGR/Luuu TAC	Wendeschneidplatten	für	SNG/CNG	Stechhalter	 6-84,	85

1/8-28 Verschlussschraube	für	TAC	Bohrwerkzeuge 14-6

10ER/Luu (B)(C) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 4-84,	8-24

10ER/Luuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-145

16ERu (u)RAPI Gewindeschneidplatten	(rund) 7-16

16ERu (u)UNJ Gewindeschneidplatten	(Aerospace) 7-17

16IRu (u)RAPI Gewindeschneidplatten	(rund) 7-16

1QP-CCGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	Mini	T-CBN 3-15,	8-36

1QP-EPGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	Mini	T-CBN 3-15,	8-40

22ER5BAPI Gewindeschneidplatten	(Buttress) 7-16

22IR5BAPI Gewindeschneidplatten	(Buttress) 7-16

2QP-CCGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

2QP-CCMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

2QP-CNGA1204uu (-H/L) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-7

2QP-CNGA1204uuF T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	scharfkantig 3-7

2QP-CNGA1204uuWL T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-7

2QP-CNGM1204uu-HF/-HM T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-10

2QP-CNMA1204uuW T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-7

2QP-DCGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

2QP-DCGWuuuuuuF T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	scharfkantig 3-12

2QP-DCMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

2QP-DNGA1504uu (-H/L) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-7

2QP-DNGA1504uuF T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	scharfkantig 3-7

2QP-DNGA1504uuWJ T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-7

2QP-DNGA1506uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-7

2QP-DNGM1504uu-HF/-HM T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-10

2QP-SNGA1204uu (-H/L) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

2QP-SPGN0903uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

2QP-SPGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

2QP-SPMN0903uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

2QP-VBGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-13

2QP-VBMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

2QP-VCGW1604uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-13

2QP-VCMW160404 T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

2QP-VNGA1604uu (-H/L) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-9

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

2QP-VNGM1604uu-HF/-HM T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-10

3QP-TNGA1604uu (-H/L) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

3QP-TNGA1604uuF T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	scharfkantig 3-8

3QP-TNGA1604uuWG T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-8

3QP-TNGM1604uu-HF/-HM T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-10

3QP-TPGN1103uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

3QP-TPGWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-12

3QP-TPGWuuuuuuF T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	scharfkantig 3-12

3QP-TPMNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

3QP-TPMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-14

3QP-WNGA080408WL T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-9

4QP-CNGA1204uu (-H) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-7

4QP-CNMA1204uuW T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig	/	Wiper 3-7

4QP-DNGA1504uu (-H) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

4QP-SNGA1204uu (-H) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

4QP-VNGA1604uu (-H) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-9

5	(Nennmaß) Rohrstift 14-31

5X14AW Rohrstift	für	My-T	CGD	Serie 6-37

6QP-TNGA1604uu (-H) T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

6QP-WNGA080408 T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-9

A
A(E/N)u-uu (DT) Unterlage	für	ST-Typ	Gewindehalter 7-27

Auuu-ACLNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-40

Auuu-ADUNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-41

Auuu-ASKNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-42

Auuu-ATFNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-43

Auuu-AVUNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-44

Auuu-AWLNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	Doppelklemmhalter	“Turning	A”,	Stahlschaft 5-45

Auuu-PCLNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-34

Auuu-PDUNR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-35

Auuu-PDZNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-35

Auuu-PSKNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-36

Auuu-PTFNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-37

Auuu-PTUNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-37

Auuu-PVUNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-38

Auuu-PWLNR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-39

Auuu-SCLCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-12,	8-36

Auuu-SCLPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-14

Auuu-SDQCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-16

Auuu-SDUCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-16

Auuu-SDXXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Stahlschaft 5-31

Auuu-SDZCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-17

Auuu-SDZXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Stahlschaft 5-32

Auuu-SEXPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-28,	8-39

Auuu-SEZPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-28,	8-39

Auuu-SSKPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-18

Auuu-STFCR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-19

Auuu-STFPR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-20

Auuu-STUPR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-21,	8-37

Auuu-SVJBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-23

Auuu-SVJCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-25

Auuu-SVQBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-22

Auuu-SVQCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-24

Auuu-SVUBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-22

Auuu-SVUCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-24

Auuu-SVZBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-23

Auuu-SWLXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Stahlschaft 5-31
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Auuu-SWUBRuu-uuuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-27,	8-38

Auuu-SYQBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-30

Auuu-SYUBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-30

AuuR/S-STUPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ,	Stahlschaft 5-51

A12M-SVZCR/L08-D160 TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Stahlschaft 5-25

A16-u (DT) Unterlage	für	TAC	Gewindehalter 7-18,	27,	14-11

A32S-PTUNR/L16 TAC	Bohrstangen	P-Typ,	Stahlschaft 5-53

ACLNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

ACLNR/Luuuuuuu-A TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-14

ACPu Spannfinger	für	“TurningA” 4-33,	14-13

ACSu Spannschraube	für	A-Typ	Klemmhalter 14-6

ACS-uW Spannschraube	für	“TurningA” 4-33,	14-6

ADJNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

ADJNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-18

ADMTuuuu08PR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	ELP-A	Fräser 9-121,	140

ADPNNuuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-20

ADQNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-19

AEuu-u (u)(DT) Unterlage	für	TAC	Gewindehalter 7-18,	27,	14-11

AH110 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH120 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH130 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH140 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH3035 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH330 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH630 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH645 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH710 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH725 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH730 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH740 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH9030 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AH905 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

AJM5(F) Schraube	für	TAC	Kassette 14-3,	26

ANuu-u (u)(DT) Unterlage	für	TAC	Gewindehalter 7-18,	27,	14-11

AOuT0702uuPDuR-uJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TungRec07	Fräser 9-58,	140

AOuT1805uuPDuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	TungRec18	Fräser 9-65,	141

APuuuu Zwischenlagen	für	TungDrillBig 14-21

APMTuuuu08PN-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	ELP-A	Fräser 9-121,	141

APMT120416PR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	ELP-A	Fräser 9-122,	141

ARGNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-32

ASuT11T3uuPDuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	TungRec11	Fräser 9-60	-	62,	142

ASBNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-25

ASCuuu Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-8

ASDuuu Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-9

ASDNNuuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-26

ASGT17uuuuPDFR-AJ TAC	Wendeschneidplatten	für	EPS,	TPS	Fräser 9-88,	89,	142

ASKNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-27

ASMu (u) Schraube	für	TAC	Kassette 14-3,	4

ASM34L Feinstellschraube	für	TAC	Fräser 14-26

ASMT17uuuuPDPR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	EPS,	TPS	Fräser 9-88,	89,	142

ASMT170508PDPR-MS TAC	Wendeschneidplatten	für	EPS,	TPS	Fräser 9-88,	89,	142

ASNuuRuuuMuu.uEuu-uu TecSlot	TAC	Fräser 9-134

ASR420 Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-10

ASSuuu Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-8

ASSNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

ASSNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-28

ASTu22 Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-7

ASV322 Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-10

ASWu22 Unterlage	für	“TurningA” 4-33,	14-10

AT530 Beschichtete	Cermet	Schneidstoffe 1-9

ATFNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

ATFNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-23

ATGNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

ATGNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-22

ATJNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-24

ATQNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-24

AVJNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-30

AVQNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-30

AVVNNuuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-30

AWLNR/Luuuuuuu A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-44

AWLNR/Luuuuuuu-A A-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	“TurningA” 4-17

B
B11R/L-5 Spanformelemente	für	TAC	Werkzeuge 14-18

B-C/SER/Luuuuu ST-Typ	TAC	Gewindeklemmhalter 6-44,	7-20,	8-56

BC-SER/Luuuuu ST-Typ	TAC	Gewindehalter 7-20,	8-56

BHu-10-A Schraube	für	DimpleFX 4-38,	14-6

BH-40050-A Schraube	für	DimpleFX 4-38,	14-6

BH-4-10-A Schraube	für	DimpleFX 4-38

BHMuuu-GT Schraube	für	TAC	Fräser 9-54,	132

BHM3-8 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

BHM4-10 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

BHM4-8 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

BHM5-14 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

BHM6-20-A Spannschraube	für	TungCut 6-23,	64,	14-3

BHM8-uuU Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

BLCuu-u (u)(C) Adapter	für	TAC	Bohrstange 5-69

BLD	IPuuS/M7 Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-42,	56,	93,	99

BLMuu (u)-uu Adapter	für	TAC	Bohrstange 5-68,	69,	8-41

BLS16-uu (C) Adapter	für	TAC	Bohrstange 5-69

BP-u (u)(-A) Federelement	für	TAC	Werkzeuge 4-33,	14-19

BP-3 Rohrstift	für	GX-Typ	TAC	Stechhalter	 14-17

BP-360 Rohrstift	für	CTW	TAC	Stechhalter	 14-17

BP-490 Rohrstift	für	C-Typ	TAC	Werkzeughalter 14-17

BP-5-A Federelement	für	DimpleFX 4-38

BP-7 Federelement	für	TAC	Stechhalter	 14-19

BP-9 Federelement	für	My-T	CGD	Serie 6-37,	14-19

BSP-1 Adapter	für	TAC	Bohrwerkzeuge 14-19

BTuuS/M Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-41,	56,	65,	67,	68	

9-108,	135,	14-23

BT50-FM(C,	A)uu (.uu)-uuu-uu Fräserdorn 9-93

BW-DFuu BeamWrench	Torxschlüsselset 12-38

BW-SFuu BeamWrench	Torxschlüsselset 12-38

BW-TXuuSET5 BeamWrench	Torxbitsset 12-38

BX310 CBN	Sorte 1-11

BX330 CBN	Sorte 1-11

BX360 CBN	Sorte 1-11

BX380 CBN	Sorte 1-11

BX470 CBN	Sorte 1-11

BX480 CBN	Sorte 1-11

BX530 CBN	Sorte 1-11

BX850 CBN	Sorte 1-10

BX870 CBN	Sorte 1-10

BX90S Voll	CBN	Sorte 1-10

BX910 CBN	Sorte 1-10

BX930 CBN	Sorte 1-10

BX950 CBN	Sorte 1-10,	11

BXC50 Beschichtete	CBN	Sorte 1-11

BXC90 Beschichtete	Voll	CBN	Sorte 1-10
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Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

