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Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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Bezeichnung

RHINOFURN
CNGG 0904_ ML

RHINOFURN
CNMG 0904_

RHINOFURN
CNMG 0904_EA

RHINOFUIRN
CNMG 0904_EM

RAINOFTUIRN
CNMG 0904_FG

RHINOTFURN
CNMG 0904_ FM

RHINOFURN
CNMG 0904_ MK

RHINOFUIRN
CNMG 0904_ MM

RHINOFTURN
CNMG 0904_ MT

RAINOFTUIRN
CNMG 0904_ PC

RHINOFURN
DNGG 1305_FU-F

RHINOFURN
DNGG 1305_ ML

RHINOFUIRN
DNMG 1305_

RAINOTFTUIRN
DNMG 1305_EA

Beschreibung

Negative 80° Wendeschneidplatte
Umfangsgeschliffen, fiir leichte bis mittlere
Bearbeitung / sehr scharf

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zur mittleren Schruppbearbeitung

Negative 80° Wendeschneidplatte, zum
Schlichten rostfreier & exotischeR Werkstoffe

Negative 80° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung von rostfreien Stahlen

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zum Schlichten

Negative 80° Wendeschneidplatte, zum
Schlichten bis mittlerer Bearbeitung

Negative 80° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung von rostfreien und hitzebestandigen
Materialien

Negative 80° Wendeschneidplatte, fiir groBen
Einsatzbereich der mittleren Bearbeitung

Negative 80° Wendeschneidplatte, zum
mittleren Schruppen / stabile Schneidkante

Negative 80° Wendeschneidplatte, Allround-
Spanformer zur mittleren Bearbeitung

Negative 55° Wendeschneidplatte, zum
Schlichten

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung / sehr scharf / umfangsgeschliffen

Negative 55° Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung

Negative 55° Wendeschneidplatte, zum
Schlichten rostfreier & exotischer Werkstoffe
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

»

@

e -y

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

®/

Bezeichnung

RHINOFURN
DNMG 1305_EM

RHINOFURN
DNMG 1305_ FG

RHINOFURN
DNMG 1305_FS

RHINOFUIRN
DNMG 1305_FT

RAINOFTUIRN
DNMG 1305_ MK

RHINOTFURN
DNMG 1305_ MM

RHINOFURN
DNMG 1305_ MT

RHINOFUIRN
DNMG 1305_PC

RHINOFTURN
DNMG 1305_ WA

RAINOFTUIRN
DNUX 1305_R/L11

RHINOFURN
SNMG 0904_ MT

RHINOFURN
SNMG 0904_PC

RHINOFTUIRN
TNMG 1304_FG

RAINOTFTUIRN
TNMG 1304_ FM

Beschreibung

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung von rostfreien Stahlen

Negative 55° Wendeschneidplatte,
zum Schlichten

Negative 55° Wendeschneidplatte,
zum Feinstschlichten

Negative 55° Wendeschneidplatte,
zur Konturbearbeitung und Kopierdrehen

Negative 55° Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung von rostfreien und
hitzebestdndigen Materialien

Negative 55° Wendeschneidplatte, fir groBen
Einsatzbereich der mittleren Bearbeitung

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung / stabile Schneidkante

Negative 55° Wendeschneidplatte, Allround-
Spanformer zur mittleren Bearbeitung

Negative 55° Wendeschneidplatte, Schlichten
bis mittlere Bearbeitung mit Schleppschneide /
Wiper-Geometrie

Negative 55° Wendeschneidplatte,
fiir leichte Bearbeitung

Negative 90° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung / stabile Schneidkante

Negative 90° Wendeschneidplatte, Allround-
Spanformer zur mittleren Bearbeitung

Negative 60° Wendeschneidplatte,
zum Schlichten

Negative 60° Wendeschneidplatte,
zum Schlichten bis mittlerer Bearbeitung
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

WNMX 0604_ FM

zum Schlichten

Bezeichnung Beschreibung Seite
P:i\ RHINOFTURN Negative 60° Wendeschneidplatte, 6
S TNMG 1304_FS zum Feinstschlichten
_ i RHINOFTURN Negative 60° Wendeschneidplatte, 6
=3 TNMG 1304_FT zur Konturbearbeitung und Kopierdrehen
,-"' RHINOFURN Negative 60° Wendeschneidplatte, zur mittleren &
i TNMG 1304_ MT Bearbeitung / stabile Schneidkante
! RHINOFURRN Negative 60° Wendeschneidplatte, Allround- &
FARAS TNMG 1304_ PC Spanformer zur mittleren Bearbeitung
RHINO FURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 6
VNGX 1304_ FS-F zum Schlichten
RHINOTURN Negative 35° Wendeschneidplatte, umfang-
VNGX 1304 ML geschliffene WSP fiir geringe Schnittkréfte in 68
- Aluminium und hochhitzbestandigen Legierungen
T RHINOFURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 6
3 VNMX 1304_ FG zum Schlichten
— RHINOFURN Negative 35° Wendeschneidplatte, fiir die 6
v VNMX 1304_ FM mittlere bis Schlichtbearbeitung
-—_—"-tﬁl-_”"‘_'-,.—-- RHINOFTURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 70
— VNMX 1304_FS 2um Feinschlichten
— Negative 35° Wendeschneidplatte, zur mittleren
N RHINOTURN
¢ VNMX 1304 MK Bearbeitung von rostfreien und hitzebestandigen 70
- Materialien
— RHINOFTURN Negative 35° Wendeschneidplatte, zur mittleren -
w VNMX 1304_ MT Bearbeitung / stabile Schneidkante
— RHINOFURN Negative 35° Wendeschneidplatte, Allround- .
v VNMX 1304_PC Spanformer zur mittleren Bearbeitung
Jﬂ‘?.\ RHINOFTURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, zur -
[ WNMX 0604_ EM mittleren Bearbeitung von rostfreien Stahlen
1 RHINOFTURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, "

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
A RHINOTURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, zur
Ll WNMX 0604 MK mittleren Bearbeitung von rostfreien und hitze- 73
= - besténdigen Materialien
_,}ﬂ‘“ RHINOFTURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, -
=] WNMX 0604_ MM zur mittleren Bearbeitung
Q,'ﬂ“ RHINOFURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, zum -
e WNMX 0604_ MT mittleren Schruppen / stabile Schneidkante
(SE—=
Jﬂlﬁ RHINOFURRN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, ”
o) WNMX 0604_ PC zur mittleren Bearbeitung
— = RHINOFTURN Negative 25° Wendeschneidplatte, 75
—— YNMG 1304_FS zum Feinschlichten
RHINOTURNY Negative 80° Wendeschneidplatte, zum 75 ®)
CNMX 0703_ FGP Schlichten bis mittleren Bearbeitung l
RHINOFTURN™ Negative 55° Wendeschneidplatte, zum 7
DNGX 0803_ SM-F Schlichten
RHINOFTURRN™ Negative 55° Wendeschneidplatte, zum 7
i DNMX 0803_ FGP Schlichten bis mittleren Bearbeitung
o
RHINOFURN™ Negative 80° Wendeschneidplatte, zum 7
WNMX 0403_ FGP Schlichten bis mittleren Bearbeitung
RHINOTURN* Negative 70° Wendeschneidplatte, 7
XNMG 0904_ FLP zum Schlichten
RHINOG TURN™ Negative 70° Wendeschneidplatte, 78
XNMG 1105_ FGP zum Schlichten bis mittleren Bearbeitung o
RHINOFURRN™ Negative 70° Wendeschneidplatte, 78
XNMG 1105_ MLP zur mittleren Bearbeitung
RHINO T UIRN>*
. Negative 70° Wendeschneidplatte 79
oy XNMV 1105_ BM
TURNSFSED” Positive 90° Trigon-Hochvorschub- 2 5
FCMX HFG Wendeschneidplatte

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung
TURNSFEED"”
FCMX HFP

TNMV

WIEN
TNMV BS

e b ®

_..---""'“55*- — MULTITURN
VBMXFG

SUPERTTURN=
INMV BM

INMV BS

@
o
-
<
<
<

SUPERTTURN®
INMVY-BF

TEEED
BNMX HF

TUIRN
CNMG

T UIRIN]

CNMG EA

THURN

CNMG EM

THURRN

CNMG ET

o

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Beschreibung

Positive 90° Trigon-Hochvorschub-
Wendeschneidplatte

Negative 80° Wendeschneidplatte

Negative 80° Wendeschneidplatte

Positive 35° Wendeschneidplatte
mit 5° Freiwinkel

Negative 80° rhombische Wendeschneidplatte

Negative 80° rhombische Wendeschneidplatte

Negative 35° rhombische Wendeschneidplatte

Negative Polygon-Wendeschneidplatte,
zum Hochvorschubdrehen von Stahl

Negative 80° Wendeschneidplatte
Umfangsgeschliffen, fiir leichte bis mittlere
Bearbeitung / sehr scharf

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zur Schruppbearbeitung

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zur mittleren Schruppbearbeitung

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zum Schlichten / exotische Werkstoffe

Negative 80° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung von rostfreien Stahlen

Negative 80° Wendeschneidplatte,
zum Schuppen / exotische Werkstoffe
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
THURN Negative 80° Wendeschneidplatte, &7
CNMG FC zum Schlichten mit bester Spankontrolle
/A’x‘ T URN Negative 80° Wendeschneidplatte, &
v CNMG FG zum Schlichten
¥ Negative 80° Wendeschneidplatte, 8
CNMG FLP zum Schlichten
THURN Negative 80° Wendeschneidplatte, 2
CNMG KT stabile Auflage zum Schruppen
Ly THFURN Negative 80° Wendeschneidplatte, 8
" CNMG MC zur mittleren Bearbeitung
T URN Negative 80° Wendeschneidplatte, 8
CNMG MGP zur mittleren Bearbeitung l
‘b_ T URN Negative 80° Wendeschneidplatte, %
: CNMG MGS zur leichten und mittleren Bearbeitung
¥ Negative 80° Wendeschneidplatte, fiir leichte %
bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf
o 3/
Negative 80° Wendeschneidplatte, 9
CNMG MLP zur mittleren Bearbeitung
”ﬂ-“\“" THURN Negative 80° Wendeschneidplatte, fiir mittlere 9
v CNMG MP Bearbeitung / positiver Spanwinkel
< gy T F URN Negative 80° Wendeschneidplatte, zum %
CNMG MT mittleren Schruppen / stabile Schneidkante -
Negative 80° Wendeschneidplatte, 9%
CNMG PC zur mittleren Bearbeitung
THURN Negative 80° Wendeschneidplatte, 93
CNMG RGP 2um Schruppen |
/_&\ THURN Negative 80° Wendeschneidplatte, o Y
v CNMG RT zum Schruppen / stabile Schneidkante

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung

Beschreibung

1 THFURN Negative 80° Wendeschneidplatte, zum
CNMG WT mittleren Schruppen mit Wiper-Geometrie
- T g URN Negative 80° Wendeschneidplatte,
’ CNMG WS zum Feinstschlichten mit Wiper-Geometrie
X ﬁ'—x— TFURN Negative 80° Wendeschneidplatte,
W CNMM RH zur Schruppbearbeitung mit hohem Vorschub
o THURN Negative 80° Wendeschneidplatte,
w CNMM RH(N) zur Schruppbearbeitung mit hohem Vorschub
@ - THFURN Negative 80° Wendeschneidplatte,
CNMM RX zur Schruppbearbeitung von Stahl
-
c ﬂtﬂ"* T URN Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
v DNGG ML Bearbeitung / sehr scharf / umfangsgeschliffen
@ T URN Negative 55° Wendeschneidplatte,
il v DNMA zum Schruppen

i
- “‘H Negative 55° Wendeschneidplatte,
v DNMG zur mittleren Bearbeitung
i QE;
o 27
‘ ey FFURN Negative 55° Wendeschneidplatte,
DNMG EA zum Schlichten / exotische Werkstoffe
TFURN Negative 55° Wendeschneidplatte, zur
DNMG EM mittleren Bearbeitung von rostfreien Stahlen
- T URN Negative 55° Wendeschneidplatte,
- v DNMG ET zum Schruppen / exotische Werkstoffe
NO)~
,..—-;";':m\ T URN Negative 55° Wendeschneidplatte,
W DNMG FA zum Feinschlichten
THURN Negative 55° Wendeschneidplatte,
: DNMG FC zum Schlichten mit bester Spankontrolle
o ;{{&_—1‘";-. THFURN Negative 55° Wendeschneidplatte,
- DNMG F6 2um Schlichten

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
THFURN Negative 55° Wendeschneidplatte,
. 102
DNMG FLP zum Schlichten
T g URRN Negative 55° Wendeschneidplatte, 102
DNMG KT stabile Auflage zum Schruppen
= e THFURN Negative 55° Wendeschneidplatte, 103
=E DNMG MC zur mittleren Bearbeitung
THURN Negative 55° Wendeschneidplatte, 103
DNMG MGP zur mittleren Bearbeitung
{: - TFTURN Negative 55° Wendeschneidplatte, 108
v DNMG MGS zur leichten und mittleren Bearbeitung
: ﬁ = - TURN Negative 55° Wendeschneidplatte, fiir leichte )
i 104
| DNMG ML bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf
H UIRN Negative 55° Wendeschneidplatte, 105
DNMG MLP zur mittleren Bearbeitung (%]
_,,.../-'_-\._\_\...‘_‘_ i i o f
-y Negat.we 55 Wende‘schneldpla‘tt.e, ‘ 105
DNMG MP zur mittleren Bearbeitung / positiver Spanwinkel
i — -
W THURN Negat.ive 55° Wendeéchneidplat.te, . 106
v DNMG MT zur mittleren Bearbeitung / stabile Schneidkante
. TFURN Negative 55° Wendeschneidplatte, 107
DNMG PC zur mittleren Bearbeitung
— TFURN Negative 55° Wendeschneidplatte, 107
v DNMG RT zum Schruppen / stabile Schneidkante -
o T URN Negative 55° Wendeschneidplatte,
. g s 108
DNMG R/L-VF scharfe Schneide fiir geringe Schnittkrafte
- Negative 55° Wiper-Wendeschneidplatte, L \
o DNMG W zur mittleren Bearbeitung / 108 ‘ ‘
hdchste Oberflachengiite
HEXFURN Negative 120° Hexagonal-Wendeschneidplatte, x
zur mittleren Bearbeitung mit 12 Schneidkanten 109 ‘
HNMG GU ; - /
fiir Guss- und StahImaterialien

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
HEXFURN Negative 120° hexagonal Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung mit 12 Schneidkanten 109
HNMG SU , . o
fiir rostfreie Materialien
= THURN Negative 55° Wendeschneidplatte, o
KNUXR/L 11 zur mittleren Bearbeitung
Negative 55° Wendeschneidplatte, 10
KNUXR/L 12 zur mittleren Bearbeitung
THFURRN ive 90° ;
- B Negative 90° Wendeschneidplatte, m
v SNMA zum Schruppen
:-‘f‘ﬁ\\ THURN Negative 90° Wendeschneidplatte, "
v SNMG zur mittleren Bearbeitung
T URN Negative 90° Wendeschneidplatte, 17
SNMG EM zur mittleren Bearbeitung von rostfreien Stéhlen
,—‘_.'.'?‘\ Negative 90° Wendeschneidplatte, "
v SNMG ET zum Schruppen / exotische Werkstoffe
! Negative 90° Wendeschneidplatte, 3
SNMG KT stabile Auflage zum Schruppen
Negative 90° Wendeschneidplatte, 13
SNMG MGP zur mittleren Bearbeitung
<".\ TFURN Negative 90° Wendeschneidplatte, 14
i SNMG MGS zur leichten und mittleren Bearbeitung
-3 THURN Negative 90° Wendeschneidplatte, "
v SNMG ML fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf
.(6\;\ L Negative 90° Wendeschneidplatte, 115
W SNMG MP zur mittleren Bearbeitung / positiver Spanwinkel
THURN Negative 90° Wendeschneidplatte,
. . . ) 115
SNMG MT zur mittleren Bearbeitung / stabile Schneidkante
. THURRN Negative 90° i ,
!_ ega .|ve 90 Wende.schneldplatte 6
SNMG PC zur mittleren Bearbeitung

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
N T URRN Negative 90° Wendeschneidplatte, "
v SNMG RT zum Schruppen / stabile Schneidkante
THFURN Negative 90° Wendeschneidplatte, 18
SNMM HT fiir die Schwerzerspanung

* : Negative 90° Wendeschneidplatte, 18
SNMM HY fiir die Schwerzerspanung
}_1.. THFURN Negative 90° Wendeschneidplatte, 19
SNMM RH zum Schruppen mit groBem Vorschub
— THURN Negative 90° Wendeschneidplatte, "9
SNMM RX zur Schruppbearbeitung von Stahl

Negative 60° Wendeschneidplatte,
fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / 120 l

scharfe Schneide

D> D ¢

T URN Negative 60° Wendeschneidplatte, 120
TNMG EA zum Schlichten / exotische Werkstoffe
! Negative 60° Wendeschneidplatte, 7
TNMG EM zur mittleren Bearbeitung von rostfreien Stahlen
A o
A [
A Negative 60° Wendeschneidplatte, 7
1—“ TNMG ET zum Schruppen / exotische Werkstoffe
THURN Negative 60° Wendeschneidplatte, 12
= TNMG FC zum Schlichten mit bester Spankontrolle
/S“\ T’,:]M Nega;ivr:'bg: Wendeschneidplatte, "
— GFG zum Schlichten .
Negative 60° Wendeschneidplatte, 173
TNMG FLP zum Schlichten
Negative 60° Wendeschneidplatte, 123
TNMG KT stabile Auflage zum Schruppen
3 Negative 60° Wendeschneidplatte, 7 B
TNMG MGP zur mittleren Bearbeitung y

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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Bezeichnung Beschreibung Seite

THFURN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG MLP zur mittleren Bearbeitung 124

T g URN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG ML fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf 125

TFURN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG MP fiir mittlere Bearbeitung / positiver Spanwinkel 12

THURN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG MT fiir mittlere Bearbeitung / stabile Schneidkante 126

THURN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG PC zur mittleren Bearbeitung 126

T URN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG RT zum Schruppen / stabile Schneidkante 127

Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMG R/LVF sehr geringe Schnittkréfte 128

THURN Negative 60° Wendeschneidplatte,

TNMM RX zur Schruppbearbeitung von Stahl 128

TFURN Negative 35° Wendeschneidplatte,

VNGG ML zum mittleren Schruppen 129

g URN Negative 35° Wendeschneidplatte,

VNMG zum mittleren Schruppen 129

et
g URN Negative 60° Wendeschneidplatte, 197
TNMG R/L-FS fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf
A
<=
m— o -

TTURN Negative 35° Wendeschneidplatte,

- \ . 130
VNMG EA zum Schlichten / exotische Werkstoffe
. THURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 130
VNMG EM zur mittleren Bearbeitung von rostfreien Stahlen
e T TIURN ; 0 i
y a- B Negative 35° Wendeschneidplatte, 11
w VNMG FA zum Feinschlichten

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
» THURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 3
= VNMG FC zum Schlichten mit bester Spankontrolle
"'-'—fﬂJ:_"“ T URN Negative 35° Wendeschneidplatte, 132
' VNMG FG zum Schlichten
THFURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 132
o VNMG FLP zum Schlichten
e ! T THFURN Negative 35° Wendeschneidplatte, 13

VNMG FX zum Schlichten

133

VNMG MGP zur mittleren Bearbeitung

“ THURN Negative 35° Wendeschneidplatte,

-"-.':,.;‘_ij_____.: B Negatl\(e 35 WendeschneldeaFte, ‘ - ©
v VNMG MT zum mittleren Schruppen / stabile Schneidkante
> g URN Negative 35° Wendeschneidplatte, 1%
VNMG PC zur mittleren Bearbeitung o]
——-".'J‘-»\“‘-—— T Ul Negative 35° Wendeschneidplatte, 135
v VNMM ML fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf
o
- THURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, 135
[ WNMA zum Schruppen
; THURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, 1%
[S—— WNMG EA zum Schlichten / exotische Werkstoffe
Vg URN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, 1%
WNMG EM zur mittleren Bearbeitung von rostfreien Stahlen .
"‘»\ T URN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, -
[—1 WNMG ET zum Schuppen / exotische Werkstoffe
~
Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
. . 137 ‘
WNMG FC zum Schlichten mit bester Spankontrolle
; p'“, THURN Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, L
L. . 138 |
e WNMG FG zum Schlichten

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

44

> b

%

Qt»l!bb* POP P DI

THTURN

WNMG FLP

T UIRN]

