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ISO - Bezeichnungssystem fiir Klemmbhalter
ISO Designation System for Toolholders
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ISO Designation System for Toolholders
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Bezeichnung | MaBe [mm] B Ersatzteile Spare Parts t‘-,!ﬂj
Part Number Lagerl  Dimensions >
RLHBkgfmrmim@ﬁ;‘m&ﬁ@ﬂiim
CKJNR 2020 K16 || [20 20 125 32 25
2525 M16 |o| [25 25 150 32 32 |KNUX 1604-R | 48.41.705 4811503 48.11.208
an 3232 P16 |of |32 32 170 32 40
Lug 43.11.105 | 4612606 43.11.504 48.11.301 | 4812605
3 CKJNL 2020 K16 | || 20 20 125 32 25
SES 2525 M16 | [°]25 25 150 32 32 [KNUX 1604-L | 4811705 48,1500 48.11.209
“ 328 3232 P16 | |32 32 170 32 40

DCLNRIL | 95 |

‘erkieuge

Micro Te

Schineit

Bezeichnung Mafe [mm] -
Part Number Dimensions ‘\?’ -
) & | O© o
RILIH B L, L | sowpmern 4mm St 25mm
DCLNRIL 2020 K12 |®(®| 20 20 125 30 25
2525 M12 |®|®| 25 25 150 30 32| CN #1204 « [43.34.701 | 48.34.101 | 48.12.606 | 48.33.501 | 48.33.502 | 48.33.201 | 45.34.102 | 43.12.604
3232 P12 |=fo|32 32 170 30 40

1 « 06 ® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock
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Bezeichnung S MaBe [mm) Ersatrisle SpareParts | 20
Part Number m -

RLHm’rquémﬁﬁﬁ:n w@@ ﬁ::mm

DDJMRIL 2020 K15 |®(®| 20 20 125 38 23
2525 M15 [®|®| 25 25 150 38 32| DM+« 1506« |48.34.701 | 48.34.101 | 46.12.606 | 43.33.501 | 48.33.502 | 48.33.202 | 48.34.102 | 48.12.604

3232 P15 [o|o|32 32 170 38 40 .
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Bezeichnung Mate [mm] . Ersatzteile Spare Parts &0 E
Part Number m Dimensions é"} s -i—

RLHBHszsmmmﬁﬁ}'immﬁ@ﬁﬁ g,

g =

DWLNRIL 2020 KO8 [®|®| 20 20 125 35 25 25
WM+« 0804+« | 48,34 701 | 48.34.101 | 48.12 606 | 48.33.501 [ 48.33.502 | 48.34.201 | 56.44.102 | 56,33 614 £ 2

2525 Mg |e|e|25 25 150 35 32 £5
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Bazsichnung St Mate [mm] Ersattlle Spare Parts | 20 |
Part Number m Dimensions -~ -
RLHBL,L,tmamm@G@@ﬁ@@@f
MTJNRIL 2020 K16 20 20 125 33 25
2525 M16 25 25 150 33 32| TN w1604+ |48.10.702|48.10.505 |48.10.201 48.10.501|48.10.802 | 48.10.503 |48.12.604
3232 P16 32 32 170 33 40 48.10.104
2525 M22 25 25 150 35 32
TN 2204 ++ |48.10.703 | 48.10.506 | 48.10.202 48.10.502|48.10.903 | 48.10.504 |48.12.603
3232 P22 32 32 170 35 40
PCBNRIL | 75 | f
1
-
J & @8N
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g B
ﬁ? E ¥
Bezelchnung S MaBe [mm] . Ersatzteile Spare Parts \2“)
K | | © | B
RILJH B L L, f| Sele/Pagerm =
PCBNRIL 2020 K12 0 20 125 7 17
2525 M12 25 25 150 27 22| CNw1204= | 4812414 | 4812113 | 48.33.201 48.12.901
3225 P12 32 25 170 27 22 48.12.603
2525 M16 25 25 150 33 22
CNw1606~ | 4812415 | 4812114 | 4812202 | 48.12.902
3232 P16 |o| 32 32 170 13 @
3232 P19 |ofe|32 32 170 38 27
CNw1906+ | 4812416 | 4812115 | 4812203 | 4812903 | 48.12.608
4040 $19 40 40 250 38 35

1 « 0B ® J0-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock



PCLNRIL | 95°

Turning Tools

PCLNR/L 1616 HO9 16 16 100 20 20
2020 K9 20 20 125 22 25| CN- 0803~ w27 48.12.118 48.12.201 43.12.504 45.12.604
2525 M09 25 25 150 22 32 . L{
L=
1616 Hi2 [®|=|16 16 100 28 20 1:_._::15‘
T

2020 K12 |e|®| 20 20 125 28 25

CH #1204 + 48.12.414 48.12.113 43.33.201 43.12.9M

2525 M12 |*|®| 25 25 150 28 32
48.12.603

3225 P12 [=| |32 25 170 28 32
2525 M16 |2 |29 25 130 33 32 B

CM + 1606 « 4512415 4812114 4312202 43.12.902 E
3232 P16 [o| |32 32 170 33 40 .
3232 P19 |2|<|32 32 170 38 40

CH + 1906 = 4512418 4812115 4312203 43.12.903 48.12.606

4040 19 40 40 250 38 50
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Bezeichnung i‘un---f’j MaBe [mm] - Ersatzteile Spare Parts E 20;‘}
Part Number Lagerl  Dimensions Y .

:THBQL,l&hEm & ﬁ @ @ f

PDJNRI/L 1616 H11 |®| |16 16 100 25 20
2020 K11 [®[®|20 20 125 25 25| DM = 1104 4812417 4812118 4812.204 4612905 48.12.604
- 2525 M1 25 25 150 30 a3z

2020 K15 (®|®| 20 20 125 35 25
2525 M15 |®|®| 25 25 150 35 32
3225 P15 [efo|32 25 170 35 32
3232 P15 [=fo|32 32 170 35 40

L
werkz

Grooving Too

DN == 1506 == 4812418 48.12.113 48.33.202 48.12.901 48.12.603
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; PSBNRIL I 75° |
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D
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—E—
1
.
(38" o
Bezeichnung ‘i-f Make [mm] Ersatzteile Spare Parts 5_205
5 Part Number Lager|  pimensions S
=3 Stack & ¢§ @
3—2;.-'-. RIL|H B L, L | SeitefPage12 @
£2 PSBNRIL 2020 K12 20 20 125 28 17
73 2525 M2 25 25 150 28 22
ST SN 1204w | 4812414 48.12.116 45.12.205 45.12.901
3= 3225 P12 32 25 170 28 22
48.12.603
3232 P12 32 32 170 28 27
2525 M15 25 25 150 35 22 S 1506 612415
o+ 1506 = 12, 48.12.114 45.12.206 12,
3232 P15 32 32703 27 412902
) 3232 P19 32 3270 40 21 SN = 1908 4512116 48.12.115 48
#1908 » 12 12, 12,234 45.12.903 48.12.606
2 4040 19 40 40 250 40 35

1 10 ® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock
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(38
Bezeichnung S99 Mabe [mm] o
Part Number Lager Ditoenafohs
i &
RILIH B L L | SetelPage138
PSKNRIL 2020 K12 20 20 125 26 23
SN 1204 = 4512414 4812113 4512205 45.12.901
2525 M2 25 25 150 26 32
25 25 150 32 32 812603
2525 W13 SM ++ 1506 « 4B8.12.415 48.12.114 48.12.206 48.12.902
3232 P15 32 32 170 32 40
3232 P19 32 32 170 40 40
SN == 1806 = 48.12.416 48.12.115 4512.234 48.12.903 48.12.608
4040 519 40 40 250 50 50
PSSNRIL 45° |
N
e 1=
= A~ e
3 : i
- I
: S
_8
1
‘38" x>
Bezeichnung ‘-'j Make [mm] A Ersatzteile Spare Parts {\2“:'
Part Number Lagerl  Dimensions —
i : S| ¢ | @ | » [
RIL|H B L L f | seiePage i
®| |20 200125 30 25
PESNRIL 2020 K12 SN+ 1204 « £8.12.414 4812113 4812.208 48.12.901
2525 W12 |®| |25 25 130 30 32
25 25 150 30 32 812803
2525 W13 SM ++ 1506 « 4812 415 4812114 4812 206 48.12.902
3232 P15 32 32 170 40 40
3232 P19 32 32 170 40 40
SN+ 1806 « 48.12.416 4812115 A48.12.234 48.12.903 43.12.606
4040 519 40 40 250 40 50
® |D-Lager | JO-Stock © bagrenzte Lagerhaltung / imited stock 1 « 11
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Bezeichnung - MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts li'lﬂ'
Part Number Dimensions P [ =
RIL|H B L, L 1| setorPagerao *%39 ég @ > f
PTFNRIL 1616 H16 16 18 100 20 20
2020 K16 20 20 125 20 25| TNw1604w | 4812417 4812116 48.12.209 48.12.905 48.12.604
2525 W16 25 25 150 20 32
2525 M22 25 25 150 25 32
TNw2204+ | 4812414 48.12.113 48.12.230 48.12.901
3232 P22 32 32 170 25 40
48.12.603
3232 P27 32 32 170 33 40
TN« 2706+ | 4812415 4812114 48.12.231 48.12.902
4040 527 40 40 250 33 50
PTGNRIL | 90° | f
g i)
/38
Bezeichnung ] MaBe [mm]
Part Number Dimensions P [ =
RIL|H B L L | seerregeia &; & é = /
PTGNRIL 1616 H16 16 18 100 20 20
2020 K16 || [20 20 125 20 25
TN 1608+ | 4812417 48.12.116 48.12.229 48.12.905 48.12.604
2525 m16 |®| [25 25 150 20 32
3232 P16 32 32 170 20 40
2525 M22 25 25 150 26 32
TN w2208+ | 4812414 48.12.113 48.12.230 48.12.901
3232 P22 32 32 170 28 40
48.12.603
3232 P27 32 32 170 33 40
TNw 2706+ | 48.12.415 48.12.114 48.12.231 48.12.902
4040 827 40 40 250 33 50
1 . 12 ® JD-Lager | JD-Stock o bagrenzte Lagerhaltung / limited stock




PWLNRIL

| g5°

Bezeichnung g MaBe [mm] 3
e | B | &°
RIL|H B L L f| sete/Page1sd - @ f
PWLMNR/L 1616 HO6 16 16 100 20 20
2020 KOG |®| |20 20 125 20 25| WHN = 0604 « AB 12417 4812116 48.12.232 48.12.805 48.12.604
2525 W06 25 25 150 20 32
2020 Kog |®|®) 20 20 123 26 25
WM = 0804 =« 46.12.414 4812113 4812233 48.12.901 48.12.603
2525 MO8 |e|®] 25 25 150 26 32
SCLCRIL | 95 | r
|““\‘."
i
[
L \?-F-F\
: !
,i-i o e i
S / - o
g 7z I
\ . -B
‘3 -
Bezeichnung ‘ MaBe [mm) Ersatzteile Spare Parts (211)
Part Number Lagerl  Dimensions o S
<6 ©
RILIH B L, L 1| sewreaein ﬁ == 4
SCLCR/L 0808 D06 03 08 60 03 10
CC s 0BEO2 4813101 - - 56.33.612
1010 EO6 |®=|®| 10 10 70 10 12
1212 Fog |e|®| 12 12 BO 16 16 - -
1616 HO9 |=|®| 16 16 100 16 20 GG 08T3 = 4813102
4813201 48.13.301
2020 K09 |®|®] 20 20 125 25 5
56,331,613
1616 H12 |2 16 16 100 25 20
2020 K12 |®|®| 20 20 125 25 25 CCowe 1204 4613103 4813.202 48.13.302
2525 M12 |*|o) 2% 25 150 25 32
® D-Lager | JO-Stock o begrenzte Lagerhaliung / limited stock 1 « 13
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SDACRI/L

| o

TH,
38 <
Bezeichnung i"- MaBe [mm] Y Ersatzteile Spare Parts Elﬂé
Part Number m Dimensions b -
U A= © Q
RILIH B L, L | seterPagets & e é\"
SDACRIL 0808 K07 08 08 125 14 85
1010 Mo7 10 10 150 14 105 DC« 0702 48.13.101 - - 56.33.612
1212 MO7 12 12 150 14 125
1212 M1 12 12 150 21 125
48,24.109 . .
1414 M1t 14 14 150 21 145[ DCe=11T3= 56.33.613
2525 M1 25 25 150 21 255 48.13.102 48.13.203 48.13.301
SDHCRIL | 1075°) .

‘38 .
Bezeichnung T-J Mafe [mm] A Ersatzteile mmﬁ_‘ﬂ}
Part Number g Dimensions b -
A= B
RILJH B L, L f| seerpae i & S %
SDHCRIL 1010 E07 10 10 70 15 12
DC = 0702 48.13.101 - - 56.33.612
1212 FO7 12 12 80 15 16
1616 Hi1 |®| |16 16 100 24 20
2020 K11 |o|®|20 20 125 24 25| DCe11T3 48.13.102 4813203 4813 301 5633613
2525 M11 |®|®|25 25 150 28 32
1 14 ® JD-Lager | JD-Stock o bagrenzte Lagerhaltung | limited stock
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(38" .

:::ichnunu i Make [mm] '}'} Ersatzteile Spare Parts { Ej

RIL|H B L L | seteiPegara

SDJCRIL 1010 EO7 0 10 70 19 12
1212 FOT |®|=|12 12 80 15 16
1646 H11 |=|®| 16 156 100 24 20
2020 K11 |®|®|20 20 125 24 25 DC = 1T3 - 48.13.102 48.13.203 48.13.301 56.33.613
2525 W11 |e|®| 25 25 150 2% &2

DC = 0702 = 4813101 - - 56.33.612

SDNCN | 625°|

38 =
Bezeichnung Jes Mabe [mm] AN Ersatzteile Spare Parts . 20
Part Number Dimensions e ¥
<) ® %2’
skl H B L L f| Sefei;ageiyd & @ @
SDNCN 1010 EO7 10 10 70 20 35
1212 FOT 12 12 80 20 6 DC = 0702 = 4813101 - - 56.33.612
1212 o7 12 12 150 20 6
1212 M1 12 12 150 30 6 4824109 - -
1616 H11 * |16 16 100 30 &
DCow 11T3 = 36.33.613
2020 K11 * |20 20 125 30 10 48.13.102 48.13.203 48.13.3
2525 M1 25 25 150 30 12.5

® JD-Lager ! JO-Stock © bagrenzte Lagerhaltung / imited stock 1 o 15
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Bezsichnung o Wasemm) Ersatrtele Spare Parts | 20
Part Number x Dimensions \': 3
: &= & %
RIL|H B L L F| SeiteiPage:1.3s & @ @’
SKJCRIL 1212 Fi1 12 12 80 15 16
1616 HH 16 16 100 24 20| KCox 1103w
48.13.104 - - 33,
2020 K11 20 20 125 24 25 RIL 33812
E 2525 M1 25 25 150 20 32

werkzeuge
Grooving Tools
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SRDCN | 4 |
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Schineit

(38 _
Bezeichnung L Make [mm] 3
Part Number Dimensions
S © §3
Soek| H B L L | SeteiPageisy & @ L 2
SRDCN 1212 FOB 12 12 80124 8
1616 HOG 16 16 100124 &
RC +T 0602 = 481310 - -
2020 KDB 20 20 125124 10
2525 MOB 25 25 150124 12.5 5R.31.612
1616 HOBE 16 16 100184 &
2020 K08 20 20 125164 10| RCT 0803 = 4813105 - -
2525 M08 25 25 150164 125
1616 H10 16 16 100204 &
2020 K10 20 20 125204 10| RC+T 1003 = 4813102 458.13.204 4813301 56.33.613
2525 Mo 25 25 15004 125

1 » 16 ® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock



SSSCRIL

| 45°

138 R
Bezeichnung A MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts {Zﬂj
Part Number Lo#|  Dimensions "/ L
Q’ﬁ ©
RIL[H B L, L, f| sewrpaers &
SSSCRIL 1212 F09 12 12 B0 18 13
1616 HO9 |® 16 16 100 20 17 SCov Q4T3 e 4813102 - - 56.33.612
2020 Kog |®| (20 20 125 20 21
1616 H12 16 16 100 25 17
2020 K12 | 20 20125 25 N
SC e 1204 = 48.13.103 48.13.206 48.13.302 56.33.613
2525 M2 |o| |25 25 130 25 26
3225 P12 32 25 170 25 26
STGCRIL | 90 |
f
e
[
T F\
=
i
3 [ ‘IV
e I
5]
‘38" P
Bezeichnung A1 MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts E;"Zﬂ }
Part Number Legerl  Dimensions i -
RlL S | & ©
RIL|H B L, L | seteirageis @V’
STGCRIL 1212 F11 12 12 B0 15 16
TCw 1102 w 4813101 - - R6.33.612
1616 H11 16 16 100 15 20
1616 H16 16 16 100 22 20
2020 K16 20 20 125 22 25 TC e 16T = 48.13.102 48 13.207 48 13.301 56.33.613
2525 M6 25 25 150 22 32

® D-Lager | JO-Stock

© bagrenzte Lagerhaliung / imited sfock
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SVHCRIL | 107.5°)
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(38" >
g Bezeichnung i'lll" Mafe [mm] Ersatzteile Spare Parts F.Iﬁ;
= Part Number Lagerl  Dimensions oL =
il N S T | o
L3 RILIH B L, L f| seieirageia — 4
' SVHCRIL 1212 F11 12 12 80 115 16
1616 Hi1 16 16 100115 200 613101
- 2020 K11 20 20 125145 25 o ) ' a6
85 2525 M11 25 25 150200 32
CES 1616 H16 16 16 100135 20
A E S 2020 K16 [®| |20 20 125135 25| VG 1604~ 48.13.102 48.13.208 48.13.301 56.33.613
2525 M16 |®| |25 25 150200 32

Fellce

Schne

SVJBRIL | 93 |

1
z
>,
]

T,
35
38
Bezeichnung & Mafe [mm] y 3
Part Number Lger|  Dimensions -
il = ©
R[L[H B L, L f| seteramin & —— % ;
SVJBRIL 1616 H16 16 16 100295 20
2020 K16 |o|®|20 20 125295 25| VB~ 1604~ 48.13.102 48.13.208 48.13.301 56.33.613
2525 M16 |®|o| 25 25 150325 32

1 « 18 ® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock



SVJCRIL | 9%

Bezeichnung MaBe [mm]
Part Number Dimensions
B
RIL|H B L, L f| seei;agrae & & ;
SVICRIL 1212 F11 |=| |12 12 B0 215 18
1646 H11 |*|®| 16 16 10045 20 VG- 1103 4813101
2020 K11 |e|®[20 20 125230 25 o ' ) 301
2525 M11 |®*|o] 25 25 150255 32
1616 H16 |®*|=| 16 16 10025 20
2020 K16 |=|®| 20 20 12525 25 WG = 1604 = 48.13.102 48.13.208 48.13.301 56,33.613
2525 M16 |®|®) 25 35 150325 32
SVWCN | 7125°|
o
g
!
= - i
-
i
A 1
B
L
A p
Bezeichnung e MaBe [mm Ersatzteile Spare Parts {2
Lger g & &> ©
Siock| H B L L | setelFapeiaz — L 3
SVVCN 1212 F11 12 12 80 27 @&
1616 H11 16 16 100 27 & O 1103 4513
™ ™ 13101 . . a3
2020 K11 20 20 125 27 10 o6.33612
2525 M1 25 25 150 &1 12
1616 H16 16 16 100 36 &
2020 K16 20 20 125 41 10| VO e 1604 - 48.13.102 48.13.208 48.13.301 596.33.613
2525 M1 2 2518 4 12

® D-Lager /| JO-Stock

© bagrenzte Lagerhaliung / imited sfock
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen

H'§ ISO Designation System for Boring Bars
-
1
=
1e
A | -_
Stahlschaft mit - - S C
Kuhlbsu-h:m;-" * \-._./
Steel shank with “
coolant hole Von oben geklemmt
= I Top clamping
B b1
_ D
Stanlschaft mit
g;n;psf:;%k with D, L, L \ion oben und ber
vibration clamping (mm) mm) _{ (mm) Top and ok clmping
08 32 A |150 M mw;
C 10 40 B |160 N !
™
Harimeatallschaft mit 1 2 50 C 1 TD P
Stahlkopfl
Hardmefal shank with Von oben und Gber
steel head 16 60 D 180 Q Bohrung geklemmi
Tap and hole clamping
20 70 E |200 R
E 25 80 F |250 S @—
P
Harimetallschaft mit 32 90 G 300 T
Stanlkopf ung Uber Bohrung geklemmt
Kiihibahr 40 100 H |350 U i
Hardmatal Shank with Hale clamping
ol | o cooRnt 50 110 J |400 V
60 125 K 450 W
S S
140 L | 500 ¥
Stahlschaft Durch Bohrung
Steel shank aufgeschraubt
Sonderlange 4 \4ith screw through hole
Special length
Schaftausfihrung Schaft- @ Halterlange Klemmsystem
Type of Shank Shank- @ Length Clamping Method




ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen
ISO Designation System for Boring Bars

80° C
55° D L
75° E i
yavi4 r=— \__/
86° M ~ d
(mrm)
‘v o SRR 06
il 08
F A 10
12
85° A 5 B 18
R 20
@ 82° B 7 C 25
3z
55 K 15° D
I 20° E ﬁ £}
O H 25° F | | i
] L 300 G d
e 7 {mm} | {inch) (mm) | (mrm)
O 0 0° N
06 | 532|296 03
o P " P 09 |7/32 | 555 | 05
O R 4 1 | 14 |635| 08
I:l 5 Sonstige 0 16 | 3/8 | 952 | 09
Others
AN T 22 | 12 | 127 12
e 7/
27 | 5/8 | 158 | 15
Q w
33 | 24 |190| 19
Sonderform a4 1 254 | 25
Special
Style
Plattenform Halterform Freiwinkel Halterausfihrung Schneidenlange
Shape Style Clearance Angle Holder Execution Length of Cutting

Edge

1 o 21
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8
i
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Ubersicht - Innendrehen
Overview - Internal Turning

Drehwerkzeuge

Turning Tools

DCLNRIL | 95 | DDUNRIL | 95 | PCLNRIL | #° | PDUNRIL | )

=

Milling Tools

Fraswerkzeuge

Seite / page: 1.24

.l-._
L)

+ -
Seite / page: 1.24

Seite  page: 1.23

PSKNRIL | 75 | PTFNRIL | s ) SCLCRIL | 5 ) SDQCR/L | 107.5°)

Stechdreh

Selte / page: 1.25 Seite / page: 1.27

Mini

STFCRIL | St SVQCRIL | 107,5°)
o T T 1 R 1
:.:-I i i |
, ; !
__ | .
i [ =i — -
wy 'f.a/.; .'i e /"/E‘.;{::fl’/
4! Seite / page: 1.28 Seite / page: 1.29

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

nrer

VHM-Bol
Solid Carbide Drills

Seite / page; 1.29
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A Make [mm] -
Part Number m Dimensions / S

RIL|D, D, H L L fmmmmé@ ﬁ ﬁ:m & @ 25mm
A25R DCLNRIL1Z |=|® 32_ 25 23 200 80 17
A325 DCLMRIL12 |o|=| 40 32 30 250 60 22
A40T DCLNRIL 12 50 4p 37 300 &0 27
AS0U DCLNRIL12 63 50 47 350 65 35
A Stahlschaft mit Innenkdhlung / Steel Shank with inner coalant

CH o 1204 o | 48,34,701 | 48.34.101 | 48.12.606 | 48.33.501 [ 48.33.502 |6.23.201( 48.34.102 | 46.12.604

DDUNRIL | o |
T e | B0
\ f,’__r"' - 4 s
[T —=1 J‘
(38" e
Bacichnung [ 47  MaBo[mm] 3 Ersatztelle Spare Parts 20
Part Number [Lewe Dimensions V

i

L[DL D H L L f [seeirae iz é@ ﬁ fi:m & © 25mm

A325 DDUNR/L15 40 32 30 230 55 22
A40T DDUNR/L15 5040 37 300 55 27
A Stahlschaft mit Innenkdhlung / Steal Shank with inner coolant

=]

DM w1506 = | 48.34.701 [48.34.101 | 43.12.606 [ 43.33.501 | 48.33.502 [48.33.202) 48.34.102 [ 48.12.604

® JD-Lager ! JO-Stock o begrenzte Lagerhaltung / imited stock 1 . 23



PCLNRIL | 95° |
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/38" X
Bezeichnung ‘if MaBe [mm] g Ersatzteile Spare Parts | . 03
o | L || »| /[
R[L|D, D, H L L | seitelPage1.3d ﬂ
S16R PCLNR/L 09 21 16 15130 - 1
5205 PCLNRI/L 09 25 20 19 180 - 13 CH+ 0903« 4323101 48.23 401 - - 48.12.608
525T PCLNRIL 09 32025 24 200 - A7
A25R PCLNR/L 12 |®[®| 32 25 24 200 40 17 4323103 4323402 - - 45.12.604
Al2S PCLNR/L42 |®|e®| 44 32 31 230 50 22 N 1208
A40T PCLNR/L12 |®|c| 54 40 335300 35 27 4812113 4312414 48.23.201 48.12.901 48.12.603
AS0U PCLNR/L 12 63 50 485350 56 15
§: Stahlschaft ! Steel Shank A Stahlschaft mit Innenkihlung ! Stesl Shank with inner coolant

PDUNRIL | 9 |

- L -
‘38 o
Bezeichnung i MaBe [mm] ‘> Ersatzteile Spare Parts \;ﬂ}
Part Number Dimensions V -
&)

RlL[o, 0 H L L ] sewerpamizs &° & &> = {

&0l 25 20 19 180 - 16
A200 PDUNRILTI 43.23.102 43.23.403 - .
A25R PDUNRIL 11 31.5 25 24 200 - 185 DN= 1104~ 48.12.605
A325 PDUNRIL 11 40 32 31 2% - 22 48.12.116 481247 48.12.204 48.12.805
Al25 &|ol 40 32 31 250 50 22

PDUNRIL1S DN += 15086 == 4512113 4812418 48.33.202 48.12.801 4812803

A40T PDUNR/LS |®| |50 40 385300 50 27

A Stahlschaft mit Innenkihlung ! Steed Shank with inner coolant

1 24 ® JD-Lager | JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung ! limied stock



PSKNRIL | 75°

Turning Tools

(38 -

Bezeichnung | MaBe [mm] - Ersatzteile mm{!{lj
‘ 6> f

RILID, D H L L | seteipageiss &3 % Q @ :

A25R PSKNRIL12 32 25 24 200 42 17 48,23.103 4823402 - - 48.12.604 :
44 32 31 250 50 22| SN 1204+

AszS POKNRIL1Z 48.12.113 4812414 48.23.203 48.12.901 48,12.603
A40T PSKNRIL12 54 40 385300 55 27

Grooving Tools

A Stehlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner cootant

hdreh

werkzeuge

Stec

PTFNRIL | o0° |

ferkieuge

MICro

(38"
Bezeichnung | MaBe [mm)
Part Number ﬂ Dimensions

RIL[DLD H L L f s-a-r;;m ég % 1= f

A25R PTFNR/L 16 32 25 24 200 40 17 4823102 48,23 404 - . 45.12.605
A325 PTFNRIL 16 44 32 31 250 50 22| TN = 1604 =
A40T PTFNR/L 16 54 40 385300 55 27
A Stahlschaft mit Innenkihlng | Sfeel Shank with inner coolant

48.12.118 4812417 48.23.202 48.12.903 48.12.604

® JD-Lager ! JO-Stock o begrenzie Lagerhaliung / imited stock 1 s
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SCLCRIL | 95° | Fig. 1
- @ @
-y /- g ; a2
2 H
S - T
. Li -
o
ol B
Bazsichnung MaBe [mm] Ersatrtelle Spare Parts | 20
Part Number = Dimensions Fa . S
s .’@ ﬂ;ﬁ-)
RIL]o. D, H L L f Sata | Pager 1.32 & e L
A10H SCLCR 0305 |©o 5 10 9 100 25 25
CCET 0301+ | 4824142 . -
3‘3 A1DH SCLCR 0306 |=| |6 10 o 100 25 30
(38 2
S A0 SCLCR 0407 7T 10 9 10 30 35
CCET 0401+ | 48.24.143 - -
A0 SCLCR 0408 |o| |8 10 o 110 230 40
75.20.621
E04G SCLCR 0305 || |5 4 38 80 - 25
CCET 0301~ | 4824142 - -
|, EOSH SCLCR 0306 |e| |6 5 44100 - 30
: 1
E06) SCLCR 0407 || |7 6 54 110 - 35
CCET 0401+ | 4824143 .
EOTK SCLCR 0408 |®| |8 7 64120 - 40
SO8H SCLCRIL 06 |o| |11 & 7 100 17 &
S10K SCLCRIL 08 |ol=|14 10 o 125 - 6| 2 | cCce-o0B02- | 4824107 . - 56.33.612
ag: 5120 SCLCRIL 06 |of [17 12 11 180 24 9
" s16R scLCRIL 09 [of |21 16 15 200315 1
5208 scLCRIL 09 |olel25 20 18 250 38 13| 2 | coe 0OT3e | 4824108 . - 5633613
825T SCLCRIL 09 32 25 23 300 45 17
AOSF SCLCRIL 06 |e|e|11 & 75 80 17 5§
AOH SCLCRIL 08 |e|e|14 10 95100 20 & CCe 0602 | 48.24.107 - - 56.33.612
A12K SCLCRIL 06 |e|e|17 12 11 125 22 9
3% A16M SCLCRIL 09 |e|e|21 16 15 150 30 1
L 2
“ p200 scLcriL 09 [e|e|25 20 19 180 38 13 GG (9T3+ | 4824108 - -
A25R SCLCRIL 09 |e|e|32 25 24 200 40 17 5631613
A32S SCLCRIL 12 |e|o|40 32 31 250 50 22
CCw 1204 | 4813.103 48,132,202 48.13.302
AOT scLeriL 12 |olels0 40 385300 80 27
E08K ScLCRiL o |elel11 & 75125 - 5
E10M SCLCRIL 06 |e|e|14 10 95150 - & CCoe 0502 | 4824107 . - 5633612
. E420 SCLCRIL 06 [e|®|17 12 11 180 - 9
143 1
S5 E16R SCLCRIL 09 |=|®|21 16 15 200325 11
E205 SCLCRIL 09 |e|®|25 20 19 250 38 13 CCe (9T3+ | 4824108 . - 56.33.613
E25T SCLCRIL 09 32 25 23 300 45 17

§: Stahlschaft | Steal Shank
A Stahlschaft mit Innenkihbung | Steal Shank with inner coolant
E : Hartmetallschaft mit Innenkihlung ! Carbide Shark with inner coolan!

1 e
n LD

® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock




SDQCRIL | 107,5°) Fig. 1
-, 175" @
....... ,ﬂh \I -- it H
- s — =
?&\v’ L é : G Fig. 2
. L
H
LT
Bezeichnung MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts | 20?
Part Number st Dimensions o & S — i
RILID, O, H L L f Sete | Page: 134 & @ %" ;
A10H SDQCRIL 07 [®[®[14 10 9.5 100 18 7
A1ZK SDQCRIL 07 [®[e[17 12 11 125 22 9 oo m 0702w | 4813101 ] ] 533612
A16M SDQCRIL 07 [e|e|21 16 15 150 30 11
= A20Q SDQCRIL 07 25 20 19 180 32 13
38 asem spacrL 11 [o|c|21 16 15 150 30 11
A200 SDQCRIL 11 [w[e[25 20 19 180 32 13 DG+ 1173+ | 48.24.108 - - 56.33.613
A25R SDQCRIL 11 [®|®|32 25 24 200 44 17
E10M SDQCRIL 07 |e|e|14 10 95 150 -
E120 SDQCRIL 07 |e|®|17 12 11 180 - ¢
DCw 0702+ | 4812101 - - 56.33.612
7t E16R SDQCR/L 07 |®=|®|21 16 15 200 - N
’?c;g;"ms spacriL 07 |*| |25 20 19 250 - 13
E25T spacriL 11 || |32 25 24 300 - 17 DG+ 11T3 = 48.24.109 - - 56.33.613
A Stahlschaft mit Innenkilhlung / Steel Shank with inner coolant  E : Hartmetallschaft mit Innenkilhlung / Carbide Shank with inner coolant
SDUCRIL | 9% | N
A H
N' ‘_|____;1\:_dhJ _______ :}{_i___- Fig. 2
® . '
H
p—
Bezeichnung MaBe [mm] Ersstrtelle Spare Parts | 20
Part Number ol Dimensions - g - -
RlLp, b, H L L f Sate | Page. 134 L ;
A10H SDUCRIL 07 |®|®|14 10 95 100 18 7
A{12K SDUCRIL 07 ([e|e|17 12 11 125 22 DG == Q702 48.13.101 - = 56.33.812
- A16M SDUCRIL 07 [e[e]21 16 15 150 32 11
38 a200 SDUCRIL 11 |e[e]25 20 19 180 32 13 4324100 ] ]
A25R SDUCRIL 11 [e[e|32 25 24 200 46 17 DG+ 11T3 = 56.33.613
A325 SDUCRIL 11 [®[c|40 32 31 250 50 22 48,13,102 45.13.203 48,13.301
E10M SDUCRIL 07 |e|e|14 10 95 150 -
E12Q SDUCRIL 07 |e|e|17 12 11 180 DCw 0702 | 4813101 5633812
;_-_"’i;f__Eisﬂ SDUCRIL 07 |*|e|21 16 15 200 - 11
S5 E208 SDUCRIL 11 [e|e[25 20 19 250 - 13 om tiae | s32100 _ _ e
E25T SDUCRIL 11 |®| |32 25 24 300 - 17 =

A Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

E : Hartmatallschaft mit Innenkihlung ! Carbide Shank with inner coolant

® ID-Lager /| JO-Stock

© bagrenzte Lagerhaliung / imited sfock
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&
8 SSSCRIL | 45 |
£
[
ﬁ'g @0,
. S T -
y g1
i L] L
- - e
- L -
TR
Bezeichnung . Make [mm] - Ersatztelle Spare Parts {_'2“ 3
Part Number m Dimensions ‘\f}/ 4
&> ©
RIL|D, DO, H L L f | setelfegery & L 4
A16M SSSCRIL 09 21 16 15 150 28 11
A200 SSSCRIL 09 |=|o| 26 20 19 180 32 13 | SC 09T}« 48.24.108 - -
A25R SSSCRIL 09 2 025 M4 N0 3B 10 o96.33.613
AJ25 SSSCRIL 12 40 32 31 250 50 22
SC e 1204 = 4513103 £8.13.206 43.13.302
A40T SSSCRIL 12 43 40 39 300 60 A7
A Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant
STFCRIL | 90 | 6
@0
H

f“
(38) x>
Bezeichnung e Make [mm] \ Ersatzteile Spare Parts f!ﬂ'a
Part Number Lager Dimensions ,ﬂﬁ; -

Rle " & o

RIL|D..D, H L L f Sate ! Pager 1.38 L 4
A10H STFCRIL 09 14 10 95100 23 7 TC + 0902 = 48.13.106 - . 56.33.611
A12ZK STFCRIL 11 17 12 11 125 30 4§
A1EM STFCRIL 11 216 15 150 33 M 3 TC = 1102 = 48.13.10 - - 26,33.612
A20Q STFCRIL 11 25 20 19 180 36 13
A25R STFCRIL 16 32 25 24 200 49 17 Te = 16T 48.3.102 a

- - 3. .13.207 48.13.301 96.33.613

A325 STFCRIL 16 40 32 3 2580 50 22

A Stahlschaft mit Innenkihlung | Steel Shamk with inner coolant

1 . 28 ® J0-Lager | JO-Stock o begranzte Lagerhaltung | limited stock
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SVQCRIL | 107.5°) 8
- £
=
""" -5 20 &F
N i
Ay — ; )_4
o
l Lz -1
- Ls -
‘38
Bezeichnung : MaBe [mm]
Part Number = Dimensions -
RILID, D, H L L f| SeeiFagetaz &@
A16M SVQCRIL 11 [®fcf 21 16 15 130 28 11
AZ0Q SVQCRIL 11 [*|=] 25 20 18 180 32 13| NCe 103 4813101 - - 56,33 612
AZ5R SVQCRIL 11 |o|co]32 25 23 200 36 17
A32S SVQCRIL 16 40 32 30 250 50 22| WG+ 1804+ 45.13.102 43.13.208 48.13.301 56.33.613
A Stahlschaft mit Innenkiihlung ! Steal Shank with inner coolant
SVUCRIL | o3 | s
JBD
— TR
¥ 4 oy I
- T

o
s (5
Bezeichnung MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts | 203
Stock] Fig. P o & & l&f;}
RIL]D,, D H L L f Saite | Page: 1.42 &
A16M SVUCRIL 11 |®[c|21 16 15 150 29 11
_.-ﬁ;_ﬁzuq SVUCRIL 1 [e]of25 20 18 180 %2 13| | VC= 1103~ | 4813101 - - 56.33.612
2% A2sR SVUCRIL 11 |o|e|32 25 23 200 38 17
A32S SVUCRIL 16 [®|=|40 32 30 250 50 22 VG 1604+ | 4813102 48.13.208 46.13.301 56.33.613
oo E16R SVUCRIL 11 [of |21 16 15 200 16 11
"\4.3., E20S SVUCRIL 11 |o| |25 20 18 250 20 13| 4 | VCe 1103« | 4813101 - - 56.33.612
E25T SVUCRIL 11 |o| |32 25 23 300 25 17

A Stahlschaft mit Innenkiihlung ! Steel Shank with inner coolant

E: Harimetallschaft mit Innenkiihlung / Carbide Shank with inner cootant

® ID-Lager | JO-Stock

o bagrenzte Lagerhaliung / imited sfock

1.



ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten |

5-§ ISO Designation System for Indexable Inserts
=3
i
=
1=
80° C ! !
s o 7N
5 75° E U Grenzabmate (mm) | m
Range of folerance O
8 M VTS | I 2
+i= i +i= ¥
S 0.025 | 0.005 | 0.025 | A “lz
e A
3 D025 | 0012 |0o2s | C EE EE
85° A 5° B
0025 | 0.025 | 0.025 | E ——
@ 82° B 7 c #H%
0013 | ooos | oo2s | F
5% K 15° D oozs |oozs | 9% | G w m
0.13
20° E
oo oo [oazs | W || T A2
O H 25 F %‘ﬂi‘ 0005 | 0025 | J m
(— L 30 G %"3155' 0013|0025 | K
O 0 0 N 09% o028 | 0028 | L
O P m* P 0.05- | 0.08- | 0.05- | oy W m
o 015 | 02 | o013
R 0.05 | 0.08-
0O 015 | o2 [9025| N @:@
S Sonstige (9] oos | 013
Others 012 | U m
025 | oas w
AN T 17
Sonderausfiih
O w e
Plattenform Freiwinkel Toleranzen Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerances Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten

ISO Designation System for Indexable Inserts

d I r R
@ E
- Schart
S
I
d
{mm) E
0s r Kennzahl
08 (mm Index
10 Gerundet
12 0o 02 Rounded
16 +—
20 L=
L
25 o.e 08
32 T
s Kannzahl 12 ”
! {mm) Incex 16 16 Gefast
ﬁ ¥ B i ' Chamiered
:;- y 1.59 01 04 24
]
l—-—-—l 1.98 T 0 o0
d=IC 2.38 02 S
{mm} | (inch) (mm}) | {mm)
3.18 03 00; Runde Platte (Zall)
06 | 5/32|396 | 03 Round Insert finch) Gefast und gerundet
387 T3 Chamfered and
09 |7/32|555| 05 MO: Runde Platte (metr ) rounded
476 04 Reund Insert {metr.) N
1 14 1635 06
5.55 05
16 38 | 952 09
.35 06
22 12 | 127 | 12
7.94 o7
27 58 1158 15
9.582 09
33 34 1 19.0| 19
11.11 11
44 | 1 |254)| 25
12.70 12
Schneidenlange Plattendicke Eckenradius Schneidkante Schneidrichtung
Lengh:rE of Cutting Thickness of Insert Comer Radius Cutting Edge Cutting Direction
dge

1.




E

n
8
2
=
2

¢

CCET-L

CCGT-AL

@

CCGT-ALX

A

CCOMT - M12

CCMT - M17

©

CCMT - M18

Sl d

(¥

j' -

1 .
PETNL
di, |

'! e

w

S HEN

CC s+ 0301 »
CC += 0401 »
CC s D502+
CC+ 09T3+
CCs 1204+

1.