BXM10 Beschichtete	CBN	Sorte 1-11

BXM20 Beschichtete	CBN	Sorte 1-11

C
Cuuuuu-SEXPR/Luu “Top	Borer	Tools”	Vollhartmetallschaft 12-41

Cuuuu-STUPR/Luu “Top	Borer	Tools”	Vollhartmetallschaft 12-41

Cuuuu-SWUBRuu “Top	Borer	Tools”	Vollhartmetallschaft 12-41

Cuuu-CTFPR/Luu C-Typ	TAC	Bohrstangen	Vollhartmetallschaft 5-50

Cuuu-SCLCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-55

Cuuu-SDQCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-64

Cuuu-SDUCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-62

Cuuu-SDZCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-67

Cuuu-STFPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-48

Cuuu-STUPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-52

Cuuu-SWUBRuuu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-54

Cuu4-A Unterlage	für	DimpleFX 4-38,	14-12

CuABB-uu-uu TungCap	Adapter 12-33

CuACLNNuuuuu-12 TungCap	Halter	TurningA 12-27

CuACLNR/Luuuuu-12 TungCap	Halter	TurningA 12-27

CuADE-20R/L TungCap	Adapter 12-32

CuADIuu TungCap	Adapter 12-32

CuADJNR/Luuuuu-15 TungCap	Halter	TurningA 12-28

CuADNNN-uuuuu-15 TungCap	Halter	TurningA 12-28

CuASHR/Luuu (-u) TungCap	Adapter 12-32

CuCER/Luuuuu-16ER TungCap	Halter 12-29

CuCHFVR/Luuuuu TungCap	Halter	TungCut 12-29

CuCHSR/Luuuuu TungCap	Halter	TungCut 12-30

CuEMuuXuuu TungCap	Halter 12-34,	35

CuERuuXuuu (M) TungCap	Halter 12-36

CuPCLNR/Luuuuu-12 TungCap	Halter	P	Typ 12-27

CuSEMuuXuuuC TungCap	Halter 12-37

CuSVJCR/Luuuuu-16 TungCap	Halter	S	Typ 12-28

CuSVVCNuuuuu-16 TungCap	Halter	S	Typ 12-29

CuTUNGMAXuuXuuu TungCap	Halter 12-37

C0.uuuX1.uuuH Schraube	für	TAC	Fräser 14-4

C08K-SEXPR/Luuu TAC	Bohrstangen	S-Typ	Vollhartmetallschaft 5-59

C11R/L-5 Spannfinger	für	TAC	Werkzeuge 14-14

C16R-CSKPR/L09 C-Typ	TAC	Bohrstangen	Vollhartmetallschaft 5-61

C8ABBuu-uu TungCap	Adapter 12-33

CA-uu Schutzkappe	für	TungCut 6-81,	82,	14-20

CABMuuMuu (-C) TungHold	TungFlex	Reduzierungen	u.	Erweiterungen 12-23

CAER/L-uTuu Schwert	für	TungCut 6-23,	12-31

CAFR/L-uTuu-uuuuuu Schwert	für	TungCut 6-64,	12-31

CB-uu Spannkeil	für	Block/Abstechen 6-58

CBC-4L/M/SN Spanformelemente	für	Halter	M-Typ 14-18

CBD-4M/S/LR/L/N Spanformelemente	für	Halter	M-Typ 14-18

CBR-4S/MN Spanformelemente	für	Halter	M-Typ 14-18

CBS-uu (N) Spanformelemente	für	Halter	M-Typ 14-18

CBT-uu Spanformelemente	für	TAC	Werkzeuge 14-18

CC-32 Spannfinger	für	My-T	G	Serie 6-57

CCBSuu-32 Monoblock	für	My-T	Serie 6-56

CCGTuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-100

CCGTuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-96

CCGTuuuuuu-AL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AL 2-98

CCGTuuuuuu (F)N-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-99

CCGTuuuuuuFR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-99

CCGTuuuuuu-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-99,	8-36

CCGTuuuuuuR/L TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-100

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

CCGTuuuuuuR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-100

CCGTuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-96,	8-36

CCGWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-101

CCGWuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-22

CCH32-uu Stechhalter	für	My-T	Serie 6-56

CCLNR/Luuuuu1207-RD TAC	Doppelklemmhalter	DimpleFX 4-36

CCMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-100

CCMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-101

CCMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-97

CCMTuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-22

CCMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-96

CCMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-100

CCMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-97

CCMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-96

CCMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-97

CCMWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-101

CCP4-A Spannfinger	für	DimpleFX 4-38,	14-14

CCR/Lu Spannfinger	für	My-T	Serie 6-37,	14-13

CCS4-A Spannfinger	Schraube	für	DimpleFX 4-38,	14-6

CDJNR/Luuuuu1507-RD TAC	Doppelklemmhalter	DimpleFX 4-36

CDNNN2525M1507-RD TAC	Doppelklemmhalter	DimpleFX 4-37

CDW6 Federelement	für	CTW	TAC	Werkzeuge 14-22

CER/Luuuuu16(D)T ST-Typ	TAC	Gewindeklemmhalter 6-44,	7-19

CFG-uuu Spannfinger	für	CFGS/CFGT	TAC	Stechhalter	 6-75	-	79,	14-14

CFGSR/Luuuu Schäfte	für	CFGS-Typ	TAC	Stechhalter	 6-75,	76

CFGSR/Luuuu-uS/Du CFGS-Typ	TAC	Stechhalter	 6-75,	76

CFGTR/Luuuu Schaft	für	CFGS/T	Stechhalter	 6-77,	78

CFGTR/Luuuu-uS/Du CFGT-Typ	TAC	Stechhalter	 6-77,	78

CGDu00 TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	CGD	Serie 6-37

CGDR/Lu Schwertset	für	My-T	CGD	Serie 6-36,	37

CGER/Luuuu-uTuu TAC	Klemmhalter	für	TungCut 6-52

CGEUR/Luuuu-Tuu TAC	Klemmhalter	für	TungCut 6-22

CGIUR/Luu-uT02-Duuu TAC	Klemmhalter	für	TungCut 6-81

CGPuu-uu (-CL) TAC	Klemmhalter	für	TungCut 6-53

CGSSR/Luuuu-uu (D) Monoblock	für	My-T	G	Serie 6-34

CGWSR/Luuuu Halter	für	My-T	Serie 6-28,	32,	36,	38

6-40,	67,	73

CGWSR/Luuuu-uuD/Suuuu (uu)R/L My-T	G	Serie 6-67,	68

CGWSR/Luuuu-uuGR/L My-T	G	Serie 6-32

CGWSR/Luuuu-8 TAC	Stechhalter	für	My-T	CGD	Serie	 6-36

CGWSR/Luuuu-CGDR/Lu My-T	CGD	Serie 6-36

CGWSR/Luuuu-FLR/L3/4/5uu TAC	Stechhalter	für	My-T	FLEX	Serie	 6-38,	73

CGWSR/Luuuu-Wuu (-L) My-T	G	Serie 6-30

CGWSR/Luuuu-WuuGR/L(-L) My-T	G	Serie 6-28

CGWTR/Luuuu Halter	für	My-T	Serie 6-32,	38,	40,	70

CGWTR/Luuuu-uuD/SuuuuuuL/R My-T	CGD	Serie 6-70,	71

CGWTR/Luuuu-uuGL/R My-T	G	Serie 6-32

CGWTR/Luuuu-CGDL/Ru My-T	CGD	Serie 6-36

CGWTR/Luuuu-FLL/R3/4/5uu TAC	Stechhalter	für	My-T	FLEX	Serie 6-38,	93

CGXR/Luuuu (SC) CGX-Typ	TAC	Stechhalter	 6-86

CHFVR/Luuuu TungCut	Schwert 6-23,	64

CHHM5-18 Spannschraube	für	My-T	CGD	Serie 6-29,	31,	33,	35,	39

6-69,	72,	73,	14-4

CHHM6-20 Spannschraube	für	My-T	CGD	Serie 6-37,	14-4

CHSNR2525M0507-RD TAC	Doppelklemmhalter	DimpleFX 4-37

CHSR/Luuuu TungCut	Schwert 6-23,	65

CKJNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeug 4-55

CKNNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeug	 4-55

CMuuXuuH TungHold	Spannschraube	Fräser 12-19
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CMuux30H Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-40,	42,	44,	56,	58,	60	

9-61,	64,	67,	70,	72,	88

9-92,	98,	102,	107,	14-4

CMuxu (uu)xuu-A Spannschraube	für	TungCut 6-21	-

CMuxuxu Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-49,	50,	51,	53

9-82,	85,	86,	113

9-124,	130,	14-4

CM4x0.7x10/12/14/15/20(-M0-A) Schraube	für	TAC	Fräser 14-4,	28	-	32

CM5x0.8x16 Spannschraube	für	My-T 6-69,	72

CM5x0.8x8/12/14/16/18/20/25(-A) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-4,	31	-	32

CM5x15 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-4

CM6xu Spannschraube	für	MS	Fräser 9-131

CM6xuu Schraube	für	TAC	Fräser 14-4

CM6x1.0x25(10) Schraube	für	VSN6000I	TAC	Fräser 14-31

CM6x25 Spannschraube	für	My-T 6-57

CM6x30-S Spannschraube	für	TungCut 6-53

CM8x1.25x(uu)-A Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-4

CM8x30H Schraube	für	TAC	Fräser 14-4

CNGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-50

CNGA1204uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-21

CNGA1204uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

CNGDuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	DimpleFX 2-51,	4-38

CNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-42

CNGGuuuuuuR/L-C TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	C 2-42

CNGGuuuuuuR/L-P TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	P 2-48

CNGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-51

CNGN0904uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

CNGR/Luuu15 CNG-Typ	TAC	Werkzeughalter 6-84

CNGXuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	mit	Mulde 2-51

CNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-50

CNMAuuuuuuW TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wiper 2-50

CNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-46

CNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-44

CNMGuuuuuu-17 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	17 2-44

CNMGuuuuuu-27 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	27 2-45

CNMGuuuuuu-33 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	33 2-47

CNMGuuuuuu-37 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	37 2-47

CNMGuuuuuu-38 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	38 2-47

CNMGuuuuuu-AFW TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AFW 2-44

CNMGuuuuuu-AS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AS 2-44

CNMGuuuuuu-ASW TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ASW 2-44

CNMGuuuuuu-CB TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CB 2-45

CNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-43

CNMGuuuuuu-CH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CH 2-49

CNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-46

CNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-46

CNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-47

CNMGuuuuuu-NM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NM 2-45

CNMGuuuuuu-NS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NS 2-43

CNMGuuuuuuR/L-S TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	S 2-48

CNMGuuuuuu-SA TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SA 2-48

CNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-42

CNMGuuuuuu-SH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SH 2-49

CNMGuuuuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-46

CNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-43

CNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-42

CNMGuuuuuu-TH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TH 2-48

CNMGuuuuuu-THS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	THS 2-48

CNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-45

CNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-43

CNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-42

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

CNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-43

CNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-45

CNMMuuuuuu-TRS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TRS 2-49

CNMMuuuuuu-TU TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TU 2-49

CNMMuuuuuu-TUS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TUS 2-49

CNMM1204uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-21

CNMNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-51

CNR/L00uuu16(DT) ST-Typ	TAC	Gewindeklemmhalter 6-88,	7-23

CNZ125 Kühlmitteldüse	für	TungCut 14-20

CP536 Spannfinger	für	TBN1000 9-120,	14-14,	33

CP724 Spannfinger	für	TAC	Fräser 14-33

CP81A/B Spannfinger	für	TAC	Werkzeuge 14-13

CP9uu Spannfinger	für	TAC	Stechhalter	 6-47,	14-14

CP91 Spannfinger	für	TT-Typ	Gewindehalter 14-14

CPGA0902uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-23

CPGA0902uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-16

CPGTuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-102

CPK5R/L Spannfinger	für	C-Typ	TAC	Werkzeuge 14-14

CPMTuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-103

CPMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-104

CPMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-103

CPMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-102

CPMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-103

CPMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-103

CPMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-102

CPMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-102

CPMWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-104

CPW5 Federelement	für	CFGS/T	TAC	Stechhalter	 14-22

CQ-1 Spannfinger	für	TAC	Werkzeuge 14-14

CRWuu Schlüssel	für	TungCut 6-53,	14-22

CSBNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter 4-54

CSBPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-67

CSDNNuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter 4-54

CSDPNuuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-67

CSG-u (S/L) Spannfingerset	für	TAC	Werkzeuge 14-15

CSG-5T Spannfingerset	für	TAC	Fräser 14-15

CSHB-u-A Spannschraube	für	TungCut 6-22,	23,	52,	64,	

65,	8-43,	14-3

CSHB-6 Spannschraube	für	CGW	Typ 6-29,	33,	37,	39,	69

6-72,	73,	93,	14-3

CSHB-6-A Schraube	für	CGW	Typ 14-3

CSHM-3-8 Schraube	für	TAC	Kassette 14-3

CSK54R/L Unterlage	für	C-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

CSKNR/Luuuu C-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-54

CSKPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	(positiv) 4-67

CSL-4 Spannfingerset	für	TSE3000 9-85,	14-15

CSP16 Spannfingerset	für	ST	Typ	TAC	Werkzeuge 6-45,	88,	14-15

CSP22 Spannfingerset	für	TAC	Werkzeuge 14-15

CSP27 Spannfingerset	für	ST-Typ	TAC	Werkzeuge 14-15

CSP-2L033 Spannschraube	für	EVX 9-74,	75,	77,	14-2

CSPA-5(S)(IPuu) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSPB-u (H),(S),(SH) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-44,	60,	61,	62,	72,	74

9-75,	77,	78,	88,	93,	99

9-100,	103,	114,	121

CSPB-2.2(SH) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSPB-2.5 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSPB-2.5S(H) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSPB-2H Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSPB-2Luuu Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSPB-2L043 Schraube	für	TAC	Fräser 9-70	

CSPB-3.5(S) Schraube	für	T/EXP08 14-3
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CSPB-4 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSPB-4S Schraube	für	T/E/HXP06 14-3

CSPB-5 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSPD-u (S) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-78,	100,	114,	121

CSPD-uu (S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSPE-5L150 Schraube	für	DoOcto,	DoQuad 9-42,	14-3

CSSNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter 4-54

CSSNR/L2525M1207-RD TAC	Werkzeughalter	DimpleFX 4-36

CSSPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-68

CST-u (S) Spannschraube	für	MS	Fräser 9-131,	137,	14-3,	33

CST-3.5(S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

CSTA-u (S) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-120,	129,	130

CSTA-1.6 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSTA-4/5(S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	31,	33	

CSTA-5SS Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSTA-5ST25 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSTA-NOu (S/L) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-129,	14-2,	33

CSTB-u Schraube	für	TAC	Werkzeuge 4-33

CSTB-u (u) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-110,	116,	118,	119,	112

9-122,	124,	127,	129

CSTB-u (ST/S/SD/Luuu) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 6-45	-

CSTB-uuLuuu Spannschraube	für	Y-Pro 4-42,	43

CSTB-uLu Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-56,	58,	64,	67,	68,	103

9-108,	118,	121,	126,	135

CSTB-uLuuu-S Spannschraube	für	TurnTec 4-40,	5-46

CSTB-2(L)(040) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

CSTB-2.u (u)(uuu) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	33

CSTB-3(u)(uuu) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	27,	32,	33

CSTB-3.5(T,	TS,D,	ST,	H,	Luuu)(-S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	32,	33	