WNMG KT

WNMG MC

THTURRN

WNMG MGP

TH URN

WNMG MGS

T UIRN

WNMG ML

WNMG MT

THURN
WNMG PC

THFURN

WNMG RGP

WNMG RT

THURN
WNMG WT

Bezeichnung

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

®/

Beschreibung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zum Schlichten

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
stabile Auflage zum Schruppen

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur leichten und mittleren Bearbeitung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
fiir leichte bis mittlere Bearbeitung / sehr scharf

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung / positiver Spanwinkel

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zum mittleren Schruppen / stabile Schneidkante

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zur mittleren Bearbeitung

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zum Schruppen

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zum Schruppen / stabile Schneidkante

Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte,
zum mittleren Schruppen / fiir hohe
Oberflachengiiten

Positive 35° Wendeschneidplatte,
mit 7° Freiwinkel

gérsol/

Cutting Tools

Seite

138

139

139

140

140

14

142

143

144

144

145

145

146



DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung

THURN

Beschreibung

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

Seite

Freiwinkel, fiir kleine Bearbeitungsteile / 146

CCETGF umfangsgeschliffen

Positive 80° Wiper-Wendeschneidplatte mit
7° Freiwinkel, fiir kleine Bearbeitungsteile / 147
umfangsgeschliffen

TTURN

CCETGW

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir Aluminium mit polierter 147
Spanflache

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 148
zur Schlichtbearbeitung

CCGT R-FF/LFF

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 149
zur Schlichtbearbeitung

TH URN

CCGTSA

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, fir die Schlichtbearbeitung 149

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

150
Freiwinkel, fir die mittlere Bearbeitung

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir die mittlere Bearbeitung 150
und Schruppen

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, zum Feinschlichten 11

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

CCMTFG Freiwinkel, zum Schlichten 192

Positive 80° Wendeschneidplatte
mit 7° Freiwinkel, fiir die mittlere bis 153
Schlichtbearbeitung C=

THFURN

CCMTFM

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

154
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl 15

Positive 80° Wiper-Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung / 155
fiir hochste Oberflachengiiten

& 0 660606066666 001y

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN
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THTURN

CPMTFM

TTURN

CPMTPC

DCETR/LGF

THTURRN

DCETGW

T URN

DCGTFL

DCMTFA

THFURN

DCMT FG

DCMTPC

Bezeichnung

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

®/

Beschreibung

Positive 80° Wendeschneidplatte mit
11° Freiwinkel, fiir die mittlere bis
Schlichtbearbeitung

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 11°

Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir kleine Bearbeitungsteile /
umfangsgeschliffen

Positive 55° Wiper-Wendeschneidplatte mit
7° Freiwinkel, fiir kleine Bearbeitungsteile /

umfangsgeschliffen

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir Aluminium mit polierter
Spanflache

Positive 55° Wendeschneidplatte mit
7° Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), zur
Schlichtbearbeitung

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir die Schlichtbearbeitung

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fiir die mittlere Bearbeitung

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, fir die mittlere Bearbeitung
und Schruppen

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zum Feinschlichten

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zum Schlichten

Positive 55° Wendeschneidplatte
mit 7° Freiwinkel, fiir die mittlere bis
Schlichtbearbeitung

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite

Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 163

RCGT FL

fiir Aluminium mit polierter Spanfléche
TTURN Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, zur leichten und 164
RCMTMGS

mittleren Bearbeitung

Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7°

@ e o0

164
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung
(. ) Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7° 165
= Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl
THURN Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7° 165
RCMX Freiwinkel, zum Schruppen
U Positive Rund-Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zur leichten Schruppbearbeitung 166
RCMX RA

von Stahl

Positive 90° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 166

e
@
@ GF fiar Aluminium mit polierter Spanflache
-
&
@

Positive 90° Wendeschneidplatte mit 7°

Freiwinkel, zum Schlichten 167
1o,
Positive 90° Wendeschneidplatte mit 7° a
Freiwinkel, fir die mittlere 167
bis Schlichtbearbeitung
I Positive 90° Wendeschneidplatte mit 7° 168
SCMT MT Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung
e f TFURN Positive 90° Wendeschneidplatte mit 7° 169
SCMTPC Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl .
Positive 60° Wendeschneidplatte mit 5°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 169
zur Schlichtbearbeitung
Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7°
. P . . 170
Freiwinkel, fiir kleine Bearbeitungsteile
y. . Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7° -
§ Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 170 |
-~ TCGTFL (Umfangsg :

fiir Aluminium mit polierter Spanfléche

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 1M
zur Schlichtbearbeitung

A THFURN Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7° 71
il TCMT FA Freiwinkel, zum Feinschlichten

S

A

THTURN

TCGT SA

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7°

172
TCMT FG Freiwinkel, zum Schlichten

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7°

i THFURRN
TCMTEM Freiwinkel, fir die mittlere 172
bis Schlichtbearbeitung
THURN Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7° -
TCMT MT Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung
T URRN Positive 60° Wendeschneidplatte mit 7° 7
TCMT PC Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 11°
Freiwinkel, zum Schlichten / 174
umfangsgeschliffen

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 11°
Freiwinkel, zum Schlichten / 174
umfangsgeschliffen

Positive 60° Wendeschneidplatte mit 11°

Freiwinkel, zum Feinschlichten 175
rFu Positive 60° Wendeschneidplatte mit 11°
17
-’ TPMT FG Freiwinkel, zum Schlichten 5
TFURN Positive 60° Wendeschneidplatte mit 11° 176
TPMT PC Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl

Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°
Freiwinkel, fir kleine Bearbeitungsteile / 176
umfangsgeschliffen

Positive 35° Wiper-Wendeschneidplatte mit 5°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 177

VBETRILGW fiir kleine Bearbeitungsteile
e Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°
T UIRRN
== 'ﬁ - Freiwinkel, zur leichten und mittleren 177
VBGT FGS .
Bearbeitung

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite

Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°

THURN
VBGT SA Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 178
zur Schlichtbearbeitung

T g URRN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5° 178
VBGT SL-F Freiwinkel, fiir die Schlichtbearbeitung
TFURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5° 179
VBGT SM-F Freiwinkel, fiir die mittlere Bearbeitung
THURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5° 179
VBMT FA Freiwinkel, zum Feinschlichten

P g ﬁ THURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°

g 1
g VBMT FG Freiwinkel und Spanformer FG, zum Schlichten 80

Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°

_\._'ﬁ*—»_ - T UIRRN
v Freiwinkel, fir die mittlere 180
VBMTFM bis Schlichtbearbeitung

c== 1) = T URN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°

181 .
J VBMT FX Freiwinkel, zum Schlichten ]

-. Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5° 181
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung
. o >
THURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5°
- . . 182
VBMT PC Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl
— TURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7°
"{.—} Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 182
VCGT FL ; - L .
fiir Aluminium mit polierter Spanfléche
FIURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7°
VCGTSA Freiwinkel (Umfangsgeschliffen), 183
zur Schlichtbearbeitung N
TFURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7° 183
VCGT SL-F Freiwinkel, fiir die Schlichtbearbeitung
. =
T URN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7°
- P . 184 ‘
VCGT SM-F Freiwinkel, fiir die mittlere Bearbeitung
“ TTURN Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7° x
v VOMT EM Freiwinkel, fir die mittlere 184
bis Schlichtbearbeitung

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung

THFURN

VCMT PC

T UIRN]

WBGT R-FF/L-FF

CNMG CE

THTURRN

DNGA

T UIRN

DNMG CE

SNGA

TTURN

SNGN

T UIRN

SNGX

T UIRIN]

SNMG CE

TNGN

PPocoeceaehfoon

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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Beschreibung

Positive 35° Wendeschneidplatte mit 7°
Freiwinkel, zur mittleren Bearbeitung von Stahl

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 5°
Freiwinkel (Umfangsgeschliffen),
zur Schlichtbearbeitung

Negative 80° Keramik-Wendeschneidplatte

Negative 80° Keramik-Wendeschneidplatte,
mit Spanformer

Negative 55° Keramik-Wendeschneidplatte

Negative 55° Keramik-Wendeschneidplatte,
mit Spanformer

Positve Keramik-Rundwendeschneidplatte
120° Ausfithrung mit 7° Freiwinkel

Negative Keramik-Rundwendeschneidplatte

Negative 90° Keramik-Wendeschneidplatte

Negative 90° Keramik-Wendeschneidplatte

Negative 90° Keramik-Wendeschneidplatte,
mit Muldenklemmung

Negative 90° Keramik-Wendeschneidplatte,
mit Spanformer

Negative 60° Keramik-Wendeschneidplatte

Negative 60° Keramik-Wendeschneidplatte
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DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung

THFURRN

Negative 35° Keramik-Wendeschneidplatte
VNGA
TTURN

Negative 80° KeramikTrigon-Wendeschneidplatte
WNGA

Positive 80° CBN Wendeschneidplatte

H ‘ mit 7° Freiwinkel,
b g CCGW LSIWZLS

zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung

Negative 80° CBN Wendeschneidplatte,

CNGALN/LS zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung
THURN Negative 80° CBN Wendeschneidplatte,
CNGALN/LS zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung

Positive 55° CBN Wendeschneidplatte

@ ¢ ¢

TTURN
DCGW LN/LS mit 7° Freiwinkel,
zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung
a B THFURN Negative 55° CBN Wendeschneidplatte,
/ DNGA LN/LS zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Positive 60° CBN Wendeschneidplatte
mit 7° Freiwinkel,
zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung

Positive 35° CBN Wendeschneidplatte
mit 5° Freiwinkel,
zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Negative 35° CBN Wendeschneidplatte,
GALS zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Negative 80° CBN Wendeschneidplatte mit
Wiper-Ausfiihrung,
zur Hochgeschwindigkeitshearbeitung

THFURN

WNGAWLZ-LS

Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7° Freiwinkel,
zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Aluminium/ 7° positive Spanstufe

T UIRN

CCGW LN-7

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7° Freiwinkel,
zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Aluminium / mit 7° positive Spanstufe

bevbr

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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RHEINO“F~UIRIN] CNGG 0904 _ ML

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE UMFANGSGESCHLIFFEN
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNGG 090402 ML 0,07(0,05/0,15)  0,3(02/1,2) 4 967 476 02 952 @ .
CNGG 090404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0,8/3,0) 4 967 476 04 952 @ .
CNGG 090408 ML 0,25(0,12/0,35)  1,5(1,03,00 4 967 476 08 952 @ .

Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el

=1
= —u

RHAINO " UIRIN] CNMG 0904 _

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN SCHRUPPBEARBEITUNG

t
@ @

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
a
CNMG 090408 0,35(0,10/0,50) 25(05/40) 4 967 476 08 9,52
CNMG 090412 0,40(0,10/055) 25(05/40) 4 967 476 12 952 O O

Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHEINO F~UIRIN] CNMG 0904 _ EA

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN ROSTFREIER & EXOTISCHER WERKSTOFFE

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : 119215 | T15080 | 119225 | 119080

CNMG 090404 EA 012(0,05/030) 05(0115 4 967 476 04 9,52 DO ®©® O ©®
CNMG 090408 EA 0,20(007/0,40) 05(01/15 4 967 476 08 9,52 DO @© O ©
Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

el
RHINO FUIRIN] CNMG 0904_ EM W
NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN
80°
o it

| t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : 119215 | 115080 | 1719225 | TT9080 | 119235

CNMG 090408 EM 0,28(0,13/040)  2,0(05/40) 4 967 476 08 9,52 O ® O @ O
CNMG 090412 EM 0,33(015/0,40) 20(0,7/40) 4 967 476 12 9,52 DO © O © O
Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHEINO F~UIRIN] CNMG 0904 _ FG

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) ::—ETI'SHSB T181258B| TT5100
(a]

CNMG 090404 FG 012(0,07/0,30) 08(02/20) 4 967 476 04 952 O O O

CNMG 090408 FG 0,18(0,10/0,35) 10(0520) 4 967 476 08 9,52 @ O O

Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

m RHINO FUIRIN] CNMG 0904 _ FM

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLERER BEARBEITUNG

W1

0,15(0,07/0,30)  1,0(02/20) 952 476 04 952
CNMG 090408 FM 020(0,0/0,35)  1,0(0,320) 952 476 08 952 @) @)
Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : CT3000 |TT8115B|TT8125B | TT8135B
CNMG 090404 FM @ o O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHEINO F~UIRIN] CNMG 0904 _ MK

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND HITZEBESTANDIGEN MATERIALIEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T13010 [ TT5080 | 113020 | T19225 | 119080 | 119235

CNMG 090404 MK 0,20(0,17/0,40)  1,8(07/35) 952 476 04 952 DO © O
CNMG 090408 MK 0,24(0200045) 22(10135) 952 476 08 9,52 O @ O O © O
CNMG 090412 MK 0,28(0,230,50) 26(1535) 952 476 12 9,52 \g O @ O

Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

RHINO FUIRIN] CNMG 0904_ MM

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR GROSSEN EINSATZBEREICH DER MITTLEREN BEARBEITUNG

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 090404 MM 0,25(0,15045)  2,0(04/40) 952 476 04 952 @ O © O © O
CNMG 090408 MM 0,30(0,20/0,50) 2,0(0,5/40) 952 476 08 9,52 @ OO @ O © O
CNMG 090412 MM 0,25(0,23/0,50) 20(0,7/40) 952 476 12 9,52 @ O @ O © O

Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHINO FUIRIN] CNMG 0904 _ MT

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

| t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : 8105B(TT8115B| TT5080 |TT8125B| TT5100
@ O e O

CNMG 090404 MT 025(0,10/035)  2,0(08/45) 952 476 04 9,52

CNMG 090408 MT 0,30(0,15/0,45)  20(1,0/45) 952 476 08 9,52 @ © @ O
CNMG 090412 MT 0,35(0,200,55) 20(1,2/45) 952 476 12 9,52 @) ® O
Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el

=1
= —u

‘ RHAINO FUIRIN] CNMG 0904 _ PC

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ALLROUND-SPANFORMER ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

t
TT8115B| 1181258 [ 119080
CNMG 090404 PC 020(0,10/0,30)  2,0(04/40) 952 476 04 952 . .

CNMG 090408 PC 025(0,15/0,40)  2,0(0,5/40) 952 476 08 9,52 @) @) ®
CNMG 090412 PC 0,30(0,18/0,50)  2,0(0,6/40) 952 476 12 952 @) @)
Fiir Halter HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHAINO " F~UIRIN] DNGG 1305_ FU-F

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

H =

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) Tr4410 TT4430
[«
DNGG 130501M FU-F ~ 0,08(0,03/0,12)  1,000.2/25) 556 0,1 11,11 ® @
DNGG 130502M FU-F  0,08(0,04/0,12)  1,0(0.2/25) 556 02 11,11 ® @
DNGG 130504M FU-F  008(0,05/012)  1,0(04/25) 556 04 11,11 ® O
@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H
RHINO FUIRIN] DNGG 1305_ ML W
"y

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / SEHR SCHARF / UMFANGSGESCHLIFFEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

DNGG 130501 ML 0,05(0,03/0,10)  02(0,1/1,0) 55 01 11,1
DNGG 130502 ML 0,07(0,050,15)  03(0211,2) 55 02 1M
DNGG 130504 ML 0,18(0,10/0,30) 12(0,8/35) 55 04 1M
DNGG 130508 ML 025(0,12/0,35)  1,5(1,035 55 08 111
Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

©
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RHEINO " F~UIRIN] DNMG 1305 _

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
DNMG 130504 0,25(0,10/0,45)  2,5(0,5/40) 556 04 11,11
DNMG 130508 0,35(0,10/0,50)  2,5(0,5/40) 556 08 11,1

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

J

X

g

RHAINO FUIRIN] DNMG 1305_ EA

ﬂfl
(
7
£

=

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN ROSTFREIER & EXOTISCHER WERKSTOFFE

ualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T9215 15080 | 119225
a

DNMG 130504 EA 0,12(0,05030)  05(0,1/1,5) 556 04 11,11 O © O
DNMG 130508 EA 020(0,07/0,40)  05(01/15) 556 08 11,11 O @ O
Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHEINO F~UIRIN] DNMG 1305_ EM

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T19215 | T15080 | 119225 | 119235
[«

DNMG 130508 EM 0,28(0,13/0,40)  2,0(05/40) 556 08 11,11 DO ®© O O

DNMG 130512 EM 0,33(0,15/0,40)  2,0(0,7/40) 556 1,2 11,11 DO @ O O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

)

RHINO FUIRIN] DNMG 1305_ FG

p=—2

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T18125B
a

DNMG 130504 FG 012(0,07/0,30) 08(0,220) 55 04 111
DNMG 130508 FG 0,18(0,10/0,35)  1,0(0,520) 55 08 111 @) @)
Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 5 9
® /ngersoll

Cutting Tools



RHEINO F~UIRIN] DNMG 1305_ FS

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSTSCHLICHTEN

S

o,

L K%

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) PV3010 CT3000 [TT8105B
(a]

DNMG 130504 FS 0,12(0,08/0,30) 08(0,320) 556 04 11,11 ® @

DNMG 130508 FS 0,14(0,10/0,30)  1,2(0,520) 556 08 11,11 ® ® O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

J

X

g

RHAINO " UIRIN] DNMG 1305_ FT

ﬂfl
(
7
£

=

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR KONTURBEARBEITUNG UND KOPIERDREHEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T81OSB TT8115B|118125B 115100
a

DNMG 130504 FT 0,20(0,07/030)  1,8(02/25) 556 04 11,11 @ © O
DNMG 130508 FT 0,25(0,10/0,40)  2,0(0,335) 556 08 11,11 @ © O O
DNMG 130512 FT 0,30(0,15/0,50)  2,2(0,3/30) 556 1,2 11,11 @ © ¢ O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

6 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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RHEINO FUIRIN] DNMG 1305_ MK

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND HITZEBESTANDIGEN MATERIALIEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) v‘;; 113010 | 175080 | T13020 | 79225 | 119080 | TT9235
[«

DNMG 130504 MK 0,20(017/0,40) 18(0,7/40) 556 04 11,11 O © O

DNMG 130508 MK 0,24(0,200045)  2,2(1,0/40) 556 08 11,11 O @ O O © O

DNMG 130512 MK 0,28(0,23/0,50)  2,6(1,5/40) 556 1,2 11,11 \g O @ O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]

RHINO " UIRIN] DNMG 1305_ MM

>

1X

[z

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR GROSSEN EINSATZBEREICH DER MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

TT8115B| TT5080 (1781258 115100 | T19225 | TT9080

DNMG 130504 MM 0,25(0,15/045)  2,0(04/45) 556 04 11,11 O O ©®
DNMG 130508 MM 0,30(0,20/0,50)  2,0(05/45 556 08 11,11 @@ O© O
DNMG 130512 MM 0,35(0,23/0,50)  2,0(0,7/45 556 1,2 11,11 @ O© O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Gmup 6 1
® /ngersoll
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RHEINO F"UIRIN] DNMG 1305_ MT

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF81OSB T18115B|TT8125B| TT5100
[«

DNMG 130504 MT 0,25(0,10/0,35)  2,0(1,0/45 556 04 11,11 O O O

DNMG 130508 MT 0,30(0,15/0,45)  20(1,0/45) 556 08 11,11 @ © ¢ O

DNMG 130512 MT 0,35(0,20/0,55)  2,0(1,2/45) 556 1,2 11,11 @ ®© O O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

m RHINGO 5 UIRIN] DNMG 1305_ PC

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ALLROUND-SPANFORMER ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

W1

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T18125B| 115100
a

DNMG 130504 PC 0,20(0,10/030)  2,0(0,4/40) 556 04 11,11 ®© O

DNMG 130508 PC 0,25(0,15/0,40)  2,0(0,5/40) 556 08 11,11 @ O O

DNMG 130512 PC 0,30(0,18/0,50)  2,0(0,6/40) 556 1,2 11,11 @ O O

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

6 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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RHINO F~UIRIN] DNMG 1305_ WA

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
SCHLICHTEN BIS MITTLERE BEARBEITUNG MIT SCHLEPPSCHNEIDE / WIPER-GEOMETRIE

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TI'7015 T18105B|TT8115B[TT8125B
[«
DNMG 130504 WA 0,15(0,08/025)  0,8(02/25) 556 04 11,11 @ O © O
DNMG 130508 WA 0,20(0,10/0,35)  15(0,2/30) 556 08 11,11 @ © ¢ O
DNMG 130512 WA 0,30(0,15/0,45)  22(0,435) 556 1,2 11,11 @) @)

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

el

4=

RHAINO FUIRIN] DNUX 1305_ R/L11

=B:

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BEARBEITUNG

55°

all

5 |Tm81158 81258 TI9225 | TT9080
(@)

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DNUX 130504 L11 02(015/0,35)  3(15/50) 55 04 11,11 @ O ©®
DNUX 130504 R11 0,2(0,15/035  3(1,5550) 556 04 11,11 @ © O ©®©
DNUX 130508 L11 0,3(0,21/045  35(20/50) 556 08 11,11 @ © O ©
DNUX 130508 R11 0,3(0,21/045  35(20/50) 556 08 11,11 @ © O ©

Fiir Halter TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 63
® /ngersoll
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RHINO F~UIRIN] SNMG 0904 _ MT

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 090404 MT 025(0,10/0,35)  2,0(0,8/40) 476 40 9,52
SNMG 090408 MT 030(0,15/0,45  2,0(1,0/40) 476 08 952
SNMG 090412 MT 035(0,20/0,55)  2,0(1,2/40) 476 12 952
Fiir Halter HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904

RHINOTUIRRN SNMG 0904_ PC

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ALLROUND-SPANFORMER ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

N

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

SNMG 090408 PC 025(0,15/0,40)  2,0(0,5/3,5) 476 08 952
Fiir Halter HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904

64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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RHEINO FUIRIN] TNMG 1304 _ FG

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

[N
o
°

A

ﬂ T

il

r Sy 3 \
T e Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB
S

TNMG 130404 FG 012(0,07/0,30) 08(0,2/1,5) 476 04 79
TNMG 130408 FG 0,18(0,70/0,35)  1,0(0,3/1,5) 476 08 794 @)
Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHINO FUIRIN] TNMG 1304_ FM W

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLERER BEARBEITUNG

[oN
o
°

Lt ]
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB T18125B
a

TNMG 130404 FM 0,15(0,07/0,30)  1,0(02/1,5) 476 04 794
TNMG 130408 FM 020(0,10/0,35)  1,0(0,3/1,5) 476 08 7.9 @) @)
Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 65
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RHAEINO F~UIRIN] TNMG 1304 _ FS

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSTSCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 130402 FS 0,10(0,05/0,25) 04(0211,2) 476 02 79
TNMG 130404 FS 0,12(0,08/0,30) 06(0,3/1,2) 476 04 794
TNMG 130408 FS 0,14(0,10/0,30)  09(0,5/1,2) 474 08 794

Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304

M RHAINO FUIRIN TNMG 1304 _ FT

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR KONTURBEARBEITUNG UND KOPIERDREHEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 130408 FT 025(0,10/0,40)  2,0(0,3/25) 476 08 794
TNMG 130412 FT 0,30(0,15/0,50)  2,2(0,325) 476 12 79
Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304

6 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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RHINO FUIRIN] TNMG 1304_ MT

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

Lt ]
T18115B| 1181258
TNMG 130404 MT 0,25(0,10/0,35)  2,0(0830) 476 04 794 o O

TNMG 130408 MT 0,30(015/0,45) 2001035 476 08 79 @ O
Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 &A_TT_NR/L 1304

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHAINO FUIRIN TNMG 1304_ PC i

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ALLROUND-SPANFORMER ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

N

A

60° 1; \

|

Lt ]
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :«g T18115B 1181258
a
TNMG 130404 PC 0,20(0,10/0,30)  2,0(0,4/3,0) 476 04 794 . .
TNMG 130408 PC 0,35(0,15/0,40)  2,0(0,5/30) 476 08 794 . .

Fiir Halter HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 6 7
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RHEINO " FUIRIN] VNGX 1304 _ FS-F

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

UNGX 130401MFS-F  008(003/0,12) 05(02/10) 476 01 7,9 ® @
UNGX 130402M FS-F  0,08(0,04/0,12)  05(0,2/10) 476 02 7,9 ® ®

7

H RHAINO FUIRIN] VNGX 1304_ ML

!
L
ﬂ
[

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
UMFANGGESCHLIFFENE WSP FUR GERINGE SCHNITTKRAFTE IN ALUMINIUM UND HOCHHITZBESTANDIGEN LEGIERUNGEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t K10
VNGX 130401 ML 0,07(0,03/0,10)  0,5(0,1/1,0) 476 01 794
VNGX 130402 ML 0,10(0,05/0,15)  0,6(0,2/12) 476 02 794

oco BN LET

VNGX 130404 ML 0,13(0,05/0,20)  08(0,5/1,5) 476 04 794
Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C

I
EL=

68 Member IMC Group
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RHEINO FUIRIN] VNMX 1304 FG

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

35°
N N
O
NS ‘
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) ETFSHSB T15080 [TT8125B| TT9080
[«
VNMX 130404 FG 0,14(0,08/0,20)  08(05/20) 476 04 794 @ © O ©
VNMX 130408 FG 0,16(0,10/0,23) 08(0,520) 476 08 79 @ © © ©

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHAINO " UIRIN VNMX 1304_ FM ﬁ
NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE ]

FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

35° |

k\!

IC

\N

t ﬂ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T15080 |TT8125B| 119080
a

VNMX 130404 FM 0,15(0,07/030)  08(02/15) 476 04 79 © © © 9
Filr Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVONR/L 1304; TVUNN 1304 &A_-SV_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 69
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RHEINO F~UIRIN] VNMX 1304 _ FS

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSCHLICHTEN

|
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : PV3010 |TT8115B|TT8125B
VNMX 130402 FS 0,10(0,05/0,20) 06(0,210) 476 02 79 ® O O
VNMX 130404 FS 0,12(0,08/020) 07(03/10) 476 04 794 ® O O
VNMX 130408 FS 0,14(010/0,23) 08(0,510) 476 08 79 ® O O

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

\‘ZT{\
m RHAEINO FUIRIN VNMX 1304 MK
[
NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND HITZEBESTANDIGEN MATERIALIEN
4
@Qq‘

il t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t T19225 | 119080
a
VNMX 130404 MK 0,22(0,17/035) 13(07/30) 476 04 79 O ©®
VNMX 130408 MK 0,29(0,2000,40) 15(1,030) 476 08 79 DO ©

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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RHEINO F~UIRIN] VNMX 1304_ M7

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

35°
N\ N
O ¢ H
A N
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF7015 T18115B|T18125B| T15100 | TT9080
[«
VNMX 130404 MT 0,22(0,15/0,36)  13(0830) 476 04 794 O O ©
VNMX 130408 MT 0,27(017/0,36)  15(1,030) 476 08 79 @ ¢ ¢ ¢© ©

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

RHINO FUIRIN] VNMX 1304 _ PC

;}f

=B

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ALLROUND-PANFORMER ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

35° | }

o
IC

Al ¢ ﬂ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t TT8115B|T18125B | TT9080
a
VNMX 130404 PC 0,22(0,15036) 1,0(04/30) 476 04 794 O O
VNMX 130408 PC 0,27(017/0,36)  12(0530) 476 08 79 @ O ©

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 7 1
® /ngersoll
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RHEINO F~UIRIN] WNMX 0604 _ EM

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

IL A

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 119215 | 115080 | 119225 | T19080 | 119235
[«

WNMX 060404 EM 0,25(010/0,35)  20(0,435 476 04 952 DO © O © O

WNMX 060408 EM 0,30(0,13/0,40)  20(0,535) 476 08 952 D O @ O © O

WNMX 060412 EM 030(0,15040) 2,0(07/35) 476 12 952 Do @ O © O

Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

ﬁ RHAINO FUIRIN] WNMX 0604_ FM
- NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN
< é

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

 Qualitat|

Lt
T181158 |T181258
WNMX 060404 FM 0,15(0,07/030)  1,0(02/20) 476 04 952 © O

WNMX 060408 FM 020(0,10/0,35)  1,0(0,320) 476 08 952 @) @)
Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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RHEINO " UIRIN] WNMX 0604 _ MK

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND HITZEBESTANDIGEN MATERIALIEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 119225 [ 119080 | 119235
WNMX 060404 MK 0,20(017/0,40) 18(0,730) 476 04 952 ® O © O
WNMX 060408 MK 0,24(0,2000,45)  22(1,030) 476 08 952 ® O ®©® O

Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHAINGO FUIRIN] WNMX 0604 _ MM W

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

&

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T9225

WNMX 060404 MM 0,25(0,10/0,45)  2,0(04/35) 476 04 9,52 O ®©® O O
WNMX 060408 MM 0,30(0,15/0,45)  20(10135) 476 08 9,52 DO @ O O
WNMX 060412MM  035(023/0,50) 2,0(07/35) 476 12 952 DO @ O O

Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll

Cutting Tools



RHEINO FUIRIN] WNMX 0604 _ MT

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

(o]
o
°

3

A
L §

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T7015 T18115B (T18125B| T15100 [ 179225 | 119235

WNMX 060404 MT 0,25(0,1000,35)  2,0(0835 476 04 952 @ O© O O
WNMX 060408 MT 0,30(015/0,45) 2,001,085 476 08 952 @ © ®© © O O
Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHAINO 5 UIRIN] WNMX 0604 _ PC

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

o,
o
(=
0
s}
°

%

N

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

Lt
TT8115B|TT8125B | TT9080
WNMX 060404 PC 0,20(0,10/0,30)  2,0(0,435) 476 04 952

WNMX 060408 PC 025(0,150,40)  2,0(05/35) 476 08 9,52 @ O
WNMX 060412 PC 0,30(0,18/050)  2,0(0,6/35) 476 12 952 @ O ©
Fiir Halter HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

74 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHEINO " UIRIN] YNMG 1304 _FS

NEGATIVE 25° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSCHLICHTEN

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 8105B(TT8115B| TT5080
(a]

YNMG 130404 FS 012(0,08/020) 06(0310 47 476 04 952 @@ © ©

YNMG 130408 FS 0,14(0,08/0,25)  1,0(0515 42 476 08 952 @ O ©

Fiir Halter HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVWVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

RHINO T UIRN™ CNMX 0703 _ FGP

=

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLEREN BEARBEITUNG

t ﬂ
PV3010 | CT3000 [TT8115B | TT5080 | TT3020 |TT81258

5B TT5
CNMX 070304 FGP 0,10(0,05025) 1,0(03/20) 318 04 70 ® ©® O© O O
CNMX 070308 FGP 015(0,08/0,25  08(0,420) 318 08 70 @ O

Fiir Halter SCLNR/L 0704; SCLNR -RS 0704; A-SCLNR/L 0703

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Gmup 7 5
® /ngersoll

Cuttlng Tools



RHINOFURN™ DNGX 0803 _ SM-F

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr.

f(min/max)  ap (min/max)

DNGX 080302M SM-F  0,08(0,02/0,12)  0,3(0,2/1,2) 318 02 70
Fiir Halter SDJNR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

| RHINOG T UIRN™ DNMX 0803_ FGP

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr.

tat

f(min/max)  ap(min/max) t

Qual

PV3010 | CT3000 [TT8115B | TT5080 | T13020 |TT81258
DNMX 080304 FGP 0,10(0,05/0,25)  1,0(0,3/20) 318 04 70

DNMX 080308 FGP 0,15(0,08/0,25) 08(0420) 318 08 70 @ O @)
Fiir Halter SDJNR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINOFURN™ WNMX 0403 _ FGP

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
WNMX 040304 FGP  0,15(0,05/025 1,0(03/20) 318 04 70 ® ©® © O O @
WNMX 040308 FGP  0,15(0,08/0,25)  0,8(04/20) 318 08 70 @) @)

Fiir Halter SWLNR/L 0403; SWLNR -RS 0403; A-SWLNR/L 0403
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

RHINO T UIRN> XNMG 0904_ FLP I

NEGATIVE 70° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

%%
7, “
t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t :3
@ O

XNMG 090402 FLP 0,15(0,07/030)  1,0(02/15) 476 02 87
XNMG 090404 FLP 0,15(0,07/0,30) 10(02115) 476 04 87 @ O O
Fiir Halter TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINOFURN* XNMG 1105_ FGP

NEGATIVE 70° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN BIS MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

XNMG 110504 FGP 0,15(0,07/0,30) 1,00(0,25/2,00) 55 04 111
XNMG 110508 FGP 0,20(0,10/0,35) 1,20(0,30/2,00) 556 08 111
XNMG 110512 FGP 0,25(0,15/0,40) 1,30(0,35/2,00) 55 12 11,1
Fiir Halter TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

: T18105B (TT8115B|T18125B

%

[

t

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

=

g

of RHINO T UIRN> XNMG 1105_ MLP

= ===

o —"

NEGATIVE 70° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

XNMG 110508 MLP 025(0,10/0,40)  2,0(0,535) 55 08 11,1
XNMG 110512 MLP 0,30(0,15/0,50)  2,0(0,6/35) 55 12 1M
Fiir Halter TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

t
:3 181058 | TT8115B 1181258

7
727

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINOFURN> XNMV 1105_BM

NEGATIVE 70° WENDESCHNEIDPLATTE

72

. = t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :3 T18105B|TT8115B[TT8125B

XNMV 110508L-BM 0,30(0,10/0,80)  1,0(0,51,8) 556 08 11,11 O O O
XNMV 110508R-BM  0,30(0,10/0,80)  1,0(05/18) 556 08 11,11 @ © O
Fiir Halter TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

j\’L

TURNSFEED” FCMX HFG

T
1X

[z

POSITIVE 90° TRIGON-HOCHVORSCHUB-WENDESCHNEIDPLATTE

-
Z

Lt
TI8115B [TT8125B | 19225

FCMX 100616-HFG 2,00(1,50300)  1,0005/20) 65 16 1545 @ © O
Fiir Halter SFXCN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 7 9
® /ngersoll

Cutting Tools



TURNSFEED" FCMX HFP

POSITIVE 90° TRIGON-HOCHVORSCHUB-WENDESCHNEIDPLATTE

@
-

Lt
T18115B| 181258 181358

Artikel-Nr.

f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

FCMX 100616-HFP 1,50(1,002,50)  1,0(05/20) 65 16

1545 @ ®© ©
Fiir Halter SFXCN
@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
ﬂ\ WIIN " UIRINT TNMV B

=

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE

oot
Artikel-Nr.

f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB T18125B
a
TNMV 210908-BM 0,80(0,20/1,20)  1,5(0,5/2,0) © O

6 210 952 08 125
Y Fiir Halter TTQNL/R

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

8 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



WIIN"UIRIN] TNMV BS

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) r—g
S|
TNMV 210908-BS 0,8(0,211,2) 1,0(0,7/3,5) 6 21,0 952 08 125 CD CD
Fiir Halter TTQNL/R
@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
(%]
RMULTIZTUIRN VBMX FG i
|

(

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL

50

Qualitd

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) CT3000 T18115B| 115080
®@ O

VBMX 160402 FG 0,10(0,05020) 08(03/15) 2 166 476 02 9,52
VBMX 160404 FG 012(007/020) 10(0520) 2 166 476 04 9,52 ® O ©
VBMX 160408 FG 0,15(0,100025) 1,0(07/20) 2 166 476 08 9,52 @)

Fiir Halter LVJBR/L & LVJBR-SH
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 8 1
® /ngersoll

Cutting Tools



SUPERTURNZ INMV BN

NEGATIVE 80° RHOMBISCHE WENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

Lt
181058 | 1181158 [T18125B
ZNMV 141008-BM 0,80(0,401,000 1,0(0,52,5) 100 08 105

@ 0 O
Fiir Halter TZQNR/L (TB)

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

J

o]
W

SUPER T UIRNZ ZINMV ES

=8

NEGATIVE 80° RHOMBISCHE WENDESCHNEIDPLATTE

N

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

Lt |
13005 [ 113010 | 13020
ZNMV 141008-BS 0,40(0,20/1,000  1,0(0,52,5) 100 08 100

o O O
Fiir Halter TZQNR/L (TB)

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

8 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SUPERTTURN® INMV V-BF

NEGATIVE 35° RHOMBISCHE WENDESCHNEIDPLATTE

P S
TI81058|TT8115B 1181258

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :§

(a]
INMV 141008Y-BF 0,30(0,20/0,50) 0,50(0,25/1,50) 100 0,8 10,5 O O O
Fiir Halter TZXNN (TB)

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

(]
T/=EED BNMX HF
I

NEGATIVE POLYGON-WENDESCHNEIDPLATTE

ZUM HOCHVORSCHUBDREHEN VON STAHL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

BNMX 150720R HF 1,5(0,5/2,5) 1,5(0,52,5) 8,00
Fiir Halter HBXNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 83
® /ngersoll
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T UIRIN CNGG ML

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE UMFANGSGESCHLIFFEN
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
CNGG 120401 ML 0,05(0,03/0,10)  02(0,1/1,0) 128 476 01 127 ® O
CNGG 120402 ML 0,07(0,05015)  03(02/1,2) 127 476 02 127 ® O
CNGG 120404 ML 0,18(0,10/0,30) 15(08/35) 124 476 04 127 ® O
CNGG 120408 ML 0,25(0,12/035)  2,0(1,035) 120 476 08 127 ® O
@ Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNRIL
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
M T"F UIRIN] CNMA
[l
NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG
1
@Qq‘
L t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat
=|
~
o
S
=|
~
=
(S]

CNMA 120404 030(0,15050) 3,0(1,050) 124 476 04 127 @ O
CNMA 120408 045(0,15/0,60) 3,0(1060) 120 476 08 127 @ O
CNMA 120412 056(015/0,70)  3,0(1560) 116 476 12 127 @ O
CNMA 120416 0,60(020/080) 3,0(20/60) 112 476 16 127 @ O
CNMA 160612 0,56(0,15/0,70)  40(2,0/80) 148 635 12 1588 e O
CNMA 160616 0,60(0,200,80)  40(2,0/80) 144 635 16 1588 ® O
CNMA 190612 0,56(0,15/0,70)  60(2,010,0) 181 635 12 19,05 @ O
CNMA 190616 071(0,15/1,00) 60(30/10,0) 177 635 16 19,05 @ O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=P O=M @®=K @®=N O=5 C=H

84 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRIN] CNMG

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN SCHRUPPBEARBEITUNG

/
_ e
| t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18125B
CNMG 120404 0,28(0,17/0,45)  3,0(1,0/50) 124 476 04 127 @ © © © O
CNMG 120408 0,40(0,23/0,60) 30(1550) 120 476 08 127 @ ¢ ¢ ¢ O
CNMG 120412 0,50(0,25/0,60) 30(20/50) 11,6 476 12 127 ® ¢ ¢ ¢ O
CNMG 160608 0,40(0,25/0,60)  40(2,0/65 153 635 08 1588 @ O O
CNMG 190604 028(0,200045) 50(30/80) 189 635 04 19,05 @ O O
CNMG 190608 0,40(0,25/0,60) 50(3,0/80) 185 635 08 19,05 @ © ¢ ¢ O
CNMG 190612 0,50(0,30/0,60) 50(3,0/80) 181 635 12 19,05 @ ¢ ¢ ¢ O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H

]

THURRN CNMG EA

>

1X

[z

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 EA 0,10(0,05030) 0,50(0,15/1,50) 124 476 04 127 O O @© O O O
CNMG 120408 EA 0,20(0,07/0,40) 0,50(0,15/1,50) 12,0 476 08 127 O O © O O O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 85
® /ngersoll

Cutting Tools



THURN CNMG ENV

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

Artikel-Nr. f (min/max)

ap (min/max)

CNMG 120404 EM 0.28(0,11/0,50)  2,5(0,5/5,0) 12,4
CNMG 120408 EM 0,30(0,13/0,50)  2,5(0,5/50) 12,0
CNMG 120412 EM 0,35(0,15/0,55)  2,5(0,5/50) 11,6
CNMG 120416 EM 0,40(0,17/0,60)  2,5(0,5/50) 11,2
@ CNMG 160608 EM 0,30(0,13/0,50)  3,5(0,5/6,5) 152
CNMG 160612 EM 0,35(0,15/0,55)  3,5(0,5/6,5) 148
CNMG 160616 EM 0,40(0,17/0,60)  3,5(0,5/6,5) 144
CNMG 190608 EM 0,30(0,13/0,50)  4,0(0,5/8,0) 185
CNMG 190612 EM 0,35(0,15/0,55)  4,0(0,5/80) 181
CNMG 190616 EM 0,40(0,17/0,60)  4,0(0,5/8,0) 17,7

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

vl

S

= ==

THURN CNMG ET

Te——"T

=P

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHUPPEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

< _»

Artikel-Nr. f (min/max)

ap (min/max) |

CNMG 120408 ET 0,35(0,17/0,55)  3,0(1,2/55) 124
CNMG 120412 ET 0,35(0,20/0,60)  3,0(1,2/5,5) 12,0
CNMG 160612 ET 043(0,25/0,60)  45(2,5/7,0) 148
CNMG 190612 ET 042(0,25/0,60)  6,0(3,019,00 181