CCET | ccGT |  ccmT |
Bezeichnung <o w| MaBe Dimensions [mm] |unbeschichtet beschichtet
Part Number ‘\.*j uncoated coated
3 I N I - - T O A -
|8 &B|B|E|H|=|5|5]|8
I |ed| s |oo|E|E|E|E|E|R|R|B)|E|R
CCET 0302 L KL 36| 350 139 19)] o o
040102 L 3 44| 430 179 23] = o
CCGT 060202 - AL 34 64| 635 238 28| =
06 02 04 - AL M 64| 635 238 28| =
097302 -AL M 97| 952 397 44| =
097304 -AL kL 97| 852 387 44| =
097308 -AL M 97| 852| 397 44| =
120402 - AL M| 1291270 | 4T6| 55| e
120404 - AL 3 | 1291270 | 476 55| =
120408 - AL M| 1291270 | 476 55| e
060202 -ALX | 34 64| 635| 238 28| o | = o
060204 - ALX | 34 64| 635 238 28| o | = o
060208 - ALX | 3 64| 635| 238 28| o
09T302-ALX | 34 47 652| 387 44| o | = o o
09T304-ALK | 34 97| 952| 397 A4 o | = o o
09T308-ALX | M 97| 852 387| 44| o | @ o
120402 -ALX | M | 12091270 | 476 55| o | e o
120404 -ALY [ 3 | 1281270 476 55| o | = o a
120408 -ALX | 34 | 1208|1270 476 55| o | = o
CCMT 06 02 02 - F12 kL 64| 635 238 28 =
06 02 04 - F12 K 64| 635 238 28 o
097302 -F12 39 97| 852| 387( 44 o
097304 -F12 3 97| 9452| 397 44 =
1204 4 - F12 3 | 1291270 | 476| 55
060202-M12 | 39 64| 635| 238 28 . o
060202 -M17 | 39 64| 635 238 28 .
060204 -M12 | 39 64| 635 238 28 . | o a
060204 -M17 | 39 64| 635| 238| 28 .
060204 -M18 | 39 64| 635| 238 28 . L
060208 -M12 | 39 64| 635 238 28 o =3
060208 -M17 | 38 64| 635 238 28 .
09 TI02-M12 | 39 97| 952| 397( 44 o
097304-M12 | 39 97| 952| 397 44 . | ® .
09T304-M17 | 38 97| 852| 387 44 .
09Ti0d-M18 | 39 97| 952| 397 44 . .
097308-M12 | 39 97| 9&2| 397| 44 . | ® .
09TI08-M17 | 39 97| 952| 397 44 .
09Ti0s-mMi8 | 39 97| 852| 397( 44 [ .
120404 -M92 | 39 | 1291270 | 476 55 e | o o
120404 -M17 | 38 | 1281270 ) 476 5.5 .
120404 -M18 | 39 | 1291270 | 476 55 . .
120408 -M12 | 39 | 1291270 | 478| 55 e | o
120408 -M17 | 38 | 1291270 | 476 5.3 .
120408 -M18 | 39 | 1291270 | 476 55 . .
120412 -M18 | 39 | 1291270 | 476| 55 - .
Passende Trigerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indaxable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
CCor 0301
CCo 0401 m
CC o 0602 = » SCLC RIL + 1.26
CC 0973 SCLC RiL= 1.13
CCo 1204w

& JD-Lager | JD-Sfock

© bagrenzte Lagarhaltung / limited stock



- 14

CM =
CM =
CM =
CM »

0003
12 04
16 06 -
19 06 »»

CNMA |  CNMG |
m l,:b MaBe Dimensions [mm] m ww:;dm
HHEEERIEIEEE
| |@d| s |og || E(E| X[ E|>|R|B|E
CNMA 1204 08 39 | 1291270 476 516 o
120412 39 | 1291270 476 | 516 o
160612 39 16.1 | 1587 | 6.35| 6.35 o
CNMG 120404 - A12 39 1291270 476 516| o a L)
120404 - C12 39 129 |1270| 4.76 | 5.16 o L]
120404 -M12 | 39 | 1291270 476 518 ] a
12 04 04 - M14 39 129 1270 476 | 516 .
120404 -M15 | 33 | 1291270 476 | 516 . .
120408 - A12 38 1291270 476 | 516| © o .
120408 -C12 | 39 | 1289|1270 476 | 518 o | e
120408 -M12 | 39 | 1281270 476 | 516 o e | e o
1204 08 - M14 39 12911270 476 | 5.16 .
1204 08 - M15 39 129 1270 | 4.76| 5.16 L] .
120408 -R12 | 39 | 1289|1270 476 | 518 L
1204 08 - 512 39 | 129 |1270| 476 | 5.8 .
120412 - M2 39 1291270 476 | 516 o
120412 - M12 39 129 11270 | 4.76| 5.16 a o
120412 -M15 | 39 | 1291270 476 | 518 L .
120412 -R12 | 38 | 1291270 476 | 5.16 .
120412 - 812 39 1291270 | 4.76| 516 L]
16 06 08 - M12 39 16.1 | 1587 | 6.35| 6.35
16 06 08 - R12 39 16.1 |15.87 | 6.35| 6.35
160612 -M12 | 39 | 161 1587 635 633
160612 -R12 | 39 | 16.1 | 1587 635 6.35
1906 08 - M12 39 19.3 [19.05 | 6.35| 7.94
190608 - R12 39 19.3|19.05 ) 635 7.94
1906 12 - R12 39 19.3 |18.05 | 6.35| 7.84
190616 -R12 | 38 | 193 |1905) 635| 794
Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
DCLMN RIL = 1.06 = DCLNR/L = 1.23
CHw 1204+ PCENRIL 1.08
PCLN RIL + 1.09 = PCLNRIL = 1.24
PCEN R/L + 1.08
CN+ 16 06+
PCLN R/L == 1.09
PCEN R/L = 1.08
CH = 19 06 »
PCLN R/L == 1.09
® JD-Lager ! JO-Stock o begrenzie Lagerhaliung / imited stock 1 . 33
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2
8
2
[
2

E

DCGT |

DCMT |

Bezeichnung TR WaBe Dimensions [mm] |unbeschichtet beschichtet
Part Number \*j uncoated coated
S| S|E|E|E(§|E|2|E|8
| [@d| s |oo |E|E|E(E|E|R|R2|R|E|R
DCGT 070202-AL | 4 | 775 6.35| 238| 28] e
@ 070204-AL | 3 | 775 635| 238| 28| e
117302 - AL M O|MBO| 952| 397 44| e
\/ MTI04-AL | 3 |1160) 952| 397| 44| e
DOGT - AL 11 T3 08 - AL M (116D 952 387 44| e
070202 -ALX | 3 | 7.75] 635| 238| 28| o | o
& 070204 -ALX | 34 | 7.75| 6.35| 238| 28| o | e a
. 070208 -ALX | 34 | 775 635| 238| 28] o
' MTI02-MX | M |1160) 952 397| 44| o | @ o o
HTI04-ALX | 34 |1M60)| 952| 387| 44| o | e o o
DCGT - ALX TIO0R -ALX | 34 |MB0| 952| 397 44| o | e o a
MT312-ALX | 34 |1160] 952| 397| 44| o
A\ DCMT 070202-F12 | 39 | 7.75| 6.35( 238| 28 .
{ M 070204 -Fi2 | 39 | 775 6.35| 238| 28 o
N /> MT302-F12 | 39 | 116] 952| 397 44 .
h, MT30a-F12 | 30 | 16| esz| 3e7| 44 .
DCMT - M12 070202-M12 | 39 | 7.75| 6.35| 238| 28 e | o
070202-M47 | 39 | 775 6.35| 238 28 *
070204-M12 | 39 | 7.75) 6.35| 238 28 s | o o
ity o70204-m17 | 30 | 775] 635) 238 28 .
070204 -M18 | 39 | 7.75) 6.35| 238| 28 . .
070208 -M12 | 39 | 775 635| 238| 28 o
DCMT - M17 070208 -M17 | 39 | 7.75| 6.35| 238 28 .
1T302-M12 | 39 | 160 952| 397 44 s | o
HT302-M17 | 38 | 1160 952| 397 a4 .
HT304-M2 | 39 | 160 952| 397 44 o | e .
HT304-M47 | 39 | 160 952| 387 44 .
HT304-Mi8 | 39 [1160| 952| 397 44 . ®
DCMT - M18 MT308-m2 | 38 [1160] 952| 397| 44 o o | .
HTI08-MAT | 39 | 160 952| 387 a4 .
1T308-M18 | 39 [1160| 952| 397 44 . .
Passende Trigerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
SDAC RIL
SDHC RIL = 114
DCe 0702 SDJCRL - 145
SDNCN =
. + SDAC RIL » .
= « SDUC RIL = ’
== SDACRIL» »
- E SDHC RIL » '
DC+ 11T3= SOCRL" 145
SDNCN =
DC »= 07 02 == + SDACRIL » 127
= SDUC RIL = '

DC e 11 T3

1.4

® JD-Lager | JD-Sfock

© bagrenzte Lagarhaltung / limited stock



DNMA |  DNMG |

a
(=i
2
2
=
Bezeichnung 7. | MaBe Dimensions [mm] |unbeschichtet beschichtet IE
) Part Number "\,.*j uncoated coated &
e AHEEEFEIEIEE:
s(E|&|B|EB|H|=|5|5]|8
I |@d| s oo |[E|E|E(E|=|B|2|R|E|R
DNMA
DNMA 15 06 08 39 | 155[1270| 6.35| 5.16 a
N\
X ) DNMA 1506 12 39 | 155[1270| 635 | 516 o
B
\/) DNMG 110404 - M12 | 38 | 116 952| 476 | 3.8 o
DNMG - A12 110404 -M15 | 38 | 16| 52| 476 | 381 . .
% 110408 -M12 | 39 | 116 952| 476 | 281 o
-® 110408 -M15 | 30 | 16| 952 476 | 38 . .
150604 -A12 | 30 | 155|1270| 635] 546 o o
DNMG - C12 150604 -C12 | 30 | 1551270 6.35| 616 o
,—i'-u. 150604 -M12 | 39 | 1855|1270 6.35| 516 o ©
\ 150604 - MA4 | 38 | 155 (1270 6.35| 5.16 .
150604 -M15 | 39 | 155|1270| 6.35| 516 . .
DNMG - M12
1506 04-512 | 30 | 1556|1270 6.35 | 616 o
- 150608 -A12 | 30 | 1551270 6.35| 5.16 3
150608-C12 | 39 | 155|1270| 6.35| 516 o
DNMG - M14 150608 -M12 | 39 | 155|12.70| 6.35| 516 ) .
150608 - MA4 | 30 | 155 (1270 635 | 516 .
150608 - M15 | 39 | 1551270 635 516 . .
150608 -512 | 39 | 155|12.70| 6.35| 516 .
DNMG - M1
e 150612 -M42 | 39 | 155|1270| 6.35| 516 o
150642 - M15 | 38 | 155 [1270| 6.35| 516 . .
DNMG - 812
Passende Tragerwerkzeuge ! Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable lnserts Toolholder Page Borfng Bar Page
PDJNRIL = 1.10
_di DNw= 1104m
» POUN RIL = 1.24
v [j' DDJN RIL = 1.07
PDJN RIL = 1.10
DN+ 1506 =
w DDU "
DN s 1104 NRIL 123
DM == 1506 = = PDUN RIL = 124

® JD-Lager | JO-Stock o bagrenzie Lagerhaliung / fimited stock 1 » 35



n
8
2
[
2

E

\./

KCGX - FL

™
L~

Uy,

oy
KCGX- FR

KNUX+05-R1

¥ /

KNLUX = 10-R12

KNUX + 10-R11-M13

KCGX |  KNUX |

m«m I/D Make Dimensions [mm] m T
5
HEHEEHHEHEHEE
| |od| s | | E|E|=E|E|E|BE|E|R|E|R
KCGX 110302 FL 18 |1160| 6.35| 318 28 .
1103 02 FR 15 |1160 | 635| 318 28| o .
o302 FLX | 18 |1160) 635 318| 28 3
10302 FRX | 18 | 160 635 318| 28 o
1103 04 FL 18 |1180| 635| 318 28] o .
1103 04 FR 18 |1180| 635| 318 28] o .
Mo304 FLX | 18 | 160 635| 318| 28 o
10304 FRX | 18 [1160| 635) 318| 28 a
110308 FL 18 | 1160 6.35| 318| 28] o
1103 08 FR 18 | 1160 635| 318| 28] o
10308 FLX | 18 |1160) 635 3.18| 28 a
10308 FRX | 18 |1160| 635 318| 28 o
KNUX 160405L11 | 39 |[1645| 952( 478| - o
160405 R11 | 39 |1615) a52| 476 : ol e
160405 R1es| 39 (1615 952| 476 - . .
160405 L12 | 39 |1615) 952| 478 - o
160405 R12 | 39 |1615) 9.52| 476 -
160410 L11 | 39 |1615) 952| 478 - o
160410 R11 | 39 |1615) 952| 478 - o
160410 L12 | 39 [1615| 952| 476 . o
160410 R12 | 30 |1615) 952| 476 -
iy &
ANy T
Uﬁ [
)
d
v
ol i
KN ++ 16 04 + KC e+ 1103«
Passende Trigerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
KCe= 1103~ SKJCRIL = 1.16
KN+ 16 04~ CKJNRIL = 1.06

1 . 36 ® J0-Lager | JD-Stock o begranzte Lagerhaltung | limied stock



RCGT | RCMT | SCGT | SCMT |
Bm
|§
=
- .| Mae Dimensions |unbescichtet bewchichiet £
p t wp [mm] uncoatsd coated ar
\ ‘ Bezeichnung * ol ol o - ol s
Part Number =l = = =
ﬂdngSFﬁﬁﬁﬂgﬁﬁﬁﬁ
RCGT-AL =l E|E Elr|ele]|&
“ RCGT 0602MO-AL | 34 | 600| 28| 238 o
0803MO-AL | M | 800 34| 313 e
1003MO-AL | 34 |1000| 40| 318|
RCGT-ALX
Ce 0803MO-ALX| 34 | 800 335| 318
1003MO-ALX | 34 |1000( 40| 3.8 .
1204M0-ALX | 34 [1200]| 44| 476| o | e
RCMT 0602MO-M18| 39 | 600 238 & .
0803 MO-M18| 30 | 8O0 318 o .
10TIMO-M18| 39 |10.00 3.97 o .
1204M0-M18| 39 |1200 475 o .
SCGT 09T304-AL | 4 | 952| a4 297| »
0aTI0E-AL | 34 | 952| 44| 397
120408 -AL | 34 |1270| 55| 476 e
00TI04-ALX | 34 | 952 44| 37| o | e
09TI06-ALX | 34 | 052 44| 397| o | e
. 12.
SCMT - M12 120404 -ALX | 34 1270 55| 46| o | e
120408 -ALX | M [1270]| 55| 478| o | e
- SCMT 09T304.-M42 | 39 | 852 44| 397 o | o
00T304-M17 | 30 | 052| 44| ae7 -
B @ ) 0OTIO04-MAE | 39 | 952| 44| 397 . -
09TI08-MA2 | 30 | 952| 44| 397 o
09T308-MA7 | 30 | 52| 44| a9 o
=t 09TI08-M18 | 39 | 952 44| 397 . .
di, |
1 o 120408 -M12 | 30 [1270| &5 476 o | o
w [P
i 120408 -MA7 | 30 [1270| 55)| 476 .
120406 -M18 | 39 [1270| 55| 478 . .
RC = 06 02 MO
RC = 08 03 MO
RC = 1003 MO
RC = 12 04 MO
- d -
; Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
- Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
! Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
RCGT 06 02++
15 RCGT 0803+ SROCN 1.16
7 RCGT 1003« +
-pd 1.-|
= imny! RCw 1204+
i RCw 32094+
SC +T 0973 SCw 09T
c o SSSCRIL= 147 » SSSC RIL = 1.28
SC+T 1204 - SCw 1204~
® JD-Lager | JO-Stock o bagrenzie Lagerhaliung / fimited stock 1 o 37




SNMA | SNMG | SNMM |

)
2
i
&° Bezsichnung B I - -
I |ed| s |og |E|E|E|E|E|(B|[E|E|E|R
SNMA 1204 08 3 1270|1270 | 476 | 516 o
120412 3 1270 |1270| 476 516 o
15 06 12 39 |1587 |1587 | 6.35| 6.35 o
19 06 12 39 |19.05|19.05| 6.35| 7.94 o
SNMG 120408 -M12 | 39 |1270|1270| 476 516 o
\\. 120408 -M14 | 39 1270|1270 | 476 516 @
“J' 120408 -M15 | 39 [1270 [1270 | 476 | 5.16 .
yV 120812 -m14 | 39 [1270 [1270| 478| 516 o
-M12 120442 -5 | 38 [1270 [1270| 478 | 516 .
190612 -R12 | 39 [12.05 [19.05| 635 7.04 o
SNMM 250724 -H11 | 38 |2540 2540 7.84| 9.12 o
-M15
-R12
s
SNMM - H11
d Passende Trigerwerkzeuge | Suitable Toolholders
] e e [ e =
-1y
A PSEN RIL = 140
' SN~ 1204-- PSKN RiL = 1M = PSKN RIL = 1.25
PSSN RIL = 1.1
PSBN RIL = 140
| di SN 1506 - PSKN RIL « 1.1
l“‘ Ii;] PSSN RIL = 1.1
PSBN RIL = 140
SN =s 12104 + SN = 19 06 = PSKN RIL = 1.1
gm :Zi PSSN RIL 1141
SN =+ 2507 = SN 2507~

1 . 38 ® J0-Lager | JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung | limied stock



TCGT |  TCMT |

@
hn
8
£
[=
Bezeichnung E{”ﬂr" MaBe Dimensions [mm)] funbeschichtet beschichtst IE
Part Number dlf uncoated coated &8
eslslzlelelglzl2l|g|s
& &|(B|8|H|S[5|5|8
I |od| s |eo | E|E|E|E|E|B[R|B|E|R
TCGT 16T304.AL | 34 | 165| 952| 397| 44| o
/ﬁ 16T308-AL | 34 | 16.5| 9.52[ 3.97| 44
Vd
e 090202 -ALX | 3 | 96| 55| 238| 25| o
TCGT-AL 090204 -ALK | M 96| 5456| 238 | 25| o
M0202-ALX | 34 | 10| 635 238 28| o | e
10204 -ALX | 34 | 110 635 238 28| o | e
10208 -ALX | 34 | 10| 635) 238| 28 -
1 . M | 85| 052 3907| 44| o | e
ALY 67302 - ALX
16T304-ALX | 34 | 1B5| 052)| 3907| 44| o | e
/ 16TI08-ALX | 34 | 165 952| 307| 44| o | e
i 1
Ziﬂ 167312-AX | 3¢ | 185 952| ao7| a4 o
' ' 16T316-ALX | 34 | 165 952| 397| 44| o
TCMT- M12 TCMT 110204 -M12 | 39 | 10| 635| 238 | 28 o
g 110204 -M47 | 39 | 10| 635| 238| 28 .
m 110204 -M18 | 29 | 10| 635[ 238 28 . .
s
110208 -M18 | 39 | 110 635| 238 | 28 . .
M7 16T304-M12 | 39 | 185 052| 397| 44 o
16T304-M17 | 39 | 185 952| 347| 44 .
16T304-M18 | 39 | 165 052| 397 44 . .
16T308-M12 | 39 | 185 952| 347| 44 o | e
_N1B 16T308-C14 | 30 | 185 052| 347| 44 o
16T308-M17 | 39 | 185 952| 397| 44 .
16T308-M18 | 39 | 185 052| 397| 44 o .
16T312-M18 | 39 | 165 952 397 44 N .
L Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
] —itll \ Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
e Indexable Inseris Toolholder Page Boring Bar Page
i TC= 0902 = w STFCRIL 128
STGC RIL* 1.17
TCo 1102w
 STFCRIL = 128
TC + 0902+
STGC RIL» 147
TCe 1102 TCo 16T3m
TC ee 16 T3 == = STFC RIL = 128

*® JD-Lager | JO-Stock © begranzte Lagerhaliung | limited stock 1 39



TNMG |  TPMR |

a
=i
2
£
=
5 Bezei “. | MaBe Dimensions [mm] [unbeschichet beschichtst
o chnung £ mm
= Part Number .'\-.*} uncoated coated
— =] === 2|2/ 8|3
S|E|&|5|5|§|8 2| 2|8
| |od| s |00 | E|E|[=E|E|E|BE|BE[R|IE|R
TNMG 160404 .A12 | 39 | 165 9.52| 476 381 B
160404 -M12 | 30 | 165 | 952| 475| 381 o
160404 .M15 | 30 | 165 | 952 476 3.81 .
LA12 160408 -A12 | 30 | 165| 952 476 381 o
160408 -M12 | 30 | 165| 952 476 2.8 o | o
160408 -M15 | 39 | 165 952 | 476 3.8 .
160412 -Mi2 | 30 | 185| 952 476 281
160412 -M15 | 39 | 165 9.52| 476 | 381 .
220404 -M12 | 39 | 220 |1270| 476 516 o
220408 -M12 | 30 | 220|1270| 476 516 o | o
20412-m12 | 30 | 220|1270] 476 518 .
TPMR 110304 -EN | 38 | 10| 635] 318 - o
- M15 110308 -EN | 39 | 1.0 635| 318 - o
160304-EL | 39 | 165| 952| 318 - .
1603 04 - EN KL 185 952 318 - L]
160304 -ER | 39 | 165| 952 318 - .
TPMR - EN 160304 -M17 | 39 | 165| 952| 318 - .
160304 -m18 | 30 | 165] a5z 318 - .
-'\\ 16,03 08 - EL 9 | 185 9.52| 318 - .
/_’ 160308 -EN | 39 | 165 952| 318 - .
& e
160308 -ER | 30 | 185| 952 318 - o
TPMR - EL 160308 -m7 | 39 | 165| 952| 318| - .
16 03 08 - M18 Kl 165 952 318 - .
'._._k = _..;. -
TEMR - ER ' TN s+ 16 04 « TP e+ 1103
TN s 22 04 =+ TP »+ 1603 =
) TN e 27 06 »»
/\ » i
———————— . ' I|
-MI17 - .i“’ Y
Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexabla Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
MTJN RIL = 1,08
TN 160422 PTFN RIL » 142 wPTFN RIL» 1.25
PTGN RIL » 142
MTJN RIL = 1,08
TNe 22045+ PTFN RIL s 1.12
PTGN RIL » 142
TP+ 1103+
TP+ 1603+

1 . 40 ® JD-Lager | JO-Stoek o begrenzts Lagerhaltung | limited stock



VBGT |  VBMT |

]
(=
2
=
- [=
Eqdchnum . + | MaBe Dimensions [mm] junbeschichtet beschichtet |§
Part Number \*lﬂ) uncoated coated a
sl2(2|2)|e w2 | 88
E/S|2|3|8|8|E|2|2|8
| |ed| s |oo |E|E|E|E|E|B(R(E(E|R
VBGT 110302-ALX | 34 | 11| 635 318 28 | o
110304 -ALX | M | 111 635| 318|288 | o
10308 -ALX | M | 11| 635 313 28
VBGT-ALX 160402 -ALX | 34 | 166 952 476 4.4
160404 -ALX | 34 | 166 952| 476|448 | o | »
160408 -ALX | 34 | 186 952| 4T6 |44 | o | »
160412 -ALX | M | 166 952 476 | 44 .
VBMT VBMT 1604 04 39 | 166| 952 476 | 44 .
16 04 08 30 | 166| 952| 476 4.4 o
10304 -2 | 39 | 11| 635| 318 2.8
10304 -M18 | 20 | 11| 635 312] 28 . .
VBMT- M12 160404 -M12 | 29 | 166 9.52| 476 | 44 o o | o
160804 -MA7 | 39 | 166 952 476 | 4.4 .
/'ﬁ 160404 -M18 | 39 | 166 952| 476 | 44 . .
160408 -M12 | 39 | 186| 952| 476 44 o o | o
VBMT- M17 160408 -M17 | 39 | 166 952| 476 | 44 .
160406 -M18 | 39 | 166 952| 476 | 44 . .
VBMT- M18
Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Selte
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
WB e 11034+ SVIBRIL
VB e 1103 o 1.18
VB 1604+

VB = 16 04 =

® JD-Lager ! JO-Stock © bagrenzte Lagerhaltung ! imited stock 1 « 41



VCGT |  vCMT |

B
2
i
,E Bezsichnung /¢ s | MaBe Dimensions [mm] |unbeschichtet beschichtst
a Part Number '\Hl' uncoated coated
slgls|lelelzg|2|l2|8|8
(2|2 |E|8|H|=|=|5]|8
I |@d| s |oo | E|E|E|E| ||| E|R
- VCGT 110302 - AL M |10 635| 318] 28| e
" 110304 - AL M 110 635| 318| 28| =
110308 - AL M |1.10| 635| 318| 28| @
130302 - AL (1380 784 318 34| e
WCGT- AL 130304 - AL Mo (1380 To4| 318] 34| e
16 04 04 - AL W |1680| 952| 4T6| 44| =
16 04 08 - AL M |1660| 952| 476| 44| e
160412 - AL 34 |1660| 052| ate| 44| o
110302 -AL% | M [1110] 635] 318] 28| o | o
DALY 110304 -ALX | 3 [1110] 635] 318]| 28| o | = 8
110308 -ALX | M [1110] 635| 318]| 28| o | =
/' 130302 -ALX | 34 [1380) 74| 318]| 34| o | e
L 130304 -AL% | M4 (1380 704 318]| 34| o | @
160402 -ALX | 34 [1680) 952| 476 44| o | =
-F12 160404 -ALX | M [1680| 952| 476] 44| o | = )
160408 -ALX | 34 |[1680) 962| 476] 44| o | = o
, 160412 -AL% | 3 |1680| 9.52| 476| 44]| o | o
/‘[ﬁ’ 220530 -ALX | 34 [2240| 127| 556 56| = | e
__h_é-"‘l 1M0302-F12 | 30 |1110] 635| 318| 28
o304 -F12 | 20 |1110] 635| 318| 28 .
VCMT - M12 VCMT 160404 -F12 | 30 |1860) 952| 476| 4.4
160404 -M12 | 39 |1660| 962 | 476| 4.4 . | e
160404 -M18 | 39 (1680 952 | 476| 44 .
160408 -M12 | 39 |1660| 952 | 476| 4.4 o | e
160408 -M18 | 39 [1660| 952| 476 44 .
WCMT - M16
Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
SVHC RIL = 1.18
SVUC RIL = 1.19
VG 1103++ SVWCN = 1.19
# SVQC RIL » 1.29
gt w SVUC RIL 129
o VC s 1303 es
O SVHC RIL = 118
SVJC RIL = 1.19
VC o 16 04 v+ SVVCHN 1.19
WC e 11 03 = SVQC RIL » 1.29
WC e 1303 e # SYUC RIL » 1.29
WG o 16 04 +» NG 2205+

WC e 2205

1 o 42 ® JD-Lager | JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung ! limiled stock



VNMG |  WNMG |

1]
=
2
£
(=
Bezeichnung i-.’"“ MaBe Dimensions [mm] |unbeschichtet beschichtet 3
Part Numiber \,*j umcoated coated a
e|lelz|lz2]|e 2| 2|8
FlE| 2|83 § &| 5|58
| |@d| s oo |E|E|E|E|E|B[R|B[E
VNMG 160404 .12 | 39 | 165|952 |476 | 38 o | o
160404.512 | 39 | 166|052 [476 | 38 o
160404-M15 | 39 | 186|952 [4768 | 38 . .
VNMG - M15
160408 .M12 | 39 | 166|052 (478 | 38 o | o
160408 .-M15 | 39 | 186|952 [476 | 38 . .
160408 -512 | 29 | 186|052 (478 | 38 o
WNMG 060404 .M15 | 39 | 65|0as2 [476 | 38 . .
060408 -M12 | 39 | 85|052 (478 | 38 .
060408 -M15 | 39 | 655|952 (476 | 38 . .
’ DEO4O4.A12 | 39 | B5|127 |a78 | 52 o
;,’TFA_'__H 080404 .mM12 | 39 | 85|127 [476 |52 o
e 0s0404 M4 | 39 | 85127 478 | 52 .
WNMG-A12 080404 -M15 | 30 | 885|127 478 | 52 . -
080408 .A12 | 39 | 85127 478 |52 | o o .
/ﬂl 080408.C12 | 39 | 855|127 |478 | 52 o
2 ’Jd. 080408 .M12 | 39 | 85|127 a7 | 52 o o | o
TN N
b R 080408 -m1a | 30 | 85[127 [478 | 52 .
A 080408 .-M15 | 39 | as5|127 |a76 | 52 . .
N 080408 -512 | 20 | 85[127 478 | 52 o
)!jw \ 080412.M12 | 39 | 85|127 478 | 52 .
Lo\ 080412 -m15 | 30 | 85127 [a78 | 52 . .
-M12 3
_d | Pt S
i _/ \'\.’
I -
(o)
@ - .-
]
-M14 d
| e
- [T
rd.‘--
'
NN WN += 06 04 «
WM = 08 04 o
-M15 VN = 16 04 =
/\ Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders
/ \ Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
:@H__?x Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
e et
(S VN 16040+
- 512
WN+ 06 04+ PWLN RIL = 1.13
DWLN RIL 107
WN « 08 04+
PWLN RIL + 143

[ES

® JD-Lager ! JO-Stock © bagrenzte Lagerhaltung ! imited stock 1 '



CBN

22
]
g :
=
E |§ Bezeichnung Ll»_"'-"'"‘ 1 1 Bezeichnung {"“. 1 1
Part Number -\‘y Eche | Comer | Ecke! Corner  Parl Number x-*j Ecke [ Corner | Ecke | Corner
EWCDX09 | EW CDX 06 EWCDX09 | EWCDXO06
COMW F T F T F T F T
CCMW 06 02 02 n a @ CPMW 12 04 02 3 o o
06 02 04 ar o o 12 04 04 kT o o
= 060208 | 37 120408 | 37 | o | o
v/ 09T302 | 7 o o DCMW 070202 | 47 o o
09 T3 04 7 o o 07 02 04 1) o o
CNMA 0wTI08 | 3 = o 070208 | 37 o o
120602 | 37 | © o 1T302 | @7 o o
12 04 04 7 o o 1T304 3 o o
120408 | 37 o o 117308 | 37 0 o
CNMA 090302 | 37 o P DNMA 150402 | 37 o o
09 03 04 kY o a 15 04 04 37 o o
poo30e | 37 o o 150408 | 37 o o
120402 | 37 o o 150602 | 7 o o
DCMW 12 04 04 w o o 1506 04 Y o o
120408 | 37 o 8 150608 | 37 o o
120412 | 37 o o 150612 | 37 o o
CPMW 050202 | 37 o o EPMW 050202 | 37 o o
050204 | 37 o o 050204 | 37 o o
po0z02 | 37 o o os0202 | 37 o o
060204 | 37 o o os0204 | ¥ o o
DNMA T30 | 37 o o oB0302 | 37 o o
09TI0H | 37 o o 080304 | 37 o o
poT308 | 7 o o os0308 | ¥ o o
Passende Tragerwerkzeuge | Suitable Toolholders Bitte angeben | Please state :
Wendeschneidplatte Klemmhalter | Seite | Bohrstange F: echarfe Ausitihrung / sharp version
Indexable Inseris Toolholder m Bm'l'ﬂg Bar p# T: gafaste Ausﬁhn.lng | chamfered version
CCw 0602+
CCw 09T3 s SCLCRIL = 1.13 »SCLCRIL= | 1.26
CCw 1204+
CHw 0903+ PCLN RIL = 1.09 wPCLNRIL= | 1.24
DCLN RIL = 1.06 «DCLNRIL+= | 1.23
CHw 12042+ PCENRIL = 1.08
PCLN RIL + 1.09 “PCLNRIL+ | 1.24
CPw 0502+
CPw 06029+
CPw 09T3s
CPw 1204+0
SDACRIL+
114
SDHC RIL +
DC = 0702:+ SDICRRL- [
DCw 11T3es SDNCN =
wSDOCRIL= | 1.27
«SOUCRIL= | 1.27
DDJN RIL = 1.07
PDJN RIL* 110
DNw 1506++
«DDUNRIL* | 1.23
#POUNRL= | 1.24
EP 0502+
EPw 0602+
EP+ 0803«

1 v S5 ® JD-Lager / JD-Sfock © begrenzte Lagerhaltung / imiled sfock



CBN

Gim
[=]
]
g :
[=
Bezeichnung oy 1 1 Bezeichnung v 1 1 |§
Part Number *\‘y Ecke ! Comer | EckeiComer  Part Number '\,i) Ecke ! Corner | Ecke/ Comer 8
EWCDX09 | EW CDX06 EWCDX09 | EW CDX 06
F T F T F T F T
SCMW 090302 | 37 | o P TCMW 110208 | 3T | o o
v goo3ods | 37 | o o %7302 | 37 | © o
090308 | 37 | © o 167304 | 37 | © o
paT30Z | 3 | © o 1BT308 | 37 | o o
09TIO04 | 37 | o o TNMA 160402 | 37 | o o
THMA 09T308 | ¥ | o o 160404 | 37 | o o
120402 | 37 | © o 160408 | 37 | © o
120404 | 37 | © o TPMN 110302 [ 37 | o o
120408 | 37 | o o 11o304 | 37 | o o
SNMA 120302 | 37 | o o 110208 | 37 | o o
12 04 02 a o o VEMW 16 04 02 a o o
120408 | 37 | © o 160404 | 37 | © o
SNMN 120304 | 37 | o o 160408 | 37 | o o
120308 | 37 | o o veMw 110302 | 3T | o o
el 12 04 04 7 o a 1103 04 i7 o o
SPMN 090302 | 3T | o o 110308 | 3 | ° o
090304 | 37 | o o 160402 | 37 | o o
09 03 08 ki Q Q 16 04 04 3 Q o
120302 | 37 | o o 160408 | 377 | o o
120304 | 37 | o o 160412 | 37 | o o
12 03 08 a7 o o VNMA 16 04 02 a a a
TCMW 000202 | 37 | © o 160404 | 37 | o o
ggozo4 | 37 | = o 160408 | 77 | o o
gsoz08 | 3 | o o
110202 | 37 | o o
o204 | 3 | o o

Passende Tragerwerkzeuge / Suifable Toolholders

Wendeschneidplatte Klemmhalter Geite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page Boring Bar Page
SCo 0903 nn
PRTYYI SSSCRIL+ 1.17 wSSSCRIL» | 147
SN 120300
PSBN RIL = 140
SN 120400 PSKN RIL = 1.11 “PSKNRIL» | 1.25
PSSN RiL = 1.1
SPw 0903 e
SPe 1203+#
TCw 0902+
TCw 11020+ STGCRL= | 147
w STFCRIL = 1.28
TC» 16 T3ns STGCRL= 147 »STFCRIL» 1.28
MTJN RIL» 1.08
TH = 16042+ PTFN RIL = 1142 = PTFNRIL = 1.25
PTGN RIL = 1.12
TR= 4103 s
TP 16 T3se
VB 1604 » SVIBRIL = 118
SVHC RIL= 1.18
SVIC RIL = 1.19
32: :15 gi SVVCN = 119
» SVQC RIL = 129
wSVUCRL» | 1.29
VN 160499

® D-Lager | JO-Stock © bagrenzte Lagerhaliung / imited sfock 1 o 45



PKD

@
=]
8
2
[=
5 2 Bezeichnung i 1
Part Number -\ | Eckes Comer
PKD
F T
CCMW 06 02 01 k)
06 02 02 ¥
06 02 04 i
09 T3 02 k]
09T304 k)
09 T3 08 i
1204 04 kT
12 04 08 ir
CNMA CNMA 120404 | 37
1204 08 i
DCMW 070201 i
07 02 02 7
07 02 04 k)
11302 i
DCMW NTI04 n
N TI08 ir
DNMA 11 04 04 kT
g 1104 08 n _
1506 04 a7 Bitte angeben [ Please state : -
F: scharfe Ausfilbrung | sharp version
1506 08 i T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version

DNMA

Passende Trigerwerkzeuge | Suitable Toolholders

Wendeschneidplatte Klemmbhalter Seite Bohrstange Seite
CCw 0602+
CCw 09T3+- SCLCRL» | 143 | ~sSClCRL=~ | 126
CC= 1204-+
DCLNRL= | 106 | =DCLNRL= | 1.23
CNw 1204+ PCBNRL- | 1.08
PCLNRIL» | 1.09 | «PCLNRL= | 1.24
SDACRIL »
114
SDHC RIL =
DC = 0702++ SOICRRL™ | .45
SDNCN =
DG 1173+ wSDQCRIL= | 127
~SDUCRL= | 127
wSDXCRIL= | 128
PDINRLw | 1.40
DN« 1104+
«PDUNRL= | 1.24
DDUNRL= | 107
PDJNRL+ | 1.10
DN = 1506+
wDDUNRIL* | 1.23
~PDUNRL~ | 124

1 . 46 ® J0-Lager | JO-Stock o begranzte Lagerhaltung | limied stock



PKD

-
E g
£
[
Bezeichnung AP 1 E]
Part Number E\_y Ecke | Comer 5
PKD
FloT
RCMW 060200 | 37
080300 | 37
00300 | 37
127300 | 37
I = TCMW 090201 | 37
v wozo2 | 37
00204 | 37
TeMW fozoz | 7
fozo4 | 37
foz08 | 37
167304 | 37
167308 | 37
TNMA 160402 | 37
160404 | 37
160408 | 37
vemw 110302 | 37
noyo4 | 37
foses | 3
160402 | 37
160404 | 37
VOMW 16 04 08 kN

Passende Tragerwerkzeuge | Suifable Toolholders

Wendeschneidplatte Klemmhalter Seite Bohrstange Seite
Indexable Inserts Toolholder Page | Boring Bar Page
RC*W0G«s
RC+W 08+ SROCH + 1146
RC=W 10«
RC+W12es
TCw 09024+ « STFCRIL = 1.28
TG 110200 STGC RIL = 117
» STFCRIL » 1.28
TG 16 T3es STGEC RIL 147
MTIN RIL = 1.08
T 16044+ BTFN RIL » 1,08 o PTFMRIL » 1.25
PTGN RIL 1.08
SVHC RIL = 118
SVJB RIL » 148
VG 44030 SVJCRL = 1.19
VG 16044+ SVVCN = 119
=« SVQCRIL= | 129
»SVUCRIL= | 129

® JD-Lager ! JO-Stock © bagrenzte Lagerhaltung ! imited stock 1 w4



Schneidstoffsorten-Ubersicht Drehen

L, Description of Carbide Grades Turning
[=]
&
g
=
35
Gehirtet
ISO P M K Hardened
Schnittgeschwindigkeiten Cutting Speeds
unterbrochener
hach millel | nisdrig Sehnilt hach mitel | nisdng | hech mittal nisdrig nigdrig
high medinm Towr .u#en'.rm'tal# high mediurn low higtr rrediT o Jow
Material culting
Material
PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M1O | M20 | M30 | M40 | KOT | K10 | K20 | K30 | K40
TK 5210
TU 5525
TU 5525 TU 5525
TK 2310
Hartmetall TP 2220 |
beschichtet I
Coated Carbide TK 5310 TK 5310
TP 2135 |
TP 2135 TK 5515
| T™ 5130
TP 5145
Cermet
CBN —
[
o) (1]
TK 1110
Hartmetall
unbeschichtet
Uncoated Carbide TH 1210

1.



Schneidstoffsorten-Schlissel
Code Explanation of Carbide Grades

Drehen
Turning

CNMG 120404 -A12 [ [IETT

Anwendung 1

Application 1

Anwendung 2
Application 2

Serien-Nr.

Serial-No.

OON<X=CIWwWXx=71

11-20
21-50
51-99

Drehen [ Turning
Frésen | Milling
Stechen / Grooving
Gewinde [ Threading
Bohren I Drilling

Stahl | Stee/

Niro | Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non Metallic Materials

warmfeste Legierungen [ Heat Resistant Alloys
gehérteter Stahl | Hardened Steel
universell | all-purpose
DIA
CBN
PKD
Cermet
pLC

Keramik | Ceramics

unbeschichtet | uncoated
CVD

@
o
a8
=
£'5
T =
zE
55
EF

Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

Stechdreh
werkzeuge
Grooving Tools

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

werkzeuge
Threading Tools

Gewinde

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills



Spanleitstufen zum Drehen
Chipbreakers for Turning

£
8
2
[
2

E

Spanleitstufe Anwendungsbereich Highlights
Chipbreaker Application Range Highlights
Alu-Legierungen, Nire, St 37
2 [memi] + scharfe Schnsideants (garings Schnittkralf)

=T}

41

i

]

+ speziell designte stabile Hauptschnaide
+ pasignat fir kehlenstoffarmen Stahl, Niro, Aluminium

Light-aloy, stainless steal machining

+ Shavp cufting edge (low cultimg force)

+ Specially designed tough main cudfing edge

« Suitable for cutling of low carbon steel, staimless sfeel, alminiim

Schnittwertempiehlungen  Recommended cuffing conditions
2 =08~35mm =01~ 0.dmmJ (mmdey)

2 Imm|
&0

40

——
01 @2 23 04 05 [j=mhe)

iorschlichten ¢ Schichten von Stahl und Miro

+ guie Spankonirolle, vor allam beim Kopisrsn

Mexlium fo finish cuffing of sfeel and stainless sfeel
* Exceent for copying of special shape
+ Smooth chip controd st shallow it as well a2 deep depth of il

Schmmuerhemplehhngen Recommended cuffing canditions
2, =08~ 4.0mm =0.08 = 0.4mmiJ |mmren)

Negative Inserts

Standard-Geamatria im mittleren Bereich

01 02 93 04 05 [=mmbe)

+ Strang culfing edge towghness due to spedial design

Mi2 l a"":;":! +vor allam CHC-Baarbuitung
+ sahr gute Spankonkrolle
A % " . gaignatfnr Hiro - Bearbeilung
- 'Q\Ii e Medium
- 20 + Wide available chip confrof ramge fram medfum-finishing fo mediam-roughing
" + Sutable chip breaker for CNC machining
* Suitable for fine Banng
@ 0 4 0k Hemim) Schthueﬂemptehl.mgan Recommended cuffing conditions
ap=10-5 =01 = 0.5l (mmvhes)
Schlichtan  Schruppen von Stahl und Mire
w anlm + exzallants Spanumlaiting
i + stebile Schnsidkants
//A\\ I Finishing / Roughing for steel and staimless steel
.\ﬂ{.'-- 3 * Exceient chip comtrol af vaned deplh of cut
" 20

Schnittwertempiehlungen  Recommeanded cuffing conditions
2 =015 ~ 4.5mm =0.08 ~ 0.70mrl {mmyrew)

Negative Wendeschneidplatten

w

3]
T
EQ
an
0
s

0F 02 03 04 05 05 7T jmmie)

Universelle Geometrie im mittleren Bereich
+ gpezielles Subsirat fur hichste Verschlgitbestandgheit
* breiles Arwendungsspskirum durch PYD-Mehrlagenbeschichiung

Universal gaometry for medium Range
+ Special substrate for highest wear resisfance
+ Wide field of applications through PYD-Wulilsper<oaling

Schnittwertempiehlungen  Recommended cuffing condifions
an =40~ 6.0mm f= 045~ 0Bmm/Ll {mrdev)

3p|mm|
A

Litl

ok

=

0¥ oy of 10 s

Allgemeine Schruppbearbeitung
» Spangeometrie erdaubt harte Schnitunterbrechungen, auch bei Niro

Roughing

+ Exceent chip control af deep depth of cut and la=! feed rate

+ Sfrong cutfing edges makes excelent cuthng performance af
itermiltent culting

Schnittwertempfehlungen  Recommended cutfing conditions
&= 25~7.0mm 1=0.25 ~ D.6TmmL [mmdey)

Standard-Geometria fir die mittlere Zerspanung von Niro

« langere Standzeiten durch besondere Nirg - Spanleiisiufe

» yarschlgiffester durch grofien Sparwinkel

Mexdlium cufting of stainless steal

* Exclusive design for staintess steel cufting provide longer fool ife

» Wear resistance have been reinforced threugh high rake angle
of chip bregker land

Schnittwertempfehlungen  Recommended cutfing conditions
&= 1.0~ 4.0mm

1=0.1~ Ddmmil [mmdey)




Spanleitstufen zum Drehen
Chipbreakers for Turning

H
3
3
3
&

Turning Tools

%:a_nleilatufe Anwendungsbereich Highlights
hipbreaker Application Range Highlights

Aluminiumbearbeitung
AL l + gafir grofier Spanwinked, geschiifene Schneidkante
i (mm} + Baarbeitung von Aluminium, Kunststoffan; Feinstbearbeitung von Mira
Aluminium cuffing
* Exclusive chipbreaker for alumimium and aluminiim aifoy finishing of stainess sfeel
* High rake angls, preciaion - ground cutting edge

L]

e . Schnittwerternpfehlungen  Recommendad cutfing conditions
0B 04 45 Finebed ap=01~50mm  f=0.03~05mmU {mmies)

Aluminiumbearteitung

& (mm} + safir grofier Spanwinked, geschiifene Schneidkante

+ Baarbaitung von Alurminum, Kunststoffen; Feinstbearbaitung von biro

Alurminium cutfing

* Exclusive chipbreater for alumimium and aluminium ailoy, finishing of stainess sleel
* High rake angls, preciaion - ground cutting edge

a0

Positive Inserts

13 G aF Timmfad Schnittwertermpfehlungen  Recommended cutfing conditions
ap=01-50mm  f=0.03~05mmU {mmiey)
) Mittlere Bearbeitung
mi2 I Sl « auf antrisbsschwachen Maschinen und Bohrungsbearbsitung
NMedium cutfing
40 + Excelant chip condral af wide range of citting condibions

H'u_“;* . » Suitatie for stainless sfeel culfing
- -

11 0% 03 04 05 Fimmied Schnitwertempfehlungen  Recommended cutfing conditions
a=05-35mm =005~ 04mm/U (mmiey)

ing Tools

werkzeuge

Stechdreh

Gro

Mini

Schlichten / Schruppen von Stahl und Niro
m17 - « szellents Spanumisinng
+ stabile Schneidkanta

&0

I Firishing / Roughing for steel and stainless steel
+ Excelent chip control af vaned depth of cuf

20 + Sfrong cufting edge toughness due o special design

08 0Z 03 44 05 e Schnittwertempfehlungen  Recommended cutfing conditions
&p = 0.05 ~ 4.5mm =0.05 ~ 0.60mmaJ (mmvrey)

Positive Wendeschneidplatten

Schn

rkzeuge
ools

icro

Universelle Geometrie im mittleren Baraich
M18 I o (mm] + gpagielles Subslrat fir hichale Verschlsifbestandigksit

+ brgites Arwendungsspekirum durch PYD-Mehrdagenbeschichtung
&
Universal geomelry for meadivm Range
40 + Special subatrate for highest wear reslstance
D « Wide field of applications through PYD-Mulitayer-coating
20
7 T o Timmbed Schnittwertempfehlungen  Recommended cutfing conditions

&y = 0.08 ~ 4.00mm = 0,08 ~ 0.60mmil) |mmiey]

wensung e G NMG 120408 -

Aluminium [ Aluminium

Gewinde
erkzeuge

Threading

leplattenbohrer

Indexable Drills

Schlichten I Finishing

Wen

er

Mittlere Bearbeitung /
Medium Cutting

Mittlere Bearbeitung fiir Niro /
Medium Cutting of Stainless Steel

{M-Bohr
Carbide Drills

i
v

Solid




Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen
Cutting Data Recommendations for Turning

Sw
; 8
g Brinell-Harte
'E 2 Werkstiickwerkstoff Legierung L
Material Aﬂgy HB VDI 3323 | TK 1110 | TK 2310
Gruppe
) geqliht annealed  =0,15% C 125 1 - -
“m'j:ggsf;‘:r Stan gegliht annealed  0.15% - 0,45% C 150-250 2 - -
vergltet heat treated > 0,45% C 300 3 - -
gegluht annealed 180 6 - -
niedriglegierter Stahl vergltet heat treated 275 7 - -
lower alioyed steel vergltet heat treated 300 8
verglitet heat treated 350 9 - -
hochlegierter Siahl geqliht annealed 200 10 - -
highly alloyed steel verglitet heat treated 350 11 - -
Michtrostender Stahl geglint annealed 200 12 - -
corrosion-resistant steel vergltet heat treated 350 13 - -
I’em_ll_sch ! manenglism / geglunt 200 14
ferntic / martensitic / annealed
[:} ;'?:;Efsr EE;I austenitisch austenitic 180 14 = o
Duplex 230-260 14
austenitisch [/ ferritisch austenitic / ferntic 330 14 5 5
Grauguid perliisch / ferritisch peariitic / femitic 180 15 a0 - 160 160 - 290
grey cast iron perlitisch / martensitisch peaditic / martensitic 260 16 80-130 | 180- 310
Graugul mit Kugelgraphit fernfisch ferritic 160 17 100 - 160 | 200- 450
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 90 - 150 250 - 400
Temperguld ferrifisch ferritic 130 19 100-160 | 200- 450
malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 70-150 | 180- 350
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar not hardenable 60 21 200 - 3000
forging alloy aushartbar hardenable 100 22 200 - 2000 -
o ] nicht aushértbar not hardenable < 12% Si 80 23 400 - 1500
‘:‘:‘smg Lg:; O;G“E'eg'emnge” aushartbar hardenable < 12% Si 90 24 | 300- 1000 -
nicht aushértbar not hardenable = 12% Si 130 25 200 - 500 -
fre outting aloys (19 P : 2 [ 2s0-00 |
Kupfer und Kupferlegierungen ;
cogper and msper jroys ° giizg.n%f;tg:zi - 27 250 - 1000 R
(Bronze, Messing)
{bronze, brass) Bronze bronze 80 28 150 - 400 -
zﬁ;fﬁ;z: Egg::—:;und Elektrolytkupfer 100 79 00 - 800 )
Duroplaste thermoset 100 29 60 - 180 -
nichtmetallische Wgrkstuﬁe faserve_rslérl-:te Kuns!stoffe 29 30. 150
non metallic materals fiber reinforced plastic
Hartgummi ebonite - 30 60 - 180 -
Fe-Basis/base [ gegluht annealed 200 a1 - -

) Fe-Basisibase (Incoloy) / ausgehartet hardensd 280 32 5 5
warmfeste Leglerungen Ni-Basis/base (Inconel) / gegluht annealed 250 23 - -
heat resistant alloys

Mi- oder Co-Basis / ausgehartet hardened 30-58 HRC 24 - -

Mi- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Mmm? 35
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R_400 38 B0 - 150 =
titaniurn alloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R_ 1050 a7 40 - 120
geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 38 o -
hardened steal hardened and tempered 60 HRC 38 - -

H E:r:;e%;'”éast iron gegossen cast 400 40 - -

Geharteles Gur}eisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 ) )
hardensd cast iron hardened and tempered




Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen
Cutting Data Recommendations for Turning

Schnittgeschwindigkeiten Cutting feeds v_[m/min]