CSTB-4(u)(uuu)(-S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	27,	33

CSTB-4.5L110P Schraube	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-3

CSTB-5 Spannschraube	für	TurnFeed 4-42,	14-2

CSTB-5S/L(u)(uuu)(-S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2,	33

CSTC-2 Schraube	für	alte	TDJ	TAC	Bohrer 14-3,	33

CSTD-u (T) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-118,	126,	14-3

CSTF-2L055-S Unterlage	Schraube	für	TurnTec 4-40,	5-46,	14-3

CSTR-4L100 Schraube	für	TAC	Fräser 9-40,	41,	14-3

CSW-0 Spannfingerset	für	CGX	TAC	Werkzeuge 14-15

CSW-00 Spannfingerset	für	C-Typ	TAC	Klemmhalter 14-15

CSW-0T Spannfingerset	für	ERD4000	TAC	Fräser 14-15,	33

CSW-1 Spannfingerset	für	C-Typ	TAC	Bohrstangen 14-15

CSW-2 Spannfingerset	für	C/CGX	TAC	Werkzeuge 14-15

CSW-40/50 Spannfingerset	für	TAC	Kassette 14-15

CSX20 Spannfingerset	für	T/EXP 9-103,	14-15

CSY-uu Spannfingerset	für	T/EXP	Fräser 9-103,	14-15

CSY-20 Spannfingerset	für	TurnFeed 4-42

CT-uuu Spannfinger	für	TungCut 6-53

CTB-32 Block	TAC	Stechwerkzeuge 6-58

CTBFuu-45 Block	für	TungCut 6-53

CTBNuu-uu Block	für	Abstechen 6-58

CTBR/Luu-uu TAC	Stechwerkzeuge 6-59

CTBSuu-uu Block	für	Abstechen 6-58

CTBUuu-uu Blockfür	TungCut 6-53

CTC-uR/L Spannfinger	für	CTW	Stechwerkzeuge 14-13

CTCPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-67

CTDu TAC	Wendeschneidplatten	für	CTW	Stechwerkzeuge 6-41

CTER/Luuuu-uTuu TAC	Werkzeuge	für	TungCut 6-21

CTFNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter 4-54

CTFPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-67

CTFR/L2525-uTuu-uuuuuu TAC	Werkzeuge	für	TungCut 6-62

CTFVR/L2525-uTuu-uuuuuu TAC	Werkzeuge	für	TungCut 6-63

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

CTGNR/Luuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter 4-54

CTGPR/Luuuuuu C-Typ	TAC	Werkzeughalter	(positiv) 4-67

CTH32-u TAC	Stechwerkzeuge 6-58

CTIR/Luu-uTuu-Duu0 TAC	Werkzeuge	für	TungCut 6-81

CTL-2 Schlüssel	für	My-T	G	Serie 6-57,	6-58

CTNu (K) TAC	Wendeschneidplatten	für	TAC	Stechwerkzeuge 6-59

CTR/Lu (K) TAC	Wendeschneidplatten	für	TAC	Stechwerkzeuge 6-59

CTS-M6 Schraube	für	CK/CTW	TAC	Werkzeuge 14-4

CTSR/Luu-u Schwert	für	TAC	Stechwerkzeuge 6-59

CTW-2 Spannkeil	für	TAC	Stechwerkzeuge 6-58

CTWR/L2uuu-u TAC	Stechwerkzeuge 6-41

CVVNN2525M1607-RD TAC	Doppelklemmhalter		DimpleFX 4-37

CX710 Keramik	Schneidstoffe 1-13

D
Duu-Duu-uuuR/L 1-schneidige	Gewindefräser 7-44

DAD15uuuR-E TAC	Fräser	für	Hochvorschub,	PKD	bestückt 9-54

DCETuuuuuuuMFR/L-JPP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JPP 2-108

DCETuuuuuuuMFR/L-JRP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JRP 2-107

DCETuuuuuuuMFR/L-JSP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JSP 2-108

DCGTuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-107

DCGTuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-105

DCGTuuuuuu-AL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AL 2-106

DCGTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-106

DCGTuuuuuuFN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-108

DCGTuuuuuuFR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-109

DCGTuuuuuuN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-108

DCGTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-106

DCGTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-106

DCGTuuuuuuR/L TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-107

DCGTuuuuuuR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-109

DCGTuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-105

DCGWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-110

DCGWuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-22

DCLNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-14

DCMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-107

DCMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-109

DCMTuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-22

DCMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-105

DCMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-109

DCMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-105

DCMWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-110

DCMWuuuu04TN TAC	Wendeschneidplatten	für	EBP	Fräser 9-118,	162

DCPM-uu Spannfinger	für	D-Typ	TAC	Werkzeuge 14-13

DDJNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-18

DDQNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-19

DGEuuu-uuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut	 6-25,	55,	8-43,	45

DGMu-uuu (-uR/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut	 6-24,	54,	65,	8-43,	44

DGSu-uuu (-uR/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut	 6-25,	54,	66,	8-43,	45

DIN69871uuEMuuXuu (B) TungHold	Aufsteckfräserdorn 12-16

DIN69871uuEMuuXuuE(B) TungHold	Bohreraufnahme 12-17

DIN69871uuERuuSHORT TungHold	Kurze	ER	Spannzangenfutter 12-5

DIN69871uuERuuXuuu TungHold	Spannzangenfutter 12-4

DIN69871uuFMuu TungHold	Aufsteckfräserdorn	für	Planfräser 12-18

DIN69871uuODPuuXuu TungHold	TungFlex 12-22

DIN69871uuSEMuuXuu (Xuu) TungHold	Aufnahme	für	Aufsteckfräser 12-18

DIN69871uuTUNGMAXuuxuuu TungHold	TungMax	Aufsteckfräser 12-13

DLCLuu Kniehebel	für	D-Typ	TAC	Klemmhalter 14-16
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Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

DLCSuu Spannschraube	für	D-Typ	TAC	Werkzeuge 14-6

DMPuuu Bohrkopf	für	DrillMeister 11-28

DNGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe	 2-59

DNGA1504uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-21

DNGA1504uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

DNGDuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	DimpleFX 2-60,	4-38

DNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-52

DNGGuuuuuuR/L TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-57

DNGGuuuuuuR/L-P TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	P 2-58

DNGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe	 2-60

DNGXuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	mit	Mulde	 2-60

DNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-59

DNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-55

DNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-53

DNMGuuuuuu-17 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	17 2-54

DNMGuuuuuu-27 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	27 2-54

DNMGuuuuuu-33 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	33 2-56

DNMGuuuuuu-37 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	37 2-57

DNMGuuuuuu-38 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	38 2-57

DNMGuuuuuu-AS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AS 2-54

DNMGuuuuuu-CB TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CB 2-54

DNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-53

DNMGuuuuuu-CH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CH 2-58

DNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-56

DNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-56

DNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-56

DNMGuuuuuu-NM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NM 2-55

DNMGuuuuuu-NS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NS 2-53

DNMGuuuuuuR/L-S TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	S 2-58

DNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-52

DNMGuuuuuu-SH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SH 2-58

DNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-53

DNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-52

DNMGuuuuuu-TH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TH 2-58

DNMGuuuuuu-THS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	THS 2-58

DNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-55

DNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-52

DNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-52

DNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-53

DNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-54

DNMG15uuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-55

DNMM1504uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-21

DPCW11T3ZFR TAC	Wendeschneidplatten	für	TZF	Fräser 9-124,	143

DPD15uuuR-E TAC	Fräser	für	Hochvorschub,	PKD	bestückt 9-80

DPISuu Kolbenring	für	D-Typ	TAC	Klemmhalter 14-20

DRGNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-32

DS-10 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5,	32

DS1100 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

DS1200 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

DS-6(u) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 9-42,	120

	14-5,	31,	33

DS-8(S) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5,	28	-	31

DSBNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-25

DSDNNuuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-26

DSKNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-27

DSMuuuuGuu GigaMiniDrill	DSM	Typ 11-45,	46

DSSNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-28

DSWuuu-uuu-uuDuu SolidDrill	DSW	Typ 11-32	-	37

DSXuuuuF0u GigaJetDrill	DSX	Typ 11-40	-	44

DTAu00-u00 TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-27,	83

DTEuuu-uuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-25,	55,	66	8-43,	46

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

DTFu-0u0-R/L TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-66

DTFNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-23

DTGNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-22

DTIu (00)-0u0 TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-83

DTIUu00-uu0 TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-27,	83

DTRuuu-uuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-26

DTRu-uu0 TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-26

DTS5-3.5 Unterlage	Schraube	für	ST	Typ	TAC	Werkzeuge 6-45,	88,	14-6,	32,	40

DTS5-3.5S(S) Unterlage	Schraube	für	TAW13	Fräser 9-44,	72,	122,	14-6

DTS6-4 Unterlage	Schraube	für	TAC	Bohrstangen 14-6

DTS6-4.5 Unterlage	Schraube	für	TAC	Bohrstangen 14-6

DTXu-0u0 TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut 6-26,	65,	83

DWLNR/Luuuuuuu D-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-17

DX110 PKD	Sorte 1-12

DX120 PKD	Sorte 1-12

DX140 PKD	Sorte 1-12

DX160 PKD	Sorte 1-12

DX180 PKD	Sorte 1-12

DXGUuuuuuuR/L-SS TAC	Wendeschneidplatten	für	DoMiniBore	SS 2-59,	5-32

DXGUuuuuuuR/L-TS TAC	Wendeschneidplatten	für	DoMiniBore	TS 2-59,	5-32

E
Euuu-SCLCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-12,	8-36

Euuu-SCLPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-14

Euuu-SDQCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-16

Euuu-SDUCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-16

Euuu-SDXXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Vollhartmetallschaft 5-31

Euuu-SDZCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-17

Euuu-SDZXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Vollhartmetallschaft 5-32

Euuu-SEXPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-28,	8-39

Euuu-SEZPR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-28,	8-39

Euuu-STFCR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-19

Euuu-STFPR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-20

Euuu-STUPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ,	Vollhartmetallschaft 5-52

Euuu-STUPR/Luu (uu)-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-21,	8-37

Euuu-SVQBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-22

Euuu-SVQCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-24

Euuu-SVUBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-22

Euuu-SVUCR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-24

Euuu-SWLXR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“DoMiniBore”,	Vollhartmetallschaft 5-31

Euuu-SWUBRuu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-27,	8-38

Euuu-SYQBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-30

Euuu-SYUBR/Luu-Duuu TAC	Bohrstange	“StreamJetBar”,	Vollhartmetallschaft 5-30

EA-uu Austauschteile	Kühlmittelzufuhr	für	Jet-tools 14-20

EBDuuuMME-E EBD	TAC	Kugelkopffäser 9-119

EBDuuuSDE-E EBD	TAC	Kugelkopffäser 9-119

EBP0uuMDE-E EBP	TAC	Kugelkopffäser 9-118

EBP0uuMME-E EBP	TAC	Kugelkopffäser 9-118

EBP0uuSD-E EBP	TAC	Kugelkopffäser 9-118

ECC31005R-uu ECC31	TAC	Fasfräser 9-127

EDPD15uuuR TAC	Fräser,	PKD	bestückt 9-80

EEN09RuuuMuu.u-uu DoPent	TAC	Fräser 9-40

ELD05RuuuMuu.uuuu TungQuad	Wendelschaftfräser 9-70

ELPuuuuuRA(S40) ELP-A	TAC	Schruppfräser 9-121

ELS11RuuuMuu.uWuu TungRec	Wendelschaftfräser 9-61

ELSuuu Unterlage	für	P-Typ	TAC	Werkzeuge 14-8,	9

ELSD317BR/L Unterlage	für	P-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

ELSTuu (u)BR/L Unterlage	für	P-Typ	TAC	tool	holders 14-7
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Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

EM10 Ultra-Feinkorn	Hartmetall	(Micro-Alloy) 1-15

EPD05RuuuMuu.uuuu TungQuad	TAC	Fräser 9-70

EPGTuuuuuu-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-111,	8-40

EPGTuuuuuuR/L-J08 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J08 2-111,	8-40

EPGTuuuuuuR/L-W08 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	W08 2-111,	8-40

EPGWuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-23,	8-40

EPHuuRuuuMuu.u-u (L) EPH	TAC	Schaftfräser	HybridTACMills 9-74,	75

EPM11RuuuMuu.u-uu TecMill	TAC	Fräser 9-67

EPO07R0uuMuu.u-uu (L) TungRec07	TAC	Fräser 9-58

EPO18R0uuMuu.u-uu (L) TungRec18	TAC	Fräser 9-64

EPQ1uRuuuMuu.uuuu DoRec	TAC	Fräser 9-56

EPS11uuuRL TungRec11	TAC	Fräser 9-61

EPS11uuuRLS42 TungRec11	TAC	Fräser 9-61

EPS11uuuRS TungRec11	TAC	Fräser 9-60

EPS11uuuRSB TungRec11	TAC	Fräser 9-60

EPS17uuuRL EPS17	TAC	Schaftfräser 9-88

EPS17uuuRS(-E) EPS17	TAC	Schaftfräser 9-88

EPS17uuuRSB EPS17	TAC	Schaftfräser 9-88

ERuuSEALuu-uu TungHold	ER	Spannzange,	innere	Kühlmittelzufuhr 12-9

ERuuSEALuu-uuJET2 TungHold	ER	Spannzange,	externe	Kühlmittelzufuhr 12-10

ERuuSPRuu-uu TungHold	ER	Spannzange	DIN6499 12-8

ERuuSPRuu-uuAA TungHold	ER	Spannzange	DIN6499 12-7

ERCuuRuuuMuu.u-uu RoundSplit	TAC	Fräser 9-107

ERF60uuRE T/ERF6000	TAC	Fräser 9-112

ESD100uuRS-E ESD	für	TAC	Flash	Endmills 9-116

EVHuuRuuuMuu.u-uu EVH	TAC	Schaftfräser	HybridTACMills 9-78

EVPuuuuR EVP	TAC	Schaftfräser 14-33

EVXuuuuRLA(-E) EVX	TAC	Fräser 9-114

EVXuuuuRSA(-E) EVX	TAC	Fräser 9-114

EXHuuRuuuMuu.u-uu EXH	TAC	Schaftfräser	HybridTACMills 9-100

EXNuuRuuuMuu.u-uu (L) DoFeedMini	TAC	Fräser 9-92

EXPuuuuuRL(A,	B,	L,	S42) MillFeed	TAC	Fräser 9-103

EXPuuuuuRS(A,B) MillFeed	TAC	Fräser 9-103

EXTRACTORSCCOLLETS TungHold	Auswerfhaken	für	SC	Spannzangen	TungMax 12-15

EZuuuu Adapter	TAC	Bohrwerkzeuge	 11-22

F
F Ultra-Feinkorn	Hartmetall	(Micro-Alloy) 1-15

FBR/Luu-uS/Du Schwert	für	CFGS/GFGT	Stechhalter	 6-75	-	79

FDS-6Z Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5

FDS-8(S/SS) Schraube	für	Klemmkeil	für	TAC	Fräser 14-5,	32

FDS-8S(S),(ST) Schraube	für	Klemmkeil	für	TAC	Fräser 9-49,	50,	51,	53,	80

9-82,	85,	86,	113,	130

FDS-8S(ST/T-18) Kassette	für	TAC	Fräser 14-25,	32

FDS-8ST(uuu) Schraube	für	Klemmkeil	für	T-DIA	TAC	Fräser 9-54,	80,	132,	14-5

FGCu TAC	Wendeschneidplatten	für	CFGS/T	Stechklemmhalter 6-80	

FLEXuuR/L TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	FLEX	Serie 6-38,	73,	93

FLR/LuG/TP/NP Schwertset		für	My-T	FLEX	Serie 6-38,	73,	93

FSHMu-uu (H) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-64,	88,	92,	98

9-102,	107

FSHMuu-uu Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5

FSSA1102 Unterlage	für	TAW13	Fräser 9-44,	14-8

FSSu42 Unterlage	für	former	TAC	Fräser 14-32

FSSP1102 Unterlage	für	TPW13	Fräser 9-72,	14-8

FW304R-D Klemmkeil	für	WSP	für	TAC	Fräser 9-132,	14-25

FW-305 Kassette	für	SFP4000 9-130,	14-26

FW325R-D Kassette	für	TAC	Fräser 9-54,	80,	132,	14-26

FX105 Keramik	Schneidstoffe 1-13

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

G
G16EL/IR-DT/S Unterlage	für	GTGN	Stechplatten 6-44,	89,	14-10

G16ER/IL-DT/S Unterlage	für	GTGN	Stechplatten 6-44,	89,	14-10

GBL/Ruuuuu (R) TAC	Wendeschneidplatten	für	SGT	Typ	Stechhalter	 6-46,	47,	90,	91

GDuT10H3PDuR-uJ TAC	Wendeschneidplatten	für	ESD	Fräser 9-116,	143

GEuu (R/L)(-AL) TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	

Serie

6-33,	35,	57,	69

6-72,	87,	8-52

GFuu TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-69,	72

GH110 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

GH330 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

GH730 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

GIR/Luuuu (-02) TAC	Wendeschneidplatten	für	CGX	Stechklemmhalter	 6-86

GLR/Luuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	SGT	Stechklemmhalter		 6-48

GNuu TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-87

GOR/Luuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	SGT	Stechklemmhalter	 6-48

GRuu TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-33,	35,	69,	72,	87

GTuu TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-33,	35,	69,	72,	87

GT520 Beschichtete	Cermet	Schneidstoffe 1-9

GT530 Beschichtete	Cermet	Schneidstoffe 1-9

GT730 Beschichtete	Cermet	Schneidstoffe 1-9

GTGN-16EL/IRuuu GTGN-Typ	TAC	Stechplatten 6-44,	45,	89

GTGN-16ER/ILuuu GTGN-Typ	TAC	Stechplatten 6-44,	45,	89

GX(u)16uu Unterlage	für	ST-Typ	TAC	Gewindehalter 14-11

GX(E/N)uu-uDT Unterlage	für	ST-Typ	Gewindehalter 7-27

GXuuu-uuDT Unterlage	für	TAC	Gewindehalter 14-11

GX-uuuuR/LE TAC	Stechhalter	 6-49

GX-2uuuR/LF GX-Typ	TAC	Stechklemmhalter	 6-74

GX-2uuuR/LI GX-Typ	TAC	Stechklemmhalter	 6-92

H
HDuuuuuLuuuT T-Bar	Modulares	System 9-126

HNGDuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	DimpleFX 2-95,	4-38

HRACR/L7560x27 H-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-85

HSRNR/Luuuuu H-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-56

H-TB(S) Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-41,	42,	56,	65

9-67,	68,	93,	99

9-108,	135,	14-23

HWDuuuuuR T-Bar	Modulares	System 9-126

I
IP-uT/D/F Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-42,	44,	62,	72,	74,		75

9-77,	78,	88,	93,	100

9-103,	114,	121,	14-23

IP-20T Schlüssel	für	TurnFeed 4-42,	14-23

IP-6DB Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-70,	14-23

IP-6F Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22

J
J10ER/Luuu (u)(u) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-145,	4-90,	8-24

J530 Beschichtete	Cermet	Schneidstoffe 1-9

J740 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7
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Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

JBBRuuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-30

JBBSuu-u-u Hülse	für	TinyTurn 8-34

JBCRuuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-30

JBFR/Luuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-33

JBGR/Luuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-32

JBIRuuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-31

JBPRuuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-29

JBRR/Luuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-34

JBSR07200200-D060 Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-33

JBTR/Luuuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-28

JBUR/Luuuuuuuu-Duuu Vollhartmetall-Bohrstange	TinyTurn 8-29

JCCN200F(-005) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie	 6-61,	8-53

JCCR/L200F(-005) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie		 6-61,	8-53

JCCWSR/LuuuuK2 J-Serie	TAC	Klemmhalter	 6-61,	8-53

JCGNuuuF(R/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 6-61,	8-53

JCGSSR/Luuuu-uu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 6-56,	8-52

JCGWSR/LuuuuK2 J-Serie	TAC	Klemmhalter	 6-61,	8-53

JCP-1/2/3 Spannfinger	für	Werkzeughalter	mit	Seitenklemmung 14-14

JCP-3N Spannfinger	für	Werkzeughalter	mit	Seitenklemmung 14-14

JCTER/Luuuu-uTuu TAC	Werkzeuge	für	TungCut 6-22,	52,	8-43

JDS-uuuu Schraube	für	Werkzeughalter	mit	Seitenklemmung 14-5

JSuuu-SDUCLuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-75,	8-15

JSuuu-TBL3 J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-83,	8-23

JSuuK-TGL3 J-Serie	TAC	Klemmhalter 6-50,	8-50

JSuuK-TTLu J-Serie	TAC	Klemmhalter 7-42,	8-54

JS08H-SEXPR/Luuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 5-59,	8-40

JSCACR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-70,	8-10

JSCFCR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-71,	8-11

JSCGCR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-71,	8-11

JSCL2CR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-69

JSCLCR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-70

JSDFCR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-74,	8-14

JSDJ2CR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-72,	8-12

JSDJCR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-73,	8-13

JSDN3CR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-74,	8-14

JSDNCNuuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-73,	8-13

JSEGR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-84,	8-24

JSTACR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-76,	8-16

JSTBR/Luuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-83,	8-23

JSTGR/Luuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 6-50,	8-50

JSTTR/Luuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 7-42,	8-54

JSVABR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-78,	8-18

JSVGR/Luuuuuu (-C) J-Serie	TAC	Klemmhalter 6-50,	8-49

JSVJ2BR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-77,	8-17

JSVJBR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-77,	8-17

JSVL2PR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-79,	8-19

JSVP2PR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-79,	8-19

JSXBR/Luuuuuu (-C) J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-82,	8-22,	55

JSXBR/LuuuuK8(-C) J-Serie	TAC	Klemmhalter 7-43

JSXGR/Luuuuuu (-C) J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-81,	6-60,	8-21,	48

JTBR/Luuuuu (F) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-144,	4-83,	8-23

JTCL2CR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-69

JTCL2NR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter 4-80,	8-20

JTDJ2CR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 4-72,	8-12

JTDJ2NR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 4-80,	8-20

JTGR/L3uuu (F) J-Serie	TAC	Klemmhalter	 6-51,	8-50,	51

JTTACR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 4-76,	8-16

JTTANR/Luuuuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 4-80,	8-20

JTTR/Luuuuu (-55) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 7-42,	8-54

JVGR/Luuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 6-50,	8-49

JXBR/L80uuu (F) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-144,	4-82,	8-22

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

JXFR/LuuuuF TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-143,	4-81,	8-21

JXGR/L8uuuFu (-005) TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 6-60,	8-48

JXRR/LuuuuF TAC	Wendeschneidplatten	für	J-Serie 2-143,	4-81,	8-21

JXTuR/Luuuuu J-Serie	TAC	Klemmhalter	 7-43,	8-55

K
KEYV-uuu (L) Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 4-22,	33,	40,	5-46,	14-23

KEYV-uu7 Kassette	für	TAC	Fräser 14-23

KGDT-1uu Schlüssel	für	TungMeister 14-23

KITDIN2080uuuuERuu TungHold	Morsekegel	Spannzangen	Sets 12-12

KITMTuuuERuu TungHold	Morsekegel	Spannzangen	Sets 12-12

KITR-uuuERuu TungHold	Morsekegel	Spannzangen	Sets 12-12

KITSTuuXuuuuuERuuM(F) TungHold	Spannzangenset	DIN6499	MINI 12-12

KITSTuuXuuuuERuu (F) TungHold	Spannzangenset	DIN6499 12-12

KNMXuuuuuuR/L-S1 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	S1 2-94

KS-uu Schlüssel	für	TMS 14-23

KS05F Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

KS15F Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

KS20 Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

L
LCLu (C/N) Kniehebel	für	P-Typ	TAC	Klemmhalter	u.	Kassetten 14-16

LCLuu (L) Kniehebel	für	D/P-Typ	TAC	Klemmhalter 14-16

LCLuuN(L) Kniehebel	für	D/P-Typ	TAC	Kassette 14-16

LCL4 Kniehebel	für	MSR	TAC	Fräser 14-16

LCL43M/S Kniehebel	für	D/P-Typ	TAC	Kassette 14-16

LCSu (CA) Schraube	für	TAC	Klemmhalter	u.	Kassetten 14-6

LCS2/3/4/4K/4CA Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-6

LCS22/22A/33/43 Schraube	für	TAC	Kassette 14-6

LCS3B Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-6

LCS5/5CA/6/8/8C Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-6

LDuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 9-50,	14-24,	28,	30	-	32

LEuuu (A)R/L Kassette	für	TAC	Fräser 9-49,	85,	86

14-24,	25,	29,	30

LFuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 9-113,	14-24,	29

LMEUuuuuZNEN-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TecSlot 9-134,	135,	144

LMMU1u0uuuPNER-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TecMill 9-67,	68,	144

LMS56R/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-24

LNuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 9-53,	14-24,	29,	30

LNMU0303ZER-Mu TAC	Wendeschneidplatten	für	DoFeedMini 9-92,	93,	145

LNMXuuuuuuR/L-uuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TurnTec 4-40,	5-46

LPuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-24,	28	-	31

LPP16R Kassette	für	TPP16RIE	Fräser 9-82

LQMU1u0uuuPNER-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	DoRec 9-57,	145