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

86

476 04 127
476 08 127
476 12 127
476 16 127
635 08 1588
635 12 1588
635 16 1588
635 08 19,05
635 12 19,05
635 16 19,05

476 08 127
476 12 127
635 12 1588
635 12 19,05

® /rigersoll

Cutting Tools
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T UIRIN] CNMG FC

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN MIT BESTER SPANKONTROLLE

80°
A
O
; /
) . . /
I | t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TFSHSB T19215 [TT8125B| 119225 | T19235
[e)
CNMG 120404 FC 0,1(005/0,30) 05(015/15) 124 476 04 127 @ OO @ O O
CNMG 120408 FC 0,2(0,07/035  05(02520 120 476 08 127 @ O @ O O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THURN CNMG FG

)

=]

(5
NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN
80° 1; \
| O
/|
4

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

| | t
PV3010 | CT3000 [TT8105B|TT8115B|TT8125B | 15100

CNMG 120404 FG 0,11(0,07/020) 08(05/20) 124 476 04 127 ® 9 ®© ¢ ¢ O
CNMG 120408 FG 0,14(0,08/035) 08(0325) 120 476 08 127 ® ©®© ¢ © ¢ O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5 C=H
]
Member IMC Group 8 7
® /ngersoll
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THUIRN CNMG FLP

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :'IT811SB T18125B
@ O

CNMG 120404 FLP 0,15(0,08/0.30) 1,0(02/20) 476 04 127
CNMG 120408 FLP 0,15(0,10/030)  1,0(03/20) 476 08 127 ® O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

el

=1
= —u

THURN CNMG KT

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
STABILE AUFLAGE ZUM SCHRUPPEN

L t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :§ TT7005 | 117015 | T17025
a
CNMG 120408 KT 035(0,19/053)  40(03/7,0) 120 476 08 127 @ © O
CNMG 120412 KT 045(025/070) 4,0(0570) 116 476 12 127 @ © o
CNMG 120416 KT 055(028/0,85) 4,0(07/70) 112 476 16 127 © O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H

8 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRIN] CNMG MC

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

_ S
| t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) = | 81058|Tr81158|Tr81258| TT5100 | 18020
CNMG 120404 MC 0,21(010/0,30) 15(0535) 124 476 04 127 O © O O© ©
CNMG 120408 MC 0,30(0,12/0,35) 15(0735) 120 476 08 127 @ ¢ ¢ ¢© ©
CNMG 120412 MC 035(0,15040) 1,5(07/35) 116 476 12 127 @ ®© O O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURN CNMG MGP i

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

t
T18105B | TT8115B 1181258

CNMG 120408 MGP  0,30(0,15/0,55)  3,0(0,550) 476 08 127 @ © O
CNMG 120412 MGP  0,30(0,17/055)  3,0(06/50) 476 12 127 © O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Qualitat

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 89
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T UIRIN] CNMG MGS

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

t
13005 | 713010 | TT3020

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

(a]
CNMG 120408 MGS  0,20(0,15/0,40)  20(1,0/40) 120 476 08 127 O O O
CNMG 120412 MGS  0,22(017/0,53)  20(1,5/40) 11,6 476 12 127 O O O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

>

THUIRN CNMG 1L

=

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,8/35) 124 476 04 127
CNMG 120408 ML 0,25(0,12/0,35)  2,0(1,035) 120 476 08 127
CNMG 120412 ML 0,30(0,15/0,35)  2,0(1,3/35) 11,6 476 12 127
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Artikel-Nr. TT811SB 1719215 | 115080 |TT8125B| 175100 | T19225 [ TT8080 .....
S

CNMG 120404 ML @ O © @ © O O
CNMG 120408 ML @ O ®©® @ © O O ©
CNMG 120412 ML @ ® D) O
@=P O=M @=K @®=N O=S5S O=H
90 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURN CNMG MLP

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18115B|TT8125B

CNMG 120408 MLP  025(0,10/0,40)  2,0(0535) 476 08 127
CNMG 120412 MLP  0,25(0,15/050)  20(0,6/35) 476 12 127 @ O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

)

THURN CNMG VP

p=—2

(

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR MITTLERE BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 MP 0,21(0,10/0,30)  2,0(0,8/4,0) 124 476 04 127
CNMG 120408 MP 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/40) 120 476 08 127
CNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,50)  2,0(1,5/40) 11,6 476 12 127
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Artikel-Nr. = TI8115B | 179215 | T15080 [TT8125B| 119225 | TT7100 | 119235 | TT8080 .....

CNMG 120404 MP @ OO © @ O
CNMG 120408 MP @ O ®©® e OO © D O
CNMG 120412 MP O ©® D D
®@-p O-M @-k ®-N O=5 O=H 'g
Member IMC Group 9 1
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THURRN CNMG T

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 MT 0,25(0,15/0,40)  3,0(1,050) 124 476 04 127
CNMG 120408 MT 0,35(0,17/0,55)  3,0(1,2/50) 120 476 08 127
CNMG 120412 MT 0,42(0,20/0,55)  3,0(1,5/50) 116 476 12 127
CNMG 160608 MT 0,35(0,20/0,55)  4,0(2,0/6,5 153 635 08 1588

@ CNMG 160612 MT 0,42(0,25/0,55)  4,0(2,0/65 148 635 12 1588
CNMG 160616 MT 0,45(0,30/0,55)  4,0(2,0/6,5) 144 635 16 1588
CNMG 190612 MT 0,42(0,25/0,55)  6,0(3,0/80) 181 635 12 19,05
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

J

X

g

[ ="

=

 Qualitit |

m TT7005 | T17015 | TT7025 |TT8105B|TT8115B | 115080 |TT8125B | 115100 | 119225 [T18135B| 119235 | T18020 .
®

CNMG 120404 MT
Yl CNMG 120408 MT
CNMG 120412 MT

O] Q@

) @

©) Q@
L CNMG 160608 MT @)

O]

@

O]
)
©)
)
CNMG 160612 MT @)

CNMG 160616 MT
CNMG 190612 MT

e @
@ O
e @
)

e @
)

@ O

*eee 666

9 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN] CNMG PC

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

t

" |
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18105B | TT8115B[TT8125B | T15100 | T19225

CNMG 120404 PC 0,25(0,10/0,40)  25(04/50) 124 476 04 127 O O
CNMG 120408 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 120 476 08 127 @) O D
CNMG 120412 PC 035(017/0,55) 25(06/50) 11,6 476 12 127 @) O D
CNMG 120416 PC 040(0,20/060)  25(0850) 112 476 16 127 O

CNMG 160608 PC 0,35(0,20/0,55)  4,0(2,0/6,5) 153 635 08 1588

CNMG 160612 PC 042(0,25/0,55)  4,0(2,0/6,5) 148 635 12 1588 @)
CNMG 160616 PC 045(0,30/0,55  4,0(2,0/6,5 144 635 16 1588

CNMG 190608 PC 0,35(0,23/0,55  50(3,0/80) 185 635 08 19,05

CNMG 190612 PC 042(0,25/0,55 6,0(3,080) 185 635 12 19,05

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THUIRN CNMG RGP

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN

t I

“s|T18105B (1181158 | 181258 TT81358
3

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

(SR

CNMG 120408 RGP 0,40(0,25/0,70)  40(2,560) 476 08 127 @ O
CNMG 120412RGP  0,40(0,25/070)  4,0(2560) 476 12 127 Q@ O
CNMG 120416 RGP 0,40(0,30/0,70)  40(25/60) 476 1,6 127 @ © © O
CNMG 160612 RGP 030(0,25/0,70) 40(3,0/70) 148 635 12 1588 @)
CNMG 160616 RGP 0,30(0,25/0,70)  40(3,0/7,0) 148 635 16 1588 @ © O
CNMG 190616 RGP 0,50(0,30/0,85)  50(30/90) 635 16 19,05 @ O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

® /rigersoll
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T UIRR CNMG RT

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120408 RT 045(0,25/0,70)  4,0(2,5/6,00 120 476 08 127

CNMG 120412 RT 056(0,25/0,70)  4,0(25/600 116 476 12 127
CNMG 160612 RT 0,56(0,25/0,70)  50(3,0/7,0) 148 635 12 1588
CNMG 160616 RT 0,64(0,30/085)  50(3,07,0) 144 635 16 1588

@ Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

J

o]
W

=

m TT7005 | T17015 | TT7025 [TT8105B|TT8115B [ 119215 |TT81258 [ TT5100 | 119225 [TT8135B| 119235 ..

CNMG 120408 RT @ © ©o @ O @ © O @ O
K7 CNMG 120412 RT @ ¢ ¢ ¢ ¢ O @@ O O e O
I CNMG 160612 RT @ O @ O @ O @)
CNMG 160616 RT e O @ O @ O O]
@=P O=M @@=k @®=N O=5 C=H
94 Member IMC Group
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T UIRR] CNMG WT

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN MIT WIPER-GEOMETRIE

Artikel-Nr.

| t
f(min/max)  ap (min/max) TT7005 T18115B| 119215 [TT8125B
3
CNMG 120408 WT 0,45(0,15/0,60)  2,0(1,050) 120 476

08 127

CNMG 120412 WT 0,50(0,20/0,80)  2,0(1,050) 116 476 12 127

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@ 6 O ©
@ O 9

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]
T F UIRINI CNMG WS W
NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSTSCHLICHTEN MIT WIPER-GEOMETRIE

Artikel-Nr.

f(min/max)  ap (min/max)

t
= cr3000 |T81158
CNMG 120404 WS 020(0,050,35) 10(0520) 124 476 04 127 ® O

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

Qualitat

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 95
® /ngersoll

Cutting Tools



THURRN CNMM RH

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB

=i

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) = T18115B|TT8125B

CNMM 120408 RH 0,50(0,30/0,70)  40(25/60) 120 476 08 127 o O
CNMM 120412 RH 0,63(030/0,80)  40(25/60) 116 476 12 127 ® O
CNMM 160612 RH 0,63(0,30/0,80) 50(30/80) 148 635 12 1588 O O
CNMM 190612 RH 0,63(0,35/080)  6,0(4,09,0) 181 635 12 19,05 @ O

@ CNMM190616RH  071(045/1,000  60(4090) 177 635 16 19,05 @ O
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

T UIRR CNMM RH(N)

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB

W1

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T81258 T18135B
a

CNMM 120408 RH(N)  0,40(0,25/0,60)  3,0(2,0/50) 120 476 08 127
CNMM 190616 RH(N)  0,65(0,45/0,90)  5,0(3,0/80) 17,7 635 16 19,05 . .
Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

9 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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THUIRN CNMM RX

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG VON STAHL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CNMM 120408 RX 0,37(0,20/0,55) 38(0,7/7,0) 120 476 08 127
CNMM 120412 RX 041(0,2500,70)  40(1,07,00 16 476 12 127
CNMM 160612 RX 041(0,25/0,70)  50(1,0/90) 148 635 12 1588
CNMM 160616 RX 0,60(0,30/090)  52(1,59,0) 144 635 16 1588
CNMM 160624 RX 085(0,351,20)  55(2,09,00 138 635 24 1588
CNMM 190608 RX 045(0,20/0,70)  54(0,7/10,00 186 635 08 19,05
CNMM 190612 RX 047(0,25/0,70)  55(1,0/10,00 181 635 12 19,05
CNMM 190616 RX 0,60(0,30/0,90)  57(1,5/10,00 177 635 16 19,05
CNMM 190624 RX 072(0,35/1,10)  6,0(2,0/1000 168 635 24 19,05
CNMM 250924 RX 077(0,351.20) 7,0(201120) 233 952 24 254

Fiir Halter TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

T UIRN DNGG ML

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / SEHR SCHARF / UMFANGSGESCHLIFFEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DNGG 150402 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0,8/35) 147 476 02 127
DNGG 150404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0,835) 151 476 04 127
DNGG 150408 ML 025(0,12/0,35) 1,5(1,085 147 476 08 127

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

t

TI8115B (1181258

@=pP O=M @®=Kk O=N O=5s C=H

]

j\’L

ualita

=| 5080 | K10
(@]

® O
® O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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T UIRR] DNMA

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN

55°

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T17015
(a]
DNMA 150408 0,42(0,15/0,65)  2,0(0,8/40) 147 476 08 127 o O
DNMA 150412 0,50(0,15/0,65)  20(1,2/40) 144 476 12 127 ® O
DNMA 150608 042(015/0,65) 20(08/40) 147 635 08 127 ® O
DNMA 150612 050(0,15/0,65)  2,0(1.2/40) 144 635 12 127 @ O
@ Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NRIL
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

>

THUIRN DNMG

=8

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

N

Qualitat

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

17005 | 117015 | T17025 |TT8115B (1181258 | TT5100

DNMG 150604 0,28(0,17/045) 2,0(1,040) 151 635 04 127 @ © O
DNMG 150608 0,38(017/0,55)  25(1,5/40) 147 635 08 127 . . @ © O O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

98 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRN DNMG EA

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

ualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T3010 179215 | T15080 | TT3020 | 119225 | TT9080 | 179235
3

DNMG 150604 EA 0,12(0,05/020) 07(0115) 151 635 04 127 O O © O O ©®© O
DNMG 150608 EA 0,18(0,10/040)  09(0,1/1,5) 147 635 08 127 O O ®© O O oo O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

T WIRRN DNMG ENV

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

Q

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) §W9215 15080 | 119225 | 119080 | 119235 | TT8080

DNMG 110408 EM " 0,30(0,13/0,50)  2,0(0,5/40) 108 476 08 952

o @ O
DNMG 150408 EM 0,30(0,13/0,50) 30(0,5/50) 147 476 08 127 DO © O © O
DNMG 150412 EM 0,35(0,15/0,55)  30(0,5/50) 143 476 12 127 O © O D
DNMG 150608 EM 0,30(0,13/0,50) 30(0,550) 147 635 08 127 DO © O ®© O O
DNMG 150612 EM 0,35(0,15/0,55)  30(05/50) 143 635 12 127 O © O D

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

DWendeschneidplatte fiir Schraubenklemmung

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 99
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T UIRRN DNMG ET

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

55°

ualitd

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF9215 T15080 | 1719225 | T19235
3

DNMG 150608 ET 0,30(0,200060) 30(1,060) 147 635 08 127 DO @ O O
DNMG 150612 ET 035(025/0,60) 30(1,0060) 144 635 12 127 DO @ O O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R &A_-PD_NR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

| T WIRN DNMG FA

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

© O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

DNMG 150608 FA 012(0,05/020) 04(0,220) 147 635 08 127
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

1 00 Member IMC Group
® /ngersol/
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T j UIRIN] DNMG FC

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN MIT BESTER SPANKONTROLLE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
DNMG 110404 FC" 0,11(0,07/0,20)  0,8(0,5/2,0)
DNMG 110408 FC" 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/2,0)
DNMG 150604 FC 0,1(0,05/0,30)  0,5(0,15/1,5)
DNMG 150608 FC 0,2(0,05/0,30)  0,5(0,25/2,0)

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

"Wendeschneidplatte fiir Schraubenklemmung

T WIRN DNMG FG

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
DNMG 110404 FG" 0,11(0,07/0,20)  0,8(0,5/2,0)
DNMG 110408 FG" 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/2,0)
DNMG 150604 FG 0,11(0,07/0,20)  0,8(0,5/2,0)
DNMG 150608 FG 0,15(0,0/0,25)  1,0(0,7/2,0)

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

DWendeschneidplatte fiir Schraubenklemmung

1.2
10,8
151
14,7

1.2
10,8
151
14,7

476 04
476 08
635 04
635 08

9,52
9,52
12,7
12,7

476 04
476 08
635 04
635 08

9,52
9,52
12,7
12,7

® /rigersoll

Cutting Tools
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@ 6 & O

@-p O-M @-K ®-N

ualita

N
®

Y9I
Y9I
)

@-p O=M @=k O=N

:3 1781058 (1181158 1181258 TT5100 | 119225 | 19235

SISAS

0,
D

O=5 C=H

Lt

PV3010 CT3000 [TT8115B| 115080 |TT8125B| 115100
3

@ O
@ O
e O
@ O
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T WIRN DNMG FLP

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t :“'ITSHSB T18125B

DNMG 150404 FLP 0,15(0,08/0,30)  1,0(02/20) 476 04 127 o O
DNMG 150408 FLP 0,15(0,08/0,30)  10(0,220) 476 08 127 ® O
DNMG 150604 FLP 0,15(0,08/0,30)  1,0(0,220) 635 04 127 ® O
DNMG 150608 FLP 0,15(0,10/030)  1,000320) 635 08 127 @ O
@ Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NRIL
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

=

g

/ THUIRN DNMG KT

=1
= —u

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
STABILE AUFLAGE ZUM SCHRUPPEN

ualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | 1T7005 T17015 | 117025
a

DNMG 150608 KT 032(0,17/047)  30(03/7,0) 147 635 08 127 @ © O
DNMG 150612 KT 0,38(0,23/0,63)  35(0570) 144 635 12 127 @ O O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 02 Member IMC Group
® /ngersol/
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T j UIRIN] DNMG MC

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

T18115B (T18125B| 115100
DNMG 150604 MC 020(0,0/0,30)  1,5(0,5/3,5) 151 476 04 127 D)

DNMG 150608 MC 0,30(0,12/0,35) 15(07/35) 147 635 08 127 @ O O
DNMG 150612 MC 0,30(0,15/0,35) 15(1,035) 144 635 12 127 @) D)
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

)

T WIRN DNMG VIGP

p=—2

(

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

[ Qualitat|

T18105B | TT8115B 1181258

DNMG 150408 MGP  0,25(0,15/0,50)  20(0,6/40) 476 08 127 © O
DNMG 150412 MGP  025(0,15/0,50)  2,0(0,6/40) 476 12 127 © O
DNMG 150608 MGP  0,25(0,15/0,50)  2,0(0,5/40) 635 08 127 @ © O
DNMG 150612 MGP  0,25(0,17/0,55)  20(0,6/40) 635 12 127 @ O

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 1 03
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T UIRIN] DNMG MGS

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

N\
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T13005 | 713010 | TT3020 | K10
[«
DNMG 150408 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 150 476 08 127 O O O O
DNMG 150608 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 150 635 08 127 O O O O
DNMG 150612 MGS  0,22(0,17/0,40)  2,0(1,0/40) 146 635 12 127 O O O O

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

J

o]
W

T WIRRN DNMG 1L

=

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

55°

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | 1T811SB T15080 [TT8125B| 115100 | TT8080 | 118020
(@]

DNMG 150604 ML 0,18(0,10/030) 1,2(0835 151 635 04 127 e © ¢ © O
DNMG 150608 ML 0,25(012/035) 15(1,035) 147 635 08 127 ® & ¢© O ® O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 04 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRRN DNMG 1LP

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB T18125B
(a]

DNMG 150408 MLP  0,25(0,10/0,40)  1,5(0,335) 476 08 127 o O

DNMG 150412MLP  0,25(0,10/0,40) 1,5(0,35/35) 476 12 127 @ O

DNMG 150608 MLP  0,20(0,10/0,40)  1,5(0,3/35) 6,35 08 127 ® O

DNMG 150612 MLP  0,25(0,15/050) 15(035/35) 635 12 127 e O

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

T UIRN DNMG V1P i

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T9215 T15080 | 115100 | 119225 | 119235
g

DNMG 150604 MP 021(0,10/030)  1,5(0,8/40) 151 635 04 127 ® © O O
DNMG 150608 MP 0,30(0,12/0,40)  20(1,0/40) 147 635 08 127 DO © O© O O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 05
® /ngersoll

Cutting Tools



T UIRRN DNMG VT

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) |

DNMG 110408 MT"  0,30(0,17/040) 1,5(1,030) 108 476 08 9,52
DNMG 110412 MT"  036(0,200045) 15(1,080) 105 476 12 9,52
DNMG 150604 MT 025(015/040)  2,0(08/40) 151 635 04 127
DNMG 150608 MT 035(017/050)  2,5(10/40) 147 635 08 127

@ DNMG 150612 MT 042(0200050)  2,5(13/40) 144 635 12 127
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R &A_-PD_NR/L

"'Wendeschneidplatte fiir Schraubenklemmung

at

m 17005 | TT7015 | 117025 [TT8115B [ TT5080 (1781258 | 115100 | 718020 .....