TK5310 | TK 5515 | TP 2220 | TP 2135 | TP 5145 | TM 5130 | TU 5525 | CDX06
CDX09
220-350 [ 170-230 | 180- 240 | 70-230 | 180- 400
- - 200 - 300 | 150 - 180 | 150 - 200 - 170 - 350 -
160- 250 | 110 - 150 | 150 - 200 - 140 - 200
. - 200- 310 | 180- 190 | 170 - 200 - 120 - 300 o
- - 150- 250 | 8O- 140 | 100 - 160 - 120 - 210 .
130-220 | 70-130 | 90-150 : 10 - 200
- - 120-200 | 60- 120 | 80-140 - 100 - 180 -
2 - 140- 250 | 110- 200 | 130- 170 5 70 - 200 .
. . 100-200 | 40-80 | 80-130 - 70 - 130 -
- - 140- 185 | 130- 170 | 140 - 180 - B0 - 200 -
. - 120- 170 | 100- 160 | 115- 170 - B0 - 180 -
130- 200 | 150-220 | 130-200 | 140-200 | 50-240 | 170- 250
. o0-190 | 180-220 | 90- 190 | 110- 190 | 50-210 | 170- 270 .
70-150 | 80-150 | 60-150 | 120-210
. ] ] 40-60 | 55-75 | 50-180 | 100-180 | BO- 150
100- 200 | 180- 280 | 120- 180 - - - 170 - 280 | 300 - 1000
100- 220 | 170- 230 | 120- 180 - - - 170 - 250 | 300 - 800
120-200 | 150-230 | 120- 200 - - 5 150 - 230 | 300 - 450
120- 250 | 120- 180 | 120- 180 - - - 150 - 190 | 250 - 350
120- 200 | 180- 300 | 150- 230 - - - 120 - 230 -
100- 200 | 180- 250 | 120- 170 . - - 120 - 190
250 - 3000 . . . 100 - 500
250 - 2500 - - B 100 - 400 - - -
400 - 2000 . . . 100 - 350
300 - 1200 - - . 100 - BOO - - -
200 - 700 - - - 80 - 250 5 : :
. - - 20 - 45 - . 20- 40 .
R ] . 20 - 40 - - 15- 36 -
. - - 8-22 - o 10- 30 .
. ; ; 4-16 - - 5- 20 .
4-16 - c 5- 20
- - - 80 - 140 - - B0 - 140 -
15- 35 - c 20- 40
- ] ] . } - - 80 - 200
- - - - - - - 40 - 180
40 - 180




Fraswerkzeuge
Milling Tools

TOOLS

Gesamtkatalog 20 1 2
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Milling Tools
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Code Explanation of Milling Tools ’
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Endmills with Inserts e '
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Shoulder Milling Cutters v 4 ‘
..y kﬁ
Planmesserkdpfe ﬁ'\ 5 44
Face Milling Cutters L@ '
Formenbau-Werkzeuge . ¢ ’é\ 215
Mould Milling Tools ¥ & '
W
Fraswerkzeuge zum Fasen, Senken,
Riickwértssenken und Nutenfrasen ry 3 '
Milling Cutters for Chamfering, Sinking, - s 4 ﬁ" SR | 2.2
Backfacing and Grooving \ﬁ = >
@ -
- Bezeichnungssystem fiir Wende-
schneidplatten zum Frasen
SO _ Designation System for Indexable L|D | H|T 15 | 04|PD 2.24
Inserts for Milling
.. SE 4

Wendeschneidplatten zum Frédsen - 226
Indexable Inserts for Milling - & . @ .
Spanleitstufen- und Schneidstoff- Ubersicht 932
Description of Chipbreakers and Carbide Grades ’
Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen 934
Cutting Data Recommendations for Milling '




Fraser-Bezeichnungsschlissel
Code Explanation of Milling Tools

Fraswerkzeuge

A
8
=
=l
=
=

B [ I

Fraser mil Wendeschneidplatten Schaftiraser 1 Eckfrésan L Wendeplatten-Code
Indexable Miling Tools Endmills Shouldering Ingart Code

Aufstackfraser i Planfrasen
Milling Cufters Facing

Einschraubfrisser | | Eohmutenfrasen
Screw-On Cutters Slofting

Fasfrésen
Chamfaning

Senkirasen
Spot Facing

Rickwarts-Senkfrésen
Back Facing

T-Nutenfrasen
T-Sipthing

Scheibenfrésen
Grooving and Cuf-Of
Kopierfrisen
Copying
Kassettenfraser
Cartridge Type




APXT11T3  APKT 1003

LN X

Ubersicht - Schaftfriser mit Wendeschneidplatten
Overview - Endmills with Inserts

S 1116 ' L I
"?"-.
j.,«* ,
9
W@
APKT 1003
Seite / page: 2.04
5111 I IK I S 1311 I 1K I
Y [ - ) : 4
i % -
APXT 1173 APXT 11T3M604
Seite / page: 2.04 Seite / page: 2.05
.
S1136 | Ik | SM1M38 |} Kk}
uﬂm‘ﬂm ‘__"‘\ Dnlﬂﬂw lf--.
- D15 p

Dife-10

-

LN+X 1006

Seite / page: 2.05

LN=X 1510

Seite | page: 2.06

2. 03

werkzeuge

Drel

Fraswerkzeuge

Stechdreh

3 Gewinde
Wendeplattenbohrer e

ner

VHM-Boh

Solid Carbide Drills

Turning Tools

Milling Tools

Indexable Drills



Fraswerkzeuge

=2
8
(=4
o
£
=

Schaftfriser mitinnerer Kiihlmittelzufuhr Endmills with Inner Coolant

S 1116 |
L! -
- Lz —
- -
> &y B aa]d
T =) - ! = g
\’ Qi E]r g aT
. o
A ool e
e [taw) MaBe [mm] & Ersatzteile Spare Parts {'.Zﬂj
D, D, L L € a | see;ee2an &3 ;
§ 1116.010.R 01 IK W 16 85 2B 1 6
0M12.R01 IK 12 16 8 2 1 86
014.R 01 IK 14 16 85 26 1 6
016.R 02 IK 1% 16 85 26 2 8
016.R 02 IK - 150 16 16 10 26 2 8|
020.R 03 IK 20 20 9 26 3 8| joirgae,. | 5833104 56.33.612
020.R 03 IK - 160 20 20 160 26 3 8
025.R 03 IK 25 5 95 6 3 8
025.R 04 IK 25 25 95 6 4 8
032.R 05 IK 32 25 95 30 5 8
040.R 06 1K 40 32 10 30 6 8

I : mit Innenkihlung ! with inner coolant

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

S111 | K|
— LI -—
S -
_"\-\.-\ ll/" \ i -
L7y JoA S =
| - s = 8
N oy |
Ly A
o e o
Bezeichnung »,1‘:-40 } MaBe [mm] ~ Ersatzteile Spare Parts | Iﬂ';
Part Number Dimensions J’V S
0D L L 8y | SebelFage 235 & ;
STM.MOLR0 IK o |10 10 B85 20 8.5
M2.R01 IK o |12 16 B5 25 8.5
M6.R 02 IK ® |16 16 90 25 9.5
01M6.R 02 1K - 120 16 16 120 40 95
020.R 02 1K e | 20 20 100 30 495
020.R 03 IK e | 20 20 100 30 2.3
020.R03 IK-160 | o | 20 20 160 70 G5 | APXT 11T3e 56.44.144 56,33.612
025.R 03 IK s |25 25 115 3% 9.5
025.R03 IK-480) = | 25 25 180 &0 4.5
025.R 04 IK |25 25 115 35 95
032.R 03 IK - 200 32 32 200 100 ]
032.R 04 IK e |32 32 125 40 ]
040.R 05 1K o | 40 32 130 42 2.5

1K - mit Innenkiihlung / with inner coolant

2.

& JD-Lager | JD-Sfock

© bagrenzte Lagarhaltung / limifed stock




Bohrnutenfréser mit innerer Kiihlmittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

S1311 | K}

Ls

I i
2 B B f=3r= 8
! !_- !

L &
- 3 B -‘"""-
Bezsichnung l:\_m } MaRe [mm] - Ersatzteile Spare Parts {2“3
Lagar
Stock| D, D, L L &) & | sete/Pageis
S1311.025.R 01 1K 25 25 130 40 3 20 | 3xAPXTNITI 56.44,144 58,33.612
1% APXTIIT2 56.33.154 56,33.613
0ZROTIK | © |32 32 W40 30 12 301, noyTis0o4 | 5644144 56.33.612

IK : mit Innenkiihlung ! with inner coolant

Schaftfraser mit innerer Kithimittelzufuhr

032.R 04 IK e |32 25 115
040.R 05 1K o |40 32 130

S 1136 IK
I I Endmills with Inner Coolant
Doubie il
Divizl=40 i
all, i i gl
—————— ey o
Y
L,
PR W
Bezeichnung {.40 : MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts Ei_!ll;
Part Number Dimensions -
Stock| D, D, L €9 & | SewiPege2nm
5 1136.016.R 01 1K o |16 16 80 1 9
020.R 03 1K e |20 20 100 3 4
LMEX B3.40,147 48.13.610
025.R 03 1K ® |25 25 N5 3 9 LNMX 1006
4 g
5 9

1K : mit Innenkihblung ! with inner coolant

® D-Lager | JO-Stock o bagrenzte Lagerhaliung / imited stock

2 « 05

=
8
(=4
=)}
=
=

Fraswerkzeuge




Turning T

Drehn

Fraswerkzeuge
Milling Tools

dreh

werkzeuge

Grooving Tools

Stech

(EriIeuge

Micro Te

Schineit

Schaftfraser mit innerer Kilhimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

aLI .

2 .« 06

r"‘-) v
Bezeichnung L 40 MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts E_zn)
Part Number Dimensions -
Sock| O, D, L, € & | Seiwei;agzer

$1138.032.R 02 IK* o |32 32 125 2 14

032.R 03 1K* 32 032 125 3 14

040.R 03 IK a |40 32 125 3 1

040.R 04 IK 40 32 13 4 1A NEx 151008 56.44.104 4813607

050.R 03 1K o |50 32 125 3 14| LMMX

050.R 04 |K o |80 3 125 4 1

063.R 04 IK o |63 32 125 4 14

063.R 06 1K o | B3 32 125 & 14
1K mit Innenkihlung / with inner coolant
* auch mit Schaft- @ 25 auf Anfrage lieferbar
* also available with shank & 25 on request

® J0-Lager | JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung | limited stock




APXT11T3  AP-T 10/16

LNeX

Ubersicht - Eckmesserkdpfe
Overview - Shoulder Milling Cutters

s2116 | K |

APKT 1003

Seite / page: 2.08

s2111_| K |
V@ -

APXT T3
Seite / page: 2.09

$2118 | Kk |}

APST 1604
Seite / page: 2.08

s2136 | K |

LN+X 1006

Selte / page: 2.09

s2138 | % |
Dipunbvke dirlill
D15

\

LNeX 1510

Seite / page: 2.10

werkzeuge

Drek

Fraswerkzeuge
Milling Toals

VHM-Fraser

Turning Tools

2
W
£ 50
=
d-:"f
A E0
I-\_l

Micro

Schneic

Wendeplattenbohrer

rer

VHM-Boh

Solid Carbide Drills

dWerkzieuge

Zeuge
q Tools

Gewinde
erkze

Threadin

als

Micro Tc

Indexable Drills




Turning T

Drehi

Fraswerkzeuge
Milling Tools

dreh

werkzeuge
Grooving Tools

Stech

(eriIeuge

Micro Te

Schneic

S 2116

| K|

2 . 08

Eckfraser mit innerer Kiihlmittelzufuhr
Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

T
Bezeichnung \,‘W } Mabe [mm] -
Lager &
Swwek| D, D, L, €3 & | SeitefPage 238
5 2116.040.R 06 1K e (40 16 40 & B
050.R 07 IK e (50 2 40 7 B "
APKT 1003 4824107 56.33.612
063.R 08 IK e |63 22 40 3 B | APKTIOZ5~
080.R 11 IK s (80 27 50 11 B

1K - mit Innenkihlung / with inner coolant

Eckfraser mit innerer Kithimittelzufuhr

IK . .
S 2118 l I Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant
@D3 _
Bezeichnung {M : Mate [mm] e Ersatzteile Spare Parts {4103
Part Number c Dimensions -
Lager &
siock| O, D, L €3 & | seleiPapuzss
S2118.040, R 04 1K |40 16 40 4 13
050, R 03 1K |50 22 40 5 13
96.33.613
063, R 06 1K ® |G 22 40 6 13
APKT
080. ROT IK 80 2T 50 T 13 APXT 1604 56.33.154
100. R 08 o |100 32 50 8 13
123. R 09 o |125 40 63 9 13 48.13.607
160. R 10 o |180 40 B3 10 13
1K - mit Innenkihlung / with inner coolant
® JD-Lager | JO-Stock o begrenzts Lagerhaltung ! limited stock




S 2111 I 1K I Eckfraser mit innerer Kiihlmittelzufuhr
) Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant =

re
Turning Tool

]
33
T E,E
€ =
[
—
Bezeichnung {42) Mabe [mm)] ~ Ersatzteile Spare Parts f:VZI] :I
Part Number 4 Dimensions \7 -
Lager &
Stock| D, D, L, € & | SeeiPage2is
S2M1M.032. R04 IK e (32 16 40 4 95
040. R 05 IK o |40 16 40 5 95
. e |50 22 4 & 95 56.33.612 B
030 ROG 1K APXT 1173 56.44.144 L
063, R 08 1K e | B3 22 40 8§ 95 52
= o
080. R 08 IK e« | B0 27 50 8 95 s8.L
249
100. R 10 ® (100 32 S0 10 95§ 4%.13.606 w =9

TKC: mit Innenkihlung ! with inner coolant

Eckfrdser mitinnerer Kiihimittelzufuhr
Shoulder Milling Cutters with through coolant

(ErRIelge

Pt 22N .
Bucsichmng 07 N ol Q Ersattlle Spare Parts [ 20
swck| D, D, L & a | seeiPagmez
$2136.040. RO4IK | © |40 16 40 4 9
040, ROSIK | = |40 16 40 5 @
050, ROSIK | © |50 22 40 5 9
050. ROT IK |50 2 a0 7 49 T5.20.817
06L.ROTIK | © [63 22 40 7 9| |nex .. 650,147
063.ROIK | = |63 22 40 9 ¢ | LHMX
080. ROSIK | o |80 27 50 8 9
080. R101K | o |80 27 50 10 @ g
100, RO8IK | o [100 2 50 8 9 48.13.610 o
100. R121K | < [100 32 50 12 @ =

1K - mit Innenkihlung / with inner coolant

® D-Lager | JO-Stock o begranzte Lagerhaltung / limited stock 2 « 09



Turning Tools

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr
Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

Fraswerkzeuge
Milling Tools

Stechdreh

Gewinde

lattenbohrer

dep
Indexable Drills

Wen

VHM-Boh
Carbide Drills

Solid

‘a0’
Bezeichnung H,J
Part Number Lager &
Siock| D, D, L ) & | selelFagezy
52138.050, R04 1K o |50 22 40 4 14
050. R 05 1K e |50 2 40 5 14
063. R 04 K o |63 22 40 4 14
063. R 06 1K ® |63 22 40 B 14 56.33.813
080. R 03 IK o | B0 27 50 5 14| |WEX 1510 55.44.104
080, ROTIK | = |80 27 50 7 14| LNMX
100, R 05 K o |100 32 83 5 14
100. R 08 1K e (100 32 83 8 14
125, ROT IK o (125 40 83 7 14 43.13.807
125. R10 1K o [125 40 &3 10 14
1K = mit Innankihlung / with inner coalant
® JD-Lager / JD-Sfock 2 begranzte Lagerhalung / limitad sfock

2.1U




SEH-* 1204 SDHe- 1204 OF+* 05/07

SN+X 1206

Ubersicht - Planmesserképfe
Overview - Face Milling Cutters

§2231 l
4o

OF+ 05T3
Seite ! page: 2.12

S 2242 l

SDH- 1204
Seite / page: 2.12

S 2246 I

SEH- 1204
Seite / page: 2.13

S 2267 | IK )
€ B4 ‘i

Seite / page: 2.13
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Fraswerkzeuge
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Schneidwerkzeuge

Micro
Schneidwerkzeuge
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rar

VHM-Boh

Solid Carbide Drills
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Milling Tools
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q Tools

Gewinde
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a 9
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Mir

Micro Tools

Threadin

Indexable Drills




S 2231 |

Plan

fraser

Face Milling Cutters

1] W
Bezelchnung f;dlﬂ Make [mm] Ersatzteile Spare Parts [:20)
Lager &
sock| O, D, L € a | ssierpsgess
S2231.032. RO3 32 16 40 3 35
040. R 03 40 16 40 3 35
050. R 04 o |60 22 40 4 35 §6.33.613
063. R 05 o |63 22 40 5 35| OFKT 05T« 56.44.142
080, R 06 o |80 27T 50 6 35
100, RO7 100 32 50 7 35
125. R 08 125 40 63 8§ 35 1613607
S 2242 I IK I Planfraser Face Milling Cutters
@03
— JI\‘-,:-
o
]
&
@D

T Ih i
Bezeichnung i\ﬂj Mate [mm] Ersatzteile Spare Parts | 20
Part Number Dimensions L5 ey
Sock| O, D, L & & | ssier;agezos
§2242.032, RO3 o |32 16 40 3 6
040. R 03 o |40 16 40 3 6
050. R 04 K o |50 22 40 4 6 56.31.614
063, R O3 IK o |63 22 40 5 8 SOHT 1204 o
080.ROGIK | © |80 27 50 & & | SOKT t2oam [ 044102
100, R06 1K o |100 32 50 &6 [}
125. ROT IK o 125 40 B3 7 B 4811.601
160. R 16 o |160 40 B3 16 6

1K - mit Innenkihlung ! waf inner coofant

2.

& JD-Lager | JD-Sfock

© bagrenzte Lagarhaltung | limited stock




Planfriaser Face Milling Cutters

@031 _

an

- L1
- r
o

i, T,
Bezeichnung f,_'__‘w MaBe [mm] - Ersatzteile Spare Parts [:_20)
I:s?; D, D, L &) & | SsaeiPega2zs @ ﬁ ;

S 2246.040. R 03 1K o |40 16 40 3 6

050. R 04 IK o |80 22 4 4 6

56.33.614

063. R 05 IK o |63 2 40 5 6 SEHT 1204

080. R 06 IK o |80 27 W B 6 SEHW 1204 o oi.44.102

100. ROT 1K oo|1We 32 0 7 6

125. ROT IK o 1125 40 63 T 6 46.11.601

160. R 08 1K o | 160 40 &3 B 6

1K : mit Innenkihlung [ with inner coolant

Planfraser mit Kithimittelzufuhr

S 2267 I K | Face Milling Cutter with Inner Coolant
- 1 o - e, o
Dovbleiill @&, = < ‘ oo

Diis

‘@

@Fﬁﬂ?ﬁ’@

Kuhlmittelverteiler fiir @ 200-215 gegen Mehrpreis
Coolant distributor for @ 200-315 can be offered

. -
Bezeichnung [;40) MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts ( : zn)
Part Number - Dimensions a -
m D, D, L, & a| seeirmern & %? ; £
S 2267.050. R 04 1K o |50 22 40 4 i3
050. R 06 1K e |50 22 40 i3 i3
063. R 06 1K ® |63 22 40 ] ] 56.33.613
063. R 08 1K e |63 22 40 3 i3
080. ROT 1K e | B0 X 50 7 [i3
080. R 10 1K e |80 27T 50 10 [ Shex
100. R 08 1K e | 100 32 S0 3 i3 17 06 ANN 96.33.154
100. R 12 1K & 100 32 50 12 i3
123, R10 1K & 125 40 63 10 i 4813607
125. R16 1K ® 125 40 63 16 i3
160. R 12 1K e | 160 40 &3 12 i3
00.R141K | » [200 60 63 14 & [ se44031
230. R 16 1K e | 250 60 &3 16 i} 56.44.932
1K : mit Innenkiihlung [ with inner coolant
® D-Lager | JO-Stock o bagrenzte Lagerhaliung / imited stock

2.+
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Ubersicht - Formenbau-Werkzeuge
Overview - Mould Milling Tools

Aufnahmen

APXT 11T3

RDHX

VeCT 2205

WDKT

AD | k)
)
= ]
/ §:
i ; on
' 4
=
s
Seite / page: 2.16
S3111 | k|

APXT 1173
Seite / page: 2.17
—
S 1263 | $2264 |
s1264 | s zzss.{f'.““ﬁ
/ ﬁf’
RDHZ;{ 070211003 RDHX10031 2T 31604 RDHX 07021 UIJI;HETE

Seite / page: 2.17

Seite { page. 2.18

S 2157 l L

0

L
VCCT 2205
Seite / page: 2.19

S 3157 | ||<|

o

WCCT 2205
Seite | page: 2.19

s3e2r | K}
3028 |

&
7Y

WDKT 0803/10T3

Seite | page: 2.20

Seite / page: 2.18

Stechdreh

Mini

Schneidwerkzeuge

VHM-Bohrer

solid

werkzeuge
Grooving Tools

Schneidwerkzeuge

Mini Tools

Micro Tools

&5
a0



AD I 1K I Fraserverlangerungen fiir Einschraub-Fraser mit Innenkiihlung

@ Arbors for Screw-on Milling Cutters with Inner Coolant
4
g L
F DRk oL w il
’ J e e e i
a6 8 — — 1 d
r ! - N )
T B - L| L -

A
8
=
=
=
=

55}

Fraswerkzeuge

.
Bezeichnung E:w Make [mm]
Part Numbar Dimensions
e D, D, D, L L L, M
AD10-12 -M D6 - 135K 10 G5 12 135 80 18 oG
AD 13 - 16 - M 08 - 135 1K ° 135 80
M 08 - 155 1K o 13 8.5 16 155 100 2 M08
M08 - 175 1K ° 175 120
AD 18 - 20 - M 10 - 120 1K o 120 80
W10 - 160 o 160 100
<M 10 - 160 1K o 18 10,5 20 160 100 25 M0
=M 10 - 200 1K o 200 140
AD 21 -25 - M 12 - 165 1K o ” 125 ” 165 100 » s
SM12 - 151K e 215 150
AD29-32 - M 16 - 170 1K 170 100
M 16 - 220 1K o 2 7.0 2 220 150 v Mg

Hartmetall- und Schwermetallausfilhrungen auf Anfrage
Carbide and Heavy-Metal- versions upan request

1K: mit Innenkihlung £ with inner coolant

2 » 16 ® JD-Lager / JD-Sfock © bagrenzte Lagerhaltung / limiled sfock



S 3111 l K I Einschraub-Eckfriser Screw-on Shoulder Milling Cutters
M
o,
Bezeichnung {ﬁﬂ : Mage [mm] ~
Part Number = Dimensions \7
m O, L, M D L & a|seeirges
S M11L.MLREM IK 0 20 M 65 145 1 &
MZR01 1K 12 20 Mé 635 145 1 &
0M6.R 02 1K o |16 25 M3 B3 175 2 B
020.R 03 1K o |20 30 MID105 20 3 @&
020.R 04 IK 20 30 MID 105 20 4 & | APXT 1T 56.44.144 56.33.612
025.R 03 IK o |2 3 MIZ25 2 3 @8
025.R 04 1K 25 15 M1z 125 22 4 8
032.R 04 1K o |32 43 MIG 170 24 4 8
032.R03 IK 32 43 MG 170 M 5 &

1K mit Innenkiihlung ! with inner coolant
Passende Frasenerl&ngerungen finden Sie auf der Seite 216 Suitable arbors please find on page 2.16

S 1263 I Kopier-Schaftfriser Copy Milling Cutters with Shank

S 1264 |

a0+

o e o
Bezeichnung Eﬂ]) MaBe [mm] Ersatzteile Smﬁam{'.!ﬂa
Part Number “a Dimensions f:', -
Lagar = &
sck| D, D, L L & a | seterragezz
D15.R02 - 15 16 15 90 2 35
§1263.015.R 02 - 050 RDHK 56.33.104 56,33.612
015.R 02 - 135 15 20 15 135 2 35| 0702MO
§ 1264.020.R 02 - 115 20 20 61 15 2 5
020.R 02 - 155 20 20 101 155 2 5
RDHX 56.66.102 56.33.613
025.R 03 - 106 25 20 35 106 3 5 1003M0
025.R 03 - 155 25 20 101 156 3 5

® JD-Lager / JO-Stock o bagrenzte Lagerhaliung / limited stock 2 17

Fraswerkzeuge
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Fraswerkzeuge

=2
3
=
o
=
=

S 2264 |
S 2265 |

Aufsteck-Kopierfraser

Shell Copy Milling Cutters

AT
60
Lager )
Swek| D, D, L, € & | Sete/Papeed /ﬁ
5 2264.035. R03 I 16 4 3 §
035 RO5 3B 168 40 § §
ROHX 1003M0 -
052. RO3 52 2 & 5 5
052 RO7 52 22 40 T %
52265, 048, R04 4 22 40 4 8
052. RO5 52 2 40 5 B
066. R 06 B6 27 50 6 6 | RDHX 12T3MO 56.66.103
080. RO7 80 271 s T &
100. R 09 100 32 55 9 & 48,113,607

Weitere Abmessungen auf Anfrage / further sizes upon request

S 3263 '
S 3264 |
S 3265 '

Einschraub-Fréser

Screw-on Milling Cutters

’,"'."'“"“_
Bezeichnung 60 } Make [mm] e
Part Number Dimensions -,
sock| O, L M D, L & & | Seeirege2n
. 15 23 MB B5 175 2 35
§ 3263.015.R 02 1K ROHX 070200 - 56.33.612
020.R 04 IK 20 30 MO 105 20 4 35
§3264.020.R 02 IK 20 30 MO 105 20 2 5
025.R 03 IK o 25 3% M2 125 22 3 5 | RDHX 1003M0 - 564261
DISROSIK | © | 35 42 M6 170 24 5 5 o
53265. 24. R 02 IK 24 35 M2 125 22 2 6 | RDHX12T3MO 56.66.103

1K 2 mit Innenklhlung / with inmer coalant
Weitere Abmessungen auf Anfrage / further sizes upon reguesf
Passande Frésarveriangerungen finden Sie auf der Seite 2.16

2 « 18 ® JD-Lager / JD-Sfock © bagrenzte Lagerhaltung / limifed sfock

Suitable arbors please find on page 2. 16




S 2157 I K | Tauchfréser fiir Alu- und NE-Bearbeitung
Plunge Milling Cutters for Aluminium and Non-ferrous Metal

] w
238
HE
' G2
==
- 8 =
™™
T Pl B
Bezeichnung {ﬁﬂ} MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts {:205
Part Number g Dimensions ﬂ ¥ L
Lager ﬁ
Siock| D, D, L € & | SeitelPage2d ;
§ 2157.042.R 03 IK o |42 16 55 3 15
052.R 03 IK o |52 22 5 3 15
VECT 56.44.102 56.33.61
066.R 04 1K o |68 27 5 4 15 2205-ALX
080.R 05 IK 80 27 5% 5 15

1K ;. mit Innenkihlung [ with inner coolant

Einschraub-Eckfraser Screw-on Shoulder Milling Cutters
S3157 | Kk | g
I .
:r""""\-. Pk Bt
Bezeichnung E{Gﬂ Make [mm] ’ Ersatzteile Spauh#lizﬂj
Part Number Dimensions -
Loger & 7
steck| D, D, L L M & a | sete/Page2n
032, o |32 17T 47 4 Mg 2 15
S3157.082.R 02 1K VCCT D6.44.102 56.33.614
0M42.R03 K 42 17 47 24 M6 3 15 | 2205-ALX

1K : mit Innenkihlung / with inner coalant
Passende Frasenverldngerungen finden Sie auf der Seite 2,16

Suitable arbors please find on the page 2. 16

® ID-Lager | JO-Stock 2 begrenzte Lagerhaliung / limited stock 2 « 19



Turning T

Drehi

Fraswerkzeuge
Milling Toals

dreh

werkzeuge
Grooving Tools

Stech

Mini

(eriIieuge

Micro Te

Schineic

Aufsteck-Kopierfraser Shell Copy Milling Cutters
§3927 | K| P py Milling
. M
$3928 | K| . @
-'*f‘-"‘-.
Bezeichnung QE) MaBe [mm] -
Ssck| D, D, DO, L L M € a | Seie/Page 230 é

$3927.020.R 02 IK o |20 18 105 35 20 M0 2 1 (WDKTOB0316| 83.20.140 - - - 7520617

! o |25 2 125 4D 22 M2 2 15
§3928.025.R 02 IK WOKT10T320| 8320139 | 5644720 | 5644158 | 4310900 | 5633613

032.R 02 IK o |32 29 17 45 24 Me 2 15

1K - mit Innenkihlung / with inner coolant
Passande Frasarveriéngerungen finden Sie auf der Seita 2.16

Suitable arbors please on the page 2.16
L 3
&
]
»
*.
2 » 20 ® JD-Lager/ JD-Stock © bagranzte Lagerhaltung / limied stock




APKT 1604

SCMT 1204

TCMT 11/16

Ubersicht - Friswerkzeuge zum Fasen, Senken, Riickwirtssenken und Nutenfrisen
Overview - Milling Tools for Chamfering, Sinking, Backfacing and Grooving

APKT 1604
Seite / page: 2.22

SCMT 1204
Seite [ page: 2.22

S1473 |
S 1474 _I

TCMT 110211673
Seite / page: 2.23

werkzeuge

Drel

Fraswerkzeuge

Gewinde

endeplattenbohrer

Indexable Drills

Wi

VHM-Bohre

Turning Tools

Milling Tools

arbide Drills

Solid C



Turning T

Dreh

Fraswerkzeuge
Milling Tools

dreh

werkzeuge
Grooving Tools

Stech

Mini

(EriIeuge

Micro Te

Schneic

S 2418 |

Fasfraser

a0
227 _

Milling Cutters for Chamfering

Fat B T
e
Bezeichnung [;40 MaBe [mm] i, Ersatzrteile Spare Parts &vzn j
Lager ﬁ
Stock| K L, D, ) & | SeielPageli ;
5 2418.035.R 15 e |15 50 80 3 B
035.R 30 e | 30" 50 85 3 15
. Bx
035.R 45 & [ 45 50 7y 3 N5 APKT 1604 o 56.33.154 56.33.613
035.R &0 o [ 60° 50 62 3 265
035.R75 o |75 B0 45 3 295

S 1475 l

Fasfréser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°

Fat By
Badchung | 40 Mase &
m D, L, vy D, D E |seieiPageis
S1475.025.R01 -100 | ® |25 100 40 165 335 33
025.R01-150 | ® | 25 150 45 175 335 33 [SCe1204~| 4813103 | 5633613 | 5633002 | 56.33501 | 48.12.606
025.R 01 - 200 25 200 50 190 335 32

2 w22 ® JD-Lager | JD-Stock

© bagrenzte Lagarhaltung / limifed stock



S 1473 l

Fasfraser 10°-80°

Endmills for Chamfering 10°-80°

T,
Bezeichnung [,:_40 Mabe [mm]
Lagar
Sek| D, L, v D, D | SetelPopei®
§1473.016.R 01 - &0 |16 B0 40 13 X
TG 102+ | 4813101 | 5633612 | 5633903 | 5633501 | 4812808
020.R 04 - 100 20 100 45 14 27
Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°
S 1474 X g
e -qb‘
2
L |
% \ N
LTI, T
Bezeichnung {42) Mabe [mm) Ersatzteile Spare Parts L:_'lﬂ'j
Part Number = Dimensions Nl .
Steck| 0, Ly D, D | setelPage1n ;
51474.023.R 01 - 100 & | 25 100 40 10 33
025.R 01 - 150 o | 25 150 45 11 33 | TC=16T3« | 48.13.102 56.33.613 56.33.901 56,33.501 48.12.606
025.R 01 - 200 o |25 200 50 13 32
® JD-Lager ! JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / imited stock 2 . 23
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Milling Tools
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Fraswerkzeuge

ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
1SO Designation System for Indexable Inserts

80° C . ! :
ﬁ AN T4 B
o NER
5 75° E U Grenzabmalke (mm} E
Range of folerance &
86° M R | . 8 iz
= +i= +/= =
3" ¥ 0.025 | 0005 | 0.025 | A Nz
@ A
0025 (0013|0025 | C ‘@E @:E
85° A 5® B
0025 | 0025 | 0025 | E S
@ 82° B 7 C 2N
0013 (0005|0025 | F
55° K 15 D 0.025 | 0.025 %‘ﬂ‘é‘ G w Z17
20° E
0.013 | 0013 | 0025 | H W m
O H 25 F %':1'55' 0,005 | 0025 | J m
- L 30 G 0.05-
01s | 00130025 | K
0 0° N 0.05- W m
O 045 | 0025) 0025 L
< P 1* P 005- | 0.0 [ 005 | oo w m
o 0.5 | 02 | 013
R
O 9% (055 oo | N %117
S Sonstige 0.08 | 013
Others 0oe | oag | 013 u @:E ﬁ:@ W
AN T
Sond filhy
@ W Speciat shape.
Plattenform Freiwinkel Toleranz Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerance Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten

150 Designation System for Indexable Inserts

d r 1 iD F ‘- -.)
“ K/ R
5 B | || -
i | ) . Sharp p— .
I "
d 1 a [
06 T E
o 1K 2. a
10 Genundst
12 A 457 | A 3 Rounded
1 |
25 ] E |75°| C 7° L
32 T -
s Kennzahl F 85° D 15° — T
' Ll R P |oor | E | 200 Gefast N SN
& dr_{_ i i 1.5 o1 Charmferad |
' F | 25° ;
i
d=IC 238 02 .
(mem) | inch) {mm) | (mm) N1 O S
3.18 03 p | 4
06 | 532 | 386 | 03 . 13 Gefast und gerundet - )
09 | 7732 | 5.55 | 08 Sonstige Chamfered and
' 476 04 Gthers ‘ rounasd N
" 114 | 635 | 06 Kenn- ~— ey —
556 05 [ | 20 A 2
16 | 38 |9.52| 09 ‘é 7w
6.35 06 A -
22 | 12 | 127 12 R R | N | R s
7.94 07 12 | 12
27 | 58 [ 158 15 161 %
952 09 24 | 24
33 | 34 [19.0]| 19 0 | oo
1.1 1
44 1 254 25 00: Runde Platte {inch)
12.70 12 Round insar (inch)
MK Foumde Platte {metn )
R et (male )
1 2,
. - . . Planf r hneidkanten- .
Schneidenlange Schneidkantenhthe antase o_de Sc ef.lka e Bearbeitungs-
. Eckenradius ausfihrung -
Length of Height of ) richtung
Cutting Edge Cutting Edge Chemier or Cutting Edge Hand of Tool
orner Radius reparation
C Rad Pi t

2.

Fraswerkzeuge

=2
3
-
=]
=
=




ADKT

APKT 15/16 FDR

4

APKT -ALX

APKT -A12

APKT -F11

APXT -ALX

~,

\7

APXT -M11

ADKT | APKT | APLX | APMT | APXT |
m.m I(B MaBe Dimensions [mm] m b.m
3
BEAEREOAE IR I HEEEEEEEHEHEEEE
ADKT 1505 PDTR 39 | 157 | 957 | 556 | 44 . o
APKT 10 03 PDR 39 | 110 | 665|318 | 28 .
10 03 PDTR 39 | 110 | 665 | 318 | 28 . .
15TIPDFR-ALX | 34 | 157 [ 957 | 397 | 44 | o
15 T3 PDR 39 | 157 | 957 | 397 | 44 0
1604POFR-A12 | 34 [ 164 |9525| 476 | 44 | o |
1604 POFR -ALX | 3¢ | 164 |o525]| a76 | 44 | » .
16 04 PDSR 3% | 164 |o525) 476 | 44 .
16 04PDSR-F11 | 30 | 16.4 (9525|476 | 44 .
1604PDSR-M11 | 39 | 16.4 [9525| 476 | 44 o
16 04 PDTR 3 | 164 |0525) 476 | 44 . .
APLX 10 03 08 PDTR 39 | 100|685 | 318 | 28 o o
10 03 32 PDTR 3 [ 100665318 28 o o
10 03 40 PDTR 39 | 100 | 665 | 3.18 | 28 o o
APMT 11 T3POSR-M14 | 30 | 11.2 [ 647 | 35 | 285 ofo
11 T3PDSR-M20 | 39 | 112 [ 647 | 36 | 285 o
1604PDSR-M20 | 20 [ 164 | 041|576 | 45 °
APXT 1035PDSR -M11| 39 | 110 [ 6585 | 318 | 28 . o
MTIPDFR-ALX | 34 | 113 [ 660 | 360 | 28 | »
MTIPDSR-M11 | 39 [ 113 | 660 | 360 | 28 of |ofe o o |o
MTIPDSR-M13 | 39 [ 113|680 | 360 | 28 o
1604 PDSR-M11 | 30 [ 164 |0525] 476 | 44 o o
P
won- | s |
APKT15T3 =
APKT 16 04 - 2418 222
APLX 1003 S2116 208 0.
s 1111 2.04 T:‘
wan. | s | 2 p L
53111 247 i @
oo | S| T
s 111 2.04 AP+ 1003
APXT 11 T3 » 1311 2,05 AP 11T3 %
§ 2111 2.09 AP s 15T3
wawe | thn | A 16
® JD-Lager / JD-Sfock © begranzte Lagerhalung / limitad sfock



LOFT

A
&

,_
=
5
=

o

LNeX -M12

@

OFKR 07 -ALX

\""h

o
n

T05-M11

00

ROMT

LDFT | LDMT | LNEX | LNMX | ODMT |
ODMW | OFER | OFKR | OFKT | RDHX ] RDMT |
Bezeichnung /'y | MaBe Dimensions [mm] | unbeschichist beschichtet
Part Number &3 uncoated coated
HHEEEEEEEEEEEEEE
-— — || ] o] | ] 7] il B R s o
I &d s | @d a :r.':c:r.'u.n.n.n.n.n.!li:n:&:a:&
1 = = E=EEEmEEEEEE=E=E=E=
LDFT 1504 PDSR 39 | 157 | 957 | 476 | 44 5
LOMT 15 04 PDSR g | 157 | 967 | 476 | 44 .
LNEX 1006 05PNR-AM1| 39 | 100 | 85 | 65 [ 35 | »
151004 PNR-A11| 38 | 150 | 100 | 100 | 45 | o
151008 PNR-A#1] 30 | 150 | 100 | 100 ] 45 | »
LNMX 100605PNR-F11| 39 [ 100 | 65 | 65 | 35 o
100605 PNR -M11| 30 | 100 | 65 | 65 | 35 o o |o
100605 PNR -M12| 30 | 100 | 65 | 65 | 35 .
151008 PNR-F11| 39 | 150 | 100 | 100 | 45 o o
151008 PNR -M41| 39 | 150 | 10,0 | 100 | 45 o ol |ole
ODMT 06 05 08 TN 39 | 60 [15.88] 556 | - o
ODMW 06 05 08 TN 39 | 60 |15.88| 5.58 o
OFER 07 0405 TN 30 | 74 | 180|478 | - . .
OFKR OTO405FN-ALX | 34 | 74 | 180 | 476 | - o
OFKT 05T305SN-M11 | 39 | 52 | 127 | 397 | 44 o
RDHX 10 03 MOT 3| - | 100318 40 .
12 T3 MOT M| - | 120 387 | 40 .
RDMT 1003 MO 3| - |100]318] a0 . .
12 T3 MO #M | - | 120|387 | 40 . .
--I] -—
- d -
|_ i
Passende Trigerwerkzeuge
mm%m =
Wendeschneidplatten Ti elge Seite
Indexable Inserts oo Page s '
LD = 1504+ e
e
§ 1136 205 1, &
LheX 1008 5213 2.08 ! Q‘ ! F‘
1 AN
LNeX 1510 Sato b R
- LD #+15 0B == LN=X 10 0B =
OFKr 05T3 5221 242 LD #+15 T3 «=
OFKR 07 04 = 4 _ )
S 1264 216 ‘
RDHX 10 03 » 5 2264 241 1 !
5 3264 217 _- _—
i I )
§ 2265 217
ROHX 1273 § 3265 247 26
' ) T _"5'__.__ ) -‘5':.‘_
51264 2.16 a1, 0 { o
ROMT 1003 = 5 2264 247 ! 1 i I
s 3264 247 PEER N RN
ROMT 12 T3 = :ggg ;E OFKT05T3 ODMT 0605 RD e« 1003 MO
: ODMWO605 RD s+ 12 T3 MO
® JD-Lager / JO-Stock o begrenzte Lagerhaltung / Nmited stock 2 o 27

Fraswerkzeuge

A
3
=
=]
=
=




SDHT | SDKT | SEHT | SEHW | SEKN |

SEKR |  SEKT |

Bezeichnung .| MaBe Dimensions [mm] | unbeschichtet beschichtst
Part Number HIE uncoated st
RN I EEEEBEEEEEEEEEE
SDHT 12 04AEFN -AL | 34 [1270[1270| 476 | 55 | =
12 04 AESN 39 [1270| 1270 | 476 | 55 .l .
SDKT 12 04 AETN 39 | 1270 [ 1270 | 476 | 55 . .
SEHT 12 04 AFFN - AL 34 | 1270 [1270| 476 | 55 =] - .
12 04 AFTN 39 | 1270 [ 1270 | 476 | 55 .
SEHW 12 04 AFTN 39 [1270 | 1270 | 476 | 55 o
SEKN 12 03 AFTN 39 [1270 | 1270 | 318 | - . .
SEKR 12 03 AFSN - M11 19 [ 1270|1270 | 318 - oo
12 03 AFTN 39 [1270 1270 318 | - . .
15 04 AFSN - M11 19 |15B75(15875( 4.76 - o
SEKT 12 04 AFTHN 39 | 1270 [1270 | 476 | 55 . ]
. d = d

SEHT -AL

. 200
SEHT-AFTN = Zegr w

\—/ SO - 1204 o SEKN/R 12 03 =« SE+T 1204 ++

SEHW SEKN/R 15 04
Passende Trigerwerkzeuge
v Suitable Toolholders
Wendeschneidplatten Tragerwerkzeuge Seite
SEKR -M11 Indexable lnserts Drolholders Page
P SDHT » 12 04 » 52242 212
) SDKT 1204 =
/ SEHT 1204 =
52246 213
SEKT SEHW 1204 =
SEKN 1203 =
SEKR 1203 =
SEKR 1504 »
SEKT 1204 »

2 « 28 ® JD-Lager | JD-Stock o begranzte Lagsrhaltung ! limifed stock



SNEX | SNKX | SNMX | SPKN | SPKR |
SPMT |
Bezeichnung . | MaBe Dimensions [mm] | unbeschichist beschichtst
Part Number 4 */j asiod coated
' AR EEEEEEEEEEEEEE
E 2;%;;%;%253555@
Lled| s [8d| 2| 2|55 2352555 52222
SNEX 1206ANN-A11 | 38 [1270(1270| 236 | 450 | e
1206ANN-FH | 39 |1270|1270| 2.36 | 450 o
1206 ANN-M11 | 20 [1270|1270| 236 | 450 o o
SNEX SNKX 1206 ANN-M14 | 38 1270|1270 2.35 | 450 .
SNMX 1206 ANN-M41 | 39 |1270]|1270| 2.36 | 450 . o o
SPKN 12 03 EDTR 39 |1270]1270] 318 . .
1504 EDSR-SU | 39 |15.875/15.875] 4.76 a
SNKX SPKR 1203EDSR-M#1 | 38 | 1270|1270 3.8 o
SPMT 09 T3 08 38 |o9525 9525 397 | 430 o
12 04 08 39 |1270|1270] 476 | 560 o
rd 4 4
SPKR -M11 -
& - L L
/ T -: 1 |II |- .
SPMT [ [/ T C Y
SN +X 12 06 SPK + 12 03 « SPMT 09 T3 e
SPK + 15 04 » SPMT 12 04 »
Passende Tragerwerkzeuge
Suitable Taolholders
Wendeschneidplatten Tri.Famerheuge Seite
Indexable Inserts oolholders Page
SNeX 12 06 ANN § 2267 213
SNKX 12 06 » § 2267 213
SPKN 12
SPKN 15 =
SPKR 12 03
SPMT 09 T3 08
SPMT 12 04 08
*® JD-Lager | JD-Stock © begranzte Lagerhaltung | limited stock 2 v 29
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TPKN | TPKR | TPXN | VvCCT |  VDKT |

XPHT l

‘Jr'-.la Make Di , [mm] unbeschichtet beschichtet
Bezeichnung w-*._,.- £z
Part Number 2| 2|22 288223228283
- = | 5| & & 5] 5 R B & | 2| & R &
AR IR PR EEEEEEEEEE
TPKM 16 03 PDTR 30 |16.50]9.525) 318 | - - - . .
16 03 PPN wes012701 479 - - - a
I ) 4, - - - ] [
TPKN 22 (4 PDTR 39 | 22.00012.70] 4.76
TPKR 16 03PPR -M11 30 | 16.5009.525] 318 | - . . o
2204PDR -M11 3| 2200011270 476 | - - - .
TPXN 16 03 PDSR - M11 39 | 16.50(9.525) 318 | - - - .
TPKR 22 04 PDSE - M11 39 (22001270 476 | - - - .
VCCT 220530  -ALF M 20101270( 556 - - | 560 L]
' L VDKT 11 T2Z10FN-ALX |34 | 1100|635 | 287 | - - |280| o
— WDKT 08 03 16 ZDSR - R12 | 31| 800 | 3.30 [ 3.18 | 1.20 | 1.60 | 3.20
TF*N
10 T3 20 ZDSR - R12| 31 [ 10.00) 4.30 | 3.97 | 1.50 | 200 | 430
130520ZDSR - R12 | 31 | 1380 560 | 556 | 210 | 2.00 | 5.50
1506 25 ZDSR - R12 | 31 |15.00( 560 | 6.35 | 3.50 | 2.50 | 5.50
XPHT 16 04 PDSR | 39 |15875)|9.525 - | 478 | 44 a
VCCT
o
g |
h‘l"'cﬁ"r
f5==v|:)n
-7 I
XPHT = e 1
TP+ 16 03 »» VCCT 2205 = APHT 16 04 ==
TP ++ 22 04 »» VDKT 11 T2 =
Passende Tr?alw«tzwqe
Suitable Toolholders
Wendeschneidplatten Trhjgemu‘knuge Seite
Indexable Inserts volholders Page
TPEN 16 03 »
TPEN 22 04 =
TPKR +
TEXN =
52157 219
veer 2z 83157 219
VDET 11 =
XPHT 16 04

2 « 30 ® J0-Lager | JO-Stock o begranzte Lagerhaltung | limied stock
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Spanleitstufen-Ubersicht Frasen
Description of Chipbreakers Milling
Anwendung Spanbrecher | Schneidkantenausfiihrung Besonderheiten
Application Chipbreakers Cutting Edge Shape Features
Beste Oberflachengiite bei der Fertigbearbeitung mit
Mon geschliffienen Cermet-WSF.
C/B { Superior surface roughness for finishing due to ground
SCh|ICht&ﬂ cermet insert.
Finishing Extrem weicher Schnitt; Problemldser fir schwerzer-
spanbares Material durch niedrige Schnittkrafte
Fee ‘\ Superior cutting quality for light and difficult-to-cut
material by low-cutfing-resistance fype of chipbreaker,
Universeller Spanbrecher mit groliem Anwendungs-
Universell bereich. , ,
Medium cutting Mes \—\ Suitable for wide range of cutfing due fo special shape
design for general cutfing.
Spanbrecher mit stabiler Schneidkantenausfiihrung
Schruppen fiir schwere Schnitte.
Roughing Ree i—\ Rigid cutting edge provides stable and consistent cutting
perfarmance even at severe intermittent cutting.
Fiir Aluminium und Spanbrecher in polierter Ausfihrung spaziell fir
NE-Metalle ME-Metall- und Aluminium- Bearbeitung.
Eor Aluminium and Ase P Superior cutting quality for aluminium cutting due to
non-ferrous metals proper cutting edge treatment and buffing of surface.