LS-8 Schraube	für	H-Typ	TAC	Werkzeuge 14-6

LSCuu Unterlage	für	P/D-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

LSCuuCA Unterlage	für	PN-Typ	TAC	Kassette 14-9

LSC42(BR/L) Unterlage	für	TAC	Bohrstangen	P-Typ 14-9

LSD42/43(A) Unterlage	für	TAC	Werkzeuge 14-9

LSD42BR/L Unterlage	für	TAC	Bohrstangen	P-Typ 14-9

LSPu (L)/(S)/(C) Rohrstift	für	TAC	Werkzeuge	und	Kassetten 14-19

LSRuu (C) Unterlage	für	P-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

LSSuu (CA) Unterlage	für	PN/P-Typ	TAC	Kassette 14-8

LSS42BR/L Unterlage	für	TAC	Bohrstangen	P-Typ 14-8

LSTuuu (CA) Unterlage	für	PN/D-Typ	TAC	Kassette 14-7

Inhaltsverzeichnis
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16–10

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

LST317BR/L Unterlage	für	TAC	Klemmhalter	u.	Kassetten 14-7

LST42(K) Unterlage	für	TAC	Werkzeuge,	TAC	Fräser 14-7

LSWuuu (BR/L) Unterlage	für	D-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

LSZ42BR/L Unterlage	für	TAC	Bohrstangen	P-Typ 14-10

LVuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-24,	31

LWuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 9-130,	14-24,	31

LX11 Keramik	Schneidstoffe 1-13

LX21 Keramik	Schneidstoffe 1-13

M
MuuCLAMPSCREWSEMuu TungHold	Spannschraube	Fräser 12-19

Muxuu Sechskantschrauben 14-5

M-1000 Festtschmierstoffpaste 14-23

M5X15 Sechskantschrauben 6-58

M6X20 Spannschraube	für	TAC	Stechwerkzeuge 6-59

MCL-5M Unterlage	für	M-Typ	TAC	Bohrstangen 14-13

MCL-6 Unterlage	für	M-Typ	TAC	Bohrstangen 14-13

MCL-8L/M/S Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-13

MCLNR/Luuuuuu (C) M-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	 4-46

MCPM-u (u) Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-13

MCSuuu-u Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5

MDJNR/Luuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-47

MDPNNuuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-47

MDQNR/Luuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-47

MLPuu (L) Rohrstift	für	M-Typ	TAC	Klemmhalter 14-17

MRGNR/Luuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-51

MSuuRE TAC	Fräser	MS	Typ 9-131

MSBNR/Luuuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-50

MSC-uuu Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

MSD-uuu Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

MSDNNuuuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-50

MSKNR/Luuuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter 4-50

MSP-5 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

MSP-6.3 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

MSR-4u Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

MSS-4u2 Unterlage	für	TAC	Werkzeuge 14-8

MSSNR/Luuuuuuu(C) M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-50

MST-uuu Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-7

MSV-322 Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

MSW-uuu Unterlage	für	M-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

MSW-432BR/L Unterlage	für	TAC	Bohrstangen	P-Typ 14-10

MTENNuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-49

MTFNR/Luuuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-49

MTGNR/Luuuuuuu (C) M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-48

MTJNR/Luuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-47

MTQNR/Luuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-48

MVJNR/Luuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-49

MVQNR/Luuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-49

MVVNNuuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-50

MWLNR/Luuuuuuuu M-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-46

N
NAS-04 Unterlage	für	H-Typ	TAC	Werkzeuge 14-8

NAS-42 Unterlage	für	C-Typ	TAC	Werkzeuge 14-8

NAT-uu (E) Unterlage	für	C-Typ	TAC	Werkzeuge 14-7

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

NCS-3/M/S/L(N) Spanformelemente	für	TAC	Werkzeuge 14-18

NCT-2L/M/S Spanformelemente	für	TAC	Werkzeuge 14-18

NDS-8A/S Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-5

NF-84A Spannfinger	für	C-Typ	TAC	Werkzeuge 14-14

NS530 Cermet	Schneidstoffe 1-9

NS730 Cermet	Schneidstoffe 1-9

NS740 Cermet	Schneidstoffe 1-9

NXuuu-u (u) Unterlage	für	TAC	Gewindehalter 7-27,	14-12

O
ONuU0705ANuu-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	DoOcto 9-43,	146

P
P-u Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 4-38,	9-44,	72,	85

4-122,	124,	130

P-2 Schlüssel	für	P-Typ	TAC	Werkzeuge 14-23

P-2.5(F/T) Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22,	23

P-2F Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22

P-3 Schlüssel	für	TungCut 6-53,	14-23,	33

P-3.5 Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-23,	32

P-4 Schlüssel	für	TungCut 6-21	-	23,	33,	63	-	65

6-58,	72,	74,	81

P-4.5 Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-23

P-5 Schlüssel	für	TungCut 6-21,	22,	62,	63

6-81,	82,	14-23

P-6 Schlüssel	für	TungCut 6-21,	62,	63

PAS-uu Unterlage	für	TAC	Kassette 14-8

PAT-uu Unterlage	für	TAC	Kassette,	TAC	Werkzeuge 14-7

PCBNR/Luuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-16

PCLNR/Luuuu (uuu) P-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-15

PDJNR/Luuuu (uuu) P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-18

PDNNR/Luuuu (H) P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-20

PDPNNuuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-20

PDQNR/Luuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-19

PF-43 Schutz	für	Plattensitz	für	TAC	Wendeschneidplatten 14-31

PMSuR/L Schutz	für	MS	Fäser 9-131

PNCU0905GNuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	DoPent 9-40,	146

PNZ5 Kühlmittelzufuhr	für	TungCut 14-20

PRDCNuuuuuu P-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	(positiv) 4-66

PRESETER-JETuuXuu (L) TungHold	Voreinstellschraube	für	ER	Spannzange	 12-6

PRESETSCCAPuuxuuu (L) TungHold	TungMax	Voreinstellschraube 12-13

PRESETTUNGMAXuuXuu TungHold	Voreinstellschraube	für	TungMax 12-15

PRGCR/Luuuuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter	(positiv) 4-66

PRGNR/Luuuu (uu) P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-32

PSBNR/Luuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-25

PSBTuuuu°MuuJISB(OB)(OBO) TungHold	Anzugbolzen 12-25

PSBTuuuu°MuuMASuB(OB)(OBO) TungHold	Anzugbolzen 12-25

PSBTuuuu°MuuMAZAKB TungHold	Anzugbolzen 12-25

PSDNNuuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-26

PSP-16 Rohrstift	für	TurnTec 4-40,	5-46,	14-19

PSP-2.5/4.0 Rohrstift	für	TAC	Werkzeuge 14-19

PSP301 Rohrstift	für	TAC	Werkzeuge 14-19

PSSNR/Luuuuuuu P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-28

PSTR/Luu Distanzscheibe	für	TAC	Kassette 14-21

PT1/4GN Verschlussschraube	für	TAC	Bohrwerkzeuge 14-6
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Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

PTFNR/Luuuu (uu) P-Typ	TAC	Klemmhalter	 4-23

PTGNR/Luuuu (uu) P-Typ	TAC	Klemmhalter		 4-22

PTHNuuuuuuu (u) MS-Typ	TAC	Werkzeuge 4-86

PTVNuuuuuuu (u) MS-Typ	TAC	Werkzeuge 4-86

Q
Q-CCMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-15

Q-DCMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-15

QPP15uuuR-E QPP	TAC	Fräser 9-132

Q-SPGN0903uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-15

Q-TPGNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-15

Q-TPMWuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-15

R
RCGTuuuuM0-AL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AL 2-140

RCGXuuuu00 TAC	Wendeschneidplatten,	sonder 2-141

RCMuuuuuM0-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-140

RCMuuuuuM0-RS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	RS 2-140

RCMMuuuuM0-61 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	61 2-141

RCMTuuuuEN-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	RoundSplit 9-107,	108,	146

RCMTuuuuEN-NMJ TAC	Wendeschneidplatten	für	RoundSplit 9-107,	108,	146

RCMTuuuuFN-NAJ TAC	Wendeschneidplatten	für	RoundSplit 9-107,	108,	146

RCMTuuuuM0-61 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	61 2-141

RDMT1uuuZDPN-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TRD12/16 9-110,	147

RDMWuuuuM0 TAC	Wendeschneidplatten	für	Modular	System	T-Bar	 9-126,	147

RDMW1uuuZDSN TAC	Wendeschneidplatten	für	TRD12/16 9-110,	147

RFENuuuuuuTN TAC	Wendeschneidplatten	für	T/ERF6000 9-114

RNGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-92

RNGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-93

RNMGuuuuuu-61 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	61 2-92

RT0u TAC	Wendeschneidplatten,	sonder,	rund 2-142

RT-1 Spannschraube	für	TungCut 6-37

RT-1/2 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3,	33

S
Suuuuu-SEXPR/L04 ““Top	Borer	Tools””	Stahlschaft 12-41

SuuuuA/B/C Distanzscheibe	für	TAC	Kassette 14-21

Suuuu-STUPR/Luu “Top	Borer	Tools”	Stahlschaft 12-41

Suuuu-SWUBR/L03 “Top	Borer	Tools”	Stahlschaft 12-41

Suuu-CGTR/Luu TAC	Stechhalter		für	My-T	G	Serie 6-87

Suuu-CSKPR/Luu C-Typ	TAC	Bohrstangen 5-61

Suuu-CTFPR/Luu C-Typ	TAC	Bohrstangen 5-50

Suuu-MSKNR/Luu M-Typ	TAC	Bohrstangen 5-60

Suuu-MTFNR/Luu M-Typ	TAC	Bohrstangen 5-49

Suuu-MWLNR/L08 M-Typ	TAC	Bohrstangen 5-58

Suuu-PCLNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-56

Suuu-PDUNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-63

Suuu-PDZNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-67

Suuu-PSKNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-60

Suuu-PTFNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-49

Suuu-PTUNR/Luu TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-53

Suuu-PWLNR/L06 TAC	Bohrstangen	P-Typ 5-58

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

Suuu-SCLCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-55

Suuu-SDQCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-64

Suuu-SDUCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-62

Suuu-SDZCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-67

Suuu-SGTR/Luu SGT-Typ	TAC	Stechhalter	 6-90,	91

Suuu-SSKPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-59

Suuu-STFPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-48

Suuu-STUPR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-51

Suuu-SVQCR/L16 TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-66

Suuu-SVUCR/Luu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-65

Suuu-SWUBRuuu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-54

Suuu-TLANR/Luu-Duuu TAC	Bohrstangen	TurnTec 5-46

S08H-SEXPR/Luuu TAC	Bohrstangen	S-Typ 5-59

S25R-MCLNR/L12 M-Typ	TAC	Bohrstangen 5-57

S25R-MDUNR/L11 M-Typ	TAC	Bohrstangen 5-63

SCuuSEALuu TungHold	TungMax	SC	Spannzangen 12-14

SCuuSPRuu TungHold	TungMax	SC	Spannzangen 12-14

SCuuTuuA/B TungCap	Hülsen 12-33

SCFCR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-57

SCGCR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-57

SCL2CR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-57

SCLCR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-57

SCMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-112

SCMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-113

SCMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-112

SCMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-112

SCMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-112

SCMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-112

SCMTuuuu08-23 TAC	Wendeschneidplatten	für	EBD 9-119,	148

S-CNGNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BXC90) 3-17

S-CNMNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BX90S) 3-17

SCREWM10X1.5SPECIAL Schraube	für	DrillMeister 11-29

SCTHuu-u TAC	Stechwerkzeuge 6-60

SDuN1504AEuN TAC	Wendeschneidplatten	für	TMD5400RIE 9-50,	148

SDuN53ZuN TAC	Wendeschneidplatten	für	TMD5400RIE 9-50,	148

SDuT050204uN-uJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TungQuad 9-70,	149

SDFCR/Luuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-58

SDJ2CR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter(positiv) 4-57

SDJCR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-58

SDKR1504AESR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TMD5400RIE 9-50,	148

SDKR53ZSR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TMD5400RIE 9-50,	148

SDN3CR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-58

SDNCNuuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-58

SDQCR/Luuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-58

SDUPR09CZ-11 Rohrstift	für	TAC	Fräser 9-124,	

SEuN1203AGuu (-T) TAC	Wendeschneidplatten	für	TME4400I/B 9-49,	150

SEuN1203AGuuCR(-14) TAC	Wendeschneidplatten	für	TME4400I/B 9-49,	150

SEKR1203AGuu-Mu TAC	Wendeschneidplatten	für	TME4400I/B 9-49,	150

SETERuuSEALuu (JET2) TungHold	ER	Spannzangensets 12-11

SETERuuSEALuEM(JET2) TungHold	ER	Spannzangensets 12-11,	12

SETERuuSPRuu (AA) TungHold	ER	Spannzangensets 12-11

SETERuuSPRuEM TungHold	ER	Spannzangensets 12-11

SFP40uuRE SFP4000	TAC	Fräser 9-130

SGMu-uuu (-uR/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut	 6-24,	54,	8-43,	44