3

DNMG 110408 MT @ O e ®© & O
v DNMG 110412 MT ) @) O
I DNMG 150604 MT @ O @ ®©® 0 O

DNMG 150608 MT @ ¢ ¢ ¢ ®© @ O o

DNMG 150612 MT @ ¢ ¢ ¢ ® @ O %2

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H
1 06 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



T j UIRIN] DNMG PC

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) %‘;;rrsmss TI8115B| T19215 | 1181258 115100 | 119225
[«

DNMG 110408 PC 030(017/0,40) 15(1,030) 108 476 08 9,52 o O @)

DNMG 150604 PC 0,25(0,15/0,50)  20(04/40) 151 635 04 127 @ O & © O

DNMG 150608 PC 0,30(0,15/0,50)  2,0(0,5/40) 147 635 08 127 ® ¢ O @ © O

DNMG 150612 PC 035(017/0,55)  20(0,6/40) 144 635 12 127 o O @ O© O

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

T WIRRN DNMG RT i

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

55° ‘

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) I T17015 [TT8105B|T18115B|TT8125B | TT8135B

DNMG 150608 RT 042(0,25065) 30(2,0/40) 147 635 08 127 @ © O
DNMG 150612 RT 0,50(0,25/0,65) 30(25/40) 144 635 12 127 . @) @)
DNMG 150616 RT 055(025/070)  3,5(25/55 140 635 16 127 @ © O

Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 07
® /ngersoll

Cutting Tools



T UIRN DNMG R/L-VF

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
SCHARFE SCHNEIDE FUR GERINGE SCHNITTKRAFTE

N\
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | TT811SB T18125B| T15100
(a]

DNMG 150604 LVF  0,18(0,10/0,35)  1,5(0,7/45) 151 635 04 127 @@ O O
DNMG 150604 RVF  0,18(0,10/0,35)  1,5(0,7/45) 151 635 04 127 @ O O

DNMG 150608 LVF  0,22(0,12/0,45)  1,8(1,0/45) 147 635 08 127 ® O

DNMG 150608 RVF  0,22(0,12/045) 18(1,045) 147 635 08 127 e O

@ Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NRIL

@=-r O=M @@=k O=N O=5 C=H

>

T WIRN DNMG WT

=8

NEGATIVE 55° WIPER-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / HOCHSTE OBERFLACHENGUTE

N

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | :Tf81OSB T18115B 1181258

DNMG 150612 WT 045(0,15060) 2,0(1,050) 144 635 12 127 @ © O
Fiir Halter TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 08 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HEX " UIRIN] HNMG GU

NEGATIVE 120° HEXAGONAL-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG MIT 12 SCHNEIDKANTEN FUR GUSS- UND STAHLMATERIALIEN

120°

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
S|

:
© O

HNMG 050408 GU 035(0,15/0,60) 2,0(0,535) 62 476 08 127
HNMG 100612 GU 0,80(0,40/1,000 50(3,0800 10 635 12 19,05 @)
Fiir Halter THSNL/R & A_-THSNL/R

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

HEXFUIRIN] HNMG SU

N —

=] a——

}:

NEGATIVE 120° HEXAGONAL-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG MIT 12 SCHNEIDKANTEN FUR ROSTFREIE MATERIALIEN

ualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
a
O ®

HNMG 050408 SU 025(0,15/0,50)  1,5(0,5/3,5) 62 476 08 127
HNMG 100612 SU 0,5(0,3/0,8) 3(2/6) 0 635 12 1905 ©
Fiir Halter THSNL/R & A_THSNL/R

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 09
® /ngersoll

Cutting Tools



THUIRRN KNUX R/L 11

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

55°

F

t

T18115B (1181258 115100 | TT9225

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

 Qualitat |

KNUX 160405 L11 0,30(0,15/0,35)  2,5(1,5/50) 192 952 476 05
KNUX 160405 R11 030(0,15/0,35)  25(1,5/50) 192 952 476 05
KNUX 160410 L11 036(0,21/0,45 35(2,0/50) 188 952 476 1,0
KNUX 160410 R11 036(0,21/045)  35(2,050) 188 952 476 10

@ Fiir Halter CKINR/L & CKNNRIL
@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

0000
0000
vl
SISISIS

\‘Q{\
\

THUIRN KNUX R/L 12

-

[=

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

[@QQJ 55°
‘ .

F

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18115B|T18125B 115100
@ (D)

KNUX 160405 L12 0,36(0,24/0,50)  2,5(2,050) 192 952 476 05

KNUX 160405 R12 0,36(0,24/0,50)  2,5(2,050) 192 952 476 05 @) )
KNUX 160410 L12 043(0,30/0,60) 3,5(2,5/6,00 188 952 476 1,0 @)
KNUX 160410 R12 043(0,30/0,60)  3,5(2,5/6,00 188 952 476 1,0 @) @) O

Fiir Halter CKINR/L & CKNNR/L
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

1 1 o Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRR] SNMA

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMA 120408 0,45(0,15/0,70)  3,0(1,0/6,0) 119 476 08 127 .
SNMA 120412 0,56(0,20/0,80)  3,0(1,5/600 115 476 12 127 .
SNMA 120416 0,65(0,30/1,00) 3,0(20/600 111 476 16 127 .

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURN SNMG

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

¥
A t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T7025 TI8115B|TT8125B | T18020
a
SNMG 120408 040(0,230060) 30(15/50) 119 476 08 127 @ © O ©
SNMG 120412 050(025/0,60) 3,0(2050) 115 476 12 127 @)
SNMG 150608 040(025/0,60) 4,0(1560) 15 635 08 1588 @)
SNMG 150616 057(035/0,70)  4,0(20/60) 142 635 16 1588 @)

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 1 1 1
® /ngersoll

Cutting Tools




THUIRN SNMG E1V

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120408 EM 0,30(0,13/0,50)  3,0(0,8/50) 119 476 08 127

SNMG 120412 EM 035(0,15/0,55 3,0(0,850 115 476 12 127

SNMG 150612 EM 0,35(0,15/0,55)  3,5(0,8/6,5) 146 635 12 1588

SNMG 150616 EM 040(0,17/0,60)  35(0,8/6,5) 142 635 16 1588
@ Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

=

g

/ THUIRN SNMG ET

= ===

o —"

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120408 ET 0,30(0,25/0,70)  3,0(20/70) 119 476 08 127
SNMG 120412 ET 0,35(0,30/0,70)  30(2,017,0) 115 476 12 127
SNMG 190612 ET 035(0,350,75)  6,0(3,01900 178 635 12 19,05

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

112

® /rigersoll
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THURN SNMG KT

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
STABILE AUFLAGE ZUM SCHRUPPEN

Lt ]
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T17015 | 117025
(a]
SNMG 120408 KT 0,35(0,19/0,53)  40(03/7,0) 119 476 08 127 o O
SNMG 120412 KT 045(0,28/0,70)  40(057,0) 115 476 12 127 @ O

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THURN SNMG VIGP

]

=B

A4

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

Qualitat

SNMG 120408 MGP 0,30(0,15/0,50)  3,0(0,5/50) 476 08 127
Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

Lt ]
@ O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 1 3
® /ngersoll

Cutting Tools



T UIRIN] SNMG MGS

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120408 MGS 020(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 120 476 08 127
SNMG 120412 MGS 020(0,17/0,40)  2,0(1,3/40) 16 476 12 127
SNMG 190616 MGS 020(0,17/0,60)  2,0(1,580) 182 635 16 19,05
Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

i THURN SNMG ML

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

W1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120408 ML 025(0,12/0,35)  1,5(1,085) 119 476 08 127
SNMG 120412 ML 0,30(0,15/0,35)  20(1,335) 115 476 12 127
Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

1 1 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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THUIRN SNMG 1P

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120404 MP 0,21(0,10/0,30)  2,0(0,8/4,0)
SNMG 120408 MP 03,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/4,0)
SNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,40)  2,0(1,3/4,0)
Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

THUIRN SNMG VT

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120404 MT 0.25(0,12/0,40)  3,0(1,0/5,0)
SNMG 120408 MT 0,35(0,17/0,55)  3,0(1,2/5,0)
SNMG 120412 MT 0,42(0,20/0,55)  3,0(1,5/5,0)
SNMG 150612 MT 0,50(0,30/0,65  5,0(2,017,0)
Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

12,3
1.9
1,5

12,3
1.9
11,5
14,6

476 04 127
476 08 127
476 12 127

476 04 127
476 08 127
476 12 127
635 12 1588
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T UIRIN SNMG PC

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Lt ]
TI8115B| 1181258 119225
@)

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) =
3
SNMG 120404 PC 025(0,12/040) 3,0(1050) 123 476 04 127
SNMG 120408 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 119 476 08 127 @ O O
SNMG 120412 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 115 476 12 127 @ © O

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

(Y]

>

= ==

T——~

1 1 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRR SNMG RT

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f (min/max)

SNMG 120408 RT 045(0,25/0,70)  4,0(2,5/6,0)
SNMG 120412 RT 0,56(0,30/0,70)  4,0(2,5/6,0)
SNMG 190612 RT 0,56(0,30/0,75)  6,0(3,019,0)
SNMG 190616 RT 0,65(0,40/0,90)  6,0(3,019,0)

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

S| 17005 | 717015 |T81058 81158
o
© ©

ap (min/max)

1.9
11,5
178
17,4

476 08 127
476 12 127
635 12 19,05
635 16 19,05

SNMG 120408 RT @)
SNMG 120412 RT @ ©¢ ¢ @ ©o
SNMG 190612 RT ) @ O
SNMG 190616 RT @ O

® /rigersoll

Cutting Tools
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THURRN SNMM HT

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR DIE SCHWERZERSPANUNG

Lt ]
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :“1'[81158 T18125B
SNMM 190616 HT 0,70(0451,00) 60(40090) 174 635 16 19,05 o O
SNMM 190624 HT 0,95(0,551,20)  60(40/90) 166 635 24 19,05 ® O
SNMM 250724 HT 1,0000551,30) 80(50120) 230 794 24 254 ® O
SNMM 250924 HT 1,0000551,30) 80(50120) 230 952 24 254 ® O

@ Fiir Halter PSBNR/L & TSKNRIL

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

g

el

=1
= —u

T URR SNMM HY

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR DIE SCHWERZERSPANUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

 Qualitat|

Lt ]
T18115B |T181258
SNMM 190624 HY 0,85(0,50/1,10) 90(4,0120) 166 635 24 19,05 © O

SNMM 250924 HY 1,00(0,55/1,50) 10,0(4,0150) 230 952 24 254 O O
Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 1 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THUIRN SNMM RH

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE

ZUM SCHRUPPEN MIT GROSSEM VORSCHUB

Artikel-Nr.

SNMM 120408 RH
SNMM 120412 RH
SNMM 150612 RH
SNMM 190608 RH
SNMM 190612 RH
SNMM 190616 RH
SNMM 190624 RH

f (min/max)

0,50(0,30/0,70)
0,63(0,30/0,80)
0,63(0,30/0,80)
0,50(0,30/0,70)
0,63(0,30/0,80)
0,71(0,45/1,00)
0,94(0,55/1,20)

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

ap (min/max)

4,0(2,5/6,0)
4,0(2,5/6,0)
50(3,0/7,0)
6,0(3,09,0)
6,0(4,019,0)
6,0(4,019,0)
7,0(4,019,0)

T URR SNMM RX

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG VON STAHL

Artikel-Nr.

SNMM 150612 RX
SNMM 190612 RX
SNMM 190616 RX
SNMM 190624 RX
SNMM 250724 RX
SNMM 250924 RX

f (min/max)

0,47(0,25/0,70)
0,47(0,25/0,70)
0,60(0,30/0,90)
0,72(0,35/1,10)
0,77(0,35/1,20)
0,47(0,35/1,20)

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

ap (min/max)

50(1,0/9,0)
55(1,0110,0)
57(1,5/10,0)
6,0(2,010,0)
7,0(2,0112,0)
7,0(2,012,0)

11,9
11,5
14,6
18,2
178
17,4
16,6

14,6
178
174
16,6
23,0
23,0

-

= | 81258 5100

476 08 127
476 12 127
635 12 1588
635 08 19,05

@
@
@
635 12 19,05 @
@
@

Slvlvlvlle)

635 16 19,05
635 24 19,05

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

(]

=

ﬂ
Lt ]

= |T181158| 1181258

 Qualitat|

635 12 1588 @

635 12 19,05 @ O

635 16 19,05 © O

635 24 19,05 @

794 24 254 © O

95 24 254 @ @

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H
N
L\
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T UIRR TNGG R/L

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SCHARFE SCHNEIDE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
TNGG 160404 018(0120030) 20(1035) 155 476 04 952
TNGG 160404 R 018(0120030) 20(1035) 155 476 04 952
TNGG 160408 L 025(015035) 2001335 145 476 08 952
TNGG 160408 R 025(015035)  20(1335) 145 476 08 952
@ TNGG 2204041 018(012/030) 30(1050) 210 476 04 127

TNGG 220404 R 018(012/030) 30(1050) 210 476 04 127
TNGG 220408 L 025(015035) 3001350 200 476 08 127
TNGG 220408 R 025(015035) 3001350 200 476 08 127
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

ML TTU@WJ TNMG EA

(@

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

W1

Artikel-Nr.

f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160404 EA 012(0,05/020) 07(01/1,5) 155 476 04 952
TNMG 160408 EA 0,18(0,10/0,40)  09(0,1/1,5) 145 476 08 952
Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

1 20 Member IMC Group
® /ngersol/
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THURRN TNMG ENV

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160408 EM 0,30(0,13/0,50)  2,5(0,8/45) 145 476 08 9,52
TNMG 160412 EM 035(0,15/0,55 25(0,8/45) 135 476 12 952
TNMG 220408 EM 0,30(0,13/0,50)  3,5(0,8/6,0) 200 476 08 127

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

THURKN TNMG ET

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160408 ET 0,30(0,25/0,65)  40(2,0/50) 145 476 08 952
TNMG 220408 ET 0,30(0,25/0,65  50(2,5/7,00 200 476 08 127
TNMG 220412 ET 035(0,25/0,65  50(25/7,00 190 476 12 127

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

IC t

 Qualitit |

179215 | T15080 | TT9225 | 119080 | 119235

O @®@ O @& O
® O® @
O ® O @

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H g

]

>

1X

[z

ualita

Lt J
£\ o215 | 9235
..
O @

O O
O O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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T UIRIN TNMG FC

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN MIT BESTER SPANKONTROLLE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160404 FC 0,1(0,05/0,30) 05(0,15/1,5) 155 476 04 952 .
TNMG 160408 FC 0,2(0,07/0,35)  0,5(0,25/2,0) 145 476 08 952 .
TNMG 160412 FC 0,22(0,09/04) 08(0,83,00 135 476 12 952 .

Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

J

o]
W

THURN TNMG FG

=

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

& IC t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : PV3010 | CT3000 [TT8105B|TT8115B

TNMG 160404 FG 0,11(0,07/020) 08(05/20) 155 476 04 952 ® @ @)
TNMG 160408 FG 015(0,100,25 1,0(0,7/20) 145 476 08 9,52 ® @ (@)
TNMG 160412 FG 018(0,13/0,30)  1,0(07/20) 135 476 12 9,52 @)

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THUIRRN TNMG FLP

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
TNMG 160404 FLP 0,15(0,08/0,30)  1,0(0,2120) 476 04 9,52
TNMG 160408 FLP 0,15(0,10/0,30)  1,0(0,3/20) 476 08 952

Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L

THURN TNMG KT

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
STABILE AUFLAGE ZUM SCHRUPPEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160408 KT 0,32(017/0,42) 35(03/62) 145 476 08 952
TNMG 160412 KT 0,40(0,20/0,56)  3,5(0,4/6,3) 135 476 12 952
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

)
Bl
=
©
=
(=]

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

t
© O

N

Qualitat

t
@ O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©
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THURRN TNMG MGP

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160408 MGP 0,25(0,15/0,50)  2,0(0,5/45) 476 08 9,52
TNMG 160408 MGP 0,25(0,15/0,50)  2,0(0,5/45) 476 08 9,52
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

THUIRR TNMG MLP

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

W1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

TNMG 160404 MLP 0,15(0,07/0,30)  1,0(0,25/2,5) 476 04 9,52
TNMG 160408 MLP 020(0,10/0,40)  1,5(0,32,5) 476 08 9,52
TNMG 160412 MLP 025(0,15/0,50) 1,5(0,35/2,5) 476 12 9,52

Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L

1 24 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools

t
f
© O

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

Lt J
= |me1158| ma1258
..
@ @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H



THURN TNMG ML

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,8/3,5) 155 476 04 952
TNMG 160408 ML 025(0,12/0,35) 15(1,035 145 476 08 952
Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L

THURN TNMG P

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR MITTLERE BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) |

TNMG 160404 MP 0,21(0,10/0,30)  1,5(0,8/3,5) 155 476 04 952
TNMG 160408 MP 0,30(0,12/0,40)  1,5(1,0135 145 476 08 952
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

t
13 1181158 15080 | 115100 | TT8020

@ ®© O O
® © @

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

Lt ]
1T5080 15100 | 19225 | 178020

® © O @
® © O @

Qualitd

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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THURRN TNMG MT

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR MITTLERE BEARBEITUNG / STABILE SCHNEIDKANTE

60°

& IC t
T17005 [ TT7015 [TT8115B|TT8125B | 115100 | 119225

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
(e

TNMG 160404 MT 0,25(015/0,40) 20(1,035) 155 476 04 9,52 @) @@ O
TNMG 160408 MT 035(0,17/050)  2,0(1.2/35) 145 476 08 952 @ ¢ ®© ¢ © O
TNMG 160412 MT 042(0,20050) 20(1535) 135 476 12 9,52 @) @ O© O
TNMG 220404 MT 0,25(0,15/040) 2,0(12/50) 210 476 04 127 @ O

@ TNMG 220408 MT 0,35(017/0,50) 30(1,2/50) 200 476 08 127 @) @ O O
TNMG 220412 MT 042(0,200050) 30(15/50) 190 476 12 127 @ O

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L
@=p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

g

el

=1
= —u

THURN TNMG PC

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : TI8115B| 119215 [TT8125B| 119225

TNMG 160404 PC 025(0,15/0,40)  2,0(1,03,5) 155 476 04 952
TNMG 160408 PC 0,30(0,15/0,50)  2,5(0,5/4,5) 145 476 08 9,52
TNMG 160412 PC 035(0,17/0,55)  2,5(0,6/45) 135 476 12 952
TNMG 220408 PC 035(0,17/0,50)  3,0(1,2/50) 200 476 08 127
TNMG 220412 PC 042(0,20/0,50)  3,0(1,5/50) 190 476 12 127
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

@ O

O @ O
@ O
@

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURRN TNMG RT

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

t
117015 |T181258

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

(a]
TNMG 160408 RT 0,42(0,25/0,65) 3,0(2050) 145 476 08 952 o O
TNMG 160412 RT 0,50(0,25/0,65) 30(20/50) 135 476 12 9,52 @ O
TNMG 220408 RT 042(0,25065) 40(2,07,00 200 476 08 127 ® O
TNMG 220412 RT 050(0,25065) 40(25/7,0) 190 476 12 127 @ O

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

THUIRR TNMG R/LFS i

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Lt ]
T181258| 115100

 Qualitat|

TNMG 160404 L:FS 0,20(0,15/030) 1,2(0830) 155 476 04 952 © O
TNMG 160404 RES  020(0,150,30) 12(0830) 155 476 04 9,5 @ O
TNMG 160408 LFS 030(020/040) 2,0(1035 145 476 08 9,52 @ O
TNMG 160408 RFS  0,30(0,200,40) 20(1,035) 145 476 08 952 @ O

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L
@=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



THURN TNMG R/L-VF

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
SEHR GERINGE SCHNITTKRAFTE

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) = T181258B| TT5100

TNMG 160404 LVF 0,18(0,10/0,30) 15(07/35) 155 476 04 952 o O
TNMG 160404 R-VF 0,18(0,10/0,30) 15(07/35) 155 476 04 9,52 ® O©
TNMG 160408 LVF 0,22(012/035) 18(1,035) 145 476 08 9,52 ® O
TNMG 160408 RVF  022(0,12/0,35)  1,8(1035) 145 476 08 9,52 @@ O
@ Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

THUIRR TNMM RX

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR SCHRUPPBEARBEITUNG VON STAHL

W1

:

at

lit

'S (1781258

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qu

TNMM 160408 RX 0,37(0,20/0,55)  3,3(0,7/6,0) 145 476 08 952
TNMM 220408 RX 0,37(0,20055)  42(1,075) 200 476 08 127
TNMM 220412 RX 0,47(0,25/0,70)  4,2(1,0/75 190 476 12 127
TNMM 220416 RX 0,60(0,30/0,90)  45(1,5/75 180 476 16 127
Fiir Halter TTGNR/L & PTGNR/L