Schneidstoffsorten-Ubersicht Frasen
Description of Carbide Grades Milling
ISO P M K
Schnittgeschwindigkeiten Cutting Speeds
. hoeh itiel | nindrig | Unierbrochener [, el e hoen el e
Material han | medum | “ow [perent | Bon | medum | "bwe | hoh | medom | ow
Material Pot | P10 | P20 | Pao | Pao | Pso | w0 | Mo | mao | meo | kot | ko | ka0 | Kao | kao
[_weass ]
Hartmetal [ wkssts ]
beschichtet @
Coated Carbide WP 5135
MU 5130+ MU 5130+
MP545 | MU 5230+ MU 5230+
MU 5230
+ i [ o
| MM 8040 | m
Cermet
Hartmetall
unbeschichtet
Uncoated Carbide

& JD-Lager | JD-Sfock

© bagrenzte Lagarhaltung | limited stock




Code Explanation of Carbide Grades Milling

SNMX 1206 ANN-| |11 [AETEE

Anwendung Aluminium | Aluminium
Application Kopieren | Copying
mittlere Bearbeitung | Medium Cutting
Schruppen | Roughing

Schneidstoffsorten-Schliissel Frasen |

Drehwerkzeuge
Turning Tools

A
a0
L O
SE
L]
}Lﬂ

schweres Schruppen
Heavy Roughing

mittlere Bearbeitung fiir Niro
Medium Cutting of Stainless Steel

Schlichten | Finishing

Stechdreh
werkzeuge
Grooving Tools

Anwendung 1 Drehen [ Turning
Application 1 Fréasen | Milling
Stechen | Grooving
Gewinde | Threading
Bohren | Drilling

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Stahl | Steel

Niro | Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non-metallic Materials

warmfeste Legierungen
Heat Resistant Alloys

gehdérteter Stahl | Hardened Steel
universell | all-purpose
DIA
CBN
(]
Cermet
DLC
Keramik | Ceramics

Anwendung 2
Application 2

Micro
Schineidwerkzeuge
Micro Tools

werkzeuge
Threading Tools

Gewinde

p
M
K
S
H
U
W
X
Y
Z
D
c

Serien-Nr. 11-20 unbeschichtet | uncoated
Serial-No.  21-50 cvD
51-99 PVD

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

® JD-Lager { JD-Stock © hegrenzte Lagerhaliung / fimited stock 2 ' 33



Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

Brinell-Hérte
Werkstiickwerkstoff Legierung hardness
Material Alloy HB \gluii’;:zea :: 11 ;11':. MK 5115
geglunt annealed = 015%C 125 1 - -
ﬂ}};ﬂﬁgr Stanl geglint annealed  0,15% - 0,45% C 150-250 2 -
vergltet heat freated > 045% C 300 3 - -
gegliht annealed 180 6 - -
niedriglegierter Stahl vergutet heat treated 275 7 -
lower alloyed steel vergutet heat treated 300 a8 - -
vargitet heat ireated 350 g - -
hochlegierter Stahl gegluht annealed 200 10 -
highly affoyed steel vergutet heat treated 350 1 - -
Michtrostender Stahl gegluht annealed 200 12
comosion-resistant steel vergutet heat treated 350 13 - -
fsrri_ti_sch { martensitisch / gegliht 200 14 .
ferntic / martensitic / annealed
rostfreier Stahl austenitisch austenitic 180 14 .
stainless steel
Duplex 230-260 14 - -
austenitisch / ferritisch sustenitic / ferritic 330 14 -
Grauguf perlitisch ! farmtisch pearitic / ferntic 180 15 150 - 240
grey cast iron perlitisch f martensitisch peanitic / martensitic 260 16 - 150- 190
Graugult mit Kugelgraphit ferritisch ferritic 160 17 115 - 150
nodular cast iron perlitisch pearitic 250 18 5 110 - 140
Tempergul? ferritisch femiic 130 19 - 115- 210
malleable cast iron perlitisch pearitic 230 20 . 110 - 180
Aluminium - Knetlegierungen richt aushartbar nof hardenable 60 21 150 - 1000
forging alioy aushértbar hardenable 100 22 100 - 80D 5
. richt ausharibar nol hardenable < 12% Si 80 23 100 - 80D
?L‘;TQZ'ZTMLGU Blegerungen I antbar hardenable < 12% Si %0 24 | 100-680 -
nicht aushartbar nof hardenable = 12% Si 130 25 80 - 300
fos cuting aloys (1% P 2 | 150-800
Kupfer und Kupferlegierungen ;
co.t?per and co_gperagﬁoys ° Eﬂ,:zil_n;g‘e'j;g#zi - 27 150 - 60D -
(Bronze, Messing) -
fhronze, brass) Bronze bronze 0 28 100 - 500 -
E:;gz;:;?;ggrund Elektrolytkupfer 100 29 180 - 8OO i
Duroplaste thermoseat 100 29 &0 - 150 =
nichtmetallische Werkstoffe faserverstarkte Kunststoffe
non metallic materals fiber reinforced plastic 29 60 - 120 -
Hartgummi ebonite = 30 60 - 150 -
Fe-Basisibase / gegliht annealed 200 31 - -
Fe-Basis/base (Incoloy) / ausgehartet hamened 280 az - -
warmfeste Legierungen Ni-Basis/base (Inconel) / gegluht annealed 250 33 : :
heat resistant alloys
Ni- oder Co-Basis / ausgehdrtet hardened 30-58 HRC 24 -
Mi- ader Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Mmm? 35 -
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R_400 36 5 =
titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R_ 1050 a7 -
geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 38 - -
hardened steel hardened and tempered 80 HRC 39 -
H :::E;ia stiron gegossen cast 400 40 - -
Gehartetes GulBeisen gehdrtet und angelassen 55 HRC 40 - -

hardened cast iron

hardened and femperad




Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

Schnittgeschwindigkeiten Cutting feeds v_[m/min]

MK 55156 | MP 2130 | MP 2135 | MP 5125 | MP 6135 | MP 5330 | MM 5130 | MM 6040 | MU 5130+

MP 6025 | MP 5245 MU 5230+

- 150-300 | 150-250 | 180-400 170 - 230 150 - 200 80 - 250 170 - 280 170- 330
140-280 | 140-230 | 170-350 150 - 180 150 - 200 B 170 - 250 170 - 280

- 140-250 | 140-200 | 140-200 110- 150 100 - 150 - 160 - 200 180 - 250
- 140-250 | 120-150 | 120- 300 160 - 180 140 - 180 - 120-200 | 120-220
- 120-220 | 120-200 | 120-210 30 - 140 80- 150 - 110-180 110 - 200
- 120-180 | 100-180 | 110-200 70-130 80-120 - 100 - 160 100- 180
110-170 a0 - 150 100 - 180 60 - 120 60 - 100 - 100 - 140 100 - 160

- 100 - 180 90 - 130 70 - 200 110 - 200 100 - 170 - 80-130 90 - 140
- 100 - 150 80-120 70- 130 40 - 80 G0 - 80 . 70-100 70-110
90 - 170 90 - 150 80 - 200 130 - 170 100 - 150 - 80-110 80-120

- 90 - 150 80- 130 &0 - 180 100- 160 80 - 140 . 70-100 T0-110

- 150-220 | 120-180 | 170-250 130 - 200 130 - 200 130 - 250 140 - 220 140 - 240

- 170-220 | 120-170 170 - 270 20 - 180 B0- 180 130 - 220 180 - 240 180 - 200

- - 80 - 140 120 - 210 70- 150 - 60 - 160 110 - 200 110 - 160

- - a0 - 160 100 - 180 40 - 60 - E0- 180 70-100 TO- 150
150 -290 | 100- 180 . 170 - 280
150 - 250 | 100- 180 - 170 - 250 . . - . -
115 - 215 100 - 180 . 150 - 230
110-170 100 - 160 - 150 - 180 - - - - -
115 - 220 140 - 220 . 120 - 230
110- 190 100- 170 - 120- 180 - - - - -

- - - 40 - 80 20- 45 20-40 30- 80 20-40 -

- - - 35-50 20- 40 15-40 a0-70 15- 36 -

- - - 25-40 8-22 &-20 25-70 10 - 30 -

15-35 416 4-15 30-60 5-20

- - - 10-25 4-16 4-15 25-60 5-20 -

- - - 35-60 80 - 140 80 - 140 50 - 130 B0 - 140 -

- - - 28-40 15- 35 15- 35 30-90 20-40 -
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Inhaltsverzeichnis Contents D3 Fraser HDS-Endmills
VHM-Fraser Solid Carbide Endmills

Bezeichnung Norm Typ g- Bereich z Drall Lange Seite
Part Number Type - Range Flutes | Helix Length Page
HDS@JD N | 30 | 5 | 30 | Standard 3.02
821 GS Std. 20.0 Standard '
HDS@JD N | 30- | 5 | 300 | Standard 2.02
832 GS Std. 25.0 Standard )
HDS JD 3.0.. - | Standard
842/852 GS| Std. N 25.0 45 | 30 Standard 3.03
HDS?JD 6.0 ... o | Standard
842/852HR| Std. HR 25.0 4i5 | 30 Standard 3.08
HDS@JD 6.0 ... . | Standard
842/852NR| Std. NR 25.0 45 | 30 Standard 3.04
]
1 JD JD N 1.0.. 2 | 300 Standard 3.05
624;( GS Std. 25.0 Standard '
" 4p JD 05.. .| langer
6247GS | std. | N | 30 | 2|0 ,o,;‘";';?,g‘,,k 3.06
" ip JD 05.. . | langer
6246BN | std. | V| 40 | 2 |30 ,o,;°’;2,a,§nk 307
A
¢’ JD JD N 1.0 ... 3 | 300 Standard 3.08
6342 GS Std. 25.0 Standard '
JD JD 1.0 ... - | Standard
6442 GS Std. N 25.0 4130 Standard 3.09
JD JD 3.0.. o | Uberlang
6444 GS Std. N 25.0 4130 extra long 3.09
W”ﬁ% DN | | 40.. | , |35% lang 210
8452 GS | 6527L 25.0 38° long '
JD JD 1.0 ... - | Standard
6442BN | std. | V| 250 | 4 | 3| Standard 340
7201JD DIN 3.0.. | 3/4/ o lang
8422 HR | 6527 L HR 25.0 516 4 long 3
Schnittdaten - Empfehlungen 342
Cutting Data Recommendations '




Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard

Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting, Standard

2 DIN Typ DIN
HDS 821 GS ame | W
m e 2" | 1835HB| | 327 2
£ v v v
HARDAL>UPKA Bezeichnung (68 Lager Maﬁe [rpm]
Part Number Stock Dimensions
&
E De, D D, L, L, L,
[=]
D, HDS 821 030 GS ° 3 6 49 5
HDS 821 040 GS ° 4 6 51 7
L,| |L, L, HDS 821 050 GS ° 5 6 52 8
HDS 821 060 GS ° 6 6 55 52 8 16
HDS 821 080 GS ° 8 8 75 55 11 19
HDS 821 100 GS e | 10 10 9,0 63 13 23
HDS 821 120 GS o | 12 12 1,0 73 16 28
HDS 821 140 GS o | 14 12 73 16 28
D, HDS 821 160 GS o | 16 16 15,0 79 19 31
HDS 821 180 GS o | 18 16 79 19 31
HDS 821 200 GS o | 2 20 19,0 88 22 38
Bohrnutenfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard
Slotting Endmills, 3-Flute, Centre Cutting, Standard
3 DIN Typ DIN
HDS 832 GS Zihne Type
. 4 | 1835HB| N 844 “
@ v v v V.
; SUPRA Bezeichnung (68 |, MaRe [mm]
HARDAL Part Number s?ff,: Dimensions
&
D, S| De D D, L, L, L
<> o
A
HDS 832 030 GS ° 3 6 52 8
HDS 832 040 GS ° 4 6 55 11
Ls| |L2 L,
HDS 832 050 GS ° 5 6 57 13
HDS 832 060 GS ° 6 6 55 57 13 21
HDS 832 080 GS ° 8 8 75 69 19 33
HDS 832 100 GS e | 10 10 9,0 72 22 32
HDS 832 120 GS o | 12 12 11,0 83 26 38
HDS 832 160 GS o | 16 16 15,0 92 32 44
HDS 832 200 GS e | 2 20 19,0 104 38 54
HDS 832 250 GS o | 25 25 24,0 121 45 65
<>
D,

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




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

4 DIN Typ DIN
HDS 842/852 GS  zme el | T "
flute 30’ 835 N 8 K
v v v v
HARDAL>VFRA Bezeichnung [ 68 | || ,ger MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
D 2
-« S | D D, D, L, L, L,
[=]
HDS 842 030 GS ° 3 6 52 8
HDS 842 040 GS ° 4 6 55 11
Ls| |L2 L,
HDS 842 050 GS . 5 6 57 13
HDS 842 060 GS ° 6 6 55 57 13 21
HDS 842 080 GS ° 8 8 75 69 19 33
HDS 842 100 GS e | 10 10 9,0 72 22 32
HDS 842 120 GS o | 12 12 110 83 26 38
HDS 842 160 GS o | 16 16 15,0 92 32 44
\/ HDS 842 200 GS o | 2 20 190 | 104 38 54
D
2 HDS 852 250 GS o | 25 25 240 121 45 65
Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting, Standard
415 DIN Typ DIN
HDS 842/852 HR  zime ‘ oo
fute < 1835HB HR 844 J 5P
SUPRA Bezeichnung (68 L MaRe [mm]
HARDAL Part Number s?gj; Dimensions
&
(3]
D, S| De, D, D, L, L, L
o
A
HDS 842 060 HR ° 6 6 55 57 13 21
Ll L HDS 842 080 HR ° 8 8 75 69 19 33
3 2 1
HDS 842 100 HR e | 10 10 9,0 72 22 32
HDS 842 120 HR o | 12 12 110 83 26 38
HDS 842 160 HR o | 16 16 15,0 92 32 44
HDS 842 200 HR o | 20 20 19,0 104 38 54
HDS 852 250 HR o | 25 25 240 221 45 65
v
<>
D,

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




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

4/5 DIN Typ DIN
HDS 842/852 NR  zimne Type
5 flute 9 1835 HB/ NR 844 J =Y
HARDAL>Y 4 s
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
2
S| De D, D, L, L, L,
=]
HDS 842 060 NR ° 6 6 55 57 13 21
HDS 842 080 NR (] 8 8 75 69 19 33
<Py HDS 842 100 NR o | 10 10 9,0 72 22 32
HDS 842 120 NR ° 12 12 11,0 83 26 38
Ls| L, L, HDS 842 160 NR o 16 16 15,0 92 32 44
HDS 842 200 NR (] 20 20 19,0 104 38 54
HDS 852 250 NR ° 25 25 24,0 121 45 65
\
-
D,

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




Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard
Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting, Standard

2 DIN 6535 Typ D
Zahne HA— D Type
flute 30 HB ™= N STD. va
v v V. v v
Bezeichnung 58 Lager MaBe [mm]
Part Number Stock Dimensions
é
; D, D,h, L, L,
[=]
JD 6242 010 GS L] 1.00 3
JD 6242 015 GS o 1.50 5
JD 6242 020 GS o 2.00 3 39 7
JD 6242 025 GS L 2.50
JD 6242 030 GS o 3.00 9
JD 6242 035 GS L 3.50 4 12
°
JD 6242 040 GS 4.00 51 1"
JD 6242 045 GS L 450 5
JD 6242 050 GS o 5.00 16
JD 6242 060 GS o 6.00 6 19
JD 6242 070 GS L 7.00 8 64
JD 6242 080 GS L 8.00 21
JD 6242 090 GS L 9.00 10 2
JD 6242 100 GS ® 10.00 70
JD 6242 110 GS L4 11.00 12 2
JD 6242 120 GS L4 12.00 76
JD 6242 140 GS 14.00 14 89 30
JD 6242 160 GS 16.00 16 32
JD 6242 180 GS 18.00 18 35
JD 6242 200 GS 20.00 20 102
JD 6242 220 GS 22.00 2% 38
JD 6242 250 GS 25.00

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d5 = 6 mm

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Vollhartmetall-Kleinstfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend
Solid Carbide Miniature Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

N

flute 30 y y y

2
Zahne
) o

DIN 6535 TTy’g’e JD g
HA—D STD. &

Bezeichnung 58 Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
2
; D: oors D, R D;h, L, L, L,
[=]
JD 6247 005 02 GS | ® 2
JD 6247 005 04 GS | ® 0.5 0.45 0.7 4
JD 6247 005 06 GS | ® 6
°
JD 6247 006 04 GS 06 0,55 0.9 4
D R JD 6247 006 06 GS | ® 6
1
- °
/A JD 6247 007 04 GS o 0165 0.1 1.0 4
in JD 6247 007 06 GS | ® 6
JD 6247 008 04 GS | ® 4
D JD 6247 008 06 GS | ® 0.8 0.75 12 6
> < 45
JD 6247 008 08 GS | ® 8
JD 6247 009 10 GS | ® 0.9 0.85 1.35 10
JD 6247 010 06 GS | ® 6
°
L JD 6247 010 08 GS 10 0.95 15 8
1 JD 6247 010 10 GS | ® 10
JD 6247 010 12 GS | ® 12
JD 6247 012 06 GS | ® 6
JD 6247 012 10 GS | ® 1.2 1.15 40 18 10
JD 6247 01212 GS | ® 12
JD 6247 014 14 GS | ©® 1.4 1.35 50 21 14
JD 6247 015 06 GS | ® 6
v JD 6247 015 08 GS | ® 45 8
D °
2 JD 6247 015 12 GS 15 145 23 12
JD 6247 01514 GS | @ 50 14
JD 6247 01516 GS | ® 0.2 16
JD 6247 01520 GS | ® 55 20
JD 6247 020 06 GS | ® 6
JD 6247 020 08 GS | ® 45 8
JD 6247 020 10 GS | ® 10
°
JD 6247 020 12 GS 20 1.95 3.0 12
JD 6247 020 14 GS | ® 50 14
JD 6247 020 16 GS | ® 16
JD 6247 020 18 GS | ® 55 18
JD 6247 020 20 GS | ® 20
JD 6247 025 12 GS | ® 25 245 45 3.7 12
°
JD 6247 030 16 GS 30 295 6.0 55 45 16
JD 6247 030 20 GS | ® 60 20

DIN 6535 HA: Standard / Standard

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend
Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

2 Typ D
Zahne g> l_?/_I\N 6535 Type
flute 3 —) N STD. =~
v v £ vV,
Bezeichnung Lager MaBe [mm]
Part Number Stock Dimensions
=
; D1 D3 R+/-0,01 D2h6 L1 L2 LS
o
JD 6246 005 02 BN | ® 05 0.45 0.25 0.75 2
JD 6246 006 06 BN | ® 0.6 0.55 0.3 0.9 6
°
JD 6246 008 06 BN 08 0.75 04 12 6
JD 6246 008 08 BN | ® 45 8
JD 6246 010 06 BN | ® 6
JD 6246 010 08 BN | ® 8
JD 6246 010 10 BN | ® 10 0.95 05 15 10
JD 6246 010 12 BN | ® 12
JD 6246 010 14 BN | ® 50 14
JD 6246 010 16 BN | ® 16
JD 6246 012 08 BN | ® 12 115 06 18 8
JD 6246 012 12 BN | ® 12
JD 6246 014 12 BN | ® 14 1.35 0.7 45 21 12
JD 6246 015 08 BN | ® 40 8
JD 6246 015 12 BN | ® 15 145 0.75 23 12
JD 6246 015 16 BN | ® 50 16
JD 6246 015 20 BN | ® 55 20
JD 6246 016 16 BN | @ 1.6 1.55 0.8 50 24 16
JD 6246 018 16 BN | @ 1.8 1.75 0.9 27 16
JD 6246 020 06 BN | ® 6
JD 6246 020 08 BN | ® 45 8
JD 6246 020 10 BN | ® 10
JD 6246 020 12 BN | ® 12
JD 6246 020 14 BN | ® 2.0 1.95 1.0 50 3.0 14
JD 6246 020 16 BN | @ 16
JD 6246 020 20 BN | ® 55 20
JD 6246 020 25 BN | ® 65 25
JD 6246 020 30 BN | ® 70 30
JD 6246 030 10 BN | ® 55 10
JD 6246 030 16 BN | ® 16
JD 6246 030 20 BN | ® 3.0 285 15 60 45 20
JD 6246 030 25 BN | ® 65 25
JD 6246 030 30 BN | ® 6.0 70 30
JD 6246 030 35 BN | ® 80 35
JD 6246 040 16 BN | ® 60 16
JD 6246 040 20 BN | ® 4.0 3.85 20 65 6 20
JD 6246 040 25 BN | ® 70 25

DIN 6535 HA: Standard / Standard

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Vollhartmetall-Schaftfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard
Solid Carbide Endmills, 3-Flute, Centre Cutting, Standard

® JD-Lager / JD-Stock

3 DIN 6535 Typ D
Zéhne HAT——D Type
flute | 30’ HB =D | N STD. ) Ve
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
2
; D1ea Dzhe L1 L2
[=]
JD 6342 010 GS L4 1.00 3
JD 6342 015 GS L4 1.50 5
JD 6342 020 GS o 2.00 3 39 7
JD 6342 025 GS L 2.50
JD 6342 030 GS L4 3.00 9
JD 6342 035 GS ° 3.50 4 12
°
JD 6342 040 GS 4.00 51 "
JD 6342 045 GS ° 4.50 5
JD 6342 050 GS L] 5.00 16
JD 6342 060 GS L] 6.00 6 19
JD 6342 070 GS ° 7.00 8 64
JD 6342 080 GS ° 8.00 21
JD 6342 090 GS ° 9.00 10 ”
JD 6342 100 GS ° 10.00 70
JD 6342 110 GS L] 11.00 12 o5
JD 6342 120 GS ° 12.00 76
JD 6342 140 GS L] 14.00 14 89 30
JD 6342 160 GS L] 16.00 16 32

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

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, Standard
Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, Standard

4 DIN 6535 Typ D
Zéhne HATD Type
flute a0 HB ™= N STD. 4
V. v V. £
Bezeichnung ( 58 | |Lager MaRe [mm] Dimensions
Part Number St‘fk
(=3
[l
£ De, D,h, L, L,
=]
+ JD 6442 010 GS ° 1.00 3
NAAY N[ &2
JD) 22430 DNV 5 6ap 15 63 . 150 5
D, JD 6442 020 GS ° 2.00 3 39 ;
A JD 6442 025 GS L4 2.50
JD 6442 030 GS ® 3.00 9
JD 6442 035 GS ° 3.50 4 12
JD 6442 040 GS L4 4.00 51 14
JD 6442 045 GS ° 4.50 5
JD 6442 050 GS ° 5.00 16
JD 6442 060 GS ° 6.00 6 19
JD 6442 070 GS L4 7.00 8 64
JD 6442 080 GS L4 8.00 21
L, JD 6442 090 GS L4 9.00 10 2
JD 6442 100 GS L4 10.00 70
JD 6442 110 GS ® 11.00 12 25
JD 6442 120 GS ° 12.00 76
JD 6442 140 GS o 14.00 14 89 30
JD 6442 160 GS ° 16.00 16 32
JD 6442 180 GS ° 18.00 18 35
JD 6442 200 GS ° 20.00 20 102
v JD 6442 220 GS L4 22.00 25 38
- JD 6442 250 GS d 25.00
D, DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, <6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, iiberlang
D Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long
<
A
4 DIN 6535 Typ JD
Zahne HA— D Type
flute 30 HB™—) N STD. T4
vy vy V.,
Bezeichnung Lager MaRe [mm] Dimensions
Part Number Stock
-
E De, D, L, L,
[=]
JD 6444 030 GS L4 3.00 3 25
L, JD 6444 040 GS ° 4.00 4 76 28
JD 6444 050 GS ® 5.00 5 32
JD 6444 060 GS ® 6.00 6 38
JD 6444 080 GS L 8.00 8 102 42
JD 6444 100 GS o 10.00 10 45
JD 6444 120 GS o 12.00 12
JD 6444 160 GS ° 16.00 16 153 76
JD 6444 200 GS L 20.00 20
v DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
B’ DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
2

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



VHM-Schaftfraser, 4-schneidig, 35°/38°, bis Mitte schneidend, DIN 6527 L
Solid Carbide Endmills, 4-Flute, 35°/38° Centre Cutting, DIN 6527 L

4 Typ DIN
Zahne S e
flute 35/38° y N 6527 L/ e
RAED NEC2OL Bezeichnung 3 58 MaRe [mm]
JU 8724 DNEID Part Number S?ff; Dimensions
D1 é Schutzfase
> © D.e, D,h, D, L, L, L, Protection
A E Chamfer
JD 8452 040 GS L4 4.0 3.7 1
0.1x45°
|_2 JD 8452 050 GS L] 5.0 6 4.7 57 13 21
JD 8452 060 GS o 6.0 5.7 i
3 0.2x45
JD 8452 080 GS ° 8.0 8 7.7 63 19 27
JD 8452 100 GS L] 10.0 10 9.5 72 22 32
JD 8452 120 GS o 12.0 12 1.5 83 2% 38 0.3 x 45°
JD 8452 140 GS ° 14.0 14 13.5 42
JD 8452 160 GS ° 16.0 16 15.5 44
1 92 3 0.4 x45°
JD 8452 180 GS L] 18.0 18 17.5 50
JD 8452 200 GS L] 20.0 20 19.5 104 38 54 Sy
5x
JD 8452 250 GS o 25.0 25 245 121 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
<«
D,
Vollhartmetall-Radiusfraser, 4-schneidig, Standard
Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute, Standard
4 Typ JD
Zihne g? : /_l\N 65%5 Type
flute w :]/ N | STD. J Y
AVE T Bezeichnung B 58 MaRe [mm]
JIIGE A 2ERMIIIN G50 Part Number Stock Dimensions
2
; D, R D,h, L, L,
o
Ly R JD 6442 010 BN | ® 1.00 05 3
A JD 6442 015 BN | ® 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN | ® 2.00 1.0 3 39 7
L JD 6442 025 BN | ® 2.50 1.25
2 JD 6442 030 BN | ® 3.00 15 9
JD 6442 035 BN | ® 3.50 1.75 4 12
JD 6442 040 BN | ® 4.00 2.0 51 14
JD 6442 050 BN | ® 5.00 25 16
L JD 6442 060 BN | ® 6.00 3.0 6 19
! JD 6442 080 BN | ® 8.00 4.0
JD 6442 100 BN | ® 10.00 5.0 70 21
JD 6442 120 BN | ® 12.00 6.0 76
JD 6442 140 BN | © 14.00 7.0 14 89 30
JD 6442 160 BN [ © 16.00 8.0 16 32
JD 6442 180 BN | © 18.00 9.0 18 35
JD 6442 200 BN | © 20.00 10.0 20 102
v JD 6442 220 BN | © 22.00 11.0 25 38
D2 JD 6442 250 BN | © 25.00 12.5
DIN 6535 HA: Standard / Standard  DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



VHM-Schruppfraser, 3/4/5/6-schneidig, bis Mitte schneidend, DIN 6527 L
Solid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutting, DIN 6527 L

3/4/5/6 DIN 6535 Typ DIN M
Zshne R Type
flute 45 HR 6527 L K
JDB122E )N 650
Bezeichnung Lager 58 MaRe [mm]
D Part Number Stock Dimensions o
1 = =
< L é Schutzfase § §
A © D.e, D,h, D, L, L, L, Protection £°
z Chamfer 5=
L JD 8422 030 HR | ® 3.0 27 7 3
2
JD 8422 040 HR | ©® 4.0 6 37 57 8 0.1x45°
3 21
JD 8422 050 HR | ® 5.0 47 13
JD 8422 060 HR | @ 6.0 5.7
0.2x45°
JD 8422 080 HR | @ 8.0 8 7.7 63 19 27 4
JD 8422 100 HR | ® 10.0 10 9.5 72 22 32
! 0.3x45°
JD 8422 120 HR | ©® 12.0 12 1.5 83 26 38
JD 8422 160 HR | @ 16.0 16 15.5 92 32 44 0.4 x45° 5
JD 8422 200 HR | ® | 20.0 20 19.5 104 38 54 6
0.5x45°
JD 8422 250 HR | ® | 25.0 25 245 121 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
<—D> DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
2

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



Schnittdaten-Empfehlungen fiir HDS-Schaftfraser
Cutting Data Recommendations for HDS Endmills

HDS-Fraser Typ NR, HR

Vorschub f, [mm pro Zahn]

s Schnitt-
o Zugfestigkeit Lo
Werkstiickwerkstoff Tensile Shangth | 9eSchwindigkeit el e
Material it Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Ve m/min 2-3 4-6 8-12 16 - 25
400 - 700 50 - 60 0,002 - 0,004 0,01 - 0,013 | 0,02-0,03 {0,035 - 0,05
Baustahl, Einsatzstahl, 700 - 850 45-60 (0,002 -0,003| 0,006 - 0,01 [0,015 - 0,025| 0,03 - 0,04
Automatenstahl, Vergutungsstahl
<1000 40-55 0,001 - 0,002(0,004 - 0,008( 0,01 - 0,018 | 0,02 -0,03
hochlegierter Stahl <1200 35-45 0,001 - 0,002(0,004 - 0,007{0,009 - 0,015(0,018 - 0,028
rostfreier Stahl <850 30-45 0,001 - 0,003/0,004 - 0,009(0,012 - 0,018]0,023 - 0,033
<240 HB 40-55 0,002 - 0,003 0,007 - 0,01 {0,015 - 0,026 0,03 - 0,04
Guss und Gusslegierungen
< 300 HB 30-45 0,001 - 0,003(0,004 - 0,008( 0,01 - 0,018 | 0,02 -0,03
<900 15-25
Titan und Titanlegierungen 0,001 - 0,002(0,004 - 0,008| 0,01 - 0,015 | 0,02 - 0,028
S <1200 10-15
Sonderlegierungen 30 - 60 HR¢
a.=10XD
HDS-Fraser Typ N
Schnitt- Vorschub f, [mm pro Zahn]
. Zugfestigkeit Lo
Werkstiickwerkstoff eSS | geschwindigkeit S
Material it g Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Ve m/min 2-3 4-6 8-12 16 - 25
400 -700 50-65 0,004-0,008 | 0,01-0,018 | 0,035-0,045| 0,05-0,06
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, 700- 850 50-60 0,003-0,004 | 0,007-0,013 | 0,02-0,03 | 0,035-0,05
Verglitungsstahl
< 1000 40-55 0,002-0,003 | 0,005-0,01 | 0,015-0,025| 0,03-0,04
hochlegierter Stahl <1200 35-40 0,001 - 0,003 | 0,005-0,009 | 0,014-0,021 | 0,025 - 0,035
E rostfreier Stahl <850 35-45 0,003-0,004 | 0,006-0,013 [ 0,015-0,025| 0,03-0,04
<240 HB 40-55 0,002 - 0,005 | 0,008-0,012  0,02-0,03 0,03-0,05
Guss und Gusslegierungen
<300 HB 30-50 0,002-0,003 | 0,007-0,01 |[0,015-0,026 | 0,03-0,04
Alu und Aluminiumlegierung <450 200 - 250 0,005-0,01 | 0,013-0,025| 0,03-0,04 0,05-0,07
Alu und Aluminiumlegierung ( < 12% Si) <600 100-150 0,003-0,007 | 0,01-0,015 |0,025-0,035 | 0,05-0,06
Alu und Aluminiumlegierung (> 12% Si) > 600 90-120 0,006-0,01 | 0,015-0,025 | 0,03-0,045 | 0,04-0,05
Kupfer/Messing/Bronze <850 85-110
<900 20-30 0,001 -0,002 | 0,004-0,008 | 0,015-0,02 | 0,025-0,03
Titan und Titanlegierungen
S <1200 10-15 0,001 -0,002 | 0,004-0,007 | 0,013-0,016 | 0,022 -0,025
Sonderlegierungen 30-60 HRc 5-10 0,001 -0,002 | 0,003-0,005| 0,01-0,012 | 0,015-0,022

a.=1,0XD




Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser
Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills

Zugfestigkeit Schnitt-
Tensile geschwindigkeit Vo?::;t; fz[n[:,‘;;m :;?etzai;r}n]
Strength Cutting Speed z p
Schruppen ¥ Schruppen Roughing
Schlichten V ¥ Schlichten Finishing
Werkstiuckwerkstoff Durchmesser Diameter [mm]
Material N/mm? v_ [m/min] 2-3 4-6 7-10 1-15 | 16-25
500 50 -100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
<
100 - 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, 500 - 700
Vergiitungsstahl 80 - 130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
structural steel, case hardening steel, 60 - 90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
free cutting steel, tempering steel 700 - 1000
90 - 110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000 - 1400
60 - 90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
<1400
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
tool steel (alloyed/non-alloyed) 40 - 60 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06
> 1400
50 -80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
< 850
R | rostfreier Stahl 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
(M) | stainless steel 30 - 60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
850 - 1100
40 - 80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
Grauguf mit Lamellengraphit <180 HB 60 - 80 0,03 0,05 0,07 0,09 0.1
flake cast iron 80 - 100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
Tempergud - 180 HB 50 - 80 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10
malleable cast iron 70 - 100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Graugu® mit Kugelgraphit © 260 HB 60 - 120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
nodular cast iron 70 - 140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
AL/ AL-Legierungen (< 12% Si) <600 130 - 450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
AL /AL-alloys (< 12% Si) 300 - 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
AL-Legierungen (> 12% Si) <600 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
AL-alloys (> 12% Si) 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
Kupfer, Bronze, Messing <850 (1200) 90 - 160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper, bronze, brass 150 - 250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
nichtmetallische Werkstoffe 70 - 160 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
non metallic materials 90 - 200 0,02 004 | 0,06 008 | 0,10
warmfeste Legierungen 500 30-60 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
heat resistant alloys 1100 50 - 70 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02
S
Titan / Titanlegierungen <1200 20-50 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Titan / Titanium alloys 40 -70 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
H | geharteter Stahl  hardened steel 55 -65 HRC 60 - 80 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08

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

Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap = 1,0xD: V¢~ 0,75 fz~0,8
Cutting data for fz if ag = 0,5xD, ap = 1,0xD

Corrections if ag = 1xD, ap = 1,0xD: V¢~ 0,75 fz~0,8



Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser Typ HR
Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills Type HR

Zugfestigkeit Schnitt-
Tensile geschwindigkeit VO,[_ZC;ZU? ;;n[mme‘:'r;ﬁ:}n]
Strength Cutting Speed z p
Werkstiuickwerkstoff Durchmesser Diameter [mm]
Material N/mm? v, [m/min] 6-8 8-12 12-16 16 - 25
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, <450 140 - 170 0,04 0,06 0,07 0,08
Vergtitungsstahl ) 450 - 700 100 - 150 0,04 0,05 0,06 0,07
structural steel, case hardening steel,
free cutting steel, tempering steel > 700 80 - 100 0,03 0,04 0,05 0,06
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) < 1400 50-90 0,02 0,04 0,04 0,05
tool steel (alloyed/non-alloyed) > 1400 40 - 60 0.02 0.04 0.04 0.05
rostfreier Stahl stainless steel <1100 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
Stahlguf® <500 70 - 140 0,04 0,05 0,07 0,08
cast steel > 500 60 - 130 0,03 0,04 0,06 0,07
GuReisen <180 HB 60 - 100 0,05 0,07 0,09 0,12
cast iron > 180 HB 50 - 80 0,04 0,06 0,08 0,10
AL / AL-Legierungen (< 12% Si) )
AL / AL-alloys (< 12% Si) <600 100 - 400 0,05 0,09 0,14 0,17
Kupfer copper <500 90 - 240 0,03 0,05 0,07 0,09
Messing brass > 500 100 - 200 0,03 0,05 0,07 0,09
Bronze bronze <1200 80 - 150 0,03 0,05 0,07 0,09
Hochwarmfeste Legierungen <1200 30 - 60 0,01 0,03 0,04 0,05
high temperature resistant steel
S
Titan / Titanlegierungen <1200 20 - 60 0,03 0,04 0,05 0,06
Titan / Titanium alloys

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

Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap = 1,0xD: V¢~0,75 fz~08
Cutting data for fz if ag = 0,5xD, ap= 1,0xD

Corrections if ag = 1xD, ap = 1,0xD: Vo~0,75 f~0,8

WARNUNG:

Die Schneidkanten der Werkzeuge sind sehr scharf. Seien Sie daher vorsichtig beim Auspacken der Werkzeuge.

Die Schneidkanten der Werkzeuge kdnnen bei unsachgemé&Rem Einsatz absplittern.

Schleifen oder andere Bearbeitung der Werkzeuge kann Staub erzeugen.

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

Schneidwerkzeuge kénnen wahrend des Einsatzes brechen.

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

WARNING:

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

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

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

To avoid injury use safety precautions such as shields, guards and eye protection.
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System 217-D

240-D I
I/- ) ]
.\ R E
z
- - L1 B
L% ~ \ :" o o Tmax
Y, /’ _
]
| T
'
Bezeichnung - 17 ) | Lager MaBe [mm] > Ersatzteile Spare Part:: 20
Part Number Stock Dimensions . .
Seite / Page: 4.04-4.06 T ]:[I
[
RILf B L 1] wim
RIL 240. 1010. 01 -D 10 10 80 4
RIL 240. 1212. 01 -D 12 12 100 4
R/IL 240. 1414. 01 -D 14 14 100 4 05-17
RIL 240. 1616. 01 -D 16 16 125 4
RIL 240. 2020. 01 -D 20 20 125 4
RIL 240. 1010. 02 -D 10 10 80 4
RIL 240.1212. 02 -D 12 12 100 4
RIL 240. 1414. 02 -D 14 14 100 4 1.7-27 32.10.709
RIL 240. 1616. 02 -D 16 16 125 4
RIL 240. 2020. 02 -D 20 20 125 4
32.10.109 48.12.604
R/IL 240. 1010. 03 -D 10 10 80 4
RIL 240. 1212. 03 -D 12 12 100 4
R/IL 240. 1414. 03 -D 14 14 100 4 2.7-37
RIL 240. 1616. 03 -D 16 16 125 4
R/IL 240. 2020. 03 -D 20 20 125 4
RIL 240. 1010. 04 -D 10 10 80 4
RIL 240. 1212. 04 -D 12 12 100 4
RIL 240. 1414. 04 -D 14 14 100 4 3.7-53 32.10.710
RIL 240. 1616. 04 -D 16 16 125 4
RIL 240. 2020. 04 -D 20 20 125 4

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

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



System 217-D

233-D '

0 B
w_r D,=D_
K
Bezeichnung 17 )| Lager MaRe [mm] # Ersatzteile Spare Parts |- 20
Part Number Stock Dimensions Sefte | Page: 4.04-4.06 Jan — =
Lo, L, , 7] wmm A0 & J

R/L 233. 0020. 01 -D o 20 130 25 3.0

R/L 233. 0025. 01 -D 25 150 30 47 05-1.7

R/L 233. 0032. 01 -D 32 150 30 47

R/L 233. 0020. 02 - D [¢] 20 130 25 3.0

R/L 233. 0025. 02 -D 25 150 30 47 1.7-27 32.10.709

R/L 233. 0032. 02 -D 32 150 30 47

R/L 233. 0020. 03 -D 20 130 25 3.0 3210109 48.12.604
R/L 233. 0025. 03 -D 25 150 30 47 2.7-3.7

R/L 233. 0032. 03 -D 32 150 30 47

R/L 233. 0020. 04 -D 20 130 25 3.0

R/L 233. 0025. 04 -D 25 150 30 47 3.7-53 32.10.710

R/L 233. 0032. 04 -D 32 150 30 47
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

System 217-D
245-D ' L2 o

=

-

Bezeichnung 17 | Lager MaRe [mm] ’ Ersatzteile Spare Parts

Part Number iz Dimensions Seite /Pagﬁ) 1405 ) E 20
R({L|D, L L D, W [mm] ﬁ y.

RIL 245. 0020. 02 -D 20 180 60 20 1797

RIL 245. 0032. 02 - D 32 250 80 31

RIL 245. 0020. 03 - D 20 180 60 20

e P 27-37 32.10.110 48.12.606

RIL 245. 0020. 04 - D 20 180 60 20 3753

RIL 245. 0032. 04 -D 32 250 80 31

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




System 217-D

217-D l

fiir Sicherungsringe DIN 471/472  for Circlips DIN 471/472

. 16
Bezeichnung Lager
Part Number Stock Nut-Nennmal® s
Groove DIN-No. U Klemmhalter-Typ
g g Toolholder Type
sle mm mm
M
olo
217.0050.00 - D o 0.5 0.57
217.0060.00 - D o 0.6 0.67
217.0070.00 - D o 0.7 0.77
217.0080.00 - D o 0.8 0.87
217.0090.00 - D o 0.9 0.97 .01-D
217.0100.00 - D L4 1.0 1.07
217.0110.00 -D L 1.1 1.24
217.0130.00 -D ° 1.3 144
217.0160.00 - D L 1.6 1.74
217.0185.00 -D ® 1.85 1.99
217.0215.00 -D o 215 229 .02-D
217.0265.00 - D o 265 2Lk
217.0315.00 -D o 3.15 3.29 .03-D
217.0415.00 -D o 415 429
.04-D
217.0515.00 - D o 5.15 5.29

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.