SGSu-uuu (-uR/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	TungCut	 6-25,	55,	8-43,	45

SGSR/L151 Unterlage	für	CNG	TAC	Werkzeuge 14-12

SGTR/Luuuu-u TAC	Stechhalter	 6-48

SH730 PVD	beschichtete	Schneidstoffe 1-7

SHCM4-uu Schraube	für	E-Serie	TAC	Fräser 14-4,	30

SL-uR/L Unterlage	für	GX	TAC	Stechwerkzeuge 14-12

SLW1.5 Unterlage	für	TAC	Wendeschneidplatten	(Schlichten) 14-31

Inhaltsverzeichnis
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16–12

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

SMuu-uuu-H0 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-2

SMuu-Luuu-Cuu TungHold	TungFlex	zylindrischer	Schaft 12-24

SM-00 Distanzscheibe	für	TAC	Kassette 14-21

SM2.5x0.45x8 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

SM2.5x0.5x8 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3

SM3x0.5x6/8/10 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-3,	32

SM40-1473-H0 Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-135

SNuu1204ZNuN TAC	Wendeschneidplatten	für	TGN4200-AE 9-53,	150

SNuu43ZuN TAC	Wendeschneidplatten	für	TGN4200-AE 9-51,	153

SNuU1706ANuu-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	DoQuad 9-43,	151

SNAu1509PNTR TAC	Wendeschneidplatten	für	MS	Typ 9-131,	150

SNEN12uuZuN TAC	Wendeschneidplatten	für	SVN4000 9-137,	151

SNGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-68

SNGA1204uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-21

SNGA1204uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

SNGDuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	DimpleFX 2-69,	4-38

SNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-61

SNGGuuuuuuR/L-B TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	B 2-61

SNGGuuuuuuR/L-C TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	C 2-61

SNGGuuuuuuR/L-D TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	D 2-61

SNGGuuuuuuR/L-P TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	P 2-66

SNGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-69

SNGNuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-21

SNGN1204uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

SNGR/Luuuuu (SC) SNG-Typ	TAC	Stechhalter	 6-84

SNGXuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	mit	Mulde 2-69

SNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-68

SNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-65

SNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-63

SNMGuuuuuu-27 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	27 2-63

SNMGuuuuuu-37 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	37 2-66

SNMGuuuuuu-AS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AS 2-64

SNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-62

SNMGuuuuuu-CH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CH 2-67

SNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-65

SNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-65

SNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-65

SNMGuuuuuu-NM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NM 2-64

SNMGuuuuuu-NS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NS 2-63

SNMGuuuuuuR/L-S TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	S 2-66

SNMGuuuuuu-SA TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SA 2-66

SNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-62

SNMGuuuuuu-SH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SH 2-67

SNMGuuuuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-64

SNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-62

SNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-61

SNMGuuuuuu-TH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TH 2-67

SNMGuuuuuu-THS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	THS 2-67

SNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-64

SNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-62

SNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-61

SNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-62

SNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-63

SNMMuuuuuu-TRS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TRS 2-67

SNMMuuuuuu-TU TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TU 2-68

SNMMuuuuuu-TUS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TUS 2-68

SNMNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-69

SNMNuuuuuuTN TAC	Wendeschneidplatten	für	TGN4200-AE 9-53,	150

SNR/Luuuuuuu (SC-u) ST-Typ	TAC	Gewindehalter 7-22

SNR/L0006uuu (uu)-u ST-Typ	TAC	Gewindehalter 7-21

SPuu1203uuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TGP4100RBAE 9-51,	153

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

SP-16-L14 Federelement	für	TurnTec 14-19

SP-2.5 Rohrstift	für	“TurningA” 4-33,	14-19

SP-6 Schraube	für	TAC	Fräser 14-17

SP-8 Rohrstift	für	MS-Typ	TAC	Fräser 14-17

SP913 Federelement	für	TAC	Werkzeuge 14-19

SPAX1203EDFR-W/WS TAC	Wendeschneidplatten	für	TGP4100RBAE 9-51,	156,	157

SPGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-115

SPGMuuuuuuL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-114

SPGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-116

SPGNuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-22

SPGNuuuuuu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-16

SPGRuuuuuuL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-116

SPGTuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-114

SPGWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-115

SPHB120420FN-W TAC	Wendeschneidplatten	für	SFP4000	Fräser 9-130,	152

SPMMuuuERD TAC	Wendeschneidplatten	für	TCB 9-129,	152

SPMNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-117

SPMPuuuDS/ERD TAC	Wendeschneidplatten	für	TCB	Fräser 9-129,	152

SPMRuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-116

SPMRuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-116

SPMRuuuuPPuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	TPP16	Fräser 9-82,	152

SPMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-115

SPMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-115

SPMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-114

SPMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-114

SPMWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-115

SQMU1206ZSR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	DoFeedQuad 9-98,	99,	153

SRuu-uuu (uuu)(L) Schraube	für	TAC	Werkzeuge 9-56,	14-2,	3

SRACR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-61

SRDCNuuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter(positiv) 4-62

SRGCR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalterr	(positiv) 4-61

S-RNGNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BXC90) 3-17

S-RNMNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BX90S) 3-17

SRW11 Nut	für	TFP4000	TAC	Fräser 14-20,	31

SSCuu (u-P) Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

SSD32 Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-9

SSDCNuuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-60

SSDPNuuuuH S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-60

SSHMu-uu Schraube	für	TAC	Kassette 9-124,	14-5

S-SNGNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BXC90) 3-17

S-SNMNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BX90S) 3-17

SSR32 Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

SSS32 Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-8

SST32 Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-7

SSVuu Unterlage	für	S-Typ	TAC	Werkzeuge 14-10

STACR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-59

STAPR/Luuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-59

STCR/Luuuu-27 TAC	Stechhalter	für	TetraCut 6-42

STHPuuuuuuu (u) MS-Typ	TAC	Werkzeuge 4-87

STN62R/L Unterlage	für	TPN6400I	TAC	Fräser 14-12,	32

S-TNGNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BXC90) 3-17

S-TNMNuuuuuu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	(BX90S) 3-17

STVPuuuuuuu (u) MS-Typ	TAC	Werkzeuge 4-87

SVHCR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-60

SVJCR/Luuuuuu16 S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-59

SVN4uuu-uM/W SVN4000	TAC	Scheibenfräser 9-137

SVQCR/Luuuuuu16 S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-59

SVVCNuuuuuu16 S-Typ	TAC	Schraubklemmhalter	(positiv) 4-60

SWuu Distanzscheibe	für	TDP	TAC	Bohrwerkzeuge 14-21

SWuu1304PDuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	TPW13 9-72,	155

SWuu13T3AFuR-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	TAW13 9-45,	154
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16–13

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

SW6-SD Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-56

SW99 Rohrstift	für	H-Typ	TAC	Werkzeughalter 14-17

SYHBR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	Y-Pro 4-43

SYIBNuuuuuuu S-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	Y-Pro 4-43

SYJBR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	Y-Pro 4-42

SYQBR/Luuuuuuu S-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	Y-Pro 4-43

T
T-u (u)D Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-23,	31	-	33

T-u (u)F Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22,	27,	33

T-u (u)L(-S) Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22

Tuuu-PCLNR/Luu (C) TAC	Klemmhalter	P-Typ	T-Bar 5-56

Tuuu-PDUNR/LuuC TAC	Klemmhalter			P-Typ	T-Bar 5-63

Tuuu-PTUNR/Luu (C) TAC	Klemmhalter		P-Typ	T-Bar 5-53

Tuuu-SCLCR/Luu (C) TAC	Klemmhalter		S-Typ	T-Bar 5-55

Tuuu-SCLPR/Luu (C)(-Duu) TAC	Klemmhalter		S-Typ	T-Bar 5-57

Tuuu-SDQCR/Luu (C) TAC	Klemmhalter	S-Typ	T-Bar 5-64

Tuuu-STUPR/Luu (-Duu) TAC	Klemmhalter		S-Typ	T-Bar 5-51

T-uuD/T Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-40,	41,	54,	56,	67,	68,	80

9-108,	110,	116,	118	-	122	

9-124,	126,	127,	129	-	132	

9-137,	14-23

T-uuDB Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-40,	58,	65,	67,	108

Tu-Ruu WSP	für	1-schneidige	Gewindefräser 7-44

T1115 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T-15F Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 4-33,	6-45,	61

T-2010/5 Schlüssel	für	TetraCut 6-42,	14-22

T-20F Schlüssel	für	TAC	Werkzeuge 14-22

T20R-SVQBR/L11C TAC	Klemmhalter	S-Typ	T-Bar 5-66

T20R-SVUBR/L11C TAC	Klemmhalter	S-Typ	T-Bar 5-65

T25S-SVQCR/L16C TAC	Klemmhalter	S-Typ	T-Bar 5-66

T25S-SVUCR/L16C TAC	Klemmhalter	S-Typ	T-Bar 5-65

T2QP-CNGA1204uu T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-7

T3130 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T313V CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T3QP-TNGA16040u T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	mehrschneidig 3-8

T5105 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T5115 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T5125 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T6020 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T6030 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T6120 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T6130 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T-6F-S Schlüssel	für	Schraube	für	Unterlage 4-40,	5-46

T-8F Schlüssel	für	Y-Pro 4-42,	43

T9105 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T9115 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T9125 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

T9135 CVD	beschichtete	Sorte 1-5

TAN07RuuuMuu.u-uu (W) DoOcto,	DoQuad	TAC	Fräser 9-42

TAW13RuuuMuu.u-uu TungMill	TAW13	TAC	Fräser 9-44

TBGN0601uu-15-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-16

TBNuuuuSE TBN1000	TAC	Kugelkopffräser 9-120

TC-u Spannfinger	für	TAC	Werkzeuge 14-13

TCB-uuu TCB	TAC	Senkfräser 9-129

TCGTuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-118

TCGTuuuuuuAL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AL 2-120

TCGTuuuuuuFN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-120

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

TCGTuuuuuuFR/L-J08 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J08 2-120

TCGTuuuuuuFR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-121

TCGTuuuuuuL-W15 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	W 2-118

TCGTuuuuuuN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-120

TCGTuuuuuuR TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	(Schlichten) 2-121

TCGTuuuuuuR/L-J08 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J08 2-120

TCGTuuuuuuR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-121

TCGTuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-119

TCGWuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-22

TCMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-121

TCMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-122

TCMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-119

TCMTuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-22

TCMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-122

TCMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-119

TCMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-118

TCMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-118

TCNR/Luuuuuuuuu ST-Typ	TAC	Gewindehalter 7-23

TCNR00uuu16(DT) ST-Typ	TAC	Gewindeklemmhalter 6-88

TCR/Lu Schwert	für	My-T	CGD	Serie 6-37

TCS27-uuu-uuu (R/L) TAC	Wendeschneidplatten	für	TetraCut 6-42,	43

TDJ-1uu TDJ-Typ	TAC	Wendeplattenbohrer 14-33

TDSuuuWuu-u TAC	Bohrwerkzeuge	TungSix-Drill 11-16,	17

TDXuu-uuF50-2.5 TAC	Bohrwerkzeuge	TungDrillBig 11-12

TDXuuuWuu-u TAC	Bohrwerkzeuge	TungdrillTwisted 11-8,	9,	10,	11

TDXCFuuuLuu Fasring	für	TAC	Bohrwerkzeuge 11-20,	21

TEuN1603PEu TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE3000R(IA)E 9-84,	155

TEuN2204PEuu TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE4000IA 9-86,	155

TEuN32ZTR TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE3000R(IA)E 9-84,	155

TEuN43ZTR TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE4000IA 9-86,	155

TEKR1603PEPR-MS TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE3000R(IA)E 9-84,	155

TEKR2204PEPR-MS TAC	Wendeschneidplatten	für	TSE4000IA 9-86,	155

TEN09RuuuMuu.u-uu DoPent	TAC	Fräser 9-40

TGIuuu-u-G-KS15F TungGun	Bohrwechselköpfe 11-48

TGIuuu-P-G-AH725 TungGun	Bohrwechselköpfe 11-48

TGN42uuR-AE TGN4200-AE	TAC	Fräser 9-53

TGP41uuRBAE TGP4100RBAE	TAC	Fräser 9-51

TGTSR/Luuuuuuu (-u) TAC	Stechhalter	 6-46

TGTTR/Luuuuuuu (-u) TAC	Stechhalter	 6-46

TH03 Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

TH10 Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

TIDCuuuCuu-3 Bohrwechselköpfe	DrillMeister 11-28

TIDCFuuu-W32 Fasadapter	für	DrillMeister 11-29

TLANR/Luuuuuuu (S) T-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	TurnTec 4-39

TLBNR/L4040R24 T-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	TurnTec 4-39

TLFNR/Luuuuuuu T-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	TurnTec 4-39