@=p O=M @@=k O=N O=5 O

I
e

1 2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRIN VNGG ML

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN

NS ‘
Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 15080
(a]
VNGG 160401 ML 0,05(0,03/0,10) 0,5(0,1/10) 476 01 952 \g
VNGG 160402 ML 0,08(0,05/0,15) 06(0,212) 476 02 952 ® O
VNGG 160404 ML 0,18(0,10/0,27) 14(0,830) 476 04 952 ®© O
VNGG 160408 ML 021(0,10/030)  1,6(0.835) 476 08 952 ®© O

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

T URN VNMG ﬁ

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN

L . :

t

ta

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

17015 (TT8115B|TT8125B

Qual

... -

VNMG 160404 0,25(0,17/040) 1,5(1,030) 156 476 04 952 @ O
VNMG 160408 034(0,17/050) 2,0(1530) 146 476 08 9,52 @ O
VNMG 160412 040(0,2000,50) 20(1530) 136 476 12 9,52 @ © O

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVWVNN
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 29
® /ngersoll
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THUIRRN VNMG EA

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

M

"'I——-..__.\_____‘h_‘ e
._-—-\-\ r/..-—-._.-

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 119215 | 115080
(a]

VNMG 160404 EA 0,12(0,050,20) 07(0,1/15) 156 476 04 952 O ©

VNMG 160408 EA 0,18(0,08030) 09(0225) 146 476 08 9,52 DO ©

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

ﬂﬁﬂ Tg WIRINT VNMG EV
[
NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN
4
@Qq‘

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T9215 T19225 | 119080 | 119235
a

VNMG 160408 EM 030(0,13/050) 2,0(0,835 146 476 08 952 O O © O

Fiir Halter MVJNR/L; MVONR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 30 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THUIRRN VNMG FA

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM FEINSCHLICHTEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18115B| TT5080
@ O

VNMG 160408 FA 0,12(0,050,25) 05(0,320) 146 476 08 9,52
Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

]
\

THUIRN VNMG FC

]

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN MIT BESTER SPANKONTROLLE

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB TI8125B| 119225
a

VNMG 160408 FC 0,15(0,07/035) 05(0,2520) 146 476 08 952 @ © O

Fiir Halter MVJNR/L; MVONR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 31
® /ngersoll

Cutting Tools



THURRN VNMG FG

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) PV3010 CT3000 [TT8115B| T15080 [TT8125B| 115100 | TT8020
3

VNMG 130404 FG 0,10(0,08/020) 07(0515 108 476 04 7,94 ® ©®© © @ O

UNMG 130408 FG"  0,13(0,10/0,23)  08(0520) 11,8 476 08 7,94 O © O

VNMG 160404 FG 0,0(0,08/0,20) 08(0520) 156 476 04 9,52 ® ®® @ © ¢ O ©

VNMG 160408 FG 013(010/0,23) 08(0,520) 146 476 08 9,52 ® ©®©® ¢ © @ O
@ Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVUNN

"'Wendescheidplatte fiir Schraubenklemmung

@=-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

el

=1
= —u

TFUIRN VNMG FLP

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

35°

O

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T18125B
a

VNMG 160404 FLP 0,15(0,08/0,30)  0,5(0,2/1,5) 476 04 952

VNMG 160408 FLP 0,15(0,10/0,30)  0,5(0,3/1,5) 476 08 9,52 @) @)
VNMG 160412 FLP 0,15(0,08/0,30) 05(0,2/11,5) 476 12 952 @) @)
Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 32 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THUIRN VNMG FX

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

35°
2 N
&
Y
t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) CT3000 T18115B|1T8125B
(a]
VNMG 160404 FX 0,10(0,050,20) 06(02/20) 476 04 952 ® O O
VNMG 160408 FX 0,13(0,07/0,20)  08(0,220) 476 08 952 ® @ O

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVQNR/L & TVVNN
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THUIRR VNMG MGP i

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

35°
N v
A0 ); s |
) v
&
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t
a
@@ O

VNMG 160408 MGP 020(0,17/0,36)  1,5(0,5/3,0) 476 08 952
Fiir Halter MVJNR/L; MVONR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 33
® /ngersoll

Cutting Tools



THUIRRN VNMG M7

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

Lt

=l

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : CT3000 | TT7015 | TT7025 [TT8115B|T181258B| TT5100
@ O

UNMG 130404 MT"  022(0,15/0,36)  1,2(0825) 108 476 04 7,94 O
UNMG 130408 MT"  0,27(0,17/036)  15(1,025) 11,8 476 08 7,94 @ O O
VNMG 160404 MT 0,22(015/0,36)  12(08/30) 156 476 04 9,52 ® ® ®© O O
VNMG 160408 MT 027(017/036)  15(10125) 146 476 08 9,52 ® ¢ ¢ ¢ ¢ O
@ Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVUNN
"Wendescheidplatte mit Schraubenklemmung

@-p O=M @®=K @®=N O=5 O

I
EL=

(Y]

>

= ==

THUIRN VNMG PC

T——~

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

t

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T8115B TI8125B| 119225
a

VNMG 160404 PC 0,22(0,15/036) 1,2(0830) 156 476 04 952 ®© © O

VNMG 160408 PC 0,27(0,17/036)  1,5(1,025 146 476 08 952 @ O O

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVWNN
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 34 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRRN VNMM ML

NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T15100
S|
VNMM 160404 ML 0,16(0,10/0,27)  1,2(0,8/30) 156 476 04 952 O .
VNMM 160408 ML 0,22(0,12/0,32)  1,5(1,03,0) 146 476 08 952 .

Fiir Halter MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVQNR/L & TVVNN

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THURRN WNMA

=

=]

[=E:

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T7015
(@]

WNMA 080408 0,45(0,15/0,70)  3,0(1,050) 83 476 08 127 .

WNMA 080412 0,50(0,20/080)  30(1,550) 82 476 12 127 @)
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 35
® /ngersoll
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THURRN WNMG EA

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

 Qualitat |

t
119215 | 115080
WNMG 080404 EA 0,12(0,050,20) 07(0115 84 476 04 127 O ©

WNMG 080408 EA 0,18(0,10/040)  09(0,1/15) 83 476 08 127 O ©®
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNRIL

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

ﬂﬁﬂ T F UIRIN] WNMG EM
[
NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN
4
@Qq‘

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T9215 TT5080 | 119225 | 119080 [ 119235 | 118080
g

WNMG 060408 EM 030(0,13/050) 2,0(0830) 61 476 08 952 DO ® O © O O
WNMG 060412 EM 035(0,15/0,55)  20(08/30) 60 476 12 9,52 DO © O © O
WNMG 080404 EM 0,25(015/045) 25(08/40) 84 476 04 127 DO © O ®© O O
WNMG 080408 EM 0,25(012/045) 25(08/40) 83 476 08 127 DO © O ®© O O
WNMG 080412 EM 0,25(0,12/045) 25(0.8/40) 82 476 12 127 DO @ O © O

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 36 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURRN WNMG ET

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHUPPEN / EXOTISCHE WERKSTOFFE

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF9215 T15080 | 179225 | T19235

WNMG 080408 ET 0,30(0,15/0,55)  35(08/45 83 476 08 127 DO ®© O O
WNMG 080412 ET 035(0,200050) 35(08/45) 82 476 12 127 O ® O© O
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]
T F UIRIN] WNMG FC W
I
M
NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE

ZUM SCHLICHTEN MIT BESTER SPANKONTROLLE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitat

Lt
TT8115B | TT8125B | 119225

WNMG 080408 FC 02(007/0,35) 05(02520) 83 476 08 127 ®© © O
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



THURRN WNMG FG

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF811SB T15080 [TT8125B| TT5100
3

WNMG 060404 FG 0,11(0,07/0,200  08(0520) 62 476 04 952 ®© O© O
WNMG 060408 FG 015(0,10/0,25) 10(0720) 61 476 08 9,52 @) D)
WNMG 080404 FG 011(007/020) 08(0520) 84 476 04 127 @ © O O
WNMG 080408 FG 0,15(010/0,25) 10(0720) 83 476 08 127 @) ® O
@ Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

TFUIRR WNMG FLP

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHLICHTEN

W1

' Lt |
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T18125B
a

WNMG 080408 FLP 020(0,10/0,30)  1,0(0,3/20) 476 08 127
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 38 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURRN WNMG KT

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
STABILE AUFLAGE ZUM SCHRUPPEN

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T17005 | TT7015 | T17025

WNMG 080408 KT 035(017/047) 40(03/55 83 476 08 127 @ @ O
WNMG 080412 KT 045(023/0,63)  40(04/55 83 476 12 127 @ © ©
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@-p O=M @=K ®=N O=5 C=H

THURRN WNMG 11C i

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

WNMG 080408 MC  030(0,12/0,35)  15(07/35) 83 476 08 127 © © © O
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 39
® /ngersoll

Cutting Tools



THUIRRN WNMG MGP

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18105B | TT8115B TT8125B
WNMG 080408 MGP  0,30(0,15/0,55)  2,0(0,5/40) 476 08 127 O O O
WNMG 080412 MGP  0,30(0,17/0,55)  2,0(06/40) 476 12 127 ® O
WNMG 080416 MGP  025(0,17/0,55)  2,0(06/40) 476 16 127 ® O

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

i THURRN WNMG 11GS

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

W1

Lt ]
T13005 | 113010 | 113020

WNMG 080408 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 83 476 08 127 O O O O
WNMG 080412 MGS ~ 020(0,17/0,40) 2,0(13/40) 82 476 12 127 O O O O
Filr Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNRIL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qualitd

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 40 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURRN WNMG 1L

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF9215 T15080 | 179225 | TT8080 | T18020
3

WNMG 080408 ML 025(0,12/035) 1,5(1,035) 83 476 08 127 DO © O O © O
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNRIL

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

THUIRR WNMG MLP f

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

' Lt |
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB T18125B
a

WNMG 080408 MLP  0,25(0,10/040)  20(0535) 476 08 127
WNMG 080412 MLP  0,25(0,150,50)  2,0(06/35) 476 12 127 o O
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



THURRN WNMG 1P

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL

Qualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T9215 75080 | T15100 | TT9225 | 119235 | T18020

WNMG 060408 MP 030(012/035) 15(1,030) 61 476 08 9,52 ® © O O ©
WNMG 080408 MP  030(0,12/0,40) 2,0(1,0/40) 83 476 08 127 DO © © OO O o
WNMG 080412 MP  036(0,15/0,40) 2,0(13/40) 82 476 12 127 O @© O© O O

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

W1

1 42 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THURRN WNMG 1T

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

WNMG 060404 MT 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,080) 62 476 04 952
WNMG 060408 MT 035(0,15/0,45 2,0(1,2300 61 476 08 952
WNMG 060412 MT 042(0,23/0,50) 2,0(1,530) 60 476 12 952
WNMG 080404 MT 025(0,12/0,40)  30(1,0/40) 84 476 04 127
WNMG 080408 MT 035(0,17/0,55)  30(1,2/40) 83 476 08 127
WNMG 080412 MT 042(0,25/0,55 30(1,54,0) 82 476 12 127
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

itat

m TT7005 | 717025 |TT8105B|TT8115B| TT5080 [T18125B| 119225 | 119235 | 118020 ....

WNMG 060404 MT @ ®© e O .
WNMG 060408 MT . @ &@¢ ®© ¢ O O ©® ﬂ
WNMG 060412 MT @) [ ()
WNMG 080404 MT ) @ ® @ O ®
WNMG 080408 MT @ ¢ ¢ ¢ ® @ O O &
WNMG 080412 MT @ ¢ ¢ ¢ ®©® ¢ O O &

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Gmup 1 43
® /ngersoll

Cuttlng Tools



T UIRIN] WNMG PC

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

WNMG 060408 PC 0,30(0,15/0,50)  2,5(0,5/40) 61 476 08 9,52
WNMG 080408 PC 030(0,15/0,50)  2,5(0,5/40) 83 476 08 127
WNMG 080412 PC 035(0,17/0,50)  2,5(0,6/40) 82 476 12 127

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

i THURRN WNMG RGP

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN

W1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

WNMG 080408 RGP 040(0,25/0,70)  3,0(2,5/40) 476 08 127
WNMG 080412 RGP 040(0,25/0,70)  3,0(2,5/40) 476 12 127
WNMG 080416 RGP 040(0,30/0,75)  3,0(2,5/40) 476 16 127
Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

1 44 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools

t

(=]
) e O

@ © @& O
@ ©® & O

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

Qualitat

Lt |
T18105B|TT8115B[T18125B

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H



THUIRRN WNMG RT

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM SCHRUPPEN / STABILE SCHNEIDKANTE

t

TI8115B( 119215 |TT81258B | TT5100

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TF7015 T17025
3

WNMG 080408 RT 045(0,25070) 4,0(25/40) 83 476 08 127 @@ O @ O
WNMG 080412 RT 056(0,25/0,70)  4,0(25/40) 82 476 12 127 @ © O @ O
WNMG 080416 RT 0,60(030/075)  4,0(25/40) 81 476 16 127 @) @)

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURRN WNMG WT i

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN / FUR HOHE OBERFLACHENGUTEN

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TT7005 | 117015 |T18115B (1181258
a
WNMG 060408 WT 045(0,15060) 15(07/35) 61 476 08 952 @) © O
WNMG 080408 WT 045(0,15/0,60) 20(1,0/40) 83 476 08 127 O © O O
WNMG 080412 WT 0,50(0,200,80) 20(1,0/40) 82 476 12 127 @ © © O

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 45
® /ngersoll

Cutting Tools



THURN BIVC

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE
MIT 7° FREIWINKEL

0,3
Lo
~3

—/
=

35°

D

35°

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

BTVC 110300R-F 0,07(0,01/0,12) 1,000,335 318 0 635 @
BTVC 110301MR-F 0,07(0,01/0,15)  1,0(0,053,0) 318 01 6,35 @
BTVC 110302MR-F 0,07(0,01/0,15)  1,000,1/35) 318 02 6,35 @

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

H THUIRN CCET GF

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE / UMFANGSGESCHLIFFEN

J;qu A — 7°
“ o
Q

A ————

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CCET 060201 R-GF 0,05(0,02/0,15)  06(02/1,5) 63 238 01 28 635 O
CCET 060202 R-GF 007(0,03017)  08(0,3/1,5) 62 238 02 28 635 )
CCET 060204 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/1,5) 60 238 04 28 635 O
O
O

CCET 097301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  06(0,225) 95 397 01 44 952

CCET 097302 R-GF 007(0,030017) 08(0,325 94 397 02 44 952

CCET 097304 R-GF 0,10(0,05/020) 08(0,325) 92 397 04 44 952 D)
Fiir Halter SCLCR/L & SCACR

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

1 46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



THUIRN CCET G\

POSITIVE 80° WIPER-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE / UMFANGSGESCHLIFFEN

80° 20

—

IC
D1

Lt

t
2| 9020
(=]
D,

ualitd

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) I

CCET 0973003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  03(0,1/25) 96 397 003 44 952

Fiir Halter SCLCR/L & SCACR
@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
(]
T F UIRINI CCGT FL o

j\’L

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

D1

<

Artikel-Nr.

Qualitat
a
o

CCGT 060202 FL 6,2 2,38 0.2 28 6,35 O
CCGT 060204 FL 6,0 2,38 04 28 6,35 @)
CCGT 097302 FL 94 3,97 0.2 44 9,52 O
CCGT 097304 FL 92 3,97 0,4 44 9,52 @)
CCGT 097308 FL 88 3,97 08 4.4 9,52 O
CCGT 120402 FL 12,6 476 0,2 55 12,7 .
CCGT 120404 FL 12,4 4,76 04 55 12,7 .
CCGT 120408 FL 12,0 4,76 08 55 12,7 .
Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H ]
® /rigersoll 17

Cutting Tools



THUIRR CCGT R-FF/L-FF

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

Artikel-Nr.

CC6T 0301003 LFF
CC6T 030101 LFF
CCGT 030101 RFF
CCGT 030102 LFF
@ CCGT 030102 RFF
CCGT 030104 LFF
CCGT 030104 R-FF
CCGT 0401003 LFF
CCGT 040101 LFF
CCGT 040102 LFF
CCGT 040102 R-FF
CCGT 040104 LFF
CCGT 040104 R-FF

f (min/max)

0,07(0,03/0,10)
0,07(0,03/0,12)
0,07(0,03/0,12)
0,09(0,03/0,15)
0,09(0,03/0,15)
0,12(0,05/0,20)
0,12(0,05/0,20)
0,07(0,03/0,10)
0,07(0,03/0,12)
0,10(0,03/0,15)
0,10(0,03/0,15)
0,12(0,05/0,20)
0,12(0,05/0,20)

Fiir Halter C-SCLCR/L & S-SCLCR/L

148

ap (min/max)

0,17(0,05/0,30)
0,24(0,08/0,40)
0,24(0,08/0,40)
0,25(0,10/0,40)
0,25(0,10/0,40)
0,25(0,10/0,40)
0,25(0,10/0,40)
0,22 (0,05/0,40)
0,30(0,10/0,50)
0,30(0,10/0,50)
0,30(0,10/0,50)
0,30(0,10/0,40)
0,30(0,10/0,50)

38
34
34
33
B%
31
31
43
42
41
41
39
39

14
14
14
14
14
14
14
18
18
18
18
18
18

® /rigersoll

0,03
0,1
0,1
02
0.2
04
04
0,03
0,1
02
0.2
04
04

3,97
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76

Cutting Tools

70

D1

i

(13000

[ Qualitit |

IIIIIIIIIIIIDD

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H



T UIRINT CCGT SA

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CCGT 060201 SA 0,08(0,02/0,15) 08(01/1,5) 63 238 01 28 635
CCGT 060202 SA 0,08(0,02/0,15) 08(0,1/15) 62 238 02 28 635
CCGT 060204 SA 012(0,05/020) 1,2(01/24) 60 238 04 28 635
CCGT 097301 SA 0,08(0,02/015)  1,3(01/25) 95 397 01 44 952
CCGT 097302 SA 0,08(0,02/015)  13(01/25) 94 397 02 44 952
CCGT 097304 SA 012(0,05/020) 13(0225) 92 397 04 44 952

Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

THUIRN CCGT 5L-F

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

70

D1

i

175080 [ 179020

 Qualitat |

®
@
®
N9
@

DIIDIII
RY

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

el

4=

/
(
ITX

L=

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CCGT 060202M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38 02 6,35
CCGT 09T301M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 01 952
CCGT 09T302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 02 952
Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

t

ta

t
14410 ( TT4430

Qual

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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el

|
ﬂ;
T
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A

=5

T UIRINT CCGT SM-F

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CCGT060202M SM-F  0,07(0,02/0,12)  05(0.2/1,5) 238 02 635
CCGT 09T301M SM-F 007(0,02/012)  05(0,2/1,5) 397 01 952
CCGT 09T302M SM-F 0,07(0,02/012) 05(0,2/1,5) 397 02 952
CCGT 09T304M SM-F 0,07(0,03/012)  05(0,2/1,5) 397 04 952
Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

THUIRN CCGT SH-F

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG UND SCHRUPPEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

CCGT 09T304M SH-F 0,10(0,07/017)  2,0(0,7/35) 397 04 952
Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

150

® /rigersoll

Cutting Tools
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T UIRN CCMT FA

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL

ZUM FEINSCHLICHTEN

Artikel-Nr.

CCMT 060202 FA
CCMT 060204 FA
CCMT 097302 FA
CCMT 097304 FA
CCMT 097308 FA

f (min/max)

0,07(0,05/0,15)
0,07(0,05/0,15)
0,07 (0,05/0,15)
0,10(0,05/0,20)
0,15(0,10/0,25)

Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

ap (min/max)

0,3(0,11,5)
0,4(0,11,9)
0,3(0,1/2,0)
04(0,1/2,0)
0,5(0,212,0)

6,2
6,0
94
92
8,8

2,38
2,38
3.97
397
3,97

® /ngersoll

Cutting Tools

0.2
04
02
04
08

2,8
28
4.4
4.4
4.4

6,35
6,35
9,52
9,52
9,52

Member IMC Group

80° 2o
8%, N—f
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Qualitd
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THURN CCMT FG

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

CCMT 060204 FG 0,07(0,05/0,15)  0,5(0,3/1,5) 60 238 04 28 635
CCMT 091304 FG 0,11(0,07/0,20)  0,7(0,4/20) 92 397 04 44 952
CCMT 091308 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,6/20) 88 397 08 44 952
CCMT 120408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,6/20) 120 476 08 55 12,7

@ Filr Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACRIL

J

el

g

=8

m PV3010 | CT3000 |TT8115B| T5080 |TT8125B| TT5100 | TT9225 | T19080 | 119235 | TT8080 | 118020 ..