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

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

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




/

System 217-D

217-D fiir Sicherungsringe DIN 471/472, mit NutauB3enkantenfasung
_l for Circlips DIN 471/472, with Chamfers

— b
I?’::tex:r:zzg 0 ';3:’; Nut-NennmaR} s t t W
Groove DIN-No. -0.05 -0.05 Klemmhalter-Typ
el] Toolholder Type
% g mm mm mm mm mm
217.1101.25 -D 1.1 1.24 0.19 0.20
217.1102.25 - D 1.1 124 0.24 0.25
217.1103.25 -D 11 1.24 0.29 0.30 o 00D
217.1104.25 -D 1.1 124 0.33 0.35
217.1105.25 -D 1.1 1.24 0.36 0.40
217.1306.25 - D 1.3 144 0.45 0.55
217.1607.33 -D 1.6 1.74 0.60 0.70
217.1608.33 -D 1.6 1.74 0.75 0.85
217.1609.33 -D 1.6 1.74 0.85 1.00 33 .03-D
217.1810.33 -D 1.85 1.99 0.85 1.00
217.1812.33 -D 1.85 1.99 1.10 1.25
217. 2115.43 -D 2.15 2.29 1.35 1.50
217.2616.43 -D 2.65 2.79 1.35 1.50 43
217.2617.43 -D 2.65 2.79 1.60 1.75 5
217. 3118.53 -D 3.15 3.29 1.60 1.75
217.4120.53 -D 4.15 4.29 1.85 2.00 513
217.4125.53 -D 4.15 4.29 2.35 2.50

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

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



System 217-D

217-D I Voliradius Full Radius

Bezeichnung 16 Lager ] s
Part Number Stock !
o 005 Klemmhalter-Typ
2(& Toolholder Type
= |w mm mm
%o
o|lo
fiir Nuten DIN 7993
for grooves DIN 7993
217.1305.00 - D ] 0.5 1.3
.01-D
217.1306.00 -D 0.6 1.3
fiir Eckenfreistiche
for Corner Reliefs
217.0010.20 - D o 1.0 20 .02-D
217.0015.30 -D o 1.5 3.0 .03-D
217.0020.40 -D 2.0 4.0 .04-D
217.0025.50 - D 25 5.0 .04-D

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

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



260-D | 264D | i

) L

/' el B -

h=H
Bezeichnung 51 Lager MaBe [mm] ; Ersatzteile Spare Parts 20
Part Number Stock Dimensions % ) —
RIL| H=B L1 f Tmax Seite / Page: 4.12 ﬁ 4

RIL 260. 1212. 015-D |® 12 80 123 12
RIL 260. 1616. 015-D |o|o| 16 100 163 145

216.0150.30-D 32.15.115 48.12.606
RIL 260. 2020. 015-D |o|o| 20 125 203 145
RIL 260. 2525. 015-D |o|o| 25 150 254 145
RIL 260.1212. 02-D |® 12100 123 12
RIL 260. 1616. 02-D [®[o| 16 100 163 145 31-D

216.0200.50-D 32.15.115 48.12.606
RIL 260.2020. 02-D |® 20 125 203 145 5.0
RIL 260. 2525. 02-D |® 25 150 254 145
RIL 260. 1616. 025-D 16 100 163 145
RIL 260. 2020. 025-D 20 125 203 145 2180250500 | 3215115 48.12.606
RIL 260. 2525. 025-D 25 150 254 145
RIL 260.1212. 03-D |® 12100 123 12
RIL 260. 1616. 03-D |®|®| 16 100 163 18 50.0
RIL 260.2020. 03-D |®|®| 20 125 204 18 222.0300.51-D
RIL 260. 2525. 03-D |®|®| 25 150 254 18 5-D
RIL 260. 3232. 03 -D 32 170 324 18
RIL 260. 1616. 04 -D 16 100 163 18

50-D

RIL 260.2020. 04-D |®|®| 20 125 204 18 51-D

222.0400.
RIL 260.2525. 04-D |®|®| 25 150 254 18 gg-g
RIL 260. 3232. 04 -D 2 170 324 18
RIL 260.2020. 05-D |o|o| 20 125 205 23 50-D
RIL 260.2525. 05-D |®|0| 25 150 255 23 226.0500.2;:3 3215.114 48.11.602
RIL 260. 3232. 05 -D 2 170 325 23 60-D
RIL 260.2020. 06-D |© 20 125 206 23 50.0
RIL 260.2525. 06-D |o|o| 25 150 256 23 226.0600.51-D
RIL 260. 3232. 06 -D 2 170 326 23 5-D
RIL 260. 2525. 08 - D ol 25 150 261 28 50-D

232.0800.51-D
RIL 260. 3232. 08 -D 32 170 331 28 55.0
RIL 264. 2525. 06 - D ol 25 150 256 23

226.0600.60-D
RIL 264. 3232 06-D 2 170 326 23
RIL 264. 2525. 08 -D ol 25 150 261 28

232.0800.60-D
RIL 264. 3232. 08 -D 32 170 331 28

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

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



System MGT

261-D | 265-D |
| r
o, |
=
> : :
. /‘ . _
= - ——
f .
1
Bezeichnung - 51 | Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parte: 20
Part Number et Dimensions A :
RIL| H=B L, f T . | Seite/Page:d.12 ﬁ yi
RIL 261. 2020. 015-D 20 125 23 3
RIL 261. 2525. 015-D 25 150 28 3 | 216.0150.30D
RIL 261. 3232. 015-D 32 170 35 3
RIL 261. 2020. 02 -D 20 125 235 35 o
RIL 261. 2525. 02 - D 25 150 285 35 | 216.0200.50-D
55-D
RIL 261. 3232. 02 -D 32 170 355 35
RIL 261. 2020. 025- D 20 125 24 4
RIL 261. 2525. 025-D 2% 150 29 4 218.0250.28:8
RIL 261. 3232. 025- D 32 170 36 4
RIL 261. 2020. 03 - D 20 125 255 5
50-D
RIL 261. 2525. 03 - D 25 150 305 5 | 222030051-D
55-D
RIL 261. 3232. 03 -D 32 170 375 5
RIL 261. 2020. 04 -D 20 125 255 5 50-D
RIL 261. 2525. 04 - D 2% 125 305 5 222.0400.2;8 32.15.114 48.11.602
RIL 261. 3232. 04 -D 32 170 3715 5 60-D
RIL 261. 2020. 05 - D 20 125 27 7 50.0
RIL 261. 2525. 05 - D % 150 32 7 226.0500.2;:8
RIL 261. 3232. 05-D 32 170 39 7 60-D
RIL 261. 2020. 06 - D 20 125 27 7
50-D
RIL 261. 2525. 06 - D 25 150 32 7 | 226.0600.51-D
55-D
RIL 261. 3232. 06 - D 32 170 39 7
RIL 261. 2525. 08 - D 25 15 34 9 50-D
232.0800.51-D
RIL 261. 3232. 08 -D 2 170 41 9 55.0
RIL 265. 2525. 06 - D 2% 150 32 7
226.0600.60-D
RIL 265. 3232 06 -D 32 170 39 7
RIL 265. 2525. 08 - D 2% 150 34 9
232.0800.60-D
RIL 265. 3232. 08 - D 32 170 #1 9

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



/

System MGT

262D |  266-D |

FOC
e l

f
i
oA

a
- B -

h=H
Bezeichnung © 51 Lager MaBe [mm] ; Ersatzteile Spare Part!- 20
Part Number Stock Dimensions : _:_,__.-—- .
RIL| H=B L, f T Seite / Page: 4.12 ﬁ
RIL 262. 2020. 03 -D 20 125 23 3
50-D
RIL 262. 2525. 03 -D 25 150 28 3 222.0300.51-D
55-D
RIL 262. 3232. 03 -D 32 170 35 3
R/IL 262. 2020. 04 -D 20 125 23 3 50-D
RIL 262. 2525. 04 -D % 125 28 3 | 2220400207
RIL 262. 3232. 04 -D 2 170 35 3 60-D
RIL 262. 2020. 05 -D 20 125 24 4
50-D
RIL 262. 2525. 05 -D 25 150 29 4 226.0500.51-D
55-D
RIL 262. 3232. 05-D 32 170 36 4
32.15.114 48.11.602
RIL 262. 2020. 06 -D 20 125 24 4
50-D
RIL 262. 2525. 06 -D 25 150 29 4 226.0600.51-D
55-D
RIL 262. 3232. 06 -D 32 170 36 4
RIL 262. 2525. 08 -D 25 150 30 5 50-D
232.0800.51-D
RIL 262. 3232. 08 - D 32 170 37 5 5.0
RIL 266. 2525. 06 -D 25 150 29 4
226.0600.60-D
RIL 266. 3232 06 -D 32 170 36 4
RIL 266. 2525. 08 -D 25 150 30 5
232.0800.60-D
RIL 266. 3232. 08 -D 32 170 37 5

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

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



System GTS

270D |
, |
s - | o il
- L3 -
L |
T r
= ' J
. ; 20—
Bezeichnung MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Dimensions == ) =
L, L, T f Seite / Page: 4.12 ﬁ &
R/L 270. 0016. 015-D 125 35 4 1.3 3245124 48.12.604
R/L 270. 0020. 015-D 150 45 4 131 216.0150.30-D
32.15.115 48.12.606
RIL 270. 0025. 015-D 200 45 4 16.2
R/L 270. 0016. 02 -D 135 35 5 124 31D 3245124 48.12.604
R/L 270. 0020. 02 -D 150 45 5 14.0 216.0200.50-D
55-D 32.15.115 48.12.606
R/L 270. 0025. 02 -D 200 45 5 17.2
RIL 270. 0016. 025-D 125 35 6 13.3 3245124 48.12.604
RIL 270. 0020. 025-D 150 45 6 151 |  218.0250. gg:g
R/L 270. 0025. 025-D 200 45 6 18.2
R/L 270. 0020. 03 -D 150 45 6 15.6
50-D
R/L 270. 0025. 03 -D 200 45 6 18.9 222.0300.51-D
55-D
R/L 270. 0032. 03 -D 250 65 6 215
R/L 270. 0020. 04 -D 150 45 6 15.6
50-D
R/L 270. 0025. 04 -D 200 45 6 18.9 222.0400.51-D
55-D
RIL 270. 0032. 04 -D 250 65 6 215
R/L 270. 0025. 05 -D 200 45 8 19.4 50-D
226.0500.51-D 32.15.115 48.12.606
RIL 270. 0032. 05 -D 250 65 8 215 55-D
R/L 270. 0025. 06 -D 200 45 8 19.4 50-D
226.0600.51-D
R/L 270. 0032. 06 -D 250 65 8 215 55-D
R/L 270. 0032. 08 - D 250 65 10 234 50-D
232.0800.51-D
R/L 270. 0040. 08 -D 300 70 10 272 55-D
RIL 271. 0025. 06 - D 200 45 8 19.4
226.0600.60-D
R/L 271. 0032. 06 - D 250 65 8 215
R/L 271. 0032. 08 -D 250 65 10 234
232.0800.60-D
RIL 271. 0040. 08 - D 300 70 10 272

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




System GTS

212D | 273D | _
o . :/‘ [
i i p L
) - = -
I _:__ ! m,‘,'/"" r
N \ J
20 —
Bezeichnung ';‘ge; MaRe [mm] 2 Ersatzteile Spare Parts
0Ci i i .
Part Number Dimensions : },a-f ) ~
R|L|D, DO L L T, f Sele Page: 4.12 ﬁ J
RIL 272. 0020. 03-D |© 35 20 150 45 35 13
50-D
R/IL 272. 0025. 03 -D 40 25 200 45 35 165 222.0300.51-D
55-D
RIL 272. 0032. 03 -D 50 32 250 65 35 19
RIL 272. 0020. 04 -D |O 35 20 150 45 35 13 50-D
RIL 272. 0025. 04 -D 0 25 00 45 35 55| 2220400300
RIL 272. 0032. 04 -D 50 32 250 65 35 19 60D
RIL 272.0025. 05-D (O 40 25 200 45 35 155 50-D
226.0500.51-D
R/IL 272. 0032. 05 -D 50 32 250 65 35 19 55-D
32.15.115 48.12.606
R/L 272.0025. 06 -D |© 40 25 200 45 35 155 50-D
226.0600.51-D
R/IL 272. 0032. 06 - D 50 32 250 65 35 19 55-D
RIL 272. 0025. 08 -D 40 25 200 45 65 185 50-D
232.0800.51-D
R/IL 272. 0032. 08 -D 50 32 250 65 65 22 55-D
R/IL 273. 0025. 06 - D 40 25 200 45 35 165
226.0600.60-D
RIL 273. 0032. 06 - D 50 32 250 65 35 19
R/IL 273. 0025. 08 -D 40 25 200 45 65 185
232.0800.60-D
R/L 273. 0032. 08 -D 50 32 250 65 65 22

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




System GTS

206D | 218D | 222D | 226D | 232D | . .. i
Jp— %WM . % J W % X "}
w wb "#*M___ﬁw_,.

.30 31 50 51 55 .60
facs| | _:/ \: - . Ilr\'".ll 1/—\. , f‘\_"% r_(—\__l | ,- — —

L4=%0,1 S=+0,05 L4=%20,1 S=%0,05 L4=%0,1 S=+0,05

L4=%0,1 S=+0,05

L4=x0,1 S=%0,05 L4=%0,03 S=+0,03

52
Bezeichnung [Roer
Part Number Stgck s r l w h Klemmhaltertyp
Toolholder Type
o|lo| o
=[g[2
|| » mm mm mm mm mm
X|lo|=s
o|o|o
216.0150.30 -D °
15 0.15 1.2 .015-D
216.0150.31 -D
216. 0200.50 - D L4 0w 16 35
216. 0200.51 -D 2.0 ' 1.6 .02-D
216. 0200.55 - D L 1.0
218. 0250.50 - D
25 0.2 18.5 2.0 3.8 .025-D
218.0250.51 -D
222.0300. 50 - D-1 L
222.0300.50 -D L4 0.4
3.0 2.35 .03-D
222.0300.51 -D o
222.0300.55 -D L4 1.5
21 4.8
222.0400.50 -D ®|O
0.4
222.0400.51 -D o
4.0 3.3 .04-D
222.0400.55 -D L4
20
222.0400.60 - D
226. 0500.50 - D L
0.8
226. 0500.51 -D o
5.0 41 .05-D
226. 0500.55 -D L4
25
226. 0500.60 - D o
26 5.8
226. 0600.50 - D o
0.8
226.0600.51 -D o
6.0 5.0 .06-D
226. 0600.55 -D o
3.0
226. 0600.60 - D o
232.0800.50 -D
0.8
232.0800.51 -D
8.0 31 6.0 6.5 .08-D
232.0800.55 -D
4.0
232.0800.60 -D

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.

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

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




/

System 229-D

220-D | — L
(L) R @
1) N
r
)
.w"' —
- - [ L
- -
)
Trax
. 1777, . ;
Bezeichnung ager MaRe [mm] ——— Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions
Seite / Page: 4.16 -
R[L| B L, L, T s [mm] ﬁ
RIL 220. 1616. 02 -D 16 100 35 20
RIL 220.2020. 02-D |®|® 20 125 35 20 20-29
RIL 220. 2525. 02-D |©fO| 25 150 - 20
R/IL 220. 1616. 03 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 03-D (®(® 20 125 35 20 3.0-39
RIL 220. 2525. 03-D |Of©O| 25 150 - 20
RIL 220. 1616. 04 -D 16 100 35 20
RIL 220. 2020. 04 -D (OO 20 125 35 20 40-49 32.20.116 32.20.616 32.20.517
RIL 220. 2525. 04 -D |OfO| 25 150 - 20
R/IL 220. 1616. 05 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 05 -D 20 125 3 20 50-59
R/IL 220. 2525. 05 -D 25 150 - 20
R/IL 220. 1616. 06 - D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 06 - D 20 125 3 20 6.0-6.9
R/IL 220. 2525. 06 - D 25 150 - 20

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

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



System 229-D

225-D l

Bezeichnung Lager MaRe [mm] -— Ersatzteile Spare Parts 2¢

Part Number Stock Dimensions Sei;:/' - ) —
RILl o8 L, L, T, s [mm] &@ 5

RIL 225.2020. 02-D |O 20 20 125 43 25

RIL 225.2525. 02-D |O 25 25 150 - 25 20-29

RIL 225. 3225. 02 -D 32 25 170 - 25

RIL 225.2020. 03-D |O 20 20 125 43 25

RIL 225. 2525. 03-D |© 25 25 150 - 25 3.0-39

RIL 225. 3225. 03 -D 32 25 170 - 25

RIL 225.2020. 04-D |O 20 20 125 43 25

RIL 225. 2525. 04 -D |O 25 25 150 - 25 40-49 32.20.116 32.20.616 32.20.517

RIL 225. 3225. 04 -D 32 25 170 - 25

RIL 225. 2020. 05 -D 20 20 125 43 25

RIL 225. 2525. 05-D |O 25 25 150 - 25 50-59

RIL 225. 3225. 05 -D 32 25 170 - 25

RIL 225. 2020. 06 -D 20 20 125 43 25

RIL 225. 2525. 06 -D |O 25 25 150 - 25 6.0-6.9

RIL 225. 3225. 06 -D 32 25 170 - 25

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



System 229-D

214-D l

':.\-_ _’/i §

Bezeichnung 17 Lager MaRe [mm] -— Ersatzteile Spare Parts 20
Part Number Stock Dimensions Sen;:age: o —
R[L| o, , o, L T s [mm] ﬁ J S
RIL 214.0032. 02-D |O 32 200 46 1.5
RIL 214. 0040. 02 -D 40 250 50 80 115 20-29
RIL 214. 0050. 02 -D 50 250 60 100 15.0
RIL 214.0032. 03-D |© 32 200 46 1.5
R/L 214. 0040. 03 -D 40 250 50 80 115 3.0-39
R/L 214. 0050. 03 -D 50 250 60 100 15.0
RIL 214.0032. 04 -D |O 32 200 46 1.5
RIL 214. 0040. 04 -D 40 250 50 80 115 40-49 32.20.116 32.20.616 32.20.517
RIL 214. 0050. 04 -D 50 250 60 100 15.0
RIL 214.0032. 05-D |O 32 200 46 1.5
RI/L 214. 0040. 05 -D 40 250 50 80 115 50-59
R/L 214. 0050. 05 -D 50 250 60 100 15.0
RIL 214.0032. 06 -D |O 32 200 46 1.5
RIL 214. 0040. 06 - D 40 250 50 80 115 6.0-6.9
R/L 214. 0050. 06 - D 50 250 60 100 15.0

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

4.15




System 229-D

229-D |

RIL 229-D |

fiir Schwerzerspanung for Heavy Duty Groove

T Iy s -"'\I:-_? ) — T/ - .
= Nl L \ / B
—— I\ [ Ao B
X 10 T g0 " RLA30
mit Spanleitstufe mit Spanformstufe zum Abstechen mit Vollradius
chip groove chip former parting full radius
16
Bezeichnung Lager Klemmhaltert
Part Number Stock +0805 r emmhaltertyp
’ Toolholder Type
2|8
; : mm mm
[} S}
229. 0200.10 -D L 2.0 0.20 .02-D
229. 0300.10 -D L 3.0 0.20 .03-D
229.0400.10 -D 4.0 0.20 .04-D
229. 0500.10 -D 5.0 0.40 .05-D
229. 0600.10 -D 6.0 0.40 .06-D
229.0200.30 -D L 2.0 0.20 .02-D
229. 0300.30 -D o 3.0 0.20 .03-D
229. 0400.30 -D o 4.0 0.20 .04-D
229.0500.30 -D o 5.0 0.40 .05-D
229.0600.30 -D 6.0 0.40 .06-D
L{RIL
RI/L 229. 5200. 30 - D 2.0 0.15 .02-D
R/L 229. 5300. 30 - D ®(O0 3.0 0.15 .03-D
R/L 229. 5400. 30 - D 4.0 0.15 .04-D
229.0010.20 -D 2.0 1.00 .02-D
229.0015.30 -D 3.0 1.50 .03-D
229. 0020.40 -D 4.0 2.00 .04-D
229.0025.50 - D 5.0 2.50 .05-D
229.0030.60 -D 6.0 3.00 .06-D

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

4 » 16 ® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




/

System 312-D
360-DN_| o R ‘ al

Ty
=y

<4 v B

Bezeichnung 17 Lager MaRe [mm] . *j"l Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions ; i <
Seite / Page: 4.20-4.25 ¢
NN ﬁ
RIL| HB L, L, T s [mm] ; J

RIL 360. 1212. 01 -DN |® 12 100 24 4
R/L 360. 1616. 01 -DN (®|®f 16 125 22 4 0519 1212 1212 1212
RIL 360.2020. 01-DN |®|®| 20 125 21 4 32.05.715 32.15.115 48.12.606
R/L 360. 2525. 01 -DN |®|® 25 150 - 4
R/L 360. 1212. 02 - DN 12 100 24 6
RIL 360. 1616. 02 - DN 16 125 22 6 o-26 1616 1616 1616
RIL 360. 2020. 02 -DN |® 20 125 21 6 32.05.712 32.15.114 48.11.602
RIL 360. 2525. 02 -DN (®|®| 25 150 - 6
RIL 360. 1212. 03 -DN 12 100 24 6
RIL 360. 1616. 03 - DN 16 125 22 6 20.30 2020 2020 2020
RIL 360. 2020. 03 -DN |® 20 125 21 6 32.05.716 32.15.114 48.11.602
R/L 360. 2525. 03 -DN |© 25 150 - 6
R/L 360. 1212. 04 - DN 12 100 24 6
R/L 360. 1616. 04 - DN 16 125 22 6 10.64 2525 2525 2525

' ' 32.05.716 32.15.114 48.11.602

RIL 360. 2020. 04 -DN |® 20 125 2 6

RIL 360. 2525. 04 - DN 25 150 - 6

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

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



System 312-D

390-DN l

ey
N

i

\A Tmax
*0/ \3/ K
s Y. |
Lz
Bezeichnung 17 Lager MaRe [mm] \W Ersatzteile Spare Parts 20
Part Number Stock Dimensions ’ i 5
Seite / Page: 4.20-4.24 @}
RIL| H=B L, L, T s [mm] \ Vi
R/L 390. 2020. 02 -DN |© 20 125 22 8
19-29
R/IL 390. 2525. 02 -DN |© 25 150 - 8
R/L 390. 2020. 03 -DN |O 20 125 22 8
29-39 32.05.716 32.15.114 48.11.602
R/L 390. 2525. 03 -DN |©O 25 150 - 8
R/L 390. 2020. 04 -DN |O 20 125 22 8
39-6.3
R/L 390. 2525. 04 -DN (O 25 150 - 8

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

System 312-D
309-D l -

Bezeichnung 17 | |Lager MaRe [mm] \v Ersatzteile Spare Parts [ 20
Part Number Stock|  pimensions e P -
Vg
RIL| HsB L, L, s [mm] @ © J

R/L 309. 2020. 02 -D 20 125 30

19-29 L 309
RIL 309. 2525. 02 -D 25 150 - 32.05.714
R/L 309. 2020. 03 -D 20 125 30

29-39 32.05.106 32.05.514 48.12.603
RIL 309. 2525. 03 -D 25 150 -

R 309

R/L 309. 2020 04 -D 20 125 30 39-63 3205713
RIL 309. 2525. 04 -D 25 150 - o

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

4.

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



System 312-D

Bezeichnung - 17 ) |Lager MaRe [mm] V Ersatzteile Spare Parts |- 20
Part Number Stock Dimensions S P a0 — =
RIL| HB L L, F T, s [mm] @ & < 4
R/L 369. 2020. 01 -D 20 150 20 27 4 05-19
RIL 369. 2525. 01 -D 25 150 - 32 4 L 369
R/L 369. 2020. 02 -D 20 150 20 27 6 19-29 32.05.708
RIL 369. 2525. 02 -D 25 150 - 32 6
RIL 369, 2020. 03 -D 20 150 20 27 5 010 32.05.106 32.05.514 48.12.603
RIL 369. 2525. 03 -D 25 150 - 32 6 R 369
RIL 369. 2020. 04 -D 20 150 20 27 6 39-63 32.05.707
RIL 369. 2525. 04 -D 25 150 - 32 6
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
System 312-D
Lz
w Do Stechtiefe max. - ,D'

min | max. depth of groove ] d

B S B

50 3 S AP, |

pr 60 4 . K
*\:i 18(?0 455 JLw ;
\k .
o — VR
o/ ﬂ © O )
‘B’;:te;c’::;z:g 17 ';?g:; ll;ll.al!e [mm] v‘ Ersatzteile Spare Parts [ 20
Hens ons Seite / Page: 4.20-4.24 e ; =
RIL| o, L, L, oD, s [mm] :

R/L 330. 0025. 01 - DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 01 - DN 32 350 20 46 05-19
R/L 330. 0040. 01 - DN 40 400 - 46
R/L 330. 0025. 02 - DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 02 - DN 32 350 20 46 19-29
R/L 330. 0040. 02 - DN 40 400 - 46
RIL 330. 0025. 03 - DN % 300 20 16 32.05.718 32.05.138 48.12.603
R/L 330. 0032. 03 - DN 32 350 20 46 29-39
R/L 330. 0040. 03 - DN 40 400 - 46
R/L 330. 0025. 04 - DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 04 - DN 32 350 20 46 39-6.3
R/L 330. 0040. 04 - DN 40 400 - 46

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

4.




System 312-D

312-D l

fiir Sicherungsringe DIN 471/472 for Circlips DIN 471/472

. 16
Bezeichnung Lager
Part Number Stock Nut-Nennmal® _(fo s
Groove DIN-No. Klemmhalter-Typ
‘g_ § 3 Toolholder Type
- n
zlele mm mm
olo|o
312. 0050.00 - D ojo|e 0.5 0.57
312. 0060.00 - D ojo|e 0.6 0.67
312.0070.00 - D olo|e 0.7 0.77
312. 0080.00 -D ojo|e 08 0.87
312.0090.00 -D ojo|e 0.9 0.97 .01-D/DN
312.0100.00 - D ojo|e 1.0 1.07
312. 0110.00 -D ojo|e 1.1 1.24
312.0130.00 -D olo|e 1.3 1,44
312.0160.00 - D o 1.6 1.74
312.0185.00 - D o 1.85 1.99
312.0215.00 - D o 215 229
.02-D/DN
312.0265.00 - D . 2.65 A1)
312.0315.00 - D o 3.15 3.29 .03-D/IDN
312. 0415.00 - D o 415 4.29
.04-D/DN
312. 0515.00 - D o 5.15 5.29

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.

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

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

4 « 20 ® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



System 312-D

312-D fiir Sicherungsringe DIN 471/472, mit NutauBBenkantenfasung
_I for Circlips DIN 471/472, with Chamfers

I?’aerzteli\‘l::r:l;agg L ';g:‘: Nut-NennmaR} s t, t w
Groove DIN-No. -0.05 -0.05 Klemmhalter-Typ
MEBIE Toolholder Type
% g g mm mm mm mm mm
312. 1101.25 -D 1.1 1.24 0.19 0.20
312. 1102.25 - D 1.1 1.24 0.24 0.25
312. 1103.25 -D 1.1 1.24 0.29 0.30
312.1104.25 - D 1.1 1.24 0.33 0.35 25 020N
312. 1105.25 -D 1.1 1.24 0.36 0.40
312.1306.25 - D 1.3 1.44 0.45 0.55
312.1607.33 -D 1.6 1.74 0.60 0.70
312.1608.33 -D 1.6 1.74 0.75 0.85
312.1609.33 -D 1.6 1.74 0.85 1.00 3.3 .03-D/DN
312.1810.33 -D 1.85 1.99 0.85 1.00
312.1812.33 -D 1.85 1.99 1.10 1.25
312.2115.43 -D 2.15 2.29 1.35 1.50
312.2616.43 - D 2.65 2.79 1.35 1.50 43
312.2617.43 -D 2.65 2.79 1.60 1.75
312. 3118.53 - D 3.15 3.29 1.60 1.75 .04-D/DN
312. 4120.53 -D 415 4.29 1.85 2.00 5.3
312.4125.53 - D 415 4.29 2.35 2.50
312.5130.63 -D 5.15 5.29 2.85 3.00 6.3

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

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 s 21



System 312-D

312-D ' Vollradius Full radius

fiir Eckenfreistiche / for Corner Reliefs

, 16
Bezeichnung Lager {
Part Number Stock ' -osos !
’ Klemmhalter-Typ
MEBE Toolholder Type
clefe mm mm mm mm
¥|xla
olojo
fiir Nuten DIN 7993
for grooves DIN 7993
312.1305.00 - D o 0.5 1.0 0.7 1.3
312.1306.00 - D o 0.6 1.2 0.8 1.3
.01-D/IDN
312.0009.18 -D o 0.9 1.8 4 1.2
312.0011.22 -D o 1.1 22 6 1.6
312.0014.28 - D o 14 28 6 22 .02-D/IDN
312.0018.36 -D 1.8 36 6 3.0 .03-D/IDN
fiir Eckenfreistiche
for Corner Reliefs
312.0010.20 -D o 1.0 20 0.7 14 .01-D/IDN
312.0015.30 -D o 15 3.0 1.0 24 .02-D/IDN
312.0020.40 -D o 2.0 40 1.2 34 .03-D/IDN
312. 0025.50 - D o 25 5.0 1.5 44
.04-D/IDN
312. 0030.60 -D 3.0 6.0 1.8 5.4
fiir CNC-Konturendrehen
for CNC shape grooving
312.0100.05 -D o 0.50 1.0 0.84
312. 0150.07 -D o 0.75 1.5 1.2
.01-D/IDN
312.0200.10 -D o 1.00 20 14
312.0250.12 -D o 1.25 25 19
312.0300.15 -D o 1.50 3.0 24 102-D/IDN
312.0400.20 -D 2.00 4.0 34 .03-D/IDN

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

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



System 312-D
R/L 312-D l zum Abstechen for Parting-off

—dp—

|

Da50mm W= 5mmmax
max. 10 0550 mm W = 4 mm max
Bezeichnung Lager
Part Number Stock _0%5 K
S| 8|S Klemmhalter-Typ
i P E Toolholder Type
S| 8|6 mm
RIL|R|L[R]|L
R/L 312.0518.00-D o 1.99 5 .01-D/IDN
R/L 312.0521.00 - D 2.29 .02-D/IDN

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

Rechte Wendeschneidplatten in rechten und linke Wendeschneidplatten in linken Klemmhaltern verwenden.

RH inserts are to be used in RH and LH inserts in LH toolholders.
System 312-D
312-D l zum Feindrehen for Finishing

) 1
Bezeichnung Lager s ]
Part Number Stock 1003
- : Klemmhalter-Typ
§ & “ﬁ Toolholder Type
clefw mm mm
¥ x|
olo|o
312.0100.02 - D ol|e 1.0 0.2
312.0150.02 - D 0|0 15 0.2
312. 0200.02 - D SR 2.0 0.2
.01-D/DN
312. 0200.04 -D o|o 2.0 04
312. 0250.02 - D o|o 25 0.2
312.0250.04 -D o|o 25 04
312. 0300.02 - D o|o 3.0 0.2
312.0300.06 - D o|o 3.0 0.6 .02-D/DN
312. 0300.08 - D 3.0 0.8
312. 0400.02 - D 4.0 0.2
312. 0400.08 - D 4.0 0.8 .03-D/DN
312. 0400.12 -D 4.0 1.2

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

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



System 312-D
R/L 312-D ' zum Axialstechen for Face Grooving

<D,
Bezeichnung %ng Lager . W . N%ﬁ‘fff.’%'g
Part Number Stock 005 max D,
QI 8| & ?“i Klemmhalter-Typ
> ; o Toolholder Type
oOlo| o mm
RIL[R|L|R]|L
L0 RIL 312.2015.02-D 15 27 2.0 20
S o .02-D/DN
530 RIL 312. 3020. 02 - D 20 2.7 3.0 30
c
§ % 3 RIL 312.3030.02-D 3.0 37 3.0 30 .03-D/DN
hzo
(G} Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version.

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

System 312-D
312-D fiir Eckenfreistiche ahnlich DIN 509 Form F
_l for Corner Reliefs Similar to DIN 509 type F

_!

N

"

2
A
Bezeichnung Roer
Part Number s,f,’ck r t G . /_(?05
olw Klemmhalter-Typ
§ PRI Toolholder Type
< ; 2 mm mm mm mm
olo|o
312.0602.24 -D 0.6 0.2 1.7 24 .02-D/DN
312. 0603.33 -D 0.6 0.3 2.3 33
.03-D/DN
312.1002.30 -D 1.0 0.2 2.1 3.0
312.1004.50 - D 1.0 0.4 36 5.0
.04-D/DN
312.1603.50 - D 1.6 0.3 36 5.0

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.
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SBN | sBU |
>~ @
— P S = SN
” > SN T
. b - 2
* ' S
’ & !
ﬂii . i L i
SBN SBU
. 32 :
Bezeichnung MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Dimensions p
Lager ﬁ
Stock[ 1y H L, H, B W, Seite / Page: 4.25 J
SBN 1616 - 19 L4
SBN 1616 - 26 o 16 26 76 38 30 2.6
LGIH / XSCPN 26
SBN 2020 - 26 L] 20 26 86 38 33 38
SBN 2520 - 32 L 25 32 10 48 36 53 32.30.115 48.11.602
LGIH / XSCPN 32
SBN 3229 - 32 32 32 10 54 48 B3
SBU 2020 - 26 20 26 86 43 38 38 LGIH / XSCPN 26
SBU 2520 - 32 25 32 110 50 42 5.3 LGIH / XSCPN 32
LGIH-S | XSCPN |
. 150°
e * r 3
Y ‘_'_..-’"; 1 I o
- = = '
1 1 °
¢ W
e . L _
LGIH-S XSCPN
mit Stoppanschlag /stopper type mit Stoppanschlag /stopper type

Bezeichnung 32 MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts

Part Number Lager Dimensions ‘f’ .
Stock H, w L, h Seite / Page: 4.26 & '

LGIH19-2S g

LGIH26-2S o 26 1.6 110 21 LGT.-2 32.30.601

LGIH26-3S o 26 24 10 21 LGT.-3

LGIH26-4S ° 26 3.2 10 21 LGT.-4

LGIH32-2S o 32 1.6 150 25 LGT.-2

LGIH32-3S o 32 24 150 25 LGT.-3 32.30.602

LGIH32-4S o 32 3.2 150 25 LGT.-4

LGIH32-5S ° 32 4.0 150 25 LGT.-5

LGIH32-6S o 32 5.2 150 25 LGT.-6

XSCPN 2603 J 31 FX 26 24 10 21 SP 300 HL/N/R 32.30.601

XSCPN 2604 J 41 FX 26 3.2 10 21 SP 400 HN

XSCPN 3203 M 31 FX 32 24 150 25 SP 300 HL/N/R

XSCPN 3204 M 41 FX 32 3.2 150 25 SP 400 HN 32.30.602

XSCPN 3205 M 51 FX 32 4.0 150 25 SP 500 HN

XSCPN 3206 M 64 FX 32 5.2 150 25 SP 600 HN

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




LGTL l LGTN l LGTR l SP l zum Abstechen for Parting-off

& &/

LGTN SP
K
7 - o
_ 33
2e;e;;hnzng Lager s I .
art Number Sl £0,05-0,10 0,10 ®
n|lwn
2|8
N mm mm mm
oo
olo
LGTL-2 g°
LGTN -2 L] 0°
2.2 8.8 0.15 LGIH..-2
LGTN - 2A 0°
LGTR-2 ° 8°
LGTL-3 ° 8°
LGTN-3 L] 0°
3.1 10.8 0.18 LGH..-3
LGTN -3 -M12 ° 0°
LGTR-3 o 8°
LGTL-4 L 8°
LGTN-4 ® 0°
41 10.8 0.23 LGIHH..-4
LGTN-4-M12 ° 0°
LGTR-4 L] g°
LGTN-5 o 0°
5.1 11.0 0.23 LGH..-5
LGTN-5-M12 ° 0°
LGTN-6 ] 0°
6.4 11.0 0.35 LGIH..-6
LGTN -6 - M12 o 0°
SP 300 HL 6°
SP 300 HN 0° XSCPN .. 31 FX
3.1 1.4 0.2
SP300HN-A 0° XSCPN .. 31 FX
SP 300 HR 6°
SP 400 HN
4.1 0.25 XSCPN .. 41 FX
SP400HN -A
0°
SP 500 HN 5.1 114 0.30 XSCPN .. 51 FX
SP 600 HN 6.4 0.35 XSCPN .. 64 FX

Das ,A" hinter der Bezeichnung steht fiir , Aluminium-Spanleitstufe”.
LA“ behind the part number stands for ,Aluminum Chipbreaker.

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



System-Vorauswahl Choice of System

Stechdrehwerkzeuge
Grooving Tools

Bohrungs- @ Stechtiefe, max. Typ Seite
Bore - @ Depth of groove, max. Type Page
mm mm
220 3.0/47 217-D 4.03
216-D/218-D

220 4/5/6/8/10 292.D/226-D/232-D 410

> 46 1.5/15 229-D 415

=46 2131415 312-D 419

Stechbreite Stechtiefe, max. Typ Seite

Width of groove Depth of groove, max. Type Page

mm mm

05-53 4 217-D 4.02

05-6.3 8 312-D 417

2-6 12/20/25 229-D 413

216-D/218-D

15-8 12/145/18/23/28 992 -D/226-D /232 -D 4,07

Nutaussen - @ Nutbreite Nuttiefe Typ Seite

Outer - @ of groove Width of groove Depth of groove Type Page
mm mm mm

220 15 2 312-D 417

230 20/3.0 3 312-D 417




Schnittdaten-Empfehlungen zum Stechdrehen / Abstechen

Cutting Data Recommendations for Grooving / Parting

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
Cutting Speeds v_[m/min]
Werkstiickwerkstoff
Material GK 1110 GK 1120 GK 5220 GP 2120 GP 2135 GP 5125 GM 5130
GK 5320 GP 2235
Unlegierter Stahl ~ <0,15% C ; 120-200 | 120-200 | 80-160 | 120-200 | 100-180
Mild steel 0,15% - 0,45% C . 100-200 | 100-200 | 80-160 | 100-200 | 100-180
>0,45% C ; 90-200 90-180 | 70-150 90-180 | 80-160
Legierter Stahl niedrig / low - 100-200 | 100-200 | 100-180 | 100-200 | 100-200
Alloyed steel mittel / medium . 90-160 | 90-160 | 80-140 | 90-160 | 80-150
hoch / high ; 70-100 70-100 | 70-100 70-100 | 70-100
Rostfreier Stahl  austenitisch ; 50 - 160 50-160 | 30-140 50-160 | 30-150
Stainless steel martensitisch - 50 - 200 50 - 200 30- 160 50 - 200 30-180
Graugul | 60-100 | 60-90 70- 160 . 70- 160
Grey cast iron
Aluminium . :
nicht aushartbar 800-1000 | 700-850 | 200-1200 ; 200 - 1200
not hardenable
aushartbar 250-450 | 250-400 | 250-800 ; 250 - 800
hardenable
> 12% Si 200-300 | 200-250 | 400-1000 ; 400 - 1000
Bronze, Messing, Rofgul 90-200 | 90-180 | 90-200 . 90 - 200
Bronze, brass, red brass
Warmfeste Legierungen, Ni-Basis
Heat resistant alloys, Ni-base 20-60 30-80 i %0-80 25-60
Geharteter Stahl
| Hardened steel 10-20 i i i
WSP-Typ Vorschiibe (je nach Stechbreite) [mm/U]
Type of Insert Feeds (acc. to width of insert) [mm/rev]
217-D 0.02-0.10
21612181222 1226/ 232-D 0.06-0.24
229-D 0.06 - 0.20
312-D 0.02-0.15

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe bei Verwendung von Emulsion als Kihlschmiermittel.

Recommendations for cutting speed and feed when using coolants.




Schneidstoffsorten-Ubersicht

Description of Carbide Grades

Stechdrehen
Grooving / Parting

ISO P M K
Schnittgeschwindigkeiten Cutting Speeds
unterbrochener
hoch mittel | niedrig Schnitt hoch mittel | niedrig |  hoch mittel niedrig
. high medium low intermittent high medium low high medium low
Material cutting
Material
P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40
GP 5125 | GP5125 |
| 6K 5220
Hartmetall
GM 5130
beschichtet | GP 2120 I::I
Coated carbide | GK 5320
| GP2235
| GP2120 |
| K 1110
Hartmetall
unbeschichtet
Uncoated carbide | GK 1120
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D 08-HM/ST | D 10-HM/ST | D 11-HM/ST | D 14-HM/ST | D 16-HM/ST |

L2 tmax

L1

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

\ g

54 20 |
Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions ©

D L, L, D, t f &

D 08. 0012. 21 HM o 80 21
D 08. 0012. 30 HM o 1 90 30
D 08. 0012. 42 HM o 100 42 8 1.0 48 32.40.101 56.33.612
D 08. 0012. 50 HM o 110 50
D 08. 0016. 12 ST o 16 80 12
D 10. 0012. 32 HM o 100 32
D 10. 0012. 48 HM o 12 15 48
T o 130 ol 10 34 5.8/7.4 32.40.105 75.20.617
D 10. 0016. 16 ST o 16 97 16
D 11. 0012. 29 HM o 95 29
D 11. 0012. 42 HM o 12 110 42
D 11. 0012. 56 HM o 120 56 1 23 6.7 32.40.102 75.20.618
D 11. 0012. 64 HM o 130 64
D 11. 0016. 16 ST o 16 97 16
D 14. 0012. 34 HM o 100 34
D 14. 0012. 45 HM o 12 110 45
D 14. 0012. 64 HM o 130 64
D 14. 0016. 34 HM o 100 34
D 14. 0016. 45 HM o 10 15 14 4.0 9.011.5 32.40.103 56.33.613
D 14. 0016. 64 HM o 16 130 64
D 14. 0016. 75 HM o 145 75
D 14. 0016. 20 ST o 100 20
D 16. 0012. 40 HM o 130 40
D 16. 0012. 56 HM o 12 130 56
D 16. 0012. 80 HM o 150 80
D 16. 0016. 40 HM o 130 40 16 43 10.2 32.40.104 56.33.614
D 16. 0016. 56 HM o 16 130 56
D 16. 0016. 80 HM o 150 80
D 16. 0016. 22 ST o 100 22

Klemmhalter sind fiir rechte und linke Schneideinsatze verwendbar.
Toolholders can be used for RH and LH inserts.
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Bezeichnung 2 Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
& | &
= | 5
5| & S0 R oD t f r od w
RIL|R|L
D 08. 0070. 00 RIL o|o 0.73 0.7
D 08. 0080. 00 RIL o|o 0.83 0.8 36
D 08. 0090. 00 R/L o|o 0.93 0.9
D 08. 0100. 00 R/L o|o 1.00 -
D 08. 0110. 00 R/L o|o 1.20 11
D 08. 0130. 00 R/L ofo 1.40 13 8.0 1.0 4.8 6.0
D 08. 0150. 00 R/L o|o 1.50 -
D 08. 0160. 00 R/L o|o 1.70 16 33
D 08. 0200. 00 R/L ofo 2.00 -
D 08. 0150. 02 RIL ofo 1.50 -
D 08. 0200. 02 RIL ofo 2.00 - 02
D 10. 0070. 00.10 R/L ofo 0.73 0.7 12
D 10. 0080. 00.10 R/L o|o 0.83 0.8 13
D 10. 0090. 00.10 RIL ofo 0.93 0.9 15
D 10. 0100. 00.10 RIL o|o 1.00 -
D 10. 0110. 00.10 RIL ofo 1.20 1.1
D 10. 0130. 00.10 RIL o|o 1.40 13 10.0 58 7.0 3.9
D 10. 0150. 00.10 R/L o|o 1.50 - '8
D 10. 0160. 00.10 R/L o|o 1.70
D 10. 0200. 00.10 R/L ofo 2.00 16
D 10. 0250. 00.10 R/L o|o 2.50
D 10. 0300. 00.10 R/L o|o 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock
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53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| &
R _
6 5 s+0,03 Nu”’g:;ge“e EDmin tmax f ¥ ﬂd b
RIL[R|L
D 10. 0100. 00.11 R/IL ofo 1.00
D 10. 0150. 00.11 R/L o|o 1.50
D 10. 0200. 00.11 R/L o|o 2.00 1.0 28 6.8
D 10. 0250. 00.11 R/L o|o 2.50
D 10. 0300. 00.11 R/L o|o 3.00
D 10. 0100. 00.12 RIL o|o 1.00
D 10. 0150. 00.12 RIL o|o 1.50 12.0 34 74 70 29
D 10. 0200. 00.12 R/IL o|0 2.00 ’ '
D 10. 0150. 02.11 R/L ofo 1.50
1.0 28 6.8
D 10. 0200. 02.11 R/IL ofo 2.00
D 10. 0150. 02.12 RIL ofo 1.50
12.0 34 74 0.2
D 10. 0200. 02.12 RIL ofo 2.00
D 10. 0150. 02 R/L ofo 1.50
10.0 1.8 5.8
D 10. 0200. 02 R/L o|o 2.00
D 11. 0070. 00 R/L ofo 0.73 0.7 1.2
D 11. 0080. 00 R/L o|o 0.83 0.8 1.3
D 11. 0090. 00 R/L ofo 0.93 0.9 1.5
D 11. 0100. 00 R/L o|o 1.00
D 11. 0110. 00 R/L o|o 1.20 1.1
D 11. 0130. 00 R/L o|o 1.40 1.3
1.0 6.7 - 8.0 42
D 11. 0150. 00 R/L o|o 1.50
D 11. 0160. 00 R/L ofo 1.70 1.6 23
D 11. 0200. 00 R/L o|o 2.00
D 11. 0250. 00 R/L o|o 2.50
D 11. 0300. 00 R/L o|o 3.00
D 11. 0200. 02 R/L ofo 2.00 - 0,2

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image
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Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| &
- | B
5 6 S+0,D3 NmnCei?Cnlge“e ﬂDmm tmax f s Qd w
RIL|R|L
D 14. 0070. 00 R/L ofo 0.73 0.7 1.2
D 14. 0080. 00 R/L ofo 0.83 0.8 1.3 54
D 14. 0090. 00 R/L ofo 0.93 0.9 15
D 14. 0110. 00 R/L ofo 1.20 1.1
D 14. 0130. 00 R/L ofo 1.40 1.3
14.0 9.0
D 14. 0150. 00 R/L ofo 1.50 -
D 14. 0160. 00 R/L ofo 1.70 1.6 4.0 5.3
D 14. 0200. 00 R/L ofo 2.00
D 14. 0250. 00 R/L ofo 2.50
D 14. 0300. 00 R/L ofo 3.00
D 14. 0150. 00.16 R/IL ofo 1.50 00
D 14. 0200. 00.16 R/IL ofo 2.00 ’
16.0 55 10.5
D 14. 0250. 00.16 R/IL ofo 2.50
D 14. 0300. 00.16 R/IL ofo 3.00 52
D 14. 0150. 00.17 R/IL ofo 1.50 - '
D 14. 0200. 00.17 R/IL ofo 2.00
17.0 6.5 1.5
D 14. 0250. 00.17 R/IL ofo 2.50
D 14. 0300. 00.17 R/IL ofo 3.00
D 14. 0200. 02 R/L ofo 2.00 14.0 4.0 9.0 53
D 14. 0200. 02.16 R/IL ofo 2.00 0w
D 14. 0250. 02.16 R/IL ofo 2.50 16.0 55 10.5 ' 5.2
D 14 0300. 02.16 R/IL ofo 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock
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zum Stechdrehen und NC-Feindrehen for Grooving and NC-Profiling

53

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

R _

5 5 s+0,03 Nu"g:;;:; - 4 Dmin tmax f ¥ ﬂd W

RIL[R|L
D 16. 0070. 00 R/L ofo 0.73 0.7 1.2
D 16. 0080. 00 R/L o|o 0.83 0.8 1.3 55
D 16. 0090. 00 R/IL ofo 0.93 0.9 1.5
D 16. 0110. 00 R/L o|o 1.20 1.1
D 16. 0130. 00 R/L o|o 1.40 1.3
D 16. 0150. 00 R/L o|o 1.50 -
D 16. 0160. 00 R/L ofo 1.70 1.6 16.0 10.2 - 1.0
D 16. 0200. 00 R/L o|0o 2.00
43 54

D 16. 0250. 00 R/L ofo 2.50
D 16. 0300. 00 R/L ofo 3.00
D 16. 0350. 00 R/L o|o 3.50
D 16. 0400. 00 R/L ofo 4.00
D 16. 0200. 02 R/L ofo 2.00 0,2