TLM11RuuuMuu.uEuu TecMill	Wendelschaftfräser	Typ 6-68

TLS11R050M22.0E04 TungRec	Wendelschaftfräser		Typ 9-61

TMBA-0.uuuH Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-6

TMBA-Muu (H) Spannschraube	für	TAC	Fräser 9-40,	42,	44,	56,	64

9-67,	72,	98,	102

9-107,	14-6

TMD54uuRIE TMD5400RIE	TAC	Fräser 9-50

TME44uuRuE TME4400I/B	TAC	Fräser 9-48

TNGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-78

TNGAuuuu-uu (u) TAC	Wendeschneidplatten	für	MS	Typ 4-88

TNGA16uuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-21

TNGA1604uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten,	1-schneidig 3-11

TNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-70

TNGGuuuuuuR/L-A TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	A 2-70

TNGGuuuuuuR/L-C TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	C 2-70
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TNGGuuuuuuR/L-D TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	D 2-70

TNGGuuuuuuR/L-P TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	P 2-77

TNGGuuuuuuR/L-W TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-71

TNGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-79

TNGN1604uu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-11

TNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-78

TNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-74

TNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-72

TNMGuuuuuu-17 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	17 2-72

TNMGuuuuuu-27 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	27 2-73

TNMGuuuuuu-33 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	33 2-75

TNMGuuuuuu-37 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	37 2-76

TNMGuuuuuu-38 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	38 2-76

TNMGuuuuuu-AS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AS 2-73

TNMGuuuuuu-CB TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CB 2-73

TNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-72

TNMGuuuuuu-CH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CH 2-77

TNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-75

TNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-75

TNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-75

TNMGuuuuuu-NM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NM 2-73

TNMGuuuuuu-NS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NS 2-72

TNMGuuuuuuR/L-S TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	S 2-77

TNMGuuuuuu-SA TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SA 2-76

TNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-71

TNMGuuuuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-74

TNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-71

TNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-70

TNMGuuuuuu-TH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TH 2-77

TNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-74

TNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-71

TNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-71

TNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-72

TNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-73

TNMG2204uu-THS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	THS 2-77

TNMM1604uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-21

TP-u (A) Schlüssel	für	TAC	Fräser 9-49,	51,	53,	82

9-85,	86,	113

14-23,	28	-	32

TPD05RuuuMuu.uuuu TungQuad	TAC	Fräser 9-70

TPGAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-128

TPGAuuuu-uu (u) TAC	Wendeschneidplatten	für	MS	Typ 4-88

TPGAuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-23

TPGAuuuuuu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-16

TPGHuuuuuuR/L-H11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	H11 2-127

TPGHuuuuuuR/L-H13 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	H13 2-127

TPGHuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-125

TPGMuuuuuuR/L TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-127

TPGNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-131

TPGNuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-23

TPGNuuuuuu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	1-schneidig 3-16

TPGRuuuuuuR/L TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	R/L 2-130

TPGTuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-123

TPGTuuuuuu-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-124,	8-37

TPGTuuuuuuR/L-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-124,	8-37

TPGTuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-126

TPGWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-129

TPGWuuuuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-22

TPGWuuuuuu-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten,	1-schneidig 3-16

TPM11RuuuMuu.u-uu TecMill	TAC	Fräser 9-67

TPM16RuuuMuu.u-uu TecMill	TAC	Fräser 9-67

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

TPMNuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-131

TPMRuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-130

TPMRuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-131

TPMRuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-130

TPMRuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-130

TPMTuuuuuu-23 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	23 2-126

TPMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-128

TPMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-126

TPMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-123

TPMTuuuuuu-PM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PM 2-128

TPMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-126

TPMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-123

TPMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-125

TPMWuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-128

TPO07R0uuMuu.uEuu TungRec07	TAC	Fräser 9-58

TPO18RuuuMuu.u-uu TungRec18	TAC	Fräser 9-64

TPP16uuuRIE TPP16	TAC	Fräser 9-82

TPQ1uRuuuMuu.uuuu DoRec	TAC	Fräser 9-56

TPS11uuuRB-E TungRec11	TAC	Fräser 9-60

TPS17uuuRB-E TPS17	TAC	Fräser 9-88

TPW13RuuuMuu.u-uu TungMill	TPW13	TAC	Fräser 9-72

TRACNuuuuuuu T-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	(positiv) 4-65

TRCuuRuuuMuu.u-uu RoundSplit	TAC	Fräser 9-107

TRDuuuuuR-E TRD12/16	TAC	Flash	Fräser 9-110

TRDCNuuuuuu T-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	(positiv) 4-65

TRF60uuRIE T/ERF6000	TAC	Fräser 9-112

TSE30uuR(IA)E TSE3000R(IA)E	TAC	Fräser 9-84

TSE40uuRIAE TSE4000RIAE	TAC	Fräser 9-86

TSLuuR/L(I) Unterlage	für	TurnTec 4-40,	5-46,	14-12

TSNuuRuuuMuu.uEuu-uu TecSlot	TAC	Fräser 9-134

TSNR/Luuuuuuu ST-Typ	TAC	Gewindehalter 7-22

TT-2uuuR/Lu TT-Typ	TAC	Gewindehalter 7-41

TTR/L42u (-005) Gewindeplatten	für	TT-Typ	TAC	Gewindehalter 7-40

TUNGBOREDIN69871uuEMuu TungHold	TungBore	DIN69871 11-19,	12-20

TXNuuRuuuMuu.uEuu DoFeed	TAC	Fräser 9-92

TXPuuuuuR(B)-E MillFeed	TAC	Fräser 9-102

TXQuuRuuuMuu.uEuu DoFeedQuad	TAC	Fräser 9-98

TZF11uuuR-E TZF	TAC	Flash	Fräser 9-124

TZPuuuuuR-E TZP	TAC	Fräser 9-122

U
UX30 Unbeschichtetes	Hartmetall 1-14

V
VAu Federelement	für	MS	TAC	Fräser 14-22

VAD...-S-Muu TungMeister	Stahlschaft 10-27

VADuuuL0uuS08-S-Muu TungHold	TungFlex	Adapter 12-23

VBB...-BG-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-12

VBB...-BM-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-12

VBB...-SG-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-13

VBD...-BG-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-12,	13

VBE...-BG-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-13

VBE...-BGA02Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Kugelkopf 10-13

VBGTuuuuuuFN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-134

VBGTuuuuuuFR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-134
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VBGTuuuuuuN-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-134

VBGTuuuuuuR/L-J10 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	J10 2-134

VBMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-134

VBMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-133

VBMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-133

VBMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-133

VBMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-133

VBMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-133

VCA...A45-0uSuu TungMeister	Fräskopf,	Fasen 10-18

VCGTuuuuuu-AL TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AL 2-136

VCGW16uuuu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten 3-23

VCMTuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-136

VCMTuuuuuu-24 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	24 2-136

VCMTuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-135

VCMTuuuuuu-PF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PF 2-135

VCMTuuuuuu-PS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PS 2-135

VCMTuuuuuu-PSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSF 2-135

VCMTuuuuuu-PSS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	PSS 2-135

VCMT1604uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-22

VCP...A...-02Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Bohren 10-15

VCR...Ruu-02Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Fasen 10-18

VCW...A45-02S06 TungMeister	Fräsköpfe,	Fasen 10-18

VDP...A30-02Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Bohren 10-16

VED...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-5,	8

VEE...C...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-8

VEE...C...C...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-7

VEE...C...I...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-6

VEE...C...R...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-6

VEE...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-5,	6,	8

VEE...R...A...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	zylindrisch 10-7

VFX...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	torisch 10-11

VGC...R...-02Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Bohren 10-17

VNGDuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	DimpleFX 2-90,	4-38

VNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01 2-87

VNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-90

VNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-89

VNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-88

VNMGuuuuuu-33 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	33 2-90

VNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-88

VNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-89

VNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-89

VNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-90

VNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-87

VNMGuuuuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-89

VNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-88

VNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-87

VNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-89

VNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-87

VNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-87

VNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-88

VNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-88

VNMM1604uu-DIA T-DIA	TAC	Wendeschneidplatten	(mit	Anstellwinkel) 3-21

VPETuuuuuuFR/L-JPP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JPP 2-137

VPETuuuuuuFR/L-JRP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JRP 2-137

VPETuuuuuuFR/L-JSP TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JSP 2-138

VRB...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	torisch 10-9

VRC...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	torisch 10-9

VRD...R...-...Suu TungMeister	Fräsköpfe,	torisch 10-9

VSC...-C(-A) TungMeister	Vollhartmetallschaft 10-26

VSSD...-C TungMeister	Vollhartmetallschaft 10-24

VSSD...-S TungMeister	Stahlschaft 10-24

Artikel	Nr. Artikelbezeichnung Seite

VSSD...W-A TungMeister	Schwermetallschaft 10-23

VST...A45-uSuu TungMeister	Fräsköpfe,	Nutenfräsen 10-21

VST...R...-uSuu TungMeister	Fräsköpfe,	Nutenfräsen 10-20,	21

VSTD...-S TungMeister	Stahlschaft 10-26

VTB...C15-06S05 TungMeister	Fräsköpfe,	Nutenfräsen 10-22

VTB...R04-06Suu TungMeister	Fräsköpfe,	Nutenfräsen 10-22

VTSD...-C TungMeister	Vollhartmetallschaft 10-25

VTSD...-S TungMeister	Stahlschaft 10-25

VTSD...W-A TungMeister	Schwermetallschaft 10-26

W
Wu0GR/L Schwertset		für	My-T	G	Serie 6-28

WBGTuuuuuuL-Wuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	Wuu 2-132,	8-38

WBGTuuuuuuR/L-JS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	JS 2-132,	8-38

WCS3 Schraube	für	TAC	Werkzeuge 14-6

WFuuuN/R/L Klemmkeil	für	TAC	Fräser 9-49,	50,	51,	53,	85

9-86,	113,	14-25

WGEuuR/L TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-29,	31

WGuuu TAC	Wendeschneidplatten	für	My-T	G	Serie 6-29,	31

WM104R/LA Klemmkeil	für	TGN4200	TAC	Fräser 14-29

WN645R/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-25,	32

WNGGuuuuuu-01 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	01	 2-80

WNMAuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	ohne	Spanformstufe 2-86

WNMGuuuuuu TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	All-round 2-84

WNMGuuuuuu-11 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	11 2-82

WNMGuuuuuu-17 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	17 2-82

WNMGuuuuuu-33 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	33 2-84

WNMGuuuuuu-37 TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	37 2-85

WNMGuuuuuu-AFW TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AFW 2-81

WNMGuuuuuu-AS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	AS 2-82

WNMGuuuuuu-ASW TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ASW 2-82

WNMGuuuuuu-CB TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CB 2-82

WNMGuuuuuu-CF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CF 2-81

WNMGuuuuuu-CH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CH 2-86

WNMGuuuuuu-CM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	CM 2-84

WNMGuuuuuu-DM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	DM 2-84

WNMGuuuuuu-HMM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	HMM 2-84

WNMGuuuuuu-NM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NM 2-83

WNMGuuuuuu-NS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	NS 2-81

WNMGuuuuuu-SA TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SA 2-85

WNMGuuuuuu-SF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SF 2-80

WNMGuuuuuu-SH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SH 2-85

WNMGuuuuuu-SM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SM 2-83

WNMGuuuuuu-SS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	SS 2-81

WNMGuuuuuu-TF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TF 2-80

WNMGuuuuuu-TH TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TH 2-85

WNMGuuuuuu-THS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	THS 2-85

WNMGuuuuuu-TM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TM 2-83

WNMGuuuuuu-TS TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TS 2-80

WNMGuuuuuu-TSF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	TSF 2-80

WNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-81

WNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-83

WPuuuR/L Klemmkeil	für	WSP	für	TAC	Fräser 14-25,	28,	30,	32

WP104R/LA Klemmkeil	für	WSP	für	TAC	Fräser 14-28

WPuuuT(R/L) Klemmkeil	für	WSP	für	TAC	Fräser 14-28	-	31

WPMTuuuuuuZuR-MH TAC	Wendeschneidplatten	für	MillFeed 9-102,	103,	157

WPMTuuuuuuZPR-DML TAC	Wendeschneidplatten	für	MillFeed 9-102,	103,	157

WPMTuuuuuuZPR-ML TAC	Wendeschneidplatten	für	MillFeed 9-102,	103,	157
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WPMTuuuuuuZSR TAC	Wendeschneidplatten	für	MillFeed 9-102,	103,	157