Qualitd

CCMT 060204 FG ® ® &6 ©®©& &6 © O ®© O O ©®
i CCMT 097304 FG ® ®® ¢ © ¢ © 99 ®© O OO o
I CCMT 09T308 FG ® ® @ ®©® @ © O O O
CCMT 120408 FG ® ® O© Q)
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
1 5 2 Member IMC Group

® /ngersol/
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THUIRRN CCMT Fiv

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL

FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

Artikel-Nr.

CCMT 060202 FM
CCMT 060204 FM
CCMT 097302 FM
CCMT 097304 FM
CCMT 097308 FM

f (min/max)

0,10(0,07/0,15)
0,12(0,08/0,15)
0,12 (0,07/0,20)
0,16(0,08/0,25)
0,18(0,10/0,25)

Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

ap (min/max)

1,0(0,5/1,5)
1,0(0,5/1,5)
1/4(0,5/2,0)
1,6(0,5/2,5)
1,8(0,82,5)

6,2
6,0
94
92
8,8

2,38
2,38
3.97
397
3,97

® /ngersoll

Cutting Tools
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2,8
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THURRN CCMT MT

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
CCMT 060204 MT 0,11(0,07/0,20) 0,7(0,520) 60 238 04 28 635
CCMT 060208 MT 0,18(0,13/0,30)  1,0(0,7/20) 56 238 08 28 635
CCMT 097304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,5(0,7/35) 92 397 04 44 952
CCMT 091308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,035 88 397 08 44 952
@ CCMT 120404 MT 0,15(0,10/0,25)  2,0(1,050) 124 476 04 55 127
CCMT 120408 MT 0,18(0,13/0,30)  2,0(1,3/50) 120 476 08 55 127
CCMT 120412 MT 0,23(0,17/0,35)  2,0(1,5/50) 116 476 12 55 127

Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

m CT3000 | TT7005 [ TT7015 | T17025 |TT8115B( T15080 (TT8125B| T15100 | 19225 | 119235 | 118020 ..

g

CCMT 060204 MT ® @@ @ @ ® @ © © O ©®
v CCMT 060208 MT ® @@ @ @ ® & O
Il CCMT 097304 MT ® @€ ¢ ¢ ¢ ©® ¢ ¢© O O 9
L CCMT 097308 MT ® @€ ¢ ¢ ¢ ®©® o ¢© O O 9

CCMT 120404 MT ® @@ @ @) @ O ®

CCMT 120408 MT ® @€ ¢ ¢ ¢ ®©® o ¢© O O 9

CCMT 120412 MT ) (@) @

@=pP O=M @®=kKk O®=N O=5s OC=H
"
1 54 Member IMC Group

® /ngersol/
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T UIRIN] CCMT PC

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

4

IC
D1

t

i

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T181258B| 119225 | 119080
CCMT 060204 PC 012(0,060018) 1,1(0320) 60 238 04 28 635 @ © O ©
CCMT 060208 PC 0,16(0,080,25) 11(0420) 56 238 08 28 635 @ © O ©
CCMT 097304 PC 0,16(0,0800,25) 16(0430) 92 397 04 44 952 ®© © O ©®
CCMT 097308 PC 019(010/0,28) 18(0530) 88 397 08 44 952 @ © O ©
CCMT 120404 PC 0,16(0,0800,25) 22(04/40) 124 476 04 55 127 @ © O ©
CCMT 120408 PC 0,20(0,10/0,30)  23(0,7/40) 120 476 08 55 127 @ © O ©®
CCMT 120412 PC 022(0,12/035)  25(1,040) 116 476 12 55 127 O ©®

Fiir Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H

THUIRN CCMT WT i

POSITIVE 80° WIPER-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / FUR HOCHSTE OBERFLACHENGUTEN

D1

Lt
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 1T7005 TI8115B|T18125B 115100

CCMT 097308 WT 0,30(0,10/040) 1,5(07/30) 88 397 08 44 952 @ © O O
Filr Halter BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 55
® /ngersoll
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THURN CPMT FIV

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

11°

y

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T15080 | 115100

cce N

CPMT 080204 FM 014(0080020) 14(0520 76 238 04 34 794 ®
CPMT 080208 FM 015(0100020) 1,6(0820) 72 238 08 34 794 \s)
CPMT 090304 FM 016(008025) 1,6(0525) 92 318 04 44 95 ®
CPMT 090308 FM 018(0100025) 18(0825) 88 318 08 44 95 @
@ Fiir Halter A_-SCLPR/L; S_-SCLPR/L & E_-SCLPRIL
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
7 T URN CPMT PC

M
r
4]

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

—_
—_
o

w

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) 119225
a
CPMT 060204 PC 0,12(0,006/0,18) 1,1(0,3/20) 60 238 04 44 635 @ CD
CPMT 060208 PC 016(0,08/0,25) 1,2(04/20) 56 238 08 44 635 \g) D
CPMT 090304 PC 0,16(0,08/0,25) 1,7(0530) 92 318 04 44 952 N D
CPMT 090308 PC 0,20(0,10/0,30)  1,8(0,6/30) 88 318 08 44 952 N D
CPMT 097304 PC 0,16(0,08/0,25) 1,7(0530) 92 397 04 44 952 N D
CPMT 097308 PC 0,20(0,10/0,30)  1,8(0,6/30) 88 397 08 44 952 N D
Fiir Halter SCLPR
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
156
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T UIRN DCET R/L-GF

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE / UMFANGSGESCHLIFFEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DCET 070201 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(02/15 76 238 01 28 635
DCET 070202 R-GF 0,07(0,03/017) 08(03/15 75 238 02 28 635
DCET 070204 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(03/1,5 73 238 04 28 635
DCET 117301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(02/25 114 397 01 44 952
DCET 117302 R-GF 0,07(0,03/017) 08(03/25 113 397 02 44 952
DCET 117304 L-GF 0,10(0,05/0,20)  0,8(0,3/25 112 397 04 44 952
DCET 117304 R-GF 0,10(0,05/0,20)  0,8(0,3/25 112 397 04 44 952
Fiir Halter BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

()
(
L";—*\ |

]

T WIRN] DCET G\

A
{
(X

POSITIVE 55° WIPER-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE / UMFANGSGESCHLIFFEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DCET 0702003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,11,5) 75 238 003 28 635
DCET0702003 R-GW  0,08(0,02/0,15)  0,3(0,115) 75 238 003 28 635
DCET 1173003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 114 397 003 44 952
DCET 1173003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 114 397 003 44 952
Fiir Halter BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 1 5 7
® /ngersoll
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T UIRR DCGT FL

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

55°
\G\ -
>l |
Artikel-Nr. ! { R 601 IC =
(«]

DCGT 070202 FL 75 238 02 28 635 @)

DCGT 070204 FL 73 238 04 28 635 @

DCGT 117302 FL N4 397 02 44 9% @)

DCGT 117304 FL M2 397 04 44 932 @
@ DCGT 117308 FL 08 397 08 44 9% @)

Fiir Halter BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

vl

—

Sk

THUIRN DCGT SA

m
POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG
4
o -

7°

1

55°
9]

, N\
(O

o |

D1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :g
a
DCGT 070201 SA 0,08(0,02/015)  08(0215) 76 238 01 28 635 ® O
DCGT 070202 SA 0,08(0,02015)  08(0,1/1,5) 75 238 02 28 635 ® @
DCGT 070204 SA 0,11(0,03020) 08(01/15) 73 238 04 28 635 ® O
DCGT 117301 SA 0,03(0,01/005) 13(01/25) 115 397 01 44 952 ® @
DCGT 117302 SA 0,09(0,02015)  13(0,1/25) 114 397 02 44 952 ® O
DCGT 117304 SA 011(003/020) 13(0125) 112 397 04 44 952 ® O

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L
@=pP O=M @®=K O=N O=S C=H

1 58 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN] DCGT SL-F

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

L

E

Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) TT4410 | TT4430
S|

DCGT 070201M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38 0,1 6,35 @ @

DCGT 070202M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38 02 6,35 @ @

DCGT 11T301M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 01 9,52 @ @

DCGT 11T302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 02 9,52 @ @

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

THUIRN DCGT 5M-F o

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG

Eﬁﬁ |

t :|i
14410 ( TT4430

DCGT 070201M SM-F  0,07(0,02/0,12)  0,5(0,2/1,5) 238 01 635

DCGT070202M SM-F  0,07(0,02/0,12)  0,5(0,2/1,5) 238 02 635

® @
® @
DCGTO70204M SMF  007(0030,12) 0502115 238 04 635 ® @
® @
® @

t

ta

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

Qual

DCGT11T301M SM-F ~ 0,07(0,02/0,12)  05(0,211,5) 397 01 952
DCGT 11T302M SM-F  0,07(0,02/0,12)  05(0,211,5) 397 02 952
DCGT 11T304M SM-F 0,07(0,03/0,12)  05(0,211,5) 397 04 952
Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

9
R

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

Member IMC Group 1 59
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T UIRI DCGT SH-E/F

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG UND SCHRUPPEN

F

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t TT4410 | TT4430
(a]
DCGT117302M SH-E  0,10(0,05/0,15)  2,0(0.7/35) 397 02 9,52 ®
DCGT11T302M SH-F  0,10(0,05/0,15)  20(0,735) 397 02 9,52 ® @
DCGT 11T304M SH-F  0,10(0,07/0,17)  2,0(0.7/35) 397 04 9,52 ® @

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el

=1
= —u

THWIRAN DCMT FA

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM FEINSCHLICHTEN

70

‘ALL

D1

ualita

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) PV3010 CT3000 |TT8115B| T19215 | TT5080 |TT8125B| TT5100
(@]

DCMT 070202 FA 0,07(0,050,15)  03(0,1/1,5) 75 238 02 28 635 ® @

DCMT 070204 FA 0,10(0,05020) 06(0215 73 238 04 28 635 ® ©® O ® O

DCMT 117302 FA 0,07(0,05015) 04(0115) 113 397 02 44 952 ® @ O ©® O
DCMT 117304 FA 0,10(0,050,20) 06(02115 112 397 04 44 952 ® ® O ® O

DCMT 117308 FA 0,14(0,08/0,25) 10(02/15 108 397 08 44 9,52 ® ® O N

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 60 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRR DCMT FG

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DCMT 070204 FG 011(0,07/020) 07(04/15) 73 238 04 28 635
DCMT 070208 FG 0,11(0,07/020) 07(04/20) 70 238 08 28 635
DCMT 117304 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(06/20) 112 397 04 44 952
DCMT 117308 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(06/15) 108 397 08 44 952

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

]

I

=B

m PV3010 | CT3000 |TT8105B [TT8115B| 119215 |TT8125B| 115100 | 19225 [ 119235 | 118080 | TT8020 ..
S

DCMT 070204 FG ® ® © © @ © O O @ -
DCMT 070208 FG ® @ © O O ® ’
DCMT 117304 FG ® ® @€ @& O ¢ © O O O o

DCMT 117308 FG ® (] @ © O O O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
&
Member IMC Group 1 61
® /ngersoll
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T UIRR] DCMT FIV

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

55°

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DCMT 070202 FM 012(007/0,20) 10(0515) 75 238 02 28 635 ®© © O© ©

DCMT 070204 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0515 73 238 04 28 635 @ OO

DCMT 070208 FM 0,15(0,10/0,20) 12(0,8115 70 238 08 28 635 ® 9 O ©

DCMT 117302 FM 0,12(0,07/020) 14(0520) 113 397 02 44 952 e © ¢ ¢© o
@ DCMT 117304 FM 0,14(0,08/020) 14(0520) 11,2 397 04 44 952 ©®© @ O© ©

DCMT 117308 FM 0,18(0,10/0,25) 18(08/25) 108 397 08 44 9,52 @ © © ¢© ©

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L
@=p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

J

o]
W

THWIRRN DCMT T

=8

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

N

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

DCMT 117304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,0(07/30) 112 397 04 44 952
DCMT 117308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,030) 108 397 08 44 952
DCMT 117312 MT 023(0,17/0,35)  2,0(1,530) 105 397 12 44 952

Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

Artikel-Nr. TT7005 117015 | 717025 |TT8115B | 115080 |TT8125B [ TT5100 | 119225 | 119235 | 118020 ...

DCMT 117304 MT @ ® ¢ © ¢ O 9
DCMT 117308 MT . . @ ¢ ©®© ¢ © O O ©
DCMT 117312 MT ) ) O
@=P O=M @=K O=N O=S C=H
1 62 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRIN DCMT PC

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

DCMT 070204 PC 012(0,06/018)  1,1(0,3,20) 73 238 04 28 635
DCMT 070208 PC 0,16(0,08/0,25) 12(04/20) 70 238 08 28 635
DCMT 117304 PC 016(0,08/025) 1,7(04/30) 112 397 04 44 952
DCMT 1171308 PC 019(0,10/0,28)  1,7(0,53,0) 108 397 08 44 952
DCMT 1171312 PC 022(0,12/032) 1,7(0530) 105 397 12 44 952
Fiir Halter BD_CR/L & SD_CR/L

D
)
D
)

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : CT3000 |TT8115B|TT8125B| 119225 | TT9080
®
®
®
®

IIIID
Q0000

S

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

]

j\’L

T WIRN RCGT FL

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

~
—
“L&J

Artikel-Nr. o IC =
o

RCGT 1003MO FL 3,18 44 100 O
RCGT 10T3MO FL 3,97 44 100 @)
Fiir Halter SRDCN & SRGCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 63
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T UIRIN] RCMT MGS

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

70

D1

t
113010 | 113020

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

S
RCMT 120400 MGS 0,30(0,20/0,50)  3,0(2,0/50) 476 44 120 O O O
Fiir Halter SRDCN & SRGCR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

J

o]
i

THWIRRN RCMT 1T

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

N

g
E@

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t  @D1 TT7005 | 717015 |T18115B (1181258
a

RCMT 107300 MT 0,30(0,20/050)  2,0(1,040) 397 44 10,0 @) © O

RCMT 120400 MT 0,40(0,30/0,60) 30(2,050) 476 44 12,0 @ © ¢ o

RCMT 160600 MT 0,60(040/0,80) 40(30/7,00 635 55 160 @ © O

Fiir Halter SRDCN & SRGCR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H

1 64 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN RCMT PC

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

70
o
Q)
, IC | t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t : T18105B | TT5080 [TT8125B( 119225 | 119235
RCMT 120400 PC 04(02006) 2101345 476 44 120 @@ © © OO O

Fiir Halter SRDCN & SRGCR/L
@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

THUIRN RCMX i

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM SCHRUPPEN

\\ |
a
Q
_ IC | t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t 1T7005 T17015 |TT8115B|T18125B | 115100
g
RCMX 100300 035(0,25050)  25(1,5/40) 318 36 10,0 @ @ O © O
RCMX 120400 045(0,300060) 35(25/50) 476 42 12,0 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 160600 0,55(040/0,75)  50(30/7,00 635 52 160 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 200600 0,70(048/0,90) 60(35/90) 635 65 20,0 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 250700 0,85(0,55/1,20) 80(40/120) 794 72 254 @ © © O
RCMX 320900 1,00(0,65/1,50) 10,0(50150) 9,52 95 320 @) @ O
Fiir Halter PRDCN & PRGCR/L
@=pP O=M @®=K O=N O=S C=H
VA
165

® /rigersoll
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T UIRN RCMX RA

POSITIVE RUND-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR LEICHTEN SCHRUPPBEARBEITUNG VON STAHL

t
T18115B (TT8125B | TT8135B

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t :é
(a]
RCMX 100300 RA 035(020/050)  2,5(10/40) 318 361 100
RCMX 120400 RA 0,42(0,25/0,60)  35(20/50) 476 419 12,0 @ © O
RCMX 160600 RA 0,55(0,35/0,75)  47(25/7,00 635 521 16,0 ® © O

Fiir Halter PRDCN & PRGCR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el

=1
= —u

THUIRN SCGTFL

POSITIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

e _ %0° N

] 7 A | d [t |

IC
@D1

~

t

ta

Artikel-Nr. D1 IC

Qual

SCGT 097308 FL 8,7 3,97 08 44 9,52 .
SCGT 120404 FL 12,3 4,76 0,4 55 12,7 @)
SCGT 120408 FL 1.9 4,76 08 59 12,7 @)

Fiir Halter SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 66 Member IMC Group
® /ngersol/
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THUIRN SCMT FG

POSITIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

90°

~
o

D1

Artikel-Nr. f (min/max)

| N t
ap (min/max) :3 TI8115B | 175080 |TT8125B| TI5100 | 19225 | 178020
SCMT 097308 FG 0,15(0,10/0,25)

10(06/20) 87 397 08 44 952

@ ® @ © O ©

Fiir Halter SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

THFURRN SCMT FI

POSITIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

.

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) §ﬂ5080 115100
a
SCMT 091304 FM 0,16(0,08/0,25) 1,6(0,5725) 91 397 04 44 952 @ O
SCMT 097308 FM 0,18(0,10/0,25)  1,8(0,8/25) 87 397 08 44 952 @ O
Fiir Halter SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5 C=H
® /rigersoll 167
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THURRN SCMT MT

POSITIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

SCMT 091304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,5(0,7/35) 91 397 04 44 952

SCMT 091308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,0/35) 87 397 08 44 952

SCMT 120404 MT 0,15(0,10/0,25)  2,0(1,0/50) 123 476 04 55 127

SCMT 120408 MT 0,18(0,13/0,30)  2,0(1,0/50) 119 476 08 55 127
@ SCMT 120412 MT 0,20(0,15/0,35)  2,0(1,050) 115 476 12 55 127

Fiir Halter SSSCR/L & SSDCN

J

o]
W

=8

Qualitd

m CT3000 | TT7005 | TT7015 | 717025 |TT8115B (1181258 | 115100 | 119225 | 19235 | 118020 ...
N9

SCMT 097304 MT ® @ @ ®© 6 O O
v SCMT 097308 MT ®» ®© ¢ ¢ ¢ ¢ ¢© OO O ®
I SCMT 120404 MT ® @ @ O
SCMT 120408 MT ® ®©¢ ¢ ¢ ¢ ¢ © O O o
SCMT 120412 MT @ O (@) ®
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
1 68 Member IMC Group
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T UIRIN SCMT PC

POSITIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

<

:

D1

t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : CT3000 |TT8115B|TT8125B| 119225 | TT9080
SCMT 09T304 PC 016(0,08025 17(04/30) 91 397 04 44 95 ® © O O ©
SCMT 097308 PC 019(0,10/0,28) 17(0530) 87 397 08 44 952 ® ¢ ¢ O ©
SCMT 120404 PC 0,16(0,0800,25) 22(04/40) 123 476 04 55 127 ® O© O O ©
SCMT 120408 PC 0,20(0,10/0,30)  23(0,7/40) 119 476 08 55 127 ® © O O ©
SCMT 120412 PC 0,23(0120035) 25(1,0/40) 115 476 12 55 127 @ O ®

Fiir Halter SSSCR/L & SSDCN g

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

T 5 UIRIN] TBGT R-FF/L-FF ﬁﬂv‘
POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG
60° o b
e > 1;%

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TBGT 060102 L-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,0/0,40) 64 159 02 399 ®
TBGT 060102 R-FF 0,09(0,03/0,15) 0.25(0,10/0,40) 64 159 02 399 ®
TBGT 060104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0.25(0,10/0,40) 59 159 04 399 ®
TBGT 060104 R-FF 0,12(0,05/0,20) 0.25(0,10/0,40) 59 159 04 399 N7

Fiir Halter C-STUBR/L & S-STUBR/L
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 1 69
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T UIRR TCET GF

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TCET 110301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(0,2/1,5 107 318 01 28 635
TCET 110302 R-GF 0,07(0,03017)  08(0,3/1,5 105 318 02 28 635
TCET 110304 R-GF 0,10(0,05/0,20)  1,0(0,5/1,5) 100 318 04 28 635
Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L

()

> K

= ==

THUIRN TCGT FL

. -

=

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

Artikel-Nr.