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image
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Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| |

b=

5 5 s+0,05 r 0Dmin tmax f od w

RIL|R|L
D 08. 0004. 08 R/L ofo 0.8 04
D 08. 0006. 12 RIL o|o 1.2 0.6 8.0 1.0 48 6.0 33
D 08. 0009. 18 R/L o|o 18 0.9
D 10. 0004. 08 R/L o|o 0.8 04
D 10. 0006. 12 R/L o|o 1.2 0.6
10.0 1.8 5.8 7.0 39
D 10. 0009. 18 R/L o|o 1.8 0.9
D 10. 0010. 20 R/L o|o 2.0 1.0
D 11. 0004. 08 R/L o|o 0.8 04
D 11. 0006. 12 R/L o|o 1.2 0.6
D 11. 0009. 18 RIL ofo 1.8 0.9 11.0 2.3 6.7 8.0 4.2
D 11. 0010. 20 R/L o|o 2.0 1.0
D 11. 0015. 30 R/L ofo 3.0 15
D 14. 0006. 12 R/IL o|o 1.2 0.6
D 14. 0009. 18 R/IL o|o 1.8 0.9
D 14. 0010. 20 R/L ofo 2.0 1.0 14.0 4.0 53 9.0 4.0
D 14. 0011. 22 RIL o|o 2.2 1.1
D 14. 0015. 30 RIL o|o 3.0 1.5
D 16. 0009. 18 R/L o|o 18 0.9
D 16. 0011. 22 RIL o|o 2.2 1.1
16.0 43 10.2 11.0 5.4

D 16. 0015. 30 R/L o|o 3.0 15
D 16. 0020. 40 R/L o|o 4.0 2.0

Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock
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zum Ausdrehen / Kopieren for Boring / Copying

f EB
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Dmin 3 X
S~ A
53
Bezeichnung Lager MaBe / Di i
Part Number Stk aBe / Dimensions [mm]
S| &
L
5| 8 oD . f ad w
R{L|R]|L
D 08. 1846. 02 R/L ofo 7.8 465 6.0 35
D 10. 1856. 02 R/L o|o 10.0 5.60 7.0 319
D 11. 1855. 02 R/L ol|o 9.8 5.50 80 42
D 11. 1867. 02 R/L ofo 1.0 6.70 ’ ’
D 14. 1887. 02 R/L ofo 13.8 8.70 9.0 5.3
D 16. 1897. 02 R/L of|o 15.5 9.70 1.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Ausdrehen / Freistechen 40° for Boring / Profiling 40°

Q’f
0,2mm
0.008

53

g:;e’l::;igg ';g:; MaRe / Dimensions [mm]

Q| 8

- wn

5|38 oD, t f od w

RIL|R|L

D 08. 4746. 02 R/IL oJo 7.8 12 4.65 6.0 35
D 10. 4758. 02 R/IL ojo 10.0 1.8 5.80 7.0 3.9
D 11. 4767. 02 RIL oJlo 11.0 2.3 6.70 8.0 42
D 14. 4787. 02 R/L ojo 13.7 3.0 8.70 9.0 53
D 16. 4702. 02 R/IL ojo 15.8 43 10.20 11.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock 0 begrenzte Lagerhaltung / limited stock



zum Ausdrehen / Freistechen 40°

for Boring / Profiling 40°

o &7
, FLZ
7/ of
/ ~dili k--4--2
/ / N reant =
A /AR i
\_\ (S tmax
Dmin_* . ‘ ’@
53
Bezeich
P::tell\(l:ur:tl;:g ;?3;; MaRe / Dimensions [mm]
Q| ]
- b
5 = oD, t o f od w
RIL|R|L
D 08. 2555. 02 R/L ojo 7.8 1.0 4.65 6.0 35
D 11. 2755. 02 RIL olo 11.0 2.3 6.70 8.0 42
D 14. 3555. 02 R/L ojo 13.7 4.0 8.70 9.0 5.3
D 16. 4055. 02 R/L olo 15.8 43 10.20 11.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Riickwartsdrehen for Boring by Backward Motion

I 3o,
ro
K ~2 z I
1 BT
d-a-—
53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
& | &
|5
5|35 oD a f ad w
RIL|R|L
D 08. 3046. 02 RIL ofo 78 1.3 4.65 6.0 35
D 10. 3068. 02.11 R/IL ofo 1.0 26 6.8 7.0 40
D 11. 3067. 02 RIL ofo 1.0 23 6.7 8.0 43
D 14. 3087. 02 RIL ofo 13.8 315 8.7 9.0 54

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock
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zum Fasen / Ausdrehen for Chamfering / Boring

1o
w !
I
53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
&| &
- | 5
5|3 oD, t., E f od w
RIL|R|L
D 08. 4545. 02 RIL o|o 8.0 14 18 4.8 6.0 35
D 10. 4545. 02 RIL o|o 10.0 1.5 2.0 58 7.0 4.0
D 11. 4545. 02 RIL o|o 1.0 1.5 2.2 6.7 8.0 4.3
D 14. 4545. 02 RIL o|o 14.0 1.5 2.8 9.0 9.0 5.4

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Vorstechen /Fasen for Pregrooving / Chamfering

53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
& | |
- b
o s oD t t. f ad w
RIL|R|L
D 08. 0810. 00 R/L olo 1.0 8.0 0.2 1.0 48 6.0 33
D 10. 0810. 00 R/L o|o 1.0 10.0 0.2 15 5.8 7.0 3.9
D 11. 0810. 00 R/L ojlo 1.0 11.0 0.2 15 6.7 8.0 42
D 14. 0810. 00 R/L o|o 1.0 14.0 0.2 1.5 9.0 9.0 5.3
D 16. 0810. 00 R/L olo 1.0 16.0 0.2 1.5 10.2 11.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock 0 begrenzte Lagerhaltung / limited stock



w
8 I w
53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| |
b= _
5|8 s 5 oD, t E f ad
RIL[R|L
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D 08. 0815. 01 RIL o|lo| 15/1.75 0.18 8.0 0.95 25 48 6.0
D 11. 1020. 01 RIL o|o 2.0 0.25 1.08 3.0
11.0 6.7 8.0
D 11. 1325. 01 RIL o|o 25 0.31 1.35 3.0
D 14. 1020. 01 RIL o|o 2.0 0.25 1.08 42
14.0 9.0 9.0
D 14. 1325. 01 RIL ofo 25 0.31 1.35 4.7
D 16. 1325. 01 RIL o|o 25 0.31 16.0 1.35 4.2 10.2 1.0
FEINGEWINDE / FINE THREAD
D 08. 0205. 01 RIL oJo| 05/0.75 0.06 0.43
8.0 2.7 48 6.0
D 08. 0510. 01 R/L o|o| 1.0/1.25 0.12 0.70
D 11. 0205. 01 RIL o|o| 05/0.75 0.06 0.75
D 11. 0510. 01 RIL o|o 1.0 0.12 11.0 0.55 315 6.7 8.0
D 11. 0815. 01 RIL o|o 15 0.18 0.81
D 14. 0510. 01 RIL ofo 1.0 0.12 0.55 4.7
14.0 9.0 9.0
D 14. 0815. 01 RIL o|o 15 0.18 0.81 45
D 16. 0510. 01 R/L o|o 1.0 0.12 0.55 47
D 16. 0815. 01 RIL o|o 15 0.18 16.0 0.81 45 10.2 1.0
D 16. 1020. 01 R/L o|o 2.0 0.25 1.08 42

Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

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



=
(]
53
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
| 8
|5 _
5|3 S b oD, t E f od
RIL[R|L
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D 11. 1020. 02 RIL o 20 0.25 1.08 32
D 11. 1325. 02 RIL o|o 25 0.31 11.0 1.35 3.0 6.7 8.0
D 11. 1630. 02 RIL o|o 3.0 0.37 1.62 29
D 14. 1020. 02 RIL o|o 20 0.25 1.08 42
14.0 9.0 9.0
D 14.1325. 02 RIL o|o 25 0.31 1.35 47
D 16. 1325. 02 RIL o|o 25 0.31 1.35 42
D 16. 1630. 02 RIL o|o 3.0 0.37 1.62 4.0
16.0 10.2 1.0
D 16. 1835. 02 R/L o|o 35 043 1.89 3.8
D 16. 2140. 02 RIL o|o 4.0 0.50 2.16 36
FEINGEWINDE / FINE THREAD
D 11. 0510. 02 RIL o|o 1.0 0.12 0.54
11.0 35 6.7 8.0
D 11. 0815. 02 RIL o|o 15 0.18 0.81
D 14. 0205. 02 RIL o|o 0.5 0.06 0.27 47
D 14. 0510. 02 RIL o|o 1.0 0.12 14.0 0.54 47 9.0 9.0
D 14. 0815. 02 RIL o|o 15 0.18 0.81 45
D 16. 0510. 02 RIL o|o 1.0 0.12 0.54 47
D 16. 0815. 02 RIL o|o 15 0.18 16.0 0.81 4.5 10.2 11.0
D 16. 1020. 02 RIL o|o 20 0.25 1.08 42

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet

R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich
L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

0 begrenzte Lagerhaltung / limited stock




Gewindedrehen, BSW 55°, Vollprofil  for Threading, BSW 55°, Full Profile

Bezeichnung z I;:g:; MaRe [mm] Dimensions
Part Number 2] g
% g SEeh r oD,,, t E f ad
R(L|R|L
D 11. 0813. 19 RIL ofo 19 0.18 0.85 27
D 11. 1118. 14 RIL o|o 14 0.24 10 1.16 3.0 67 8.0
D 14. 0813. 19 RIL ofo 19 0.18 0.85 39
D 14. 1118. 14 RIL ofo 14 0.24 14.0 1.16 36 90 &
D 16. 1118. 14 RIL o|o 14 0.24 1.16 39
D 16. 1423. 11 RIL ofo 1" 0.31 16.0 1.48 35 10.2 110

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Gewindedrehen, Trapez DIN103 for Threading, Acme Thread DIN103

- R—— i
8 , J '|'|_|J =
’ 1
W e S R
-— t —
53

Bezeichnung ;?3:‘: MaRe [mm] Dimensions
Part Number ) o

3| g

- n .

|5 ST b oD, E f ad w t

RIL|R|L

D 11. 1015. 01 RIL o|o 15 0.47 3.7 0.9
D 11. 1220. 01 RIL olo 2.0 0.60 11.0 35 6.7 8.0 43 1.25
D 11. 1730. 01 RIL o|o 3.0 0.96 3.2 1.75
D 14. 1220. 01 RIL olo 2.0 0.60 43 1.25
D 14.1730. 01 RIL olo 3.0 0.96 140 4.0 90 90 53 1.75
D 14. 2240. 01 RIL o|o 4.0 1.33 ’ 3.6 ' ’ ’ 2.25
D 14. 2750. 01 RIL olo 5.0 1.69 33 2.75
D 16. 1220. 01 RIL o|o 2.0 0.60 45 1.25
D 16. 1730. 01 RIL ofo 3.0 0.96 160 43 9.7 "o 55 1.75
D 16. 2240. 01 RIL olo 4.0 1.33 ' 4.0 ' ' 2.25
D 16. 2750. 01 RIL olo 5.0 1.69 3.55 10.2 2.75

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

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



zum Axialstechen| for Face Grooving

fd -—
m
E
D min -
53 Lager
Bezeichnung Stock MaRe [mm] Dimensions
Part Number ) )
= g
- Te)
5 (!D S+U,03 2'Dmin ‘max r f ﬂd w
RIL[R|L
D 14. 1410. 00 R/L ofo 1.0 15 8.3
D 14. 1415. 02 RIL olo 1.5 25 8.3
D 14. 1420. 02 R/IL ofo ”0 3.0 8.3
D 14. 1420. 52 RIL ol|o ' 5.0 10.3
14.0 9.0 9.0
D 14. 1425. 02 RIL ofo 25 3.0 0.2 8.3
D 14. 1425. 52 RIL ol|o ' 5.0 10.3
D 14. 1430. 02 R/L ofo 30 3.0 8.3
D 14. 1430. 52 R/IL ofo ' 5.0 10.3

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Axialstechen, Kontra-Version for Face Grooving, Vontra-Version

é -
a £
53

Bezeichnung I;g; MaRe [mm] Dimensions
Part Number ) )

N N

- | 5

g (!D S+U,03 2'Dmin ‘max r a f w

RIL[R|L
D 14. 1210. 00 R/L ofo 1.0 15 1.5 7.0 8.3
D 14. 1215. 02 RIL ofo 15 25 12.0 75 8.3
D 14. 1220. 02 R/L ofo 20 3.0 125 80 8.3
D 14. 1220. 52 RIL o|o ' v 5.0 ' ' 10.3
D 14. 1225. 02 RIL of|o ”5 ' 3.0 0.2 130 65 8.3
D 14. 1225. 52 RIL o|o ' 5.0 ‘ ' 10.3
D 14. 1230. 02 R/L ofo 30 3.0 135 90 8.3
D 14. 1230. 52 R/IL ofo ' 5.0 ‘ ' 10.3
Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet

R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

0 begrenzte Lagerhaltung / limited stock




Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen

Cutting Speed Recommendations

fiir Mini-Schneidwerkzeuge for Mini Cutting Tools
Werkstoffe Schneidstoffe Grades
Materials
GK 1120 GK 5120
(K20F-TiN)
Kohlenstoff-Stahl 0,15 140 220
Carbon steel 0,45 30 110 110 200
0,60 100 180
Legierter Stahl niedrig low 110 200
Alloy steel mittel medium 30 80 90 160
hoch high 30 100
Rostbestandiger Stahl austenitisch
Inox steel austenitic 40 80 40 160
martensitisch
martensitic
Stahlguss unlegiert 100 160
Cast steel unalloyed
legiert 40 110
alloyed
Grauguss 50 % 50 160
Grey cast iron
Aluminium 100 500 150 800
Nickel-Basis 20 60
Nickel base
Bronze, Messing, Rotguss
Bronce, brass, red brass %0 180
m/min
Vorschub Einstechen: 0,01-0,03mm/U Feed Grooving: 0,01-0,03mm/rev.
Vorschub Ausdrehen: 0,03-0,10mm/U Feed Turning: 0,03-0,10 mm/ rev.

Die Verwendung von Kihlschmiermitteln wird empfohlen.
The use of cooling fluid is recommended.



Micro Schneidwerkzeuge
Micro Cutting Tools
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Micro-Inserts (Micro Grain Carbide) for:
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820-D I Runder Schaft Round Shank

56 20—
Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions &
D,g, DH, B H L, d »
820. 0010.04 -D o 4
10 10 8 65
05-D o 5
0012.04 -D o 4
05-D o 12 5 12 10 70
06-D o 6
0016. 04 - D o 4
05-D o 5
06 -D o 16 6 16 14 75
07-D o 7
08 -D o 8
0020. 04 -D o 4 20
05-D o 5 20
06 -D o 6 22
20 18 90
07 -D o 7 22
08 -D o 8 25
10 -D o 10 25
0500. 04 -D o 4
05-D o 1127 5 12.7 10.7 69.85
32.30.137 56.33.613
06 -D o 6
0625. 04 - D o 4
05-D o 5
06 -D o 5/8" 6 15.875 13.88 76.2
07-D o 7
08 -D o 8
0750. 04 - D o 4 20
05-D o 5 20
06-D o 6 22
34" 17.05 110
07 -D o 7 22
08 -D o 8 25
10-D o 10 25
1000. 04 - D o 4
05-D o 5
06 -D o 6
17 254 234 110
07-D o 7
08 -D o 8
10 -D o 10

6 02 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



825-D |

Quadratischer Schaft Square Shank

56 —
Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions -
D,H B H H, H, L, L, . *
825.1010.04 -D o 4 19.0 25
10 10 10 100
05-D o 5 19.5 25
825.1212.04 -D o 4 21.0 25
05-D o 5 12 12 215 12 100 27
06-D o 6 22.0 27
825.1616. 04 - D o 4 25.0 25
05-D o 5 255 35
06-D o 6 16 16 26.0 16 125 35
32.30.137 56.33.613
07 -D o 7 26.5 35
08 -D o 8 27.0 40
825. 2020. 04 - D o 4 29.0 25
05-D o 5 295 35
06-D o 6 30.0 35
20 20 20 125
07 -D o 7 30.5 35
08-D o 8 31.0 35
10 -D o 10 320 35

Sonderausfiihrungen auf Anfrage / Special dimensions upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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zum Kopierdrehen 35°,D_._4.2mm for Copying 35°,D ., 4.2mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

Q| &

= b

6 (!9 f dZ a IZ tmax Dmin d1

RIL|R|L

R/L 804. 35.20.42 -D ofo 1.95 2.95 395 20 0.8 4.2 4.0
R/L 805. 35. 25.52 - D ofo 245 3.75 4.95 25 1.0 5.2 5.0
R/L 806. 35. 30. 62 -D ofo 2.95 3.95 5.95 30 1.8 6.2 6.0
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum AusdrehenD . 0.3mm forBoringD_, 0.3 mm

55

Bezeichnung Lager MaBe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| 8§

| B

5 ‘!D f d2 40,03 a |2 tmax Dmin d1 |3

RIL|R|L

R/L 804. 61.12. 03 -D ofo 0.10 0.19 0.25 1.2 - 0.3 8.8
R/L 804. 61. 16. 04 - D ofo 0.15 0.28 0.35 1.6 - 0.4 8.4
R/L 804. 61. 20. 05 -D ofo 0.20 0.37 045 20 - 0.5 8.0
R/L 804. 61. 25. 06 - D ofo 0.25 0.46 0.55 25 - 0.6 4.0 7.5
R/L 804. 61. 35. 07 -D olo 0.30 0.55 0.65 35 - 0.7 6.5
R/L 804. 61. 40. 08 -D ofo 0.35 0.64 0.75 4.0 - 0.8 6.0
R/L 804. 61. 50. 09 - D ofo 0.40 0.73 0.85 5.0 - 0.9 5.0
Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

6 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



zum AusdrehenD_, 1.0 mm forBoringD_, 1.0 mm

55
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| 8
P
g (!9 f dZ a |2 tmax Dmin d1 r
R|L[R|L
R/L 804. 62. 04. 10 -D ol|o 4
0.45 0.65 0.95 0.1 1.0
R/L 804. 62. 06. 10 - D o|o 6
R/L 804. 62. 06. 17 -D ol|o 6
0.70 1.05 1.45 1.7
R/L 804. 62. 09. 17 -D o|o 9 0.10
R/L 804. 62. 06.22 - D oo 6
R/L 804. 62. 09. 22 -D o|o 0.95 1.55 1.95 9 22
R/L 804. 62.13.22 -D olo 13
R/L 804. 62. 10. 27 -D ol|o 10
1.20 2.05 245 2.7
R/L 804. 62. 15. 27 -D o|o 15 0.2
R/L 804. 62.10. 32 -D ol|o 10 4.0
R/L 804. 62.15.32 -D ofo 1.45 255 2.95 15 32
R/L 804. 62. 20. 32 -D ol|o 20
R/L 804. 62. 10. 37 -D |0 10 015
R/L 804. 62. 15. 37 -D ofo 1.70 3.05 345 15 37 '
R/L 804. 62. 20. 37 -D o|o 20
R/L 804. 62. 10. 42 -D olo 10
R/L 804. 62.15.42 -D oo 15
1.95 345 3.95 0.3 4.2
R/L 804. 62. 20. 42 -D ol|o 20
R/L 804. 62. 25. 42 -D oo 25

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown
L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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zum AusdrehenD_, 52mm forBoringD_, 5.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

P

6 (!9 f d2 a |2 tmax Dmin d1

RIL|R|L
R/L 805. 62. 10. 52 -D o|o 10
R/L 805. 62. 15. 52 - D SIS 15
R/L 805. 62. 20. 52 -D o|o 245 4.25 4.95 20 5.2 5.0
R/L 805. 62. 25. 52 - D SIS 25
RI/L 805. 62. 30. 52 -D 0|0 30
R/L 806. 62. 15. 62 - D SIS 15
R/L 806. 62. 20. 62 - D o|o 20
R/L 806. 62. 25. 62 - D |0 25
2.95 5.25 5.95 6.2 6.0
RI/L 806. 62. 30. 62 - D 0|0 30 05
RI/L 806. 62. 35. 62 - D o0 35
R/L 806. 62. 40. 62 - D o|o 40
R/L 807. 62. 25.72 -D |0 25
R/L 807. 62. 30. 72 -D o|o 30
R/L 807. 62. 35.72 - D o|o 35
345 6.25 6.95 72 7.0

R/L 807. 62. 40.72 -D o|o 40
R/L 807. 62. 45.72 -D SIS 45
R/L 807. 62. 50. 72 - D o|o 50
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

6 » 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



zum StechdrehenD_, 4.2 mm for Grooving and Turning D_, 4.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

-5

5|8 w f d, a l, t D, d,

R{L[R|L
R/L 804. 10.10.42 -D o|o 10
R/L 804. 10. 15. 42 -D o|o 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 4.2 4.0
R/IL 804. 10.20.42 -D o|o 20
R/L 805. 10. 10. 52 - D olo 1.0
R/L 805. 15.10. 52 - D of|o 1.5 10
RI/L 805. 20. 10. 52 - D olo 2.0
R/L 805. 10. 15.52 - D ofo 1.0
RI/L 805. 15. 15. 52 - D o|o 1.5 15
RI/L 805. 20. 15. 52 - D o|o 2.0
RI/L 805. 10. 20. 52 - D o|0 1.0
R/L 805. 15. 20. 52 - D o|o 1.5 20
245 3.75 4.95 1.0 5.2 5.0

RI/L 805. 20. 20. 52 - D o|o 20
R/L 805. 10. 25. 52 - D o|o 1.0
RI/L 805. 15. 25. 52 - D o|o 1.5 25
RI/L 805. 20. 25. 52 - D o|o 2.0
R/L 805. 10. 30. 52 - D o|o 1.0
R/L 805. 15. 30. 52 - D o|o 1.5 30
RI/L 805. 20. 30. 52 - D olo 2.0
R/L 805. 10. 35. 52 - D ofo 1.0 35
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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zum StechdrehenD_, 6.2mm for Grooving and Turning D_, 6.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

b=

é (!9 o f dz a IZ tma\x Dmm d1

R{L[R|L
R/L 806. 10. 10. 62 - D o|o 1.0
R/L 806. 15. 10. 62 - D ol|o 1.5 10
R/L 806. 20. 10. 62 - D of|o 2.0
R/L 806. 10. 15. 62 - D of|o 1.0
R/L 806. 15. 15. 62 - D of|o 1.5 15
R/L 806. 20. 15. 62 - D of|o 2.0
R/L 806. 10. 20. 62 - D of|o 1.0
R/L 806. 15. 20. 62 - D o|o 1.5 20
RI/L 806. 20. 20. 62 - D o|o 2.0
2.95 3.95 5.95 1.8 6.2 6.0

RI/L 806. 10. 25. 62 - D |0 1.0
R/L 806. 15. 25. 62 - D o|o 1.5 25
RIL 806. 20. 25. 62 - D o|o 2.0
R/L 806. 10. 30. 62 - D o|o 1.0
R/L 806. 15. 30. 62 - D o|o 1.5 30
RI/L 806. 20. 30. 62 - D o|o 2.0
R/L 806. 10. 35. 62 - D o|o 1.0 35
R/L 806. 15. 35.62 - D o|o 15
R/L 806. 10. 40. 62 - D olo 1.0 40
Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

6 « 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



zum StechdrehenD_, 7.2 mm for Grooving and Turning D_, 7.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

- [e]

5|8 w f d, a l, t D,.. d,

R{L[R|L
R/L 807. 10.10.72 -D o|o 1.0
R/L 807. 15.10.72 -D olo 1.5 10
R/IL 807. 20.10.72 -D of|o 2.0
R/IL 807. 10.15.72 -D olo 1.0
R/IL 807. 15.15.72 -D ofo 1.5 15
R/IL 807. 20.15.72 -D olo 2.0
R/IL 807.10.20.72 -D ofo 1.0
R/IL 807. 15.20.72 -D ofo 1.5 20
R/IL 807. 20.20.72 -D o|0 2.0
R/IL 807. 10.25.72 -D o|0 1.0
345 4.25 6.95 25 7.2 7.0

R/IL 807. 15.25.72 -D o|o 1.5 25
R/IL 807. 20.25.72 -D o|o 20
R/IL 807. 10.30.72 -D o|o 1.0
R/IL 807. 15.30.72 -D o|o 15 30
R/L 807. 20.30.72 -D o|o 20
R/L 807. 10.35.72 -D o|o 1.0
R/IL 807. 15.35.72-D o|o 1.5 35
R/L 807. 20. 35.72 -D olo 2.0
R/L 807. 10.40.72 -D ofo 1.0 2
R/IL 807. 15.40.72 -D olo 1.5
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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zum Ausdrehen + FasenD_, 5.2mm for Boring + ChamferingD_, 5.2 mm

55
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| &
= 6
g (!9 f d2 a |2 tmax Dmin d1
RIL|R|L
R/L 805. 90. 15. 52 - D o|o 15
245 3.75 4.95 5.2 5.0
R/L 805. 90. 20. 52 - D SIS 20
R/L 806. 90. 20. 62 - D o|o 20
2.95 3.95 5.95 0.7 6.2 6.0
R/L 806. 90. 25. 62 - D |0 25
R/L 807. 90. 20. 72 - D o|o 20
345 4.25 6.95 7.2 7.0
R/L 807. 90. 40. 72 - D o0 40
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Vorstechen + FasenD_, 5.2 mm for Pregrooving + ChamferingD_, 5.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

P

5|8 f d, a , b t t, D, d,

RIL[R|L
R/L 805. 02. 15. 52 -D ofo 15
R/L 805. 02. 20. 52 - D oo 20
245 3.75 4.95 1.0 0.2 0.7 52 5.0

R/L 805. 02. 25. 52 - D oo 25
RI/L 805. 02. 30. 52 - D ofo 30
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image
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zum Stechdrehen, VollradiusD_, 4.2 mm for Grooving + Turning, Full Radius D_, 4.2 mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| |

R S

5 (!9 r W f dZ a I2 tmax Dmin d1

RIL[R|L

R/L 804. 09. 15.42 -D ofo 0.50 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 42 4.0
R/L 805. 09. 20. 52 - D ofo] 0.0 1.0
R/L 805. 14. 20. 52 -D ofo 0.75 15 245 3.75 4.95 20 1.0 5.2 5.0
R/L 805. 19. 20. 52 - D ofo 1.00 2.0
R/L 806. 09. 25. 62 - D ofo 0.50 1.0
R/L 806. 14. 25. 62 - D ofo| 075 1.5 2.95 3.95 5.95 25 1.8 6.2 6.0
R/L 806. 19. 25. 62 - D ofo 1.00 2.0
R/L 807. 09.30.72 -D ofo| 0.0 1.0
R/L 807. 14.30.72 -D ofo 0.75 15 3.45 4.25 6.95 30 25 7.2 7.0
R/L 807.19.30.72 -D ofo 1.00 2.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum BohrungsdrehenD_, 3.2 mm

forBoringD_, 3.2mm

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| 8§

R Y

5 E f d2 a |2 max Dmin d1

RIL|R|L

R/L 804. 70.12. 32 -D ofo 1.45 2.55 2.95 12 0.2 3.2 40
R/L 804. 70. 15. 42 - D ofo 1.95 345 3.95 15 0.3 42 '
R/L 805. 70.10. 52 - D o|o 10
R/L 805. 70. 15. 52 - D oo 245 4.25 4.95 15 0.5 5.2 5.0
R/L 805. 70. 20. 52 - D |0 20
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Teilprofil / Partial Profile

zum Gewindedrehen, metr.60°,D_, 4.2 mm forThreading, Metric 60°,D_, 4.2 mm

Bezeichnung <z ;ig:,: MaRe [mm] Dimensions
Part Number 2| g

% g P t b e f a d, l, D, d,

RIL[R|L

Regelgewinde / Standard Thread
R/L 804. 60. 08. 42 - D olo| 0.80 043 0.10 0.45 1.85 3.75 2.70 15 4.0 4.0
R/L 805. 60. 10. 52 - D olo| 1.00 0.55 0.12 0.55 2.25 4.55 3.55 15 4.8 5.0
R/L 806. 60. 12. 62 - D olo| 125 0.68 0.15 0.65
RIL 806. 60. 15. 62 - D olo| 150 | o8t | o018 | ors | 2| % | 3B B 62 | 60
Feingewinde / Fine Thread
R/L 804. 60. 05. 42 - D olo| 050 0.27 0.06 0.35 1.95 3.95 2.95 15 42 4.0
R/L 805. 60. 05. 52 - D olo| 050 0.27 0.06 0.35
RIL 805. 60. 07. 52 - D olo| 075 | o040 | oog | o4s | 2| 4% | ST 52 50
R/L 806. 60. 10. 62 - D olo| 1.00 0.55 0.12 0.55 2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R

r L version

(v}
o

Vollprofil / Full Profile

zum Gewindedrehen, BSW 55°,D_, 5.2mm forThreading, BSW 55°,D_, 5.2 mm

min

55

L
Bezeichnung s?g:l: MaRe [mm] Dimensions
Part Number o | o
S
- ['s]
| % | corini e f a d, , D, d,
R{L|R|L
R/L 805. 55. 28. 52 -D ofo 28
R/L 805. 55. 26. 52 - D ofo 26 0.8 2.45 4.95 3.75 15 52 5.0
R/L 805. 55. 24. 52 -D ofo 24
R/L 806. 55. 28. 62 -D ofo 28
R/L 806. 55. 26. 62 - D ofo 26 0.8
R/L 806. 55. 24. 62 -D ofo 24
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L 806. 55. 22. 62 -D ofo 22
R/L 806. 55. 20. 62 - D ofo 20 1.0
RIL 806. 55.19. 62 -D ofo 19
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown i '
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
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zum Gewindedrehen, UN,D . 4.2mm forThreading, UN,D_, 4.2 mm

Teilprofil / Partial Profile

55
Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions
S| &
L
5| 8| Goltpi e f a d, l, D, d,
RIL|R|L
R/L 804. 63. 32. 42 -D o|o| 32-40 0.45 1.95 3.95 2.95 15 4.2 40
R/L 805. 63. 32. 52 -D o|o| 32-40 0.45
245 4.95 3.75 15 5.2 5.0
R/L 805. 63. 24.52 - D o|o| 24-28 0.55
R/L 806. 63. 24. 62 - D o|o| 24-28 0.55
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
RI/L 806. 63. 16. 62 - D o|lo| 16-20 0.70
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

zum Gewindedrehen, NPT,D . 6.2 mm for Threading, NPT, D_. 6.2mm

Teilprofil / Partial Profile

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| 8§

R

5| 8| Gyl e f a d, 1, D, d,

R{L[R|L
R/L 806. 64.27. 62 -D oo 27 0.8
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0

RI/L 806. 64. 18. 62 - D o|o 18 1.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image
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zum Axialstechen in Bohrungen,D_. 6.2 mm for Face Grooving in Bores,D_, 6.2 mm

Rechtslauf
Right Hand Motion

Linkslauf
Left Hand Motion

Bezeichnung = Ié?g:; MaRe [mm] Dimensions
Part Number s | g
% % W05 f t e Version D d I r
RIL|R(L
R 806. 11.15. 63 -D ofo 1.0 2.0
R 806. 12.15. 63 - D ofo 15 3.0
R 806. 13.15. 63 - D ofo 2.0 2.95 4.0 1R 6.2 6.0 15 0.15
R 806. 14.15. 63 - D ofo 25 5.0
R 806. 15.15. 63 - D ofo 3.0 6.0
L 806. 31.15. 63 -D ofo 1.0 2.0
L 806. 32.15. 63 -D ofo 1.5 3.0
L 806. 33.15. 63 -D ofo 2.0 2.95 4.0 1L 6.2 6.0 15 0.15
L 806. 34.15. 63 -D ofo 25 5.0
L 806. 35.15. 63 - D ofo 3.0 6.0
zum Axialstechen am Zapfen, D_.6.2mm for Face Grooving at Pirots, D_.6.2mm
Right Hond Motion
2R
Lot Han Moion

55

Bezeichnung ;:g:; MaRe [mm] Dimensions
Part Number 2 S
% g Wogse f t Version D, ds I r
RIL|R|L
L 806. 21.15. 63 -D oo 1.0 20
L 806. 22.15. 63 -D ofo 1.5 3.0
L 806. 23.15. 63 -D ofo 2.0 2.95 4.0 2R 6.2 6.0 15.2 0.15
L 806. 24.15. 63 -D ofo 2.5 5.0
L 806. 25.15. 63 -D oo 3.0 6.0
R 806. 41.15. 63 -D oo 1.0 20
R 806. 42.15. 63 -D oo 1.5 3.0
R 806. 43.15. 63 - D ofo 2.0 2.95 4.0 2L 6.2 6.0 15.2 0.15
R 806. 44.15. 63 -D oo 25 5.0
R 806. 45.15. 63 - D ofo 3.0 6.0
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zum Axialstechen in Bohrungen, for Face Grooving in Bores,

D,. 16/10 mm (R808), D__20/12 mm (R810)

55

Bezeichnung Lager MaRe [mm]
Part Number Stock Dimensions

S| &

b= b

6 (!9 d1 w f Dmin tmax D1 min t1 max.

RIL[R|L
R/L 808. 30.10.80 -D ofo 3.0 0.93 100
R/L 808. 40. 10. 80 -D o|o 4.0 1.51 '
8.0 16.0 10.0 3.0
R/L 808. 30. 15.80 -D ofo 3.0 0.93 150
R/L 808. 40. 15. 80 -D ofo 4.0 1.51 '
R/L 810. 30.20.80 -D o|o 3.0 0.93
R/L 810. 40. 20. 80 - D ol|o 4.0 1.35 20.0
R/L 810. 50. 20. 80 - D ofo 5.0 1.90
R/L 810. 30. 25.80 -D ofo 3.0 0.93
R/L 810. 40. 25.80 -D ofo 10.0 4.0 1.35 20.0 25.0 12.0 5.0
R/L 810. 50. 25. 80 - D ofo 5.0 1.90
R/L 810. 30. 30. 80 -D ofo 3.0 0.93
R/L 810. 40. 30. 80 -D ofo 4.0 1.35 30.0
R/L 810. 50. 30. 80 -D ofo 5.0 1.90
Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L =links, spiegelbildlich

L = LH version, mirror image
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Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen  Cutting Speed-Recommendations

fiir Micro-Schneidwerkzeuge for Micro Cutting Tools
Werkstoffe Schneidstoffe Grades
Materials GK 1120 GK 5120
(K20F) (K20F-TiN)
Kohlenstoff-Stahl 0,15 - 110 - 330
Carbon steel 0,45 30 - 10 80 - 300
0,60 - 90 - 230
Legierter Stahl niedrig low - 70 - 270
Alloy steel mittel medium 30 - 80 70 - 220
hoch high - 60 - 150
Rostbestandiger Stahl austenitisch
Inox steel austenitic 0 - 80 70 - 160
martensitisch
martensitic
StahlguB unlegiert 80 - 220
Cast steel unalloyed
legiert 40 - 150
alloyed
Grauguf 70 - 90 40 - 170
Grey cast iron
200 - 250 330 - 1070
Aluminium ~ 50 HB 700 - 850 100 - 1200
~100 HB 280 - 350 190 - 860
Legierungen auf Nickel-Basis 20 60
Nickel based alloys i
Bronze, Messing, Rotgul 90 - 180
Bronce, brass, red brass
m/min
Vorschub Einstechen: 0,01-0,02mm/U Feed Grooving: 0,01-0,02 mm/rev.
Vorschub Ausdrehen: 0,01-0,05 mm/U Feed Turning: 0,01-0,05mm/rev.

Die Verwendung von Kiihischmiermitteln wird empfohlen.
The use of cooling fluid is recommended.
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AL I NL I zum AuBBen-Gewindedrehen for External Threading
T
\
T T
w oM
6]
o L2
L1
Bezeichnung 27 MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts 20
Part Number Dimensions
* Lager pre . 3 @
Stock H,=H=B F L, L, e Pooty L %
NL 08 -2 8 1 136 17
11ER - - - 75.20.118 | 56.33.612 -
NL 10 -2 10 13 100 17
NL 16 -3V 16 16 100 25
NL20 -3V 20 20 125 30
16 VER - - - 75.20.120 -
NL25-3V 25 25 150 30
NL 32 -3V 32 32 170 30
NL 12 -3 L] 12 16 83 22 - - - 75.20.119 | 75.20.618 -
AL 16 -3 L] 16 16 100 22
20 20 128 30 16 ER 110201
AL 20 -3 o ° -
7540201 1 +1% 1 7540201 1 7594 499 7520128
AL 25 -3 ° 25 25 153 30 Standard +§ -3
430
AL 32 -3 32 32 173 30
AL 25 -4 L] 25 25 156 36 75.10.203-
75.10.203 +1° 75.10.203-
AL 32 -4 32 32 176 36 2ER | g 420 3
AL 40 -4 40 40 206 36 +3° 75.20.122 | 56.33.614 | 75.20.129
AL 32 -4U 32 32 178 38 U22UER- U2 UER
U22UER +1° -
AL40-4U 40 40 208 38 | 22UEN | oo 42 30
+3°

* Fur Linksausfiihrung bitte "LH" anfiigen, z.B. AL 16-3 LH

For left hand version, please add "LH", f. g. AL 16-3 LH
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zum Innen-Gewindedrehen for Internal Threading

AR | NR |
\
Bezeichnung 27 MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts - 20
Part Number Dimensions
* Lager e & %
Stock D, L L, E D, o &> L
NVR 05 -0 12 100 12 34 6.0 06 IR - 75.20.102
NVR 07 -1 ° 16 125 18 45 7.8 08 IR - 75.20.621 -
75.20.101
NVR 07 -1U 16 125 21 53 90 | 08UIN -
NVR 10 -2 IK 20 180 25 7.3 13
NVR10D-2 10 130 - 7.3 13
11 IR - 75.20.118 | 56.33.612 -
NVR 12 -2E 12 180 - 8.3 15
NVR 13 -21K ° 20 180 32 8.9 16
NVR 13 -3 IK 20 180 32 10.3 17
NVR 16 -3 IK 20 180 40 1.5 20 - 75.20.119 -
NVR 16 -3 E 16 200 - 1.5 20
AVR 20 -3 IK 20 180 40 134 24
75.20.618
AVR 20 -3 E 20 250 - 134 24 16 IR 75.20.201-
75.20.201 +1° 75.20.201-
AVR25D-3IK 25 200 45 16.1 29 Standard +2° 30 75.20.120 75.20.128
AVR 32 -3 IK 32 250 60 196 36 +3°
AVR 40 -3 40 300 60 238 44
NVR 20 -4 20 180 50 156 27
75.20.121 -
NVR 20 -4 E 20 250 - 156 27
AVR 25 -4 1K 25 250 60 174 32 221R 75.20.202-
75.20.202 +1° 75.20.202-
AVR 32 -4 1K 32 250 60 215 39 Standard 42 30 5633614
AVR 40 -4 40 300 60 258 47 +3°
75.20.122 75.20.129
AVR 32 -4U 32 250 60 265 42 U22UIR-
40 300 60 2 , 22UIN | y22UIR +° U22UIR-
AVR 40 -4U 5 5 Stonderd | 2° 30
+3°

"E" = HM-Schaft mit Innenkiihlung

Carbide Shank with Inner Coolant

"IK" = Innenkiihlung
Inner Coolant

* Fir Linksausfihrung bitte "LH" anfiigen, z.B. NVR 16-3 LH
For left hand version, please add "LH", e. g. NVR 16-3 LH

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Teilprofil Partial Profile
ER UEN/UIN
ER IR
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X y
Part Number Stock Pitch
38
PR mm/ TP/ mm mm mm
ElR
55° auBen / external
11 ER-T-A55 o|o 48-16 11 0.8 0.9
16 ER-T-A55 o|o 48-16 16 0.8 0.9
16 ER-T- G55 ®fo 14-8 16 1.2 1.7
16 ER-T- AG 55 ®(o 48-8 16 1.2 1.7
22 ER-T-N55 o|0 7-5 22 1.7 25
22 UEN-T-U55 o|0o 45-4 22 0.9 11.0
55° innen / internal
06 IR -T-A55 48-16 6 0.5 0.6
08IR -T-A55 48-16 8 0.6 0.7
08 UIN-T-AS55 14 - 11 8 0.9 4.0
MIR -T-A55 o|0 48 - 16 11 0.8 0.9
16 IR -T-A55 o|o 48-16 16 0.8 0.9
16 IR -T-G55 o|o 14-8 16 1.2 1.7
16 IR -T- AG 55 ®fo 48-8 16 1.2 1.7
221R -T-N55 o|o 7-5 22 1.7 25
22UIN-T-US55 o|o 45-4 22 0.9 11.0
60° auBen / external
11 ER-T-A60 o|o 05-15 11 0.8 0.9
16 ER-T-A60 ®fo 05-1.5 16 0.8 0.9
16 ER-T-G 60 ®(o 1.75-3.0 16 1.2 1.7
16 ER-T- AG 60 ®fo 05-3.0 16 1.2 1.7
22 ER-T-N60 o|o 35-5.0 22 1.7 25
22 UEN-T-U 60 o|o 55-8.0 22 0.6 11.0
60° innen / internal
06 IR -T-A60 05-1.5 6 0.6 0.6
08 IR -T-A60 05-15 8 0.6 0.7
08 UIN-T-A60 1.75-3.0 8 0.8 4.0
MIR -T-A60 o|o 05-15 11 0.8 0.9
16 IR -T-A60 ® (o 05-15 16 0.8 0.9
16 IR -T-G60 ® (o 1.75-3.0 16 1.2 1.7
16 IR -T- AG 60 ® |0 05-3.0 16 1.2 1.7
221R -T-N60 o|o 35-5.0 22 1.7 25
22UIN-T-UG60 o|o 55.-8.0 22 0.9 11.0
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AuBen / Vollprofil ISO 60°

External / Full Profile ISO 60°

ER UEN
ER
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch
38
AR mm / TP/ mm mm mm
ElR
11 ER-V-1S0 0.35 o|o 0.35 0.8 04
11 ER-V-1SO 0.4 o|0o 0.4 0.7 0.4
11 ER-V-1S0 0.45 o|o 0.45 0.7 04
11 ER-V-1S0O 0.5 o|o 05 0.6 0.6
11 ER-V-1S0 0.6 olo 0.6 0.6 0.6
11 ER-V-1S0O 0.7 o|o 0.7 . 0.6 0.6
11 ER-V-180 0.75 o|0o 0.75 0.6 0.6
11 ER-V-1SO 0.8 o|o 0.8 0.6 0.6
11 ER-V-1SO 1.0 olo 1.0 0.7 0.7
11 ER-V-IS0 1.25 o|o 1.25 08 0.9
11 ER-V-ISO 1.5 olo 1.5 0.8 1.0
11 ER-V-IS0 1.75 o|o 1.75 0.8 1.1
16 ER-V-1S0 0.35 ol 0.35 08 0.4
16 ER-V-1S0 0.4 o|0o 0.4 0.7 0.4
16 ER-V-1S0 0.45 o|o 0.45 0.7 04
16 ER -V -1S0 0.5 ® |0 0.5 0.6 0.6
16 ER - V-1S0 0.6 o|o 0.6 0.6 0.6
16 ER-V-1S0 0.7 o|o 0.7 0.6 0.6
16 ER-V-1S0 0.75 ® |0 0.75 0.6 0.6
16 ER-V-1S0 0.8 ® |0 0.8 16 0.6 0.6
16 ER-V-1SO 1.0 ® (o 1.0 0.7 0.7
16 ER-V-1S0 1.25 ® |0 1.25 0.8 0.9
16 ER-V-1SO 1.5 LR 1.5 0.8 1.0
16 ER-V-1S0 1.75 ® |0 1.75 0.9 1.2
16 ER-V-1S0 2.0 ® |0 2.0 1.0 1.3
16 ER -V-1S0 2.5 ® |0 25 1.1 1.5
16 ER-V-1S0 3.0 ® o 3.0 1.2 1.6
22 ER-V-IS0O 3.5 ® |0 3.5 1.6 23
22 ER-V-1S0 4.0 e o 4.0 1.6 2.3
22 ER-V-IS0 4.5 ® |0 4.5 . 1.7 24
22 ER-V-1S0 5.0 e o 5.0 1.7 25
22 ER-V-1S0 5.5 o|o 515 1.7 2.6
22 ER-V-1S0 6.0 LA 6.0 1.9 2.7
22 UEN-V-1S0 5.5 ol 5.5 . 23 1.0
22 UEN-V-1S06.0 olo 6.0 26 11.0

® JD-Lager / JD-Stock
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AuBen /Vollprofil BSW 55°

External / Full Profile BSW 55°

ER ER UEN
TP 5130 TU 5130

Bezeichnung 19 Lager Steigung L X \%
Part Number Stock Pitch

38

b| b GglZoll | TPI mm mm mm

=
11 ER-V-BSW 40 40 0.6 0.6
11 ER -V -BSW 36 36 0.6 0.6
11 ER -V -BSW 32 32 0.6 0.6
11 ER -V -BSW 28 o 28 0.6 0.7
11 ER -V -BSW 26 26 0.7 0.7
11 ER -V - BSW 24 24 . 0.7 0.8
11 ER-V-BSW 22 22 0.8 0.9
11 ER-V-BSW 20 o 20 0.8 0.9
11 ER-V-BSW 19 ofo 19 038 1.0
11 ER-V-BSW 18 o 18 0.8 1.0
11 ER-V-BSW 16 ofo 16 0.9 1.1
11 ER -V -BSW 14 14 0.9 1.1
16 ER -V -BSW 40 ofo 40 0.6 0.6
16 ER -V -BSW 36 o 36 0.6 0.6
16 ER - V- BSW 32 ofo 32 0.6 0.6
16 ER -V -BSW 28 ofo 28 0.6 0.7
16 ER -V -BSW 26 ofo 26 0.7 0.7
16 ER -V -BSW 24 ofo 24 0.7 0.8
16 ER -V -BSW 22 ofo 22 0.8 0.9
16 ER - V- BSW 20 ofo 20 0.8 0.9
16 ER-V-BSW 19 LARS 19 16 0.8 1.0
16 ER -V-BSW 18 ofo 18 0.8 1.0
16 ER - V-BSW 16 ofo 16 0.9 1.1
16 ER-V-BSW 14 ® (O 14 1.0 12
16 ER -V-BSW 12 ofo 12 1.1 14
16 ER - V-BSW 11 ® (O " 1.1 1.5
16 ER -V-BSW 10 o 10 1.1 1.5
16 ER-V-BSW 9 o|0 9 1.2 1.7
16 ER-V-BSW 8 o|o 8 1.2 1.5
22 ER-V-BSW7 ofo 7 1.6 2.3
22 ER-V-BSW 6 ofo 6 22 1.6 2.3
22 ER-V-BSW 5 0|0 5 1.7 24
22 UEN-V-BSW4.5 ofo 45 9 2.3 11.0
22 UEN-V-BSW 4 ofo 4 1.8 11.0
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AuBlen /Vollprofil UN 60° External / Full Profile UN 60°
ER ER UEN
TP 5130 TU 5130

Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch

38

5| b Gg/Zoll | TPI mm mm mm

ElR
11 ER-V-UN 40 40 0.6 0.6
11 ER-V-UN 36 36 0.6 0.6
11 ER-V-UN 32 32 0.6 0.6
11 ER-V-UN 28 o 28 0.6 0.7
11 ER-V-UN 27 o 27 y 0.7 0.8
11 ER-V-UN 24 &) 24 0.7 0.8
11 ER-V-UN 20 ofo 20 0.8 0.9
11 ER-V-UN 18 ofo 18 0.8 1.0
11 ER-V-UN 16 ofo 16 0.9 1.1
11 ER-V-UN 14 o 14 0.9 1.1
16 ER-V-UN 40 ofo 40 0.6 0.6
16 ER-V-UN 36 ol 36 0.6 0.6
16 ER-V-UN 32 o|o 32 0.6 0.6
16 ER-V-UN 28 ofo 28 0.6 0.7
16 ER-V-UN 27 ofo 27 0.7 0.8
16 ER-V-UN 24 ofo 24 0.7 0.8
16 ER-V-UN 20 ofo 20 0.8 0.9
16 ER-V-UN 18 ofo 18 " 0.8 1.0
16 ER-V-UN 16 ofo 16 0.9 1.1
16 ER-V-UN 14 ofo 14 1.0 12
16 ER-V-UN 13 ofo 13 1.0 1.3
16 ER-V-UN 12 ofo 12 1.1 14
16 ER-V-UN 11 ofo " 11 15
16 ER-V-UN 10 ofo 10 1.1 15
16 ER-V-UN 9 ofo 9 1.2 1.7
16 ER-V-UN 8 ofo 8 1.2 1.6
22ER-V-UN7 ofo 7 1.6 2.3
22 ER-V-UN 6 ofo 6 22 1.6 2.3
22 ER-V-UNS5 ofo 5 1.7 25
22 UEN-V-UN45 45 22 2.0 11.0
22 UEN-V-UN4 4 2.0 11.0
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AuBen /Vollprofil RD DIN 405 External / Full Profile RD DIN 405

ER
l —| <L
x
- (O)
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Pitch
38
b| b GglZoll | TPI mm mm mm
o>
| F
16 ER-V-RD 405/10 10 1.1 1.2
16 ER-V-RD 405/8 8 16 14 1.3
16 ER-V-RD 405/6 ofo 6 15 1.7
22 ER-V-RD 405/6 ofo 6 9 15 1.7
22 ER-V-RD 405/4 ofo 4 2.2 2.3
AuBen /Vollprofil TRDIN 103 External / Full Profile TR DIN 103
ER UEN
= LY
X
R
TT
- O]
TP 5130 TU5130 l
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch
3|3
b5 GglZoll | TPI mm mm mm
[+ 1 =]
| F
11 ER-V-TR 103/1.5 1.5 1 0.8 0.9
16 ER-V-TR 103/15 |©|©O 15 1.0 1.1
16 ER-V-TR 103/2 o 2 16 1.0 1.3
16 ER-V-TR 103/3 3 1.3 15
22 ER-V-TR 103/4 4 1.8 1.9
22 ER-V-TR 103/5 5 9 2.0 24
22 UEN-V-TR103/6 6 2.0 11.0
22 UEN-V-TR103/7 7 2.3 11.0

7-08
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AuBen / Vollprofil ACME

External / Full Profile ACME

ER UEN
ER
RS
X
5l
TY
N ©
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Pitch
38
5| b GglZoll | TPI mm mm mm
o>
FlF
11 ER -V - ACME 16 16 " 0.9 1.0
16 ER -V - ACME 16 ofo 16 0.9 1.0
16 ER-V-ACME 14 o 14 1.0 12
16 ER -V - ACME 12 o 12 16 1.1 12
16 ER - V- ACME 10 o 10 1.3 14
16 ER - V- ACME 8 o 8 15 1.5
22 ER -V - ACME 6 6 1.8 21
22 ER-V-ACME 5 5 22 2.0 2.3
22 UEN-V-ACME 4 4 2.3 1.0
AuBen /Vollprofil NPT 60° External / Full Profile NPT 60°
ER LY
X
Tl
L
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Pitch
3|8
5|56 GglZoll | TPI mm mm mm
o>
==
11 ER-V-NPT 27 27 0.7 0.8
11 ER-V-NPT 18 18 " 0.8 1.0
11 ER-V-NPT 14 ofo 14 0.8 1.0
16 ER - V- NPT 27 o0 27 0.7 0.8
16 ER-V-NPT 18 ofo 18 0.8 1.0
16 ER -V - NPT 14 ofo 14 16 0.9 1.2
16 ER-V-NPT 11.5 ofo 1.5 1.1 1.5
16 ER-V-NPT 8 o|0o 8 1.3 1.8
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AuBen /Vertikal External/Vertical

ER

TP 5130 TU 5130

Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch

38

AR mm mm mm

o>

| F
Teilprofil / Partial Profile
16V- ER-T-Ab55° o 48 -16 0.9
16V- ER-T- AG 55° o|o 48-8 1.8
16V- ER-T-G55° o 14-8 " ” 1.7
16V- ER-T-A60° o 05-15 ' 09
16V- ER-T- AG 60° o 05-3 1.8
16V-ER-T-G60° o 1.75-3 18
22V-ER-T-N55° 7-5

22 1.2 25

22V-ER-T-NG60° 35-5
Vollprofil / Full Profile
16V-ER-V-ISO1.0 |©|© 1.0 0.7
16V-ER-V-IS01.25 |©|© 1.25 0.9
16V-ER-V-ISO1.5 |©O|© 15 0.9
16V-ER-V-ISO1.75 |©O|O 1.75 1.2
16V-ER-V-IS020 |©O|© 2.0 16 1.0 1.3
16V-ER-V-IS025 |©O|© 25 1.5
16V-ER-V-BSW11 |O[©O " 1.5
16V-ER-V-BSW14 |O[O 14 1.2
16V-ER-V-BSW19 |O|©O 19 0.9
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Innen / Vollprofil ISO 60°

Internal / Full Profile 60°

ER
" x

b

'l

@

TP 5130 TU 5130 l
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v

Part Number Stock Pitch
38

E S mm mm mm mm
06 IR-V-1S0 0.5 0.5 0.9 0.5
06 IR-V-1S0 0.75 0.75 0.8 0.5
06 IR-V-1S0 1.0 1.0 6 0.7 0.6
06 IR-V-1S0 1.25 1.25 0.6 0.6
06 IR-V-1SO 1.5 1.5 0.5 0.6
08 IR-V-1S0 0.5 0.5 0.6 0.5
08 IR-V-1S0 0.75 L] 0.75 0.6 0.5
08 IR-V-1S0 1.0 ° 1.0 ; 0.6 0.6
08 IR-V-1S0 1.25 1.25 0.6 0.7
08 IR-V-1SO 1.5 1.5 0.6 0.7
08 IR-V-1S0O 1.75 1.75 0.6 0.8
11 IR-V-1S0 0.35 o|o 0.35 08 0.3
11IR-V-1SO 0.4 olo 04 0.8 04
11 IR-V-1S0 0.45 o|o 0.45 08 04
11 IR-V-1S0 0.5 o|o 0.5 0.6 0.6
11 IR-V-1S0 0.6 o|o 0.6 0.6 0.6
11 IR-V-1S0 0.7 o|o 0.7 0.6 0.6
11 IR-V-1S0 0.75 ®(o 0.75 . 0.6 0.6
11IR-V-1S0 0.8 olo 0.8 0.6 0.6
11 IR-V-1S0 1.0 LA 1.0 0.6 0.7
11 IR-V-1SO1.25 o|o 1.25 0.8 0.8
11 IR-V-1SO 1.5 LR 1.5 0.8 1.0
11 IR-V-1SO1.75 ®(o 1.75 0.8 1.1
11 IR-V-1SO 2.0 LR 20 0.8 0.9
11 IR-V-1S0 2.5 olo 25 0.8 1.2
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Innen / Vollprofil ISO 60° Internal / Full Profile 60°
IR IR UIN
Y
X

v

'Rl

o)

TP 5130 TU 5130 l

Bezeichnung 19 Lager Steigung L X \%
Part Number Stock Pitch
38
5|5 mm/ TP/ mm mm mm
=

16 IR-V-1S0 0.35 ofo 0.35 0.8 0.3
16 IR-V-1S0 0.4 ofo 0.4 0.8 0.4
16 IR-V-1S0 0.45 ofo 0.45 0.8 0.4
16 IR-V-1S0 0.5 ® O 0.5 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 0.6 ofo 0.6 0.6 0.6
16 IR-V-1S0 0.7 oo 0.7 0.6 0.6
16 IR-V-1S0 0.75 ® (O 0.75 0.6 0.6
16 IR-V-1S0O 0.8 LAY 0.8 16 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 1.0 LAY 1.0 0.6 0.7
16 IR-V-1S0O 1.25 ®|0 1.25 0.8 0.9
16 IR-V-1SO 1.5 ®|0 1.5 0.8 1.0
16 IR-V-1S0O 1.75 LAY 1.75 0.9 12
16 IR-V-1SO 2.0 ®|0 2.0 1.0 1.3
16 IR-V-1SO 2.5 ®|0 25 1.1 15
16 IR-V-1S0 3.0 LARS] 3.0 1.1 15
22 IR-V-1S0 35 LAY 3.5 1.6 2.3
22 IR-V-1SO 4.0 ® (O 4.0 1.6 2.3
22 IR-V-ISO 45 LARe] 45 1.6 24
22 IR-V-1SO 5.0 LARe] 5.0 2 1.6 23
22 IR-V-1SO 5.5 ofo 5.5 1.6 2.3
22 IR-V-1SO 6.0 LARS 6.0 1.6 24
22 UIN-V-1S05.5 ofo 5.5 24 11.0
22 UIN-V-1S06.0 ofo 6.0 21 11.0
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Innen / Vollprofil BSW 55° Internal / Full Profile BSW 55°

IR IR UIN
“x
v
'l
@
TP 5130 TU 5130 l
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch
38
b| b GglZoll | TPI mm mm mm
ElR
11 IR-V-BSW 40 40 0.6 0.6
11 IR-V-BSW 36 olo 36 0.6 0.6
11 IR-V-BSW 32 o 32 0.6 0.6
11 IR-V-BSW 28 o 28 0.6 0.7
11 IR-V-BSW 26 o 26 0.7 0.7
11 IR-V-BSW 24 o|o 24 ” 0.7 0.8
11 IR-V-BSW 22 o 22 0.8 0.9
11 IR-V-BSW 20 o|o 20 0.8 0.9
11 IR-V-BSW 19 ® (o 19 08 1.0
11 IR-V-BSW 18 o|o 18 08 1.0
11 IR-V-BSW 16 olo 16 0.9 1.1
11 IR-V-BSW 14 ®(o 14 0.9 1.1
16 IR -V -BSW 40 olo 40 0.6 0.6
16 IR -V - BSW 36 36 0.6 0.6
16 IR -V -BSW 32 o 32 0.6 0.6
16 IR-V-BSW 28 o 28 0.6 0.7
16 IR -V -BSW 26 o 26 0.7 0.7
16 IR -V -BSW 24 o|o 24 0.7 0.8
16 IR -V -BSW 22 o|o 22 0.8 0.9
16 IR -V -BSW 20 olo 20 0.8 0.9
16 IR-V-BSW 19 ® |0 19 16 0.8 1.0
16 IR-V-BSW 18 olo 18 0.8 1.0
16 IR-V-BSW 16 olo 16 0.9 1.1
16 IR -V -BSW 14 LAk 14 1.0 1.2
16 IR -V -BSW 12 o|o 12 1.1 14
16 IR-V-BSW 11 ®(o 1 1.1 1.5
16 IR-V-BSW 10 o|o 10 1.1 1.5
16 IR-V-BSW 9 ® (o 9 1.2 1.7
16 IR-V-BSW 8 olo 8 1.2 1.5
22IR-V-BSW7 o|o 7 1.6 23
22IR-V-BSW 6 olo 6 1.6 23
22IR-V-BSW 5 o|o 5 22 1.7 2.4
22 UIN-V-BSW 4.5 o|o 45 23 11.0
22 UIN-V-BSW 4 o|o 4 1.8 11.0
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Innen / Vollprofil UN 60° Internal / Full Profile UN 60°
IR IR UIN
Y
X
v
'l
o)
TP 5130 TU 5130 l
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X \%
Part Number Stock Pitch
S
b| b GglZoll | TPI mm mm mm
ElR
11 IR-V-UN 40 40 0.6 0.6
11 IR-V-UN 36 36 0.6 0.6
11 IR-V-UN 32 ofo 32 0.6 0.6
11 IR-V-UN 28 ofo 28 0.6 0.7
11 IR-V-UN 27 27 " 0.7 0.8
11 IR-V-UN 24 oo 24 0.7 0.8
11 IR-V-UN 20 ofo 20 0.8 0.9
11 IR-V-UN 18 ofo 18 0.8 1.0
11 IR-V-UN 16 ofo 16 0.9 1.1
11 IR-V-UN 14 ofo 14 0.9 1.1
16 IR-V-UN 40 ofo 40 0.6 0.6
16 IR-V - UN 36 ofo 36 0.6 0.6
16 IR-V-UN 32 ofo 32 0.6 0.6
16 IR-V-UN 28 ofo 28 0.6 0.7
16 IR-V-UN 27 ofo 27 0.7 0.8
16 IR-V-UN 24 ofo 24 0.7 0.8
16 IR-V-UN 20 ofo 20 0.8 0.9
16 IR-V-UN 18 ofo 18 " 0.8 1.0
16 IR-V-UN 16 ofo 16 0.9 1.1
16 IR-V-UN 14 ofo 14 0.9 12
16 IR-V-UN 13 ofo 13 1.0 1.3
16 IR-V-UN 12 ofo 12 1.1 14
16 IR-V-UN 11 ofo 1" 1.1 15
16 IR-V-UN 10 ofo 10 1.1 15
16 IR-V-UN 9 ofo 9 12 1.7
16 IR-V-UN 8 ofo 8 1.1 15
22IR-V-UN7 7 1.6 2.3
22 IR-V-UN 6 6 1.6 2.3
22IR-V-UNS5 5 22 1.6 2.3
22 UIN-V-UN45 45 24 11.0
22 UIN-V-UN4 4 24 11.0
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Innen / Vollprofil RD DIN 405

Internal / Full Profile RD DIN 405

ER
Y-
5
X
Q)
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X \%
Part Number Stock Pitch
38
5| b GglZoll | TPI mm mm mm
a|>
FlF
16 IR-V-RD 405/10 (©|© 10 1.1 1.2
16 IR-V-RD 405/8 ofo 8 16 14 14
16 IR-V-RD 405/6 ofo 6 14 1.5
22 IR-V-RD 405/6 ofo 6 2 1.5 1.7
22 IR-V-RD 405/4 ofo 4 2.2 2.3
Innen / Vollprofil TRDIN 103 Internal / Full Profile TR DIN 103
R IR UIN
y,
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Pitch
ol o
™
5|5 GglZoll | TPI mm mm mm
o>
==
11 IR-V-TR 103/1.5 15 1 0.8 0.9
16 IR-V-TR 103/15 [(©O|© 1.5 1.0 11
16 IR-V-TR 103/2 ofo 2 16 1.0 1.3
16 IR-V-TR 103/3 ofo 3 1.3 15
22IR-V-TR 103/4 ofo 4 1.8 1.9
22 IR-V-TR 103/5 ofo 5 » 2.0 24
22 UIN-V-TR103/6 6 2.0 1.0
22 UIN-V-TR103/7 7 2.3 11.0

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



Innen / Vollprofil ACME Internal / Full Profile ACME
IR IR UIN
S
X
A
T7
N ©
TP 5130 TU 5130
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Pitch
S
5|5 Gglzoll | TPI mm mm mm
o>
=
11 IR-V-ACME 16 o 16 " 0.9 1.0
16 IR-V - ACME 16 ] 16 0.9 1.0
16 IR-V - ACME 14 o 14 1.0 12
16 IR-V - ACME 12 ] 12 16 1.1 12
16 IR-V - ACME 10 ofo 10 1.3 1.3
16 IR-V - ACME 8 ofo 8 15 1.5
22 IR-V-ACME 6 ofo 6 1.8 21
22 IR-V-ACME 5 ofo 5 22 2.0 2.3
22 UIN-V-ACME 4 4 2.3 11.0
Innen / Vollprofil NPT 60° Internal / Full Profile NPT 60°
Y
X
L
1
@
TP 5130 TU 5130 l
Bezeichnung 19 Lager Steigung L X v
Part Number Stock Pitch
3|8
b6 GglZoll | TPI mm mm mm
o>
(==
11 IR-V-NPT 27 ofo 27 0.7 0.8
11 IR-V-NPT 18 ofo 18 11 0.8 1.0
11 IR-V-NPT 14 ofo 14 0.8 1.0
16 IR -V - NPT 27 o|0 27 0.7 0.8
16 IR-V- NPT 18 ofo 18 0.8 1.0
16 IR-V - NPT 14 ofo 14 16 0.9 12
16 IR-V - NPT 11.5 ofo 1.5 1.1 1.5
16 IR-V-NPT 8 ofo 8 1.3 1.8

[
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Vorschub in Richtung Futter Movement to Chuck

Vorschub in Richtung Spitze Movement to Center

LH Gewinde Thread / RH Werkzeug Tool

RH Gewinde Thread / LH Werkzeug Tool

RH Gewinde Thread / LH Werkzeug Tool

LH Gewinde Thread / RH Werkzeug Tool

Steigungswinkel-Diagramm Helix Angle Diagram

“l ’ %

\ 4 ) ] 4 >
) \
<

Steigung/Pitch P Steigung/Pitch P

[mm] [G/Z]
10° 6° 5 & 3 R=2° R=1°
12-
. -2.25
10- -2.5
9,
=3
8,
7- -3,5
6- -4
-4,5
5= -5
4- -6
-7
3- -9
_ -11
2 -14
-18
1= 24
0, Flankendurchmgsser [mm] *D B=O
50 100 150 Flank Dia
1- 24
18
2- 14
11
&= 9
4- 7
6
5- 5
45
6,
4
7,
3,5
8,
3
9,
10-
2.5
1-
2.25
12-
-3°  -2,5° R=-2° R=-1°
Unterlegplatten Shims
Resultierender Steigungswinkel Helix Angle ~ 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° 0° -0.5° -1.5°
PlattengroRe Type
Bestellnummer Order No.
INC L [mm]
3/8" 16
12" 22 +3° +2° +1° Std. -1° -1.5° -2° -3°
1/2"'U 22

Bestellbeispiel Ordering example: U 16 ER -3°



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

Nachteil / Disadvantage

Fir jede Steigung wird eine andere
Wendeschneidplatte bendtigt.

For every pitch a different
insert is required.

Vorteile /| Advantages

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

The complete thread profile including tip
of thread is machined complying with the
norm - suitable for series production.

Die Gewindespitzen sind gratfrei.

The tips of thread are burr-free.

Vorteil / Advantage

Mit wenigen Wendeschneidplatten kdnnen
die meisten Steigungen gefertigt werden.

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

Nachteile / Disadvantages

Das Gewindeprofil weicht geringfligig
von der Norm ab.

The profile of thread differs slightly
from the norm.

Die Gewindespitzen missen haufig
nachtraglich entgratet werden.

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



Schnittdaten-Empfehlungen zum Gewindedrehen
Cutting Data Recommendations for Threading

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
Cutting speeds v_[m/min]
Werkstiickwerkstoff Festigkeit
2 : TP 5130 TU 5130
Material Tensile strength (P30/K20-TiN) (P30/K20-TiAIN)
Unlegierter Stahl <650 N/mm? 70 - 200 70-220
Mild steel
z.B./Ex.: St 37/42/70
C 35/45, Ck 45/60 650 - 850 N/mm> 70- 160 70 - 160
Legierter Stahl 700 - 1000 N/mm? 90 - 160 90- 180
Alloyed steel
z.B./Ex..16 Mn 5,
42 CrMo 4,100 Cr 4 1000 - 1300 N/mm? 70-120 70-120
500 - 700 N/mm?
Rostfreier Stahl (austenitisch /aurztr:nitic) 80- 160 50- 240
5 Stainless steel
zB.JEx.:X5Cr189, )
X 10 CrNiMoTi 18 12 500 - 900 N/mn 100 - 160 50 - 200
(ferritisch / ferritic )
Grauguf 110 - 150 HB 150 - 220 60 - 230
Grey cast iron
z.B./Ex.: GG 22/25/40
GGG 42/50/60 > 150 HB 100 - 160 60 - 160
Aluminium- und
Kupferlegierungen 50- 160 HB 80 - 360 100 - 500
Aluminium and
copper alloys

Richtwerte fiir die Anzahl der Gewindedurchgange *
Guide Lines for the Number of Threading Passes *

mm | 05 075 125 15 175 20 25 30 50 60
Steigung
Pitch

Gi"

48 2 20 16 14 12 10 5 4

TPI S
Zahl der Durchgange | 5 47 59 610 742 742 844  10-16 1220 12-20
No. of passes

*abhéngig von Werkstoff und Schnittbedigungen depends on material and cutting conditions
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Gewindebohrwerkzeuge Machine Taps

Bezeichnung DIN | DL=Through Holes Werkstoff Oberfliche | Anwendung | Gewinde Seite
Part Number SL=Blind Holes Material Surface Application Thread Page
37 M
Vaporisiert Typ
JD 4126 sL HSSE | e | VA 7.23
376
37
JD 4226 DL HssE | Vaporisiert) Ty M 7.23
Vaporized VA )

7.21



Symbolerkldarung / Explanation of Symbols

M | Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 Typ | Fur universellen Einsatz
ISO Metric Coarse Thread DIN 13 UNI | Foruniversal use

— —

SL Sackloch Vaporisiert
UL77| Blind Hole VapOL. | Steam treatment
\— \—

DL Durchgangsloch
A U4 Through Hole

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

Ve [ m/min ]
Werkstiickwerkstoff 1D 4126
Material Sl
08-12
<650 N/mm?
Unlegierter Stahl 10-15
Mild steel 510
650 - 850 N/mm?
10-12
06 - 08
700 - 1000 N/mm?
Legierter Stahl 08-10
Alloyed steel
1000 - 1300 N/mm?
500 - 700 Nimm? 05-06
(‘austenitisch /austenitic ) ]
Rostfreier Stahl 06 - 08
Stainless steel
500 - 900 N/mm? 05-06
(ferritisch / ferritic ) 0608
10-12
110 - 150 HB
GrauguB 12-15
Grey cast iron 510
> 150 HB
10-12
Aluminium 12-15
Aluminium 18
Kupferlegierungen 08-12
Copper alloys 0515




DIN 371

DIN 371

Maschinengewindebohrer
Machine Taps

w o SL FormC Tol.
UNIJ %Z;J MJ %OJ MJ 2_3uJ 6HJ HSS-EJ Vapor_J

A
Bezeichnung 64 MaRe [mm]
l, Part Number NennmaB | Lager Dimensions
DIN 3 V4
Size | Stock S
Pi?chg |1 lz dz a
JD 4126 M3 M3 o 0.50 56 5 3.50 2.7
JD 4126 M4 M4 o 0.70 63 7 4.50 34
|1 JD 4126 M5 371 M5 O 0.80 70 8 6.00 49
JD 4126 M6 M6 O 1.00 80 10 6.00 49 3
© JD 4126 M8 M8 o 1.25 90 13 8.00 6.2
=
o
% JD 4126 M10 M10 o 1.50 100 15 10.00 8.0
JD 4126 M12 M12 e} 1.75 110 18 9.00 7.0
\
<> o 2. 11 ! |
d2 JD 4126 M14 376 M14 00 0 20 11.00 9.0
JD 4126 M16 M16 o 2.00 110 20 12.00 9.0 4
Maschinengewindebohrer
Machine Taps
Typ DIN DL FomB|  Tol.
371 P HSS-E vapor.
VA J 376 M 3-5U 6 H P
A
Bezeichnung 64 MaBe [mm]
| Part Number pin | NennmaB | Lager Dimensions z
2 Size | Stock Soo
Pith l l, q, a
JD 4226 M3 M3 o} 0.50 56 1 3.50 2.7
JD 4226 M4 M4 O 0.70 63 13 4.50 34
|1 JD 4226 M5 371 M5 e} 0.80 70 16 6.00 49
JD 4226 M6 M6 o 1.00 80 19 6.00 49
© JD 4226 M8 M8 o 1.25 90 22 8.00 6.2 3
~
o
= JD 4226 M10 M10 o 1.50 100 24 10.00 8.0
JD 4226 M12 M12 O 1.75 110 29 9.00 7.0
\/
o 2.00 110 ] d
d2 JD 4226 M14 376 M14 30 11.00 9.0
JD 4226 M16 M16 o 2.00 110 32 12.00 9.0

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



Wendeplattenbohrer
Short Hole Drills

/ID

TOOLS

Gesamtkatalog 20 1 2

General Catalogue

... Qualitat &5 schafft Vertrauen




Inhaltsverzeichnis Contents

Wendeplattenbohrer

Short Hole Drills
Seite
Page
Wendeplattenbohrer BSP 8.02
Short Hole Drills BSP '
@13-22mm,3xD,4xD
Wendeplattenbohrer BNP 8.03
Short Hole Drills BNP '
@23-60mm,3xD,4xD
Wendeschneidplatten zum Bohren 8.05
Indexable Inserts for Drilling '
Technische Informationen zum Bohren 8.08
Technical Informations for Drilling '
Schnittdaten-Empfehlungen zum Bohren 8.09
Cutting Data Recommendations for Drilling '

8.

4
E
[a)
2
)
2
o]
°
=

r
v
S

<
(5

2
=
[

g
i

£
o
]

o
g

=



BSP | 30| 4x0|

Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions
D, D, D, L, L, L, Seite / Page: 8.05

BSP 130. 20. 3-DE 13 106 39
BSP 130. 20. 4 - DE 13 119 52
BSP 140. 20. 3- DE 14 110 42 SPeT

2 24 50 020203 83.30.144 75.20.621
BSP 140. 20. 4 - DE 14 124 56
BSP 150. 20. 3-DE 15 114 45
BSP 150. 20. 4 - DE 15 129 60
BSP 160. 25. 3- DE e} 16 123 48
BSP 160. 25. 4 - DE 16 139 64
BSP 170. 25. 3-DE o 17 126 51
BSP 170. 25. 4 - DE 17 143 68

M 56 ST 83.30.145

060204 e
BSP 180. 25. 3-DE o 18 130 54
BSP 180. 25. 4 - DE 18 148 72
BSP 190. 25. 3-DE o 19 133 57
56.33.611

BSP 190. 25. 4 - DE 19 152 76
BSP 200. 25. 3-DE o 20 138 60
BSP 200. 25. 4 - DE 20 158 80
BSP 210. 25. 3-DE o 21 141 63

25 34 56 SPeT 83.20.136

070204 o

BSP 210. 25. 4-DE 21 162 84
BSP 220. 25. 3-DE 0] 22 144 66
BSP 220. 25. 4 - DE 22 166 88

2xD,5xD aufAnfrage / upon request
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BNP

| 30| 40|

f20°

Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions
D, D, D, L, L, L, Seite / Page: 8.05 %

BNP 230. 32. 3 - DE e | 2 153 69
BNP 230. 32. 4- DE 23 176 9 NPT

32 44 60 222408 83.20.136 48.13.609
BNP 240. 32.3-DE o | 2 15 72
BNP 240. 32. 4- DE 24 180 96
BNP 250. 32. 3 - DE e | 25 160 75
BNP 250. 32. 4- DE 25 185 100
BNP 260. 32. 3 - DE e | 2 163 78
BNP 260. 32. 4 - DE 26 189 104

32 44 60 NPT
BNP 270.32.3-DE | ® | 27 167 81 252808
BNP 270. 32. 4-DE 27 194 108
BNP 280. 32. 3 - DE o | 28 171 84
BNP 280. 32. 4- DE 28 199 112

83.40.147 48.13.610

BNP 290. 32.3- DE o | 2 174 87
BNP 290. 32. 4 - DE 29 203 116
BNP 300. 32. 3 - DE e | 30 179 90
BNP 300. 32. 4- DE 30 209 120

32 44 60 NP-T
BNP 310.32.3-DE | e | 31 182 3 233208
BNP 310. 32. 4-DE 31 213 124
BNP 320. 32. 3 - DE o | 32 185 96
BNP 320. 32.4-DE 32 27 128
BNP 330. 32. 3 - DE o | 33 191 99
BNP 330. 32. 4- DE 33 234 132
BNP 340. 32.3-DE o | 34 194 102 \PeT

32 48 60 334008 83.40.148 48.13.607
BNP 340. 32. 4- DE 34 238 136
BNP 350. 32.3- DE o | 35 197 105
BNP 350. 32. 4- DE 35 242 140

2xD,5xD aufAnfrage / upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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BNP | 3x0| 4xD|

w w

Bezeichnung Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Part Number Stock Dimensions
D, D, D, L, L, L, Seite / Page: 8.05 %
BNP 360.32.3-DE | e | 36 201 108
BNP 360. 32. 4- DE 36 247 144
BNP 370.32.3-DE | ® | 37 204 111
BNP 370. 32. 4 - DE 37 251 148
BNP 380.32.3-DE | e | 38 208 114
2 48 60 NP-T 83.40.148
BNP 380. 32. 4 - DE 38 26 152 334008
BNP 390.32.3-DE | e | 39 M M7
48.13.607
BNP 390. 32. 4 - DE 39 20 156
BNP 400.32.3-DE | e | 40 25 120
BNP 400. 32. 4 - DE 40 25 160
BNP 450. 40. 3 - DE 45 24 135
BNP 450. 40. 4 - DE 45 280 180
40 58 70 NP-T 56.33.154
415008 33
BNP 500. 40. 3 - DE 50 22 150
BNP 500. 40. 4 - DE 50 312 200
BNP 550. 40. 3 - DE 55 281 165
BNP 550. 40. 4 - DE 55 336 220 NPT
0 68 70
BNP 600. 40. 3 - DE 60 302 180 S16012 83.40.150 48.11.601
BNP 600. 40. 4 - DE 60 362 240

2xD,5xD aufAnfrage / upon request
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NPET-AL

NPMT-M11

NPMT-S11

SPET-AL

SPMT-M11

SPMT-S11

NPET 3 NPMT | SPET SPMT |
I | MaRe Dimensions |unbeschichtet beschichtet
Bezeichnung w [mm] uncoated coated X
Part Number S S| 8| 8| 3
= S| 8| 5| 8
| [@d]| s [@d, = el 2|23
NPET 222408 - AL 65]83([82]25]| 28 °
2528 08 - AL 6593192 (33] 34 °
293208 -AL 651103 (102 ] 3.3 | 34 °
334008 - AL 65 [13.0]129]397| 4.0 °
4150 08 - AL 65 [ 15.3 (152 |4.76 | 4.5 °
516012 - AL 65 [ 18.318.2]5.18| 5.5 °
NPMT 22 2408 - M11 65 (8382|2528 °
252808 - M11 6593923334 °
293208 - M1 65 (10.3(102) 3.3 | 34 °
334008 - M11 65 113.0112.93.97| 4.0 ° NP T 22 04 o
4150 08 - M11 65 153 (152 |4.76 | 45 ° NP T 25 28 e
516012 - M11 6511831182518 5.5 ° NP T 29 32 e
222408 - 811 65|83 [82)25](28 ° NP T 3340 »
2528 08 - S11 65193923334 ° NP T 41 50 o
293208 - S11 65(10.3(102) 3.3 | 34 ° NP T 51 60 °°
334008 - S11 65 [13.0]129]397| 4.0 °
4150 08 - S11 65 | 15.3 (152 |4.76 | 4.5 °
516012 - S11 6511831182518 5.5 °
SPET 050203 - AL 65|53 [53]24](23 °
06 02 04 - AL 65|62 |62]25]|25 °
07 02 04 - AL 65|72 (72)25]| 28 °
SPMT 0502 03 - M11 65|53 |53 |24]|23 °
06 02 04 - M11 65|62 |62)25](25 °
07 02 04 - M11 65|72 |72|25]|28 °
050203 - S11 65] 53 [53]24] 23 °
0602 04 - S11 6562 |62(25]25 °
07 02 04 - S11 6572722528 °
SP-T 0502
SP-T 06 02
Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders SP-T 07 02
Wendeschneidplatte Tragerwerkzeuge Seite
Indexable Inserts Toolholders Page
NPeT 2224 o BNP 230-240 8.03
NPT 2528 BNP 250-280 8.03
NPeT 29 32 o BNP 290-320 8.03
NPT 33 40 BNP 330-400 8.03/04
NPT 4150 o BNP 450-500 8.04
NPT 51 60 BNP 550-600 8.04
SPeT 0502 e BSP 130-150 8.02
SPeT 06 02 BSP 160-190 8.02
SPeT 07 02 BSP 200-220 8.02
® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 8 » 05
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WCKT

wemx |

| MaRe Dimensions

unbeschichtet beschichtet
ted
el @ [mm] uncoa coated .
Part Number = S8 8| 8
= S| 8| |8
| |od|s|oe]| ¥ |&|a|3F|3
WCKT 03 02 08 - AL 34| 38 | 556|238 2.8 o)
WCKT
0402 08 - AL 34| 43 16.35(238] 3.0 )
0503 08 - AL 34 | 54 |1794(318] 34 )
06 T308 -AL 34 | 6.5 19.525(3.97 | 4.0 )
0804 08 - AL 34 | 87 | 127 (4.76 | 4.3 o)
WCMX 03 02 08 - M11 35| 38 |556(238] 2.8 [¢)
WCMX
04 02 08 - M11 35| 43 16.35(238] 3.0 o)
0402 08 - M12 35| 43 16.35(238] 3.0 °
0503 08 - M11 35| 54 |794(3.18] 34 o)
0503 08 - M12 35| 54 1794)318]| 34 °
06 T3 08 - M11 35 | 6.5 19.525(3.97 | 4.0 o)
06 T3 08 - M12 35| 6.5 19.525(3.97 | 4.0 °
08 04 08 - M11 35 | 8.7 | 127 (4.76 | 4.3 o)
080412 - M11 35| 8.7 | 127|476 43 o
08 0412 - M12 35| 87 | 127 (476 | 43 °
WC ¢¢ 03 02 °
WC ¢s 04 02 °
WC = 0503 °
WC es 06 T3 e
WC e 08 04 -

8-06

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Technische Informationen / Technical Informations

KiihImitteldruck
Coolant Pressure

Erforderliche Antriebsleistung
Required Power

S
g
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8E
c0
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Antriebsleistung  Power (KW)
[e>]

2 £=0.05 mi
mm/rev
1

1 1
L 13 20

30 40 55
Bohrer - @ Drill - @ (mm)

Magliche Anwendungen
Machining possibilities

Schrage
Inclined Surface

Halbkreis
Half Circle

Aufbohren
Hole Expanding

= NN W W
a o a & &

o o

Kuhimitteldruck Coolant pressure (I/min)

o

Bohrer - @ Drill - @ (mm)

Uberlappung Paketbohren
Interfered Hole Overlapped Boards

Bei diesen Anwendungen muss der Vorschub um 30 - 50 % reduziert werden

Decrease feed rate by 30 - 50 % for a. m. applications

Problem Trouble

Fehler Failure

Abhilfe Solution

Rattern Spanstauchung Schnittgeschwindigkeit erhdhen, Vorschub erhdhen
Chattering Jjammed chip v_=up, feed = up
Langer Span falsche Bedingungen legierter und C-Stahl: v_ verringern, f erhGhen
Long chip wrong conditions alloy, carbon steel: v_ = up, feed = up
weicher Stahl und Niro: v_verringern, f verringern
soft steel, stainless: v, = down, feed = down
Verschleiy verkehrte Drehzahl, Drehzahl senken, KihImitteldruck anheben
Wear verkehrter Kihimitteldruck v_= down, coolant pressure = up
wrong v,, wrong coolant pressure
falsche HM-Sorte andere HM-Sorte wéhlen
wrong grade change grade
Ausbriche falsche Bedingungen Vorschub verringern
Chipping wrong conditions feed = down
falsche HM-Sorte andere HM-Sorte wahlen
wrong grade change grade
Geréusche falsche Bedingungen Drehzahl verringern, Vorschub verringern
Noise wrong conditions v_= down, feed = down
Schneidkantenverschleild Wendeplatte austauschen

cutting edge wear

change insert

Die Wahl des richtigen Kiihimitteldruckes ist sehr wichtig. Zu geringer Kiihimitteldruck ist haufig die Ursache fiir zu geringe Standzeiten
im Falle von Rattern oder friihzeitigem Schneidkantenverschleil3.
Choosing the correct coolant pressure is very important when machining. A too low coolant pressure may cause shortened tool life in
case of chattering or early cutting edge wear.

8-08




Schnittdaten-Empfehlungen zum Bohren
Cutting Data Recommendations for Boring

Schnittbedingungen Conditions (L=3xD)

Vorschub f [mm/U]

" Harte K '
Werkstiickwerkstoff Hardness| _ 2|8 | s : Feed f [mm/rev]
Material £ 5| § g HM-Sorte ' . - 3 ) )
ue |E2|EQ| Grage | Mmin | B1315 | @16:24 | 82532 | B33-40 | B 41-55
C-Stahl 1. | M11 | DP5330 | 130-230 | 0.04-0.08 | 0.04-0.08 | 0.05-0.08 | 0.04-0.08 | 0.08-0.12
Low carbon steel 80- 180
2. | s11 | DM5130 | 110-210 | 0.04-0.08 | 0.04-0.10 | 0.05-0.10 | 0.05-0.10 | 0.08 - 0.12
180-280 | 1. | M11 | DP5330 | 80-180 |0.04-0.08 | 0.04-0.10 | 0.05-0.12 | 0.08-0.15 | 0.10-0.20
Niedrig legierter Stahl 1. | m11 | pPs330 | 70-170 |0.04-0.10|0.06-0.12 | 0.10-0.15 | 0.11-0.20 | 0.13-0.25
Low alloy steel 140 - 260

2. | S11 | DM5130 | 50-150 |0.04-0.10]0.06-0.13 {0.10-0.18 [ 0.11-0.20 | 0.13-0.25

Hoch legierter Stahl 220-450 | 1. | M11 | DP5330 | 30-100 |0.04-0080.04-0.10]0.06-0.12]0.08-0.14 |0.10-0.18

High alloy steel
. - 1. | s11 | DM5130 | 50-130 |0.04-008 |0.04-010]0.06-0.12]0.08-0.14 |0.10-0.18
Niro austenitisch 135 - 275
Austenite Ni > 8%
2. | m11 | DP5330 | 50-130 |0.04-0.08 | 0.04-0.10 | 0.06-0.12 | 0.08-0.14 | 0.10-0.18
R
- 1. | s11 | DM5130 | 60-150 |0.04-0.08 |0.04-012]0.06-0.14|0.08-0.18 | 0.12-0.20
Niro ferritisch / martens. 135- 275
Ferrite / Martensite
2. | M1 | DP5330 | 60-140 |0.04-0.08 |0.04-0.12|006-0.14|0.08-0.18|0.12-020
s ;}fz;;g}g'er””g 130-400 | 1. | Mt1 | DP5330 | 30-70 |004-006 |0.04-0.08 [ 006-0.10 | 0.08-0.12 | 008-0.15
y | Stahl hochfest >400 | 1. | M1 | DP5330 | 20-60 |0.04-0.06]0.04-0.080.06-0.10 | 0.08-0.12 | 0.08-0.15
High hardness
Grauguss 150-220 | 1. | M11 | DP5330 | 140-230 | 0.04-0.12 | 0.06-0.14 | 0.08-0.18 [ 0.10-0.20 | 0.12-0.25
Grey cast iron

Kugek-Graphit-Guss 200-300 | 1. | M11 | DP5330 | 70-150 |0.04-0.10|0.05-0.12]0.06-0.14|0.08-0.18 | 0.10-0.22

Graphite
Aluminium 30-150 1. AL | DK1110 | 150-300 | 0.04-0.120.06-0.14]0.08-0.160.10-0.20 | 0.12-0.25
Kupfer

150 - 160 1. AL | DK1110 | 150-250 | 0.04-0.10 [ 0.05-0.12 | 0.08-0.14 [ 0.10-0.18 | 0.12-0.20
Copper
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VHM-Bohrer

Inhaltsverzeichnis Contents sofid Carbide Drills
Bezeichnung | Norm | Schaft | Bohrtiefe | Beschichtung IK - Bereich | Drall ssj:iznir_" Seite
Part Number | (DIN) | Shank | Depth Coating Coolant -Range | Helix X Page
JD . 4.0... o o
K03 Std. HA | 3xD | TiAIN - 12.0 30° | 140 9.02
K-Line
JD . 4.0... o o
K03 IK Std. HA | 3xD | TiAIN - 12.0 30° | 140 9.03
K-Line
JD . 4.0 ... o o
K05 IK Std. HA | 5xD | TiAIN - 12.0 30° | 140 9.04
K-Line
JD JD . 3.0.. o o
2090 | Std. HA - TiAIN - 20.0 30°| 90 9.05
JD DIN . 4.0... o o 9.06
2221|6537 HE | 3xD | TiAIN IK 20.0 30° | 140 9.07
JD DIN . 4.0... o o 9.08
3222|6537 HE | 5xD | TiAIN IK 20.0 30° | 140 9.09
Schnittdaten - Empfehlungen 9.10
Cutting Data Recommendations '

9.0
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VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend, DIN 6537
Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 3xD, RH cutting, DIN6537

TR P
LG

Hochleistungs-VHM-Bohrer

9.