WPMT090725ZPR/L-ML TAC	Wendeschneidplatten	für	TurnFeed 2-132,	4-42

WPMWuuuuuuZPR TAC	Wendeschneidplatten	für	MillFeed 9-102,	103,	157

WPP16R Klemmkeil	für	TPP16RIE	Fräser 9-82

WRuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-25

WRENCHERuu (MINI) TungHold	Schlüssel	für	ER	DIN6499 12-6

WRENCHERuuCLICKINuu TungHold	Schlüssel	für	ER	DIN6499 12-6

WRENCHERuuSHORT TungHold	Schlüssel	für	ER	DIN6499 12-6

WRENCHMuuSEMCuu TungHold	Schlüssel	für	Aufnahme	für	Aufsteckfräser 12-19

WRENCHTUNGMAXuuHOOK TungHold	Schlüssel	für	TungMax 12-15

WTuuuR/L Kassette	für	TAC	Fräser 14-25,	30

WV556R/L Klemmkeil	für	WSP	für	VSN6000I	TAC	Fräser 14-31

WWCW13T3AFuR-Wu TAC	Wendeschneidplatten	für	TAW13 9-45,	157

WWMUuuXuuuR-DJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TungSix-Drill 11-17,	26

WXGUuuuuuuR/L-SS TAC	Wendeschneidplatten	für	DoMiniBore	SS 2-86,	5-32

WXGUuuuuuuR/L-TS TAC	Wendeschneidplatten	für	DoMiniBore	TS 2-86,	5-32

X
XCET310404ER TAC	Wendeschneidplatten	für	ECC31	Fräser 9-127,	158

XGL/R63uu TAC	Wendeschneidplatten	für	GX	Stechhalter	 6-49,	92

XGR/Luuuu (S/-02) TAC	Wendeschneidplatten	für	GX	Stechhalter	 6-49,	92

XGR/L63uuS-QBN T-CBN	TAC	Wendeschneidplatten	für	Stechdrehen 3-17,	6-49,	92

XHGu090300-uuA Faswendeschneidplatten	für	DrillMeister 11-29

XHGRuuuuuuER-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EPH 9-74,	75,	158,	159

XHGRuuuuuuFR-AJ TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EPH 9-74,	75,	158,	159

XNR/L63uu-02(S) TAC	Wendeschneidplatten	für	GX	Stechhalter	 6-74

XPMTuuuuuuR-DG TAC	Wendeschneidplatten	für	TungDrill 11-13,	26

XPMTuuuuuuR-DJ TAC	Wendeschneidplatten	für	TungDrill 11-13,	26

XPMTuuuuuuR-DS TAC	Wendeschneidplatten	für	TungDrill 11-13,	27

XPMTuuuuuuR-DW TAC	Wendeschneidplatten	für	TungDrill 11-13,	27

XVGTuuuuuuuC-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EVH 9-78,	160

XVGTuuuuuuuP-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EVH 9-78,	160

XWXPR/Luuuuuuu X-Typ	TAC	Doppelklemmhalter	TurnFeed 4-42

XXGTuuuuuuuC-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EXH 9-100,	160

XXGTuuuuuuuP-uu TAC	Wendeschneidplatten	für	HybridTACMills	EXH 9-100,	160

XXMUuuuuuPR-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	EVX 9-114,	161

Y
YDEN1505ADFR/L-WD TAC	Wendeschneidplatten	für	DAD15 9-54,	161

YDEN1505PDFR-(W)D TAC	Wendeschneidplatten	für	DPD,	EDPD15 9-80,	161

YNMGuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-91

YNMGuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-91

YPEN1505PPTR-Q TAC	Wendeschneidplatten	für	QPP15 9-132,	161

YWMTuuuuuu-ZF TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZF 2-139,	4-43

YWMTuuuuuu-ZM TAC	Wendeschneidplatten,	Spanformstufe	ZM 2-139,	4-43

Z
ZDMTuuuu-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	EBD 9-119,	162

ZNCAuuuuFN(2) TAC	Wendeschneidplatten	für	TBN1000 9-120,	162

ZNMMuuuuEN TAC	Wendeschneidplatten	für	TBN1000 9-120,	162

ZPETuuuu-MJ TAC	Wendeschneidplatten	für	EBP 9-118,	143

ZSA1u02 Unterlage	für	TZP12 9-122,	14-9
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Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
11th Floor, Sorachai Bldg. 23/7, Soi Sukhumvit 63
Klongtonnue, Wattana, Bangkok 10110, Thailand
Phone: +66-2-714-3130  Fax: +66-2-714-3134
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
31 Kaki Bukit Road 3, #05-19 TechLink
Singapore 417818
Phone: +65-6391-1833  Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tungaloy India Pvt. Ltd.
Unit#13, B wing, 8th Floor, Kamala Mills Compound 
Trade World, Lower Parel (West), Mumbai - 4000 13. India
Phone: +91-22-6124-8803  Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.co.jp/in

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14, Kelana Jaya, 47301 
Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan, Malaysia
Phone: +603-7805-3222  Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Germany GmbH
An der Alten Ziegelei 1
D-40789 Monheim, Germany
Phone: +49-2173-90420-0  Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.
ZA Courtaboeuf - Le Rio, 1 rue de la Terre de Feu
F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300  Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.I.
Via E. Andolfato 10
I-20126 Milano, Italy
Phone: +39-02-252012-1 Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o
Turanka 115
CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Phone: +420-532 123 391 Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.
C/Miquel Servet, 43B, Nau 7, Pol. Ind. Bufalvent
ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Phone: +34 93 113 1360  Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Tungaloy Scandinavia AB
S:t Lars Väg 42A
SE-22270 Lund, Sweden
Phone:+46-462119200 Fax:+46-462119207
www.tungaloy.se

Tungaloy UK Ltd
The Technology Centre, Wolverhampton Science Park
Glaisher Drive, Wolverhampton, West Midlands WV10 9RU, UK
Phone: +44 121 309 0163  Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.co.jp/uk  salesinfo@tungaloyuk.co.uk

Tungaloy Rus, LLC
36-G Kostukova str.
308012 Belgorod, Russia
Phone: +7 4722 58 57 57  Fax: +7 4722 58 57 83
www.tungaloy.co.jp/ru

Tungaloy Polska Sp. z o.o.
ul. Genewska 24
PL-03-963 Warszawa, Poland
Phone: +48-22-617-0890  Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.co.jp/pl

Tungaloy Hungary Kft 
Erzsébet királyné útja 125
H-1142 Budapest, Hungary 
Phone: +36 1 781-6846  Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.co.jp/hu  info@tungaloytools.hu

Tungaloy Turkey
Dudullu Organize Sanayi Bolgesi DES
Sanayi Sitesi 1 Cadde Ticaret, Merkezi No. 3/7
34779 Ümraniye Istanbul, Turkey 
Phone: +90 216 540 04 67  Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.co.jp/tr  info@tungaloy.com.tr

Tungaloy Benelux

Weltweites Netzwerk

      



Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Rm No 401 No.88 Zhabei, Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Phone: +86-21-3632-1880  Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.co.jp/tcts

Tungaloy Korea Co., Ltd
#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
60-73 Gasan-dong, Geumcheon-gu
153-788 Seoul, Korea
Phone: +82-2-6393-8930  Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/kr

Tungaloy Australia Pty Ltd
Unit 308/33 Lexington Drive
Bella Vista NSW 2153, Australia
Phone: +61-2-9672-6844  Fax: +61-2-9672-6866 
www.tungaloy.co.jp/au

PT. Tungaloy Indonesia
Kompleks Grand Wisata Block AA-10, No.3-5 Cibitung
Bekasi 17510, Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808  Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.co.jp/id

Tungaloy de Mexico S.A.
C Los Arellano 113, Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Phone: +52-449-929-5410  Fax: +52-449-929-5411
www.tungaloy.co.jp/mx

Tungaloy do Brasil Comércio de 
Ferramentas de Corte Ltda.
Rua dos Sabias N.104
13280-000 Vinhedo, São Paulo, Brazil
Phone: +55-19-38262757  Fax: +55-19-38262757
www.tungaloybrasil.com.br

Tungaloy America, Inc.
3726 N Ventura Drive, Arlington Heights, IL 60004, U.S.A.
Phone: +1-888-554-8394  Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

 Tungaloy Canada
 432 Elgin St. Unit 3, Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada
 Phone: +1-519-758-5779  Fax: +1-519-758-5791
 www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Corporation (Japan)
Head offi ce
11-1 Yoshima-Kogyodanchi
Iwaki-city, Fukushima, 970-1144 Japan
Phone: +81-246-36-8501 Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Iwaki plant (Japan)
Products: Cutting tools

Nagoya plant (Japan)
Products: Cutting tools

Kyusyu plant (Japan)
Products: PCBN and PCD tools

Nirasaki plant (Japan)
Products: Cutting tools
  Friction Material (TUNGFRIC)
  Wear resistant tools
  Civil Engineering tools

Yamato plant (Japan)
Products: Cutting tools

 

      



    

 

Tungaloy Polska Sp. z o.o.
ul. Genewska 24
03-963 Warszawa, Poland
Phone: +48-22-617-0890 Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.co.jp/pl

Tungaloy U.K. Ltd
The Technology Centre, Wolverhampton Science Park 
Glaisher Drive, Wolverhampton, West Midlands WV10 9RU, UK
Phone:+44 121 309 0163 Fax: +44 121 270 9694  
www.tungaloy.co.jp/uk  salesinfo@tungaloyuk.co.uk

Tungaloy Hungary Kft
Erzsébet királyné útja 125
H-1142 Budapest, Hungary 
Phone: +36 1 781-6846  Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.co.jp/hu  info@tungaloytools.hu

Tungaloy Turkey
Dudullu Organize Sanayi Bolgesi DES
Sanayi Sitesi 1 Cadde Ticaret, Merkezi No.3/7 
34779 Umraniye Istanbul, TURKEY 
Phone: +90 216 540 04 67  Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.co.jp/tr  info@tungaloy.com.tr

Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Rm No 401 No.88 Zhabei, Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Phone: +86-21-3632-1880 Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.co.jp/tcts

Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
11th Floor, Sorachai Bldg. 23/7, Soi Sukhumvit 63
Klongtonnue, Wattana, Bangkok 10110, Thailand
Phone: +66-2-714-3130 Fax: +66-2-714-3134
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
31 Kaki Bukit Road 3, #05-19 TechLink
Singapore 417818
Phone:+65-6391-1833 Fax:+65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tungaloy India Pvt. Ltd.
Unit#13, B wing, 8th Floor, Kamala Mills Compound 
Trade World, Lower Parel (West), Mumbai - 4000 13. India
Phone: +91-22-6124-8804 Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.co.jp/in

Tungaloy Korea Co., Ltd
#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
Beotkkot-ro 244, Geumcheon-gu
153-788 Seoul, Korea
Phone:+82-2-2621-6161 Fax:+82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/krr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14, Kelana Jaya, 47301 
Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan, Malaysia
Phone:+603-7805-3222 Fax:+603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
Unit 308/33 Lexington Drive
Bella Vista NSW 2153, Australia
Phone:+612-9672-6844 Fax:+612-9672-6866
www.tungaloy.co.jp/au

PT. Tungaloy Indonesia
Kompleks Grand Wisata Block AA-10 No.3-5 Cibitung 
Bekasi 17510, Indonesia
Phone:+62-21-8261-5808 Fax:+62-21-8261-5809
www.tungaloy.co.jp/id

Tungaloy Corporation (Head offi ce)
11-1 Yoshima-Kogyodanchi
Iwaki-city, Fukushima, 970-1144 Japan
Phone: +81-246-36-8501 Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.
3726 N Ventura Drive, Arlington Heights, IL 60004, U.S.A.
Phone: +1-888-554-8394 Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

 Tungaloy Canada
 432 Elgin St. Unit 3, Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada
 Phone: +1-519-758-5779 Fax: +1-519-758-5791
 www.tungaloyamerica.com

Tungaloy de Mexico S.A.
C Los Arellano 113, Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Phone:+52-449-929-5410 Fax:+52-449-929-5411
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy do Brasil Comércio de Ferramentas de 
Corte Ltda.
Rua dos Sabias N.104
13280-000 Vinhedo, São Paulo, Brazil
Phone:+55-19-38262757 Fax:+55-19-38262757
www.tungaloy.co.jp/br

Tungaloy Germany GmbH
An der Alten Ziegelei 1
D-40789 Monheim, Germany
Phone: +49-2173-90420-0 Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.
ZA Courtaboeuf - Le Rio, 1 rue de la Terre de feu
F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300 Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.I.
Via E. Andolfato 10
I-20126 Milano, Italy
Phone: +39-02-252012-1 Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o
Turanka 115
CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Phone: +420-532 123 391 Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.
C/Miquel Servet, 43B, Nau 7, Pol. Ind. Bufalvent
ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Phone:+34 93 113 1360 Fax:+34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Tungaloy Scandinavia AB
S:t Lars Väg 42A
SE-22270 Lund, Sweden
Phone:+46-462119200 Fax:+46-462119207
www.tungaloy.se

Tungaloy Rus, LLC
36-G Kostukova str.
308012 Belgorod, Russia
Phone:+7 4722 58 57 57 Fax:+7 4722 58 57 83
www.tungaloy.co.jp/ru
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