L,

® JD-Lager / JD-Stock

30° g DIN 6535 DIN
3xD ’ g7 2 ‘ M| 6537 ’
_ 12
Bezeichnung MaRe [mm] / Dimensions
Part Number | Lager/ Stock
DN 630+ D,m, D;h, L, L
K03 0400 L 4.00
K03 0420 L4 4.20
K03 0450 L4 4.50 24
K03 0460 L4 4.60
K03 0465 L4 4.65
K03 0470 L4 4.70
K03 0480 L4 4.80 6 66
K03 0500 L 5.00
K03 0550 L 5.50 28
K03 0555 L 5.55
K03 0560 L 5.60
K03 0580 L 5.80
K03 0600 L 6.00
K03 0650 L4 6.50
K03 0680 L4 6.80 34
K03 0700 L4 7.00
K03 0740 L4 7.40 8 79
K03 0750 L4 7.50 41
K03 0780 L4 7.80
K03 0800 L4 8.00
K03 0850 L4 8.50
K03 0880 L 8.80
K03 0900 L4 9.00
K03 0930 L 9.30 10 89 47
K03 0950 L4 9.50
K03 0980 L 9.80
K03 1000 L4 10.00
K03 1020 ° 10.20
K03 1100 ° 11.00 12 102 55
K03 1120 L4 11.20
K03 1200 L4 12.00

Konventioneller

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

stérkere '
Schneidkahte !

verstarkte i i
Querschneide ¢—p1

vergroBerte
Spanablauffliche

L,: Spannutlange / flute length



VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend, DIN 6537

Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 3xD, RH cutting, DIN6537

Hochleistungs-VHM-Bohrer

L,

30° DIN 6535
3xD ] HA—]
140

DIN
6537

K |

12

Bezeichnung MaRe [mm] / Dimensions
Part Number Lager / Stock

DN 630+ Dm, D,h L, L,
K03 0400 IK L4 4.00
K03 0420 1K L 4.20
K03 0450 1K L4 4.50 24
K03 0460 1K L4 4.60
K03 0465 1K L4 4.65
K03 0470 1K L4 4.70
K03 0480 IK L4 4.80 6 66
K03 0500 1K L4 5.00
K03 0550 1K 4 5.50 28
K03 0555 IK 4 5.55
K03 0560 IK 4 5.60
K03 0580 IK L4 5.80
K03 0600 IK L4 6.00
K03 0650 IK L4 6.50
K03 0680 IK L4 6.80 34
K03 0700 IK L4 7.00
K03 0740 1K L4 740 8 79
K03 0750 1K ® 7.50 41
K03 0780 IK L4 7.80
K03 0800 IK L4 8.00
K03 0850 1K L4 8.50
K03 0880 IK L4 8.80
K03 0900 1K L4 9.00
K03 0930 IK L 9.30 10 89 47
K03 0950 1K o 9.50
K03 0980 IK ° 9.80
K03 1000 K L4 10.00
K03 1020 K L4 10.20
K03 1100 1K L4 11.00 12 102 55
K03 1120 1K L4 11.20
K03 1200 1K L4 12.00

® JD-Lager / JD-Stock

stérkere '
Schneidkahte !

verstarkte

. !
Querschneide a—1

L,: Spannutlange / flute length

vergroBerte
Spanablauffliche

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 5xD, rechtsschneidend, DIN 6537
Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 5xD, RH cutting, DIN6537

T P
LG

Hochleistungs-VHM-Bohrer

9 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock

o0 || | e | K
6537
— 12

Bezeichnung MaRe [mm)] / Dimensions
Part Number Lager / Stock

DN 630+ Dm, D,h, L, L,
K05 0400 1K L 4.00
K05 0420 1K L 4.20 74 36
K05 0450 1K L4 4.50
K05 0460 1K L4 4.60
K05 0465 1K L4 4.65
K05 0470 1K L4 4.70
K05 0480 1K L4 4.80 6
K05 0500 IK L4 5.00
K05 0550 1K d 5.50 82 44
K05 0555 1K L 5.55
K05 0560 IK L 5.60
K05 0580 IK L 5.80
K05 0600 1K L 6.00
K05 0650 IK L4 6.50
K05 0680 IK L4 6.80
K05 0700 IK L4 7.00
K05 0740 1K L4 740 8 91 53
K05 0750 1K L4 7.50
K05 0780 1K L 7.80
K05 0800 IK L4 8.00
K05 0850 1K L4 8.50
K05 0880 IK L4 8.80
K05 0900 1K L4 9.00
K05 0930 1K L4 9.30 10 103 61
K05 0950 1K L4 9.50
K05 0980 K L4 9.80
K05 1000 1K L4 10.00
K05 1020 1K L4 10.20
K05 1100 1K L4 11.00 12 18 71
K05 1120 IK L 11.20
K05 1200 1K L4 12.00

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

starkere '
Schneidkahte !

verstarkte 0 i
Querschneide «—»

vergroBerte
Spanablauffliche
Rl

L,: Spannutlange / flute length



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

L,

2 30° Typ JD
Zahne 6535 Type
flute HA— D N STD.
— 612

Bezeichnung MaRe [mm] / Dimensions
Part Number  |Lager/ Stock

DN 630+ D h, DN, L L,
JD 2090 030 o 3.0 3.0 32 8
JD 2090 040 o 4.0 4.0 40 10
JD 2090 050 o 5.0 5.0 50 13
JD 2090 060 o 6.0 6.0 50 13
JD 2090 080 o 8.0 8.0 60 23
JD 2090 100 o 10.0 10.0 70 24
JD 2090 120 o 12.0 12.0 70 24
JD 2090 160 o 16.0 16.0 75 30
JD 2090 200 o 20.0 20.0 100 35

® JD-Lager / JD-Stock

LZ: Spannutlange / flute length

ny Ns—- —
n-LillG

Hochleistungs-VHM-Bohrer

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Hochleistungs-Kiihlkanalbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend, DIN 6537
High Perfomance Coolant Fed Drills, Super Micrograin, 3xD, RH cutting, DIN6537

30° DIN 6535
3%D g? DIN
g | w== | ey
V. v, v V. v
T
Bezeichnung Ly i) 12 MaRe [mm] / Dimensions
Part Number DN 630+ D,m, D, L, L,
JD 3221 030 3.0
JD 3221 031 3.4
JD 3221 032 32
JD 3221 033 33
JD 3221 034 34 62 20
JD 3221 035 35
JD 3221 036 36
JD 3221 037 37
JD 3221 038 38
JD 3221 039 3.9
D, JD 3221 040 40
- JD 3221 0# 44
A JD 3221 042 42 24
JD 3221 043 43
JD 3221 044 44
JD 3221 045 45
JD 3221 046 46 6.0
JD 3221 047 47
JD 3221 048 48
JD 3221 049 49 66
JD 3221 050 5.0
JD 3221 051 5.4
JD 3221 052 52
JD 3221 053 53
JD 3221 054 54 28
L, JD 3221 055 55
JD 3221 056 56
JD 3221 057 57
JD 3221 058 58
JD 3221 059 59
JD 3221 060 6.0
JD 3221 061 6.1
JD 3221 062 6.2
JD 3221 063 6.3
JD 3221 064 6.4
JD 3221 065 6.5
JD 3221 066 6.6 3
JD 3221 067 6.7
JD 3221 068 6.8
./ JD 3221 069 6.9
-« » JD 3221 070 7.0 8.0 79
D, JD 3221 071 74
JD 3221 072 72
JD 3221 073 73
JD 3221 074 74
JD 3221 075 75
JD 3221 076 76 41
JD 3221 077 77
JD 3221 078 78
JD 3221 079 7.9
JD 3221 080 8.0
JD 3221 081 8.1
JD 3221 082 8.2
JD 3221 083 8.3
JD 3221 084 8.4
JD 3221 085 8.5
JD 3221 086 8.6
JD 3221 087 8.7 10.0 89 47
JD 3221 088 8.8
JD 3221 089 8.9
JD 3221 090 9.0
JD 3221 091 9.1
JD 3221 002 9.2
JD 3221 093 9.3

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

L,: Spannutlange / flute length



Hochleistungs-Kiihlkanalbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend, DIN 6537
High Perfomance Coolant Fed Drills, Super Micrograin, 3xD, RH cutting, DIN6537

30°
o | | e | N
6537
v V., 140 v V., v v
Bezeichnung ( 12 MaRe [mm] / Dimensions
Part Number Lager / Stock |
DN 630+ D,m, Dy L, L
JD 3221 094 9.4
JD 3221 095 9.5
JD 3221 096 9.6
JD 3221 097 9.7 10.0 89 47
JD 3221 098 9.8
JD 3221 099 9.9
JD 3221 100 10.0
D1 JD 3221 101 10.1
> JD 3221 102 10.2
4 JD 3221 103 103
JD 3221 104 10.4
JD 3221 105 10.5
JD 3221 106 10.5
JD 3221 107 10.7
JD 3221 108 10.8
JD 3221 109 10.9
JD 3221 110 11.0 12.0 102 55
JD 3221 111 111
JD 3221 112 11.2
L1 JD 3221 113 11.3
JD 3221 114 1.4
JD 3221 115 11.5
JD 3221 116 11.6
JD 3221 117 1.7
JD 3221 118 11.8
JD 3221 119 11.9
JD 3221 120 12.0
JD 3221 121 121
JD 3221 125 12.5
JD 3221 127 12.7
. mm 2ol e |
!
D, JD 3221 135 135
JD 3221 137 13.7
JD 3221 140 14.0
JD 3221 145 14.5
JD 3221 147 14.7
JD 3221 150 15.0 16.0 15 65
JD 3221 155 15.5
JD 3221 157 15.7
JD 3221 160 16.0
JD 3221 165 16.5
JD 3221 170 17.0 180 123 73
JD 3221 175 17.5
JD 3221 180 18.0
JD 3221 185 18.5
JD 3221 190 19.0 20.0 131 79
JD 3221 195 19.5
JD 3221 200 20.0

L2: Spannutlange / flute length

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



Hochleistungs-Kiihlkanalbohrer, Feinstkorn, 5xD, rechtsschneidend, DIN 6537
High Performance Coolant Fed Drills, Super Micrograin, 5xD, RH cutting, DIN6537

L,

® JD-Lager / JD-Stock

30° DIN DIN
6535
5xD g? 1% HE =D 6537 IK
V. v v, v V. V.
T
Bezeichnung Lager | Stock 12 MaRe [mm] / Dimensions
Part Number DN 630+ Dm, D,h, L, L,
JD 3222 030 30
JD 3222 031 3.1
JD 3222 032 32
JD 3222 033 33
JD 3222 034 34 66 2
JD 3222 035 35
JD 3222 036 36
JD 3222 037 37
JD 3222 038 38
JD 3222 039 39
JD 3222 040 40
JD 3222 041 41
JD 3222 042 42 74 36
JD 3222 043 43
JD 3222 044 44
JD 3222 045 45 6.0
JD 3222 046 46
JD 3222 047 47
JD 3222 048 48
JD 3222 049 49
JD 3222 050 5.0
JD 3222 051 5.1
JD 3222 052 52
JD 3222 053 53
JD 3222 054 54 82 4
JD 3222 055 55
JD 3222 056 56
JD 3222 057 5
JD 3222 058 58
JD 3222 059 59
JD 3222 060 6.0
JD 3222 061 6.1
JD 3222 062 6.2
JD 3222 063 63
JD 3222 064 6.4
JD 3222 065 65
JD 3222 066 6.6
JD 3222 067 6.7
JD 3222 068 6.8
JD 3222 069 6.9
JD 3222 070 70
JD 3222 071 74 &L & 53
JD 3222 072 72
JD 3222 073 73
JD 3222 074 74
JD 3222 075 75
JD 3222 076 76
JD 3222 077 77
JD 3222 078 78
JD 3222 079 79
JD 3222 080 8.0
JD 3222 081 8.1
JD 3222 082 8.2
JD 3222 083 83
JD 3222 084 8.4
JD 3222 085 85
JD 3222 086 86
JD 3222 087 87 100 103 61
JD 3222 088 8.8
JD 3222 089 8.9
JD 3222 090 9.0
JD 3222 091 9.1
JD 3222 092 9.2
JD 3222 093 93

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

L,: Spannutlange / flute length



Hochleistungs-Kiihlkanalbohrer, Feinstkorn, 5xD, rechtsschneidend, DIN 6537
High Performance Coolant Fed Drills, Super Micrograin, 5xD, RH cutting, DIN6537

L,

30°
5xD

v

v

DIN 6535
HE_—D
140°

v

DIN
6537

IK

v

Bezeichnung 12 MaRe [mm] / Dimensions
Part Number Lager / Stock
DN 630+ D,m, Dhs L, L
JD 3222 094 9.4
JD 3222 095 9.5
JD 3222 096 9.6
JD 3222 097 9.7 10.0 103 61
JD 3222 098 9.8
JD 3222 099 9.9
JD 3222 100 10.0
JD 3222 101 10.1
JD 3222 102 10.2
JD 3222 103 10.3
JD 3222 104 10.4
JD 3222 105 10.5
JD 3222 105 10.5
JD 3222 107 10.7
JD 3222 108 10.8
JD 3222 109 10.9
JD 3222 110 11.0 12.0 18 71
JD 3222 111 111
JD 3222 112 11.2
JD 3222 113 11.3
JD 3222 114 1.4
JD 3222 115 11.5
JD 3222 116 11.6
JD 3222 117 1.7
JD 3222 118 11.8
JD 3222 119 11.9
JD 3222 120 12.0
JD 3222 121 121
JD 3222 125 12.5
JD 3222 127 12.7
JD 3222 130 13.0 140 124 77
JD 3222 132 13.2
JD 3222 135 13.5
JD 3222 137 13.7
JD 3222 140 14.0
JD 3222 145 14.5
JD 3222 147 14.7
JD 3222 150 15.0 16.0 133 83
JD 3222 155 15.5
JD 3222 157 15.7
JD 3222 160 16.0
JD 3222 165 16.5
JD 3222 170 17.0 180 143 93
JD 3222 175 17.5
JD 3222 180 18.0
JD 3222 185 18.5
JD 3222 190 19.0 20.0 153 101
JD 3222 195 19.5
JD 3222 200 20.0

® JD-Lager / JD-Stock

L,: Spannutlénge / flute length

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Gewinde- Micro Mini Stechdreh VHM-Fraser Fraswerkzeuge
Schneidwerkzeuge ~ Schneidwerkzeuge werkzeuge Solid Carbide M.fﬁ'n '?ocl:lg D_Ir_ehwerk_?eulge
Micro Tools Mini Tools Grooving Tools Endmills s L

werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

S
g
L
5]
3
s
I
s

Solid Carbide Drills

Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetallbohrer
Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Drills

K-Line K03 /K03 IK/KO05 IK

Brinell-Harte | Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit
HB N/mm? Vic [m/min] Vorschub fz [mm/Zahn]
Werkstiick . .
K-Line K03 | K-Line K03 IK Durchmesser [mm]
K-LineKOSIK | 4.6 | 6-8 | 8-10 [10-12
<135 <500 115 140 0,18 0,22 0,25 0,30
135-200 500 - 700 105 115 0,16 0,20 0,23 0,27
200-300 700- 1000 90 95 0,14 0,18 0,20 0,23
300-390 1000 - 1300 70 75 0,11 0,14 0,16 0,20
<390 <1300 55 60 0,11 0,14 0,16 0,20
<235 <850 45 50 0,10 0,13 0,15 0,16
rostfreier Stahl
235-330 850-1100 45 50 0,09 0,12 0,14 0,15
<175 <600 170 180 0,23 0,28 0,33 0,37
175-235 600 - 850 150 160 0,20 0,25 0,28 0,32
<235 < 850 120 130 0,15 0,22 0,25 0,28
<60 <300 180 200 0,25 0,30 0,40 0,50
<100 <350 70 80 0,05 0,06 0,07 0,09
<100 <350 - - - - - -
JD 32211K/JD 3222 1K
Brinell-Harte | Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit
HB N/mm? Vic [m/min] Vorschub fz [mm/Zahn]
Werkstiick
ID32211K | JD32221K Durchmesser [mm]
4-6 | 6-8 | 8-10 [10-12
<135 <500 135 135 0,18 0,22 0,25 0,30
135-200 500-700 105 105 0,16 0,20 0,23 0,27
200-300 700- 1000 90 90 0,14 0,18 0,20 0,23
300-390 1000 - 1300 70 70 0,11 0,14 0,16 0,20
<390 <1300 55 55 0,11 0,14 0,16 0,20
<235 < 850 45 45 0,10 0,13 0,15 0,16
rostfreier Stahl
235-330 850- 1100 45 45 0,09 0,12 0,14 0,15
<175 <600 170 170 0,23 0,28 0,33 0,37
175-235 600 - 850 150 150 0,20 0,25 0,28 0,32
<235 < 850 120 120 0,15 0,22 0,25 0,28
<60 <300 180 180 0,25 0,30 0,40 0,50
<100 <350 70 70 0,05 0,06 0,07 0,09
<100 <350 - - - - - -

9-10

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




Inhaltsverzeichnis Index

06IR-T
06IR-V-ISO
08IR-T
08IR-V-ISO
O8UIN-T
11ER-T
11ER-V-ACME
11ER-V-BSW
11ER-V-ISO
11ER-V-NPT
11ER-V-TR
11ER-V-UN
11IR-T
111R-V-ACME
111R-V-BSW
111R-V-ISO
11IR-V-NPT
11IR-V-TR
11IR-V-UN
16ER-T
16ER-V-ACME
16ER-V-BSW
16ER-V-ISO
16ER-V-NPT
16ER-V-RD
16ER-V-TR
16ER-V-UN
16IR-T
16IR-V-ACME
16IR-V-BSW
16IR-V-ISO
16IR-V-NPT
16IR-V-RD
16IR-V-TR
16IR-V-UN
16V-ER-T
16V-ER-V-BSW
16V-ER-V-ISO
216

217

218

222

226

229

22ER-T
22ER-V-ACME
22ER-V-BSW
22ER-V-ISO
22ER-V-RD

404-

7.04
7.1
7.04
7.1
7.04
7.04
7.09
7.06
7.05
7.09
7.08
7.07
7.04
7.16
7.13
711
7.16
7.15
7.14
7.04
7.09
7.06
7.05
7.09
7.08
7.08
7.07
7.04
7.16
7.13
7.12
7.16
7.15
7.15
7.14
7.10
7.10
7.10
4.12
4.06
4.12
4.12
4.12
4.16
7.04
7.09
7.06
7.05
7.08

22ER-V-TR
22ER-V-UN
22IR-T
22IR-V-ACME
22IR-V-BSW
22IR-V-ISO
22IR-V-RD
22IR-V-TR
22IR-V-UN
22UEN-T
22UEN-V-ACME
22UEN-V-BSW
22UEN-V-ISO
22UEN-V-TR
22UEN-V-UN
22UIN-T
22UIN-V-ACME
22UIN-V-BSW
22UIN-V-ISO
22UIN-V-TR
22UIN-V-UN
22V-ER-T

232

312

820

825

AD

ADKT

AL

APKT

APLX

APMT

APXT

AVR

BCKT

BNP

BSP

CCET

CccaGT

CCMT
ccmMw
CKJNL
CKJNR
CNGA

CNMA
CNMG
CNMM
CPMW
D08..00

4.20 -

8.03,

1.44,

1.33,1.44,

7.08
7.07
7.04
7.16
713
7.12
7.15
7.15
7.14
7.04
7.09
7.06
7.05
7.08
7.07
7.04
7.16
7.13
7.12
7.15
7.14
7.10
4.12
4.24
6.02
6.03
2.16
2.26
7.02
2.26
2.26
2.26
2.26
7.03
2.56
8.04
8.02
1.32
1.32
1.32
1.46
1.06
1.06
1.49
1.46
133
1.35
144
5.03

D08..02
D08..08
D08..12
D08.. 18
D08.. HM
D08..ST
D08.0205.01
D08.0510.01
D08.0810.00
D08.0815.01
D08.1846.02
D08.2555.02
D08.3046.02
D08.4545.02
D08.4746.02
D10..02
D10..08
D10..10
D10..11
D10..12
D10..12
D10..18
D10..20
D10..HM
D10..ST
D10.0810.00
D10.1856.02
D10.3068.02.11
D10.4545.02
D10.4758.02
D11..00
D11..02
D11..08
D11..12
D11..18
D11..20
D11..30
D11..HM
D11..ST
D11.0205.01
D11.0510.01
D11.0510.02
D11.0810.00
D11.0813.19
D11.0815.01
D11.0815.02
D11.1015.01
D11.1020.01
D11.1020.02

5.03
5.07
5.07
5.07
5.02
5.02
5.11
5.1
5.10
5.1
5.08
5.09
5.09
5.10
5.08
5.04
5.07
5.03
5.04
5.04
5.07
5.07
5.07
5.02
5.02
5.10
5.08
5.09
5.10
5.08
5.04
5.04
5.07
5.07
5.07
5.07
5.07
5.02
5.02
5.11
5.1
5.12
5.10
5.13
5.1
5.12
5.13
5.11
5.12



Inhaltsverzeichnis Index

D11.1118.14 5.13 D14.1425.52 5.14 DDUNR 1.23
D11.1220.01 5.13 D14.1430.02 5.14 DNGA 1.49
D11.1325.01 511 D14.1430.52 5.14 DNGG 137
D11.1325.02 5.12 D14.1730.01 5.13 DNMA 1.35,1.44,1.46
D11.1630.02 512 D14.1887.02 5.08 DNMG 135
D11.1730.01 5.13 D14.2240.01 5.13 DWLNL 1.07
D11.1855.02 5.08 D14.2750.01 5.13 DWLNR 1.07
D11.1867.02 5.08 D14.3087.02 5,09 ENHQ 2.56
D11.2755.02 5.09 D14.3555.02 5.09 EPMW 1.44
D11.3067.02 5.09 D14.4545.02 5.10 GM 8.05
D11.4545.02 5.10 D14.4787.02 5.08 HDS821 GS 3.02
D11.4767.02 5.08 D16..00 5.06 HDS832 GS 3.02
D14..00 5.05 D16..02 5.06 HDS842 GS 3.03
D14..02 5.05 D16..18 5.07 HDS842 HR 3.03
D14..12 5.07 D16..22 5.07 HDS842 NR 3.04
D14..16 5.05 D16..30 5.07 HDS852 GS 3.03
D14..17 5.05 D16..40 5.07 HDS852 HR 3.03
D14..18 5.07 D16..HM 5.02 HDS852 NR 3.04
D14..20 5.07 D16..ST 5.02 HSK63 233
D14..22 5.07 D16.0510.01 511 JD1066 7.31
D14..30 5.07 D16.0510.02 5.12 JD2090 9.05
D14..HM 5.02 D16.0810.00 5.10 JD3221 9.06 - 9.07
D14..ST 5.02 D16.0815.01 5.11 JD3222 9.08-9.09
D14.0205.02 5.12 D16.0815.02 5.12 JD4126 7.23
D14.0510.01 5.11 D16.1020.01 5.11 JD4226 7.23
D14.0510.02 5.12 D16.1020.02 5.12 JD6242 GS 3.05
D14.0810.00 5.10 D16.1118.14 5.13 JD6246 BN 3.07
D14.0813.19 5.13 D16.1220.01 5.13 JD6247 GS 3.06
D14.0815.01 511 D16.1325.01 511 JD6342 GS 3.08
D14.0815.02 5.12 D16.1325.02 5.12 JD6442 BN 3.10
D14.1020.01 511 D16.1423.11 5.13 JD6442 GS 3.09
D14.1020.02 5.12 D16.1630.02 5.12 JD6444 GS 3.09
D14.1118.14 5.13 D16.1730.01 5.13 JD8422 HR 3.1
D14.1210.00 5.14 D16.1835.02 5.12 JD8452 GS 3.10
D14.1215.02 5.14 D16.1897.02 5.08 K03 9.02
D14.1220.01 5.13 D16.2140.02 5.12 KO3 IK 9.02
D14.1220.02 5.14 D16.2240.01 5.13 K05 IK 9.03
D14.1220.52 5.14 D16.2750.01 5.13 KCGX 1.36
D14.1225.02 5.14 D16.4055.02 5.09 KNUX 1.36
D14.1225.52 5.14 D16.4702.02 5.08 L214 4.15
D14.1230.02 5.14 DCGT 134 L220 413
D14.1230.52 5.14 DCGW 1.36 L225 4.14
D14.1325.01 5.11 DCLNL 1.06,1.23 L229 4.16
D14.1325.02 512 DCLNR 1.06,1.23 L233 4.03
D14.1410.00 5.14 DCMT 134 L240 4.02
D14.1415.02 5.14 DCMW 1.44,1.46 L245 4.03
D14.1420.02 5.14 DDJNL 1.07 L260 4.07
D14.1420.52 5.14 DDJNR 1.07 L261 4.08

D14.1425.02 5.14 DDUNL 1.23 L262 4.09



Inhaltsverzeichnis Index

L264 4.07 L806.34.15.63 6.14 PSKNL 1.11,1.25
L265 4.08 L806.35 6.04 PSKNR 1.11,1.25
L266 4.09 L806.35.15.63 6.14 PSSNL 1.1
L270 4.10 L806.55 6.12 PSSNR 1.1
L271 4.10 L806.60 6.12 PTFNL 1.12,1.25
L272 4.11 L806.62 6.06 PTENR 1.12,1.25
L273 4.11 L806.63 6.13 PTGNL 1.12
L309 4.18 L806.64 6.13 PTGNR 1.12
L312 4.23-4.24 L806.90 6.10 PWLNL 1.13
L330 4.19 L807.09 6.11 PWLNR 1.13
L360 417 L807.10 6.09 R214 415
L369 4.19 L807.14 6.11 R220 413
L390 418 L807.15 6.09 R225 414
L804.09 6.11 L807.19 6.11 R229 416
L804.10 6.07 L807.20 6.09 R233 4.03
L804.35 6.04 L807.62 6.06 R240 4.02
L804.60 6.12 L807.90 6.10 R245 4.03
L804.61 6.04 L808 6.15 R260 4.07
L804.62 6.05 L810 6.15 R261 4.08
L804.63 6.13 LDFT 227 R262 4.09
L804.70 6.11 LDMT 227 R264 4.07
L805.02 6.10 LGIH 4.25 R265 4.08
L805.09 6.11 LGTL 4.26 R266 4.09
L805.10 6.07 LGTN 4.26 R270 4.10
L805.14 6.11 LGTR 4.26 R271 4.10
L805.15 6.07 LNEX 227 R272 4.11
L805.19 6.11 LNMX 2.27 R273 4.1
L805.20 6.07 MTINL 1.08 R309 4.18
L805.35 6.04 MTJNR 1.08 R312 4.23-4.24
L805.55 6.12 NL 7.02 R330 4.19
L805.60 6.12 NPET 8.05 R360 417
L805.62 6.06 NPMT 8.05 R369 4.19
L805.63 6.13 NVR 7.03 R390 418
L805.70 6.11 ODMT 227 R804.09 6.11
L805.90 6.10 ODMW 227 R804.10 6.07
L806.09 6.11 OFER 227 R804.35 6.04
L806.10 6.08 OFKR 2.27 R804.60 6.12
L806.14 6.11 OFKT 227 R804.61 6.04
L806.15 6.08 PCBNL 1.08 R804.62 6.05
L806.19 6.11 PCBNR 1.08 R804.63 6.13
L806.20 6.08 PCLNL 1.09,1.24 R804.70 6.11
L806.21.15.63 6.14 PCLNR 1.09,1.24 R805.02 6.10
L806.22.15.63 6.14 PDJNL 1.10 R805.09 6.11
L806.23.15.63 6.14 PDJNR 1.10 R805.14 6.11
L806.24.15.63 6.14 PDMW 257 R805.19 6.11
L806.25.15.63 6.14 PDUNL 1.24 R805.55 6.12
L806.31.15.63 6.14 PDUNR 1.24 R805.60 6.12
L806.32.15.63 6.14 PSBNL 1.10 R805.62 6.06

L806.33.15.63 6.14 PSBNR 1.10 R805.63 6.13



Inhaltsverzeichnis Index

R805.70 6.11 S2111 2.09 SNMA 1.38,1.45
R805.90 6.10 S2116 2.08 SNMG 1.38
R806.09 6.11 S2118 2.08 SNMM 1.38
R806.10 6.08 S2136 2.09 SNMN 1.45
R806.11.15.63 6.14 S2138 2.10 SNMX 2.29
R806.12.15.63 6.14 S2157 2.19 SP 4.26
R806.13.15.63 6.14 52231 212 SPET 8.05
R806.14 6.11 52242 2.12 SPKN 2.29
R806.14.15.63 6.14 52246 213 SPKR 2.29
R806.15 6.08 52264 2.18 SPMN 1.45
R806.15.15.63 6.14 52265 2.18 SPMT 2.29,8.05
R806.19 6.11 52267 213 SRDCN 1.16
R806.20 6.08 52418 222 SSSCL 1.17,1.28
R806.35 6.04 S3111 217 SSSCR 1.17,1.28
R806.41.15.63 6.14 S3157 2.19 STFCL 1.28
R806.42.15.63 6.14 53263 2.18 STFCR 1.28
R806.43.15.63 6.14 S3264 2.18 STGCL 1.17
R806.44.15.63 6.14 53265 2.18 STGCR 1.17
R806.45.15.63 6.14 53927 2.20 SVHCL 1.18
R806.55 6.12 $3928 2.20 SVHCR 1.18
R806.60 6.12 SBN 4.25 SVJBL 1.18
R806.62 6.06 SBU 4.25 SVJBR 1.18
R806.63 6.13 SCGT 137 SVJCL 1.19
R806.64 6.13 SCLCL 1.13,1.26 SVICR 1.19
R807.09 6.11 SCLCR 1.13,1.26 SvVQCL 1.29
R807.10 6.09 SCMT 137 SVQCR 1.29
R807.14 6.11 SCMW 145 SVUCL 1.29
R807.15 6.09 SDACL 1.14 SVUCR 1.29
R807.19 6.11 SDACR 1.14 SVVCN 1.19
R807.20 6.09 SDHCL 1.14 TCGT 1.39
R807.62 6.06 SDHCR 1.14 TCMT 1.39
R807.90 6.10 SDHT 2.28 TCMW 1.45,1.47
R808 6.15 SDJCL 1.15 TNMA 1.45,1.47
R810 6.15 SDJCR 1.15 TNMG 1.40
RCGT 1.37 SDKT 2.28 TPKN 230
RCMT 1.37 SDNCN 1.15 TPKR 230
RCMW 1.47 SDQCL 1.27 TPMN 1.45
RDHX 227 SDQCR 1.27 TPMR 1.40
RDMT 227 SDUCL 1.27 TPXN 2.30
S1111 2.04 SDUCR 1.27 VBGT 141
S1116 2.04 SEHT 2.28 VBMT 141
S1136 2.05 SEHW 2.28 VBMW 1.45
S1138 2.06 SEKN 2.28 VCCT 2.30
51263 217 SEKR 2.28 VCGT 1.42
51264 217 SEKT 2.28 VCMT 1.42
S1311 2.05 SKJCL 1.16 VCMW 1.45,1.47
S1473 2.23 SKJCR 1.16 VDKT 230
S1474 2.23 SNEX 2.29 VNMA 1.45

S1475 222 SNKX 2.29 VNMG 143
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Allgemeine Liefer- und Verkaufsbedingungen
General Delivery and Sales Conditions

§ 1 Geltungsbereich, Allgemeines

1. Fir sdmtliche Leistungen, die die Jorn Detjens Zerspanungstechnik
GmbH (Detjens) bei ihrem jeweiligen Kunden im Rahmen der Lieferung
von Waren Ubemnimmt, gelten die nachfolgenden allgemeinen
Bedingungen. Sie gelten auch dann, wenn Detjens darauf Bezug nimmt
oder sie bei den einzelnen Lieferungen und Leistungen nicht nochmals
an den Kunden versandt werden.

2. Allgemeine Geschaftsbedingungen des Kunden haben neben die-
sen Bedingungen keine Giiltigkeit. Die Erbringung von Lieferungen
und Leistungen durch Detjens stellt keine Anerkennung der all-
gemeinen Geschéftsbedingungen des Kunden dar. Allgemeine
Geschaftsbedingungen des Kunden verpflichten Detjens nur, wenn die-
ser sich ausdriicklich und schriftlich mit ihnen einverstanden erklért hat.
3. Soweit nicht in diesen allgemeinen Bedingungen eine besondere
Regelung getroffen ist, gelten die gesetzlichen Bestimmungen.

§ 2 Vertragsgegenstand

1. Der Kunde erwirbt von Detjens die im Angebot naher bezeichneten
Waren zu diesen allgemeinen Bedingungen sowie zu den im Angebot
genannten Bestimmungen.

2. Inhalte von Katalogen, Broschiiren, auch auf Datentragern und in
elektronischen Medien, Werbeaussendungen usw. sind fir Detjens
freibleibend. Sie stellen jeweils kein bindendes Angebot dar; Detjens
Ubernimmt damit kein Beschaffungsrisiko. Detjens behalt sich
vor, Produkte aus dem Programm zu nehmen, zu ersetzen sowie
Produkteigenschaften zu andern.

3. Die in Katalogen, Broschiiren, auf Datentrdgern, in elektronischen
Medien und sonstigen Werbeaussendungen enthaltenen Angaben,
Abbildungen, Zeichnungen, Gewichts- oder MaRangaben bzw. sonstige
technische Daten sowie in Bezug genommene DIN-, VDE- und sonstige
Normen oder Daten stellen im Zweifel keine Ubernahme einer Garantie
dar sondern lediglich Beschaffenheitsangaben im Sinne von § 434 Abs. 1
Satz 3 BGB, welche bis zum Zustandekommen des Vertrages jederzeit
berichtigt werden kénnen. Im Zweifel stellen ausdriickliche schriftliche
Erklarungen von Detjens nur dann Garantien dar, wenn sie als Garantie
oder Zusicherung bezeichnet werden.

4. Die Bestellung des Kunden ist fiir diesen ein bindendes Angebot.
Dieses kann Detjens annehmen innerhalb von 14 Tagen nach Eingang
durch Auftragsbestatigung in Textform oder durch Zusendung der Waren
innerhalb dieser Frist.

§ 3 Lieferung, Gefahreniibergang

1. Die Ware wird, soweit nicht etwas anderes vereinbart ist, auf Verlangen
des Kaufers an die von diesem gewiinschte Lieferadresse versandt
(Versendungskauf, § 447 BGB). Die Gefahr geht, auch bei Versendung
von einem Lager/Werk und im Falle eines Streckengeschafts bei
Versendung ab Lager des Vorlieferanten von Detjens auf den Kunden
Uber, sobald die Ware dem Spediteur, dem Frachtfiihrer oder der sonst
zur Ausfiihrung der Versendung bestimmten Person oder Anstalt aus-
geliefert wurde. Detjens schlieft eine Transportversicherung auf Kosten
des Kunden ab, soweit dieser es wiinscht.

2. Der Lieferzeitpunkt wird gesondert festgelegt, soweit er nicht bereits
im Angebot genannt ist. Verzdgert ein die Lieferfélligkeit beeinflussen-
der Streik, hohere Gewalt oder ein sonstiges Ereignis, auf das Detjens
keinen Einflu hat, die Lieferung, so verschiebt sich der Liefertermin
entsprechend. Verzdgert sich der Versand infolge von Umsténden, die
der Kunde zu vertreten hat, geht die Gefahr vom Tage der Anzeige
der Versandbereitschaft auf den Kunden (ber. In sonstigen Féllen der
Uberschreitung des Lieferzeitpunkts ist der Kunde — nach Ablauf einer
von ihm zu setzenden angemessenen (Nach-) Frist — berechtigt, vom
Vertrag zuriickzutreten. Die Erklarung des Riicktritts bedarf zu ihrer
Wirksamkeit der Schriftform.

3. Angelieferte Sachen sind vom Kunden entgegenzunehmen, auch
wenn sie unwesentliche Mangel aufweisen.

4. Detjens ist zu Teillieferungen berechtigt, wenn erkennbar ist, daB die-
se dem berechtigten Interesse des Kunden nicht entgegenstehen.

5. Detiens haftet bei Verzégerung der Lieferung in Féllen des
Vorsatzes oder der groben Fahrldssigkeit (auch eines Vertreters oder
Erflillungsgehilfen) nach den gesetzlichen Bestimmungen. Die Haftung
ist in Fallen grober Fahrlassigkeit jedoch begrenzt auf den vertragsty-
pischen, vorhersehbaren Schaden. In jedem Fall wird die Haftung von
Detjens wegen Verzogerung der Leistung fir den Schadensersatz
neben der Leistung auf 10 % und fiir den Schadensersatz statt der
Leistung auf 15 % des Wertes der Lieferung begrenzt. Weitergehende
Anspriiche des Kunden sind — auch nach Ablauf einer von Seiten des
Kunden etwa gesetzten Frist zur Leistung — ausgeschlossen. Die vorste-
henden Begrenzungen gelten nicht bei Haftung wegen Verletzung des
Lebens, des Korpers oder der Gesundheit.

§ 4 Preise, Zahlungsbedingungen

1. Alle Preise verstehen sich in EURO (€) zuziiglich der gesetzlichen
Mehrwertsteuer. Verpackung, Frachten und Porto werden separat
berechnet. Der Mindestbestellwert betragt € 50,00 Netto-Warenwert.
Bei einem Netto-Warenwert von weniger als € 50,00 wird ein
Mindermengenzuschlag in Hoéhe von € 10,00 berechnet. Fir
Wiederverkaufer betragt der Mindestbestellwert € 100,00 netto.

2. Die berechnete Verglitung ist — soweit nichts anderes vereinbart ist
—zur Zahlung an Detjens féllig 10 Kalendertage nach Rechnungsdatum.
Schecks und Zahlungsanweisungen werden von Detjens nur erfiillungs-
halber angenommen. Zahlung gilt erst mit Gutschrift auf dem Konto von
Detjens als erfolgt.

3. Der Kunde geréat ohne weitere Erklarungen von Detjens unmittelbar
nach Falligkeit in Verzug, soweit er nicht bezahlt hat. In diesem Fall
ist Detjens berechtigt, von dem Kunden Verzugszinsen zu verlangen
in Hohe von 8 Prozentpunkten tber dem Basiszins (§ 247 BGB). Die
Mdglichkeit, einen hdheren Schaden nachzuweisen, ist dadurch nicht
ausgeschlossen

4. Im Falle des Vorhandenseins von Mangeln steht dem Kunden kein
Zuriickbehaltungsrecht zu, es sei denn die Lieferung ist offensichtlich
mangelhaft. Die Zurlickbehaltung ist der Hohe nach begrenzt auf die
voraussichtlichen Kosten der Nacherfiillung bzw. Mangelbeseitigung.
Der Kunde ist nicht berechtigt, Anspriiche und Rechte wegen Méngeln
geltend zu machen, wenn er féllige Zahlungen nicht geleistet hat und der
fallige Betrag in einem angemessenen Verhaltnis zu dem Wert der — mit
Méngeln behafteten — Lieferung steht.

§ 5 Eigentumsvorbehalt

1. Der Liefergegenstand bleibt Eigentum von Detjens bis zur Erfiillung
samtlicher ihm gegen den Kunden aus der Geschaftsverbindung
zustehenden Anspriiche. Bei Pflichtverletzungen des Kunden, ins-
besondere bei Zahlungsverzug, ist Detjens auch ohne Fristsetzung
berechtigt, die Herausgabe des Liefergegenstands zu verlangen und/
oder vom Vertrag zurlickzutreten; der Kunde ist zur Herausgabe ver-
pflichtet. Im Herausgabeverlangen des Liefergegenstands liegt keine
Ricktrittserklarung von Detjens, es sei denn, dies wird ausdriicklich
erklart.

2. Bei Pfandungen oder sonstigen Eingriffen Dritter hat der Kunde den
Glaubiger/Dritten auf das Vorbehaltseigentum von Detjens hinzuweisen
und Detjens unverziiglich schriftlich zu benachrichtigen, damit dieser
Klage gem. § 771 ZPO erheben kann. Soweit der Dritte nicht in der
Lage ist, Detjens die gerichtlichen und auRergerichtlichen Kosten einer
Klage gemaR § 771 ZPO zu erstatten, haftet der Kunde fiir den insoweit
entstandenen Ausfall bei Detjens.

3. Der Kunde ist berechtigt, den Liefergegenstand im ordentlichen
Geschaftsgang weiter zu verkaufen; er tritt Detjens jedoch bereits jetzt
alle Forderungen in Hohe des Rechnungs-Endbetrages (einschlieflich
der gesetzlichen Mehrwertsteuer) der Forderung von Detjens ab, die
dem Kunden aus der Weiterverauflerung gegen seine Abnehmer oder



Allgemeine Liefer- und Verkaufsbedingungen
General Delivery and Sales Conditions

Dritte erwachsen; und zwar unabhangig davon, ob der Liefergegenstand
ohne oder nach Verarbeitung weiter verkauft worden ist. Zur Einziehung
dieser Forderung bleibt der Kunde auch nach der Abtretung erméch-
tigt. Die Befugnis von Detjens, die Forderung selbst einzuziehen, bleibt
hiervon unberiihrt. Detjens verpflichtet sich jedoch, die Forderung nicht
einzuziehen, solange der Kunde seinen Zahlungsverpflichtungen aus
den vereinnahmten Erlésen nachkommt, nicht in Zahlungsverzug geréat
und insbesondere kein Antrag auf Eréffnung eines Insolvenzverfahrens
gestellt ist oder Zahlungseinstellung vorliegt. Ist dies aber der Fall, kann
Detjens verlangen, daft der Kunde die abgetretenen Forderungen und
deren Schuldner Detjens bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen
Angaben macht, die dazugehorigen Unterlagen aushéndigt und den
Schuldnern (Dritten) die Abtretung mitteilt.

4. Die Verarbeitung oder Umbildung des Liefergegenstands durch den
Kunden wird stets fiir Detjens vorgenommen. Wird der Liefergegenstand
mit anderen, Detjens nicht gehdrenden Gegensténden verarbeitet, so
erwirbt Detjens das Miteigentum an der neuen Sache im Verhaltnis
des Wertes des Liefergegenstands zu den anderen verarbeiteten
Gegenstanden zur Zeit der Verarbeitung. Fiir die durch Verarbeitung
entstehende Sache gilt im Ubrigen das gleiche wie fiir den unter
Vorbehalt gelieferten Gegenstand.

5. Wird der Liefergegenstand mit anderen, Detjens nicht geho-
renden Gegenstédnden untrennbar vermischt, so erwirbt Detjens
das Miteigentum an der neuen Sache im Verhéltnis des Wertes des
Liefergegenstands zu den anderen vermischten Gegenstédnden zum
Zeitpunkt der Vermischung. Erfolgt die Vermischung in der Weise,
daf die Sache des Kunden als Hauptsache anzusehen ist, so gilt als
vereinbart, da der Kunde das Miteigentum anteilmaRig auf Detjens
Ubertragt. Der Kunde verwahrt das so entstandene Alleineigentum oder
Miteigentum firr Detjens.

6. Der Kunde tritt schon jetzt an Detjens zu dessen Sicherung
auch diejenigen Forderungen ab, die ihm durch Verbindung des
Liefergegenstandes mit einem Grundstiick gegen einen Dritten erwach-
sen. Detjens nimmt diese Abtretung an.

7. Detjens verpflichtet sich, die ihm zustehenden Sicherheiten auf
Verlangen des Kunden insoweit freizugeben, als der realisierbare Wert
der Sicherheiten die zu sichernden Forderungen um mehr als 20 % tiber-
steigt; die Auswahl der freizugebenden Sicherheiten obliegt Detjens.

§ 6 Mangelgewahrleistung

1. Méngelanspriiche bestehen nicht bei nur unerheblicher Abweichung
von der vereinbarten Beschaffenheit oder bei nur unerheblicher
Beeintrachtigung der Brauchbarkeit.

2. Gewahrleistungsanspriiche setzen voraus, daRl der Kéufer seinen
Untersuchungs- und Rugepflichten gemaR § 377 HGB nachgekommen
ist.

3. Ist die gelieferte Ware mangelhaft, so steht das Wahlrecht zwischen
Mangelbeseitigung und Neulieferungin jedem Fall Detjens zu. Schlagt die
Nacherfiillung fehl, so ist der Kunde berechtigt, den Kaufpreis zu mindern
oder von dem Vertrag zurlickzutreten. Will der Kunde Schadensersatz
statt der Leistung verlangen oder Selbstvornahme durchfiihren, ist ein
Fehlschlagen der Nachbesserung erst nach dem erfolglosen zweiten
Versuch gegeben. Die gesetzlichen Félle der Entbehrlichkeit einer
Fristsetzung bleiben unberiihrt. Die Schadensersatzpflicht von Detjens
ist auf den vertragstypischen, vorhersehbaren Schaden begrenzt. Die
zum Zwecke der Nacherflillung erforderlichen Aufwendungen tragt der
Kunde, soweit sie dadurch entstehen, daB die Lieferung an einen an-
deren Ort als die Lieferadresse des Kunden (s.o. § 3 Ziffer 1.) verbracht
werden, es sei denn, die Verbringung entspricht ihrem bestimmungsge-
mafen Gebrauch.

§ 7 HaftungsausschluB

1. Detjens haftet in Fallen des Vorsatzes oder der groben Fahrlassigkeit
auch fiir einen Vertreter oder Erfiillungsgehilfen nach den gesetz-
lichen Bestimmungen. Im Ubrigen haftet Detjens nur nach dem

Produkthaftungsgesetz, wegen der Verletzung des Lebens, des Korpers
oder der Gesundheit oder wegen der schuldhaften Verletzung wesent-
licher Vertragspflichten. Der Schadensersatzanspruch wegen Verletzung
wesentlicher Vertragspflichten ist jedoch auf den vertragstypischen, vor-
hersehbaren Schaden begrenzt. Die Haftung von Detjens ist auch in
Féllen grober Fahrlassigkeit auf den vertragstypischen, vorhersehbaren
Schaden begrenzt, wenn keiner der in Satz 2 dieser Ziffer 1. aufgefiihr-
ten Ausnahmefélle vorliegt.

2. Die Haftung fiir Schaden durch den Liefergegenstand an Rechtsgltern
des Kunden, z.B. Schaden an anderen Sachen, ist jedoch ganz aus-
geschlossen. Dies gilt nicht, soweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
vorliegt oder wegen der Verletzung des Lebens, des Kérpers, der
Gesundheit gehaftet wird.

3. Die Regelungen der vorstehenden Ziffern 1. und 2. erstrecken sich
auf Schadensersatz neben der Leistung und Schadensersatz statt
der Leistung, gleich aus welchem Rechtsgrund, insbesondere wegen
Mangeln, der Verletzung von Pflichten aus dem Schuldverhaltnis oder
aus unerlaubter Handlung. Sie gelten auch fiir den Anspruch auf Ersatz
vergeblicher Aufwendungen. Die Haftung fiir Verzug bestimmt sich je-
doch nach vorstehendem § 3 Ziffer 5.

§ 8 Verjahrung

1. Die Verjahrungsfrist fiir Méngelanspriiche betragt 12 Monate. Dies
gilt jedoch nicht im Falle des § 479 Abs. 1 BGB (Ruckgriffsanspruch des
Kaufers), fiir den die Verjahrungsfrist 2 Jahre betragt.

2. Die Verjahrungsfristen nach Absatz 1 gelten auch fiir s&mtliche
Schadensersatzanspriche gegen Detjens, die mit dem Mangel im
Zusammenhang stehen.

3. Die vorstehenden Verjdhrungsfristen gelten nicht im Falle des
Vorsatzes oder wenn Detjens eine Garantie fiir die Beschaffenheit des
Liefergegenstands tibernommen hat, ferner dann nicht, wenn Detjens
den Mangel arglistig verschwiegen hat. Ebenfalls gelten die vorstehen-
den Verjahrungsfristen nicht fir Schadensersatzanspriiche aufgrund
der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der Gesundheit oder
Freiheit, bei Anspriichen nach dem Produkthaftungsgesetz, bei einer
grob fahrlassigen Pflichtverletzung oder bei Verletzung wesentlicher
Vertragspflichten. Es gelten dann die gesetzlichen Verjahrungsfristen.
4. Die Verjahrungsfrist beginnt bei allen Anspriichen mit dem
Gefahreniibergang.

5. Soweit nicht ausdriicklich anderes bestimmt ist, bleiben die gesetz-
lichen Bestimmungen (ber den Verjahrungsbeginn, die Ablaufhemmung,
die Hemmung und den Neubeginn von Fristen unbertihrt.

§ 9 Schutzrechte Dritter

1. Detjens stellt den Kunden von allen Anspriichen Dritter gegen den
Kunden aus der Verletzung von Schutzrechten an der gelieferten Ware
frei.

2. Detjens ist berechtigt und verpflichtet, auf eigene Kosten notwendige
Anderungen an der Ware aufgrund der Schutzrechtsbehauptung eines
Dritten — auch direkt bei dem Kunden - durchzufihren.

§ 10 SchluBbestimmungen

1. Nebenabreden sind nicht getroffen. Zusétzliche Vereinbarungen
neben diesen allgemeinen Geschaftsbedingungen, die Vereinbarung
ihrer Aufhebung oder Nichtgeltung sowie die Erklarung der Wandlung,
Minderung und Kiindigung bediirfen der Schriftform. Gleiches gilt fir
den Verzicht auf das Schriftformerfordernis.

2. Gerichtsstand fir alle Streitigkeiten aus diesem Vertrag ist 22926
Ahrensburg, soweit dies nach den gesetzlichen Bestimmungen wirksam
vereinbart werden kann.

3. Es gilt das Recht der Bundesrepublik Deutschland. Die Bestimmungen
des UN-Kaufrechts (CISG) finden keine Anwendung.

Jorn Detjens Zerspanungstechnik GmbH ¢ Biiltbek 19, DE-22962 Siek « Stand:09.2008
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