TCGT 090204 FL 8,6 2,38 0,4 2,5 596
TCGT 110204 FL 10,0 2,38 0,4 28 6,35
TCGT 167304 FL 15,5 3,97 0,4 44 9,52
TCGT 167308 FL 14,5 3,97 08 44 9,52

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L

1 70 Member IMC Group
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Cutting Tools

@=P O=M @=K @®=N O=5S

60°

7°

)1/

D1

i

IC

@®=-p O=M @@=k @®=N O=5

K10

O

I
e



T UIRIN TCGT SA

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

@D1

=zl

.LJ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) T15080 | 119020
S|
TCGT 110201 SA 0,03(0,01/0,05)  1,3(0,1/25) 107 238 01 28 635 @ @
TCGT 110202 SA 0,09(0,02/0,15)  1,3(0,2/25) 105 238 02 28 6,35 @ @
TCGT 110204 SA 0,11(0,03/0,20)  1,3(0,2/25) 100 238 04 28 6,35 @ @

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]

THUIRN TCMT FA

;}f

=B

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM FEINSCHLICHTEN

O~

3
fal
s

70
A N\
& IC t ﬂ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t PV3010 CT3000 | TT5080 [TT8125B| TT9080
g

TCMT 110202 FA 0,08(0,03015) 07(0,1/15) 238 02 28 635 ® © O 9D
TCMT 110204 FA 0,08(0,050,15) 07(0115) 238 04 28 635 ® @
Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L

D1

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

171

® /rigersoll
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T UIRR TCMT FG

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
[«

TCMT 090208 FG 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/15 76 238 08 25 556 ® o O

TCMT 110204 FG 011(007/020) 10(0415 100 238 04 28 635 ® © @ O

TCMT 110208 FG 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/15 90 238 08 28 635 ® © 0 O

TCMT 167304 FG 0,10(0,07/020)  1,0(04/20) 155 397 04 44 9,52 @ O
@ TCMT 167308 FG 0,15(0,10/0,25) 10(06/20) 145 397 08 44 9,52 ® © 0 O

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

el

=1
= —u

THURRN TCMT Fl

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

Ava

t

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) :g
a
TCMT 090202 FM 0,12(0,07/020) 1000515 91 238 02 25 556 ® @ O© 9
TCMT 090204 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0515 86 238 04 25 556 ®© © O© ©
TCMT 110202 FM 0,12(0,07/0,20) 10(0515 105 238 02 28 635 ® @@ O© ©
TCMT 110204 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0515 100 238 04 28 635 ® @ © ©
TCMT 167304 FM 0,14(0,08/0,20) 14(0520) 155 397 04 44 952 N OO ©
TCMT 167308 FM 0,15(010/0,20) 16(0820) 145 397 08 44 952 ® OO ©

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L
@=P O=M @®@=K O=N

@)
I
O
I
=

1 7 2 Member IMC Group
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THURRN TCMT 1T

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

!
"

( :

HQ E

& IC
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | rr7o15 TI8115B | 75080 |TT8125B| 15100 | 119235 | 178020
(e
TCMT 090204 MT 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/20) 86 238 04 25 556 @ © © © ¢ O ©
TCMT 090208 MT 0,18(0,13/0,30) 10(0,8120) 7.6 238 08 25 556 @) @ O
TCMT 110204 MT 0,15(0,10/0,25) 15(0,6/30) 100 238 04 28 635 ® O @ © O ©®©
TCMT 110208 MT 0,18(013/0,30) 15(08/30) 90 238 08 28 635 e © © ¢ O OO ©
TCMT 167304 MT 015(0100025) 20(0850 155 397 04 44 95 @ ®© © @ © O @
TCMT 167308 MT 0,18(0,10/0,30) 20(1,0/50) 145 397 08 44 9,52 e ¢ © ¢ O O ©

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L
@=p O=M @@=k ®=N O=5 C=H

]

THUIRN TCMT PC

;}f

=B

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

/
A va

& IC
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | TI8125B| 119225 | 119080
a
TCMT 090204 PC 0,12(0,06/0,18) 11(03/20) 86 238 04 25 556 O ©®
TCMT 090208 PC 0,16(0,080025) 12(04/20) 76 238 08 25 556 O ©®
TCMT 110204 PC 0,13(0,06020) 14(03/25 100 238 04 28 635 @ O ©®
TCMT 110208 PC 0,13(0,09/026) 14(04125) 90 238 08 28 635 @ O ©®
TCMT 167304 PC 0,16(0,0800,25) 17(0430) 155 397 04 44 952 @ O ©®
TCMT 167308 PC 019(010/0,28) 17(0530) 145 397 08 44 952 O O ©
TCMT 161312 PC 0,24(0120036) 18(06/30) 135 397 12 44 952 @ O ®

Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 73
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T UIRIN TPGT R/L-C

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN / UMFANGSGESCHLIFFEN

i,

=7}

0

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | r—:%
3

TPGT 090204 L-C 0,08(0,05/0,20) 06(03/1,5) 86 238 04 25 556 ®

TPGT 110304 L-C 0,08(0,05/0,20) 0,8(0,5/20) 100 318 04 34 635 ®

TPGT 110304 R-C 0,08(0,05/0,20)  0,8(0,5/20) 100 318 04 34 635 ®

TPGT 110308 L-C 0,10(0,07/0,25)  08(0,5/20) 90 318 08 34 635 O
@ TPGT 160404 L-C 0,08(0,05/0,20) 1,5(0,7130) 155 476 04 44 952 O

TPGT 160404 R-C 0,08(0,05/0,20) 15(0,7/130) 155 476 04 44 952 ®

Fiir Halter STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5S

O
I
ST

=
—(

W T F UIRIN TPGX R/L
[
POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN / UMFANGSGESCHLIFFEN
Ji@‘ql 11°
@ 7

4

oDt

4

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
(@]
TPGX 090202 L 0,08(0,05/0,15)  0,7(04115 91 238 02 30 556 O
TPGX 090204 L 0,12(0,08/0,20) 07(0,6/1,5) 86 238 04 30 556 N7
TPGX 110302 L 0,12(0,08/0,20) 0,8(0,5/1,5) 105 318 02 35 635 ®
TPGX 110304 L 0,12(0,08/0,20)  1,0(0,6/20) 100 318 04 35 635 ®
TPGX 110302 R 0,12(0,08/0,20)  0,8(0,5/1,5) 105 318 02 35 635 ®
TPGX 110304 R 0,12(0,08/0,20) 1,0(0,6/20) 100 318 04 35 635 O

Fiir Halter STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

1 74 Member IMC Group
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T UIRR TPMT FA

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUM FEINSCHLICHTEN

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

TPMT 090202 FA 0,07(0,03/015 03(0,1/1,2) 238 02 556 ®
TPMT 090204 FA 0,10(0,05/0,20) 0,6(0,2/12) 238 04 556 \g)
TPMT 110302 FA 0,07(0,03/0,15)  0,3(0,1/1,5) 318 02 6,35 o)
TPMT 110304 FA 0,10(0,05/0,20) 0,6(0,2/1,5) 318 04 6,35 @
TPMT 110308 FA 0,14(0,08/0,25)  1,0(0,3/1,5) 318 08 635 @
TPMT 167304 FA 0,10(0,05/0,20)  0,6(0,2/2,0) 397 04 952 \g)

Fiir Halter STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

THURN TPMT FG i

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

&rX\ 11° 1; \
Xﬁﬁ |

D1

Lt |
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) CT3000 TT7005 |TT8125B| 115100

TPMT 110304 FG 0,11(0,07/020) 07(04/15) 100 318 04 34 635 ® @ O O
Filr Halter STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPRIL

Qualitd

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 75
® /ngersoll

Cutting Tools



T UIRR TPMT PC

POSITIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 11° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

11°
a
} S
t
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T15080 | 119225
TPMT 090204 PC 0,12(0,06/0,18) 1,1(03/20) 76 238 04 556 ® O
TPMT 110204 PC 0,13(0,060,20) 14(0425 100 238 04 635 ® O
TPMT 110208 PC 0,18(0,10/026) 15(0525) 90 238 08 635 ® O
TPMT 110304 PC 0,13(0,060020) 14(0425 100 318 04 635 ® O
@ TPMT 110308 PC 018(0,100026) 1500525 90 318 08 635 ® D
TPMT 167304 PC 0,16(0,08/0,25) 17(0530) 155 397 04 9,52 ® O
TPMT 167308 PC 0,20(0,10/030)  1,5(05/3,0) 145 397 08 952 ® O

Fiir Halter STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

=
—(

W T g UIRIN] VBET GF
i
POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE / UMFANGSGESCHLIFFEN
4
g%
‘ 50
a
I Ltls

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

[ Qualitat|

179020
VBET 110301 L-GF 0,05(0,02/0,15)  06(0,2/1,5) 108 318 01 28 635

(D)
VBET 110304 L-GF 0,10(0,050,20)  08(0,3/1,5) 99 318 04 28 635 O
VBET 110301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  06(0,2/1,5) 108 318 01 28 635 O
VBET 110302 R-GF 0,07(0,03017)  08(0,3/1,5 106 318 02 28 635 O
VBET 110304 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/1,5) 99 318 04 28 635
Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

)

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 7 6 Member IMC Group
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T UIRR VBET R/L-GW

POSITIVE 35° WIPER-WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
FUR KLEINE BEARBEITUNGSTEILE

35°
O

D1

d

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) % 119020
S|

VBET 1103003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 106 318 003 28 635 O

VBET 1103003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,7/1,5) 10,6 318 003 28 6,35 O

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

j\L

THUIRN VBGT FGS

;}‘f )

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUR LEICHTEN UND MITTLEREN BEARBEITUNG

35° 5o
X
O
E 7
Lt]a ﬂ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | 1T3005 113010 1T3020
a
VBGT 160404 FGS 0,10(0,03020) 1,0(02/25) 156 476 04 44 952 O O O O
VBGT 160408 FGS 0,10(0,05020) 1,0(03/25 146 476 08 44 952 O O O O
VBGT 160412 FGS 0,10(0,07/020) 20(03/25) 136 476 12 44 952 O O O O

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



T j UIRIN] VBGT SA

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

35° 5e
=N = =
O "¢ I
Q~/ - 79
L1 LtlS

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : 0 | 719020

VBGT 110301 SA 010(0,01/020) 08(0,1115 108 318 01 28 635 ® ©
VBGT 110302 SA 011(0020020) 08(02115 106 318 02 28 635 ® @
VBGT 110304 SA 011(0030020) 0801115 99 318 04 28 635 ® @
VBGT 160401 SA 010(001/020) 08(0115 156 476 01 44 95 ® O
@ VBGT 160402 SA 011(002020) 08(0215) 156 476 02 44 95 ® @
VBGT 160404 SA 011(0,03020) 080115 156 476 04 44 952 ® @

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

=]

i T UIRN VBGT 5L-F

o
POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

&

35° 5°

Z
1

& Lt

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t
a
® @

ualita

VBGT 110302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,18 02 6,35
Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRN VBGT 51-F

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG

35°

Z

L7
%

&

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t TT4410 | TT4430
(a]

VBGT110301M SM-F  0,07(0,02/012)  05(02/15) 318 01 635 ®

VBGT 110302M SM-F  0,07(0,02/0,12)  05(02/15) 318 02 635 ® @

VBGT110304M SM-F  0,07(0,02/012)  05(02/15) 318 04 635 ®

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

el

4=

T UIRR VBMT FA

=B:

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUM FEINSCHLICHTEN

_y
Ltla ﬂ
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) PV3010 | CT3000 [TT81158B| TT5080 |TT8125B 118020
VBMT 110304 FA 0,10(0,05020) 06(0215 99 318 04 28 635 ® ® O 9D
VBMT 160404 FA 0,10(0,050,20) 06(0220) 156 476 04 44 9,52 ® @ ®© O @
VBMT 160408 FA 012(0,05/0,25) 05(0320) 146 476 08 44 9,52 ® ®©® ®© © @

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 79
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T UIRR VBMT FG

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL UND SPANFORMER FG
ZUM SCHLICHTEN

/
%

.
¢

D1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)
VBMT 160404 FG 0,10(0,07/0,20)  0,7(0,511,5) 156 476 04 44 952
VBMT 160408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/20) 146 476 08 44 952

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

(o} m cann [t o st st | moaas | mao | oz .....
o

VBMT 160404 FG ®® @€ ® @ © O O o
VBMT 160408 FG ® &€ ®© @ © O O
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
ﬁ T URN VBMT £

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

35° 5o
v
9

k) “ i j o

I L] IS
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) §ﬂ81158 T15080 |TT8125B| 115100 [ 118020

g

VBMT 110304 FM 0,14(0,08/020) 1000515 99 318 04 28 635 © © © ¢ ©

VBMT 110308 FM 0,15(0,10/0,20) 10(0515 89 318 08 28 635 @ © © ¢© ©

VBMT 160404 FM 0,14(0,08/0,20) 14(0520) 156 476 04 44 952 @ ®© ¢ ¢© ©

VBMT 160408 FM 0,15(0,10/0,20) 16(0820) 146 476 08 44 9,52 e © ¢ ¢© ©

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

1 80 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRN VBMT FX

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUM SCHLICHTEN

= =

2

A1 ]
Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) CT3000 |TT8105B|TT8115B(TT8125B
[«
VBMT 160404 FX 0,10(0,05/0,20) 06(0,220) 476 04 952 N7 o O
VBMT 160408 FX 012(0,07/0,20) 08(0,220) 476 08 952 ® ©®© O O

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

I

THUIRN VBMT T

[
h‘
A

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max)

VBMT 160404 MT 015(0,10/0,25)  1,0(0,6/30) 156 476 04 44 952
VBMT 160408 MT 018(0,13/0,30)  1,5(09/30) 146 476 08 44 952
VBMT 160412 MT 022(0,15/0,30) 1,5(1,230) 136 476 12 44 952
Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

VBMT 160404 MT
VBMT 160408 MT
VBMT 160412 MT

Artikel-Nr. TT7005 17015 |TI8115B | TT5080 |TT81258| TT5100 | 179225 | 18020 .....
S

@ &6 ©®© & O O
®@ &6 ®© @ © O ©
@ © & O

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H V|
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THUIRN VBMT PC

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

35° 5o

0 L

D1

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) | CT3000 |TT8115B|TT8125B | 119225 | TT9080
[«

VBMT 160404 PC 015(0,07/022) 158(08/28) 156 476 04 44 952 ® © O O

VBMT 160408 PC 0,18(0,100027)  1,8(05/28) 146 476 08 44 952 @ O O @

VBMT 160412 PC 019(0,10/0,28) 18(0528) 136 476 12 44 952 ® O O ©®

Fiir Halter BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

vl

>

= ==

THUIRN VCGT FL

Te——"T

=P

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE

1]
@Qq‘
7 o
4
o
) Lt

Artikel-Nr. I

Qualitat

VCGT 110302 FL 105 318 6,35 O
VCGT 110304 FL 100 318 0,4 2,8 635 @)
VCGT 160402 FL 161 476 02 44 952 @)
VCGT 160404 FL 156 476 04 44 952 @)
VCGT 160408 FL 146 476 08 44 952 @)
VCGT 160412 FL 136 476 12 44 952 @)
VCGT 220530 FL 146 55 30 55 127 @)

Fiir Halter BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

182
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T UIRINT VCGT SA

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

70

<=

o

Ltls

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) Tr5080 119020

3

VCGT 110301 SA 0,10(0,01/0,20)  08(0,1/1,5) 112 318 01 28 6,35 @ @
VCGT 110302 SA 0,10(0,02/0,20)  0,9(0215) 105 318 02 28 6,35 @ @
VCGT 110304 SA 0,12(0,05/0,20)  0,9(02/15) 100 318 04 28 6,35 @ @

Fiir Halter BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]

j\’L

THUIRN VCGT 51-F

1X

[z

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

70

ualitat

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t

£\ mrast0 | 4430
..
® @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

VCGT 110302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,18 02 6,35
Fiir Halter BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

Member IMC Group 1 83
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T UIRINT VCGT SM-F

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BEARBEITUNG

.
H

Artikel-Nr. f(min/max)  ap(min/max) t T14410 | TT4430
S|

VCGT 110301M SM-F 0,07(0,02/0,12)  0,5(0,2/1,5) 318 01 6,35 @ @

VCGT 110302M SM-F 0,07(0,02/012)  05(02/15) 318 02 635 @ @

VCGT 110304M SM-F 0,07(0,02/0,10)  0,5(0215) 318 04 6,35 @ @

Fiir Halter BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

=]

W T g UIRIN] VCMT FM

i
POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
FUR DIE MITTLERE BIS SCHLICHTBEARBEITUNG

1.

g%

N

o
\

v

P

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18115B| T15080 (1181258 115100

VCMT 080202 FM 0,10(0,070,15) 1000515 78 238 02 24 476 ©® @ O
VCMT 080204 FM 012(0,08/0,15 1,0(0515 73 238 04 24 476 ® @ O
VCMT 110304 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0,515 100 318 04 28 635 @ ®© O O
VCMT 160404 FM 0,14(0,08/020) 14(0520) 156 476 04 44 952 ® @ O
VCMT 160408 FM 015(0,10/0,20) 16(0820) 146 476 08 44 9,52 @ ©® D)

Fiir Halter BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 84 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN VCMT PC

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON STAHL

Artikel-Nr. f(min/max)  ap (min/max) : T18125B

VCMT 080202 PC 0,08(0,02/0,15) 08(0215 78 238 02 24 476 ® @ O

VCMT 080204 PC 0,12(0,05/0,20) 09(0215 73 238 04 24 476 ® @ @ O

VCMT 110304 PC 0,12(0,050,20) 09(0117) 100 318 04 28 635 ® O© O O ©

VCMT 160408 PC 012(0,05/0,20) 1,1(0320) 146 476 08 44 9,52 @ © O ©®©

Fiir Halter BVJCRIL; SVJCRIL; SVVCN & S-SVUCRIL @
@=pP O=M @@=k O=N O=5 C=H

el

L“d‘

]

T UIRIN] WBGT R-FF/L-FF

L=

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN)
ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG

e\

Artikel-Nr. f (min/max)
a

WBGT 0601003 L-FF 0,06(0,03/0,10) 0,17(0,05/0,30) 34 159 003 399 ®
WBGT 0601003 R-FF 0,06(0,03/0,10) 0,17(0,05/0,30) 34 159 003 399 ®
WBGT 060101 L-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 159 01 399 ®
WBGT 060101 R-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 159 01 399 ®
WBGT 060102 L-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,10/0,40) 34 159 02 399 ®
WBGT 060102 R-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,10/0,40) 34 159 02 399 ®
WBGT 060104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0,25(0,10/0,40) 34 159 04 399 ®
WBGT 060104 R-FF 0,12(0,05/0,20) 0,25(0,10/0,40) 34 159 04 399 ®

Fiir Halter C-SWUBR/L & S-SWUBR/L

@-p O=M @®=k O=N O=5 C=H ]
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T UIRIN CNGA

NEGATIVE 80° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

D1

Artikel-Nr. ABZO1 AB20 | AB30 | AS10

CNGA 120404 124 476 04 12,7 OO © O
CNGA 120408 120 476 08 5,2 127 O © © o
CNGA 120412 M6 476 12 52 127 OO © © ©

Fiir Halter TCLNR/L & PCLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

THUIRN CNMG CE

NEGATIVE 80° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE
MIT SPANFORMER

D1

Artikel-Nr. AB20 | AB30

CNMG 120404 CE 124 79 04 52 127
CNMG 120408 CE 120 719 08 52 127 O O
Fiir Halter TCLNR/L & PCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 86 Member IMC Group

® /ngersol/
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T j UIRIN DNGA

NEGATIVE 55° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

D1

Lt

Artikel-Nr. ABZO1 AB20 | AB30

DNGA 150604 151 6,35 0,4 12,7
DNGA 150608 14,7 6,35 08 5,2 12,7
DNGA 150612 14,4 6,35 12 52 12,7

Fiir Halter TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L

T UIRN DNMG CE

NEGATIVE 55° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE
MIT SPANFORMER

© O O
©O © O
© © O

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

D1

Artikel-Nr. AB30

DNMG 150608 CE 14,7 6,35 08
Fiir Halter TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L

. I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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T j UIRIN RCGX

POSITVE KERAMIK-RUNDWENDESCHNEIDPLATTE 120° AUSFUHRUNG MIT 7° FREIWINKEL

I IC

70

o0Cl

t
Artikel-Nr. Ic S| AB20 | B30
g
RCGX 090700 U1 800 952 ()
RCGX 120700 U2 800 120 O O
RCGX 151000 U2 10,00 1588 ¢ O©
RCGX 191000 U2 1000 19,05 O O
@ Fiir Halter CRDCN 120° & CRGCR 120°
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H
WE
ﬂ TTU@M RNGN
I
o
NEGATIVE KERAMIK-RUNDWENDESCHNEIDPLATTE
1]
IC

Artikel-Nr. IC

RNGN 090300 3,18 9,52
RNGN 120700 7,94 12,0
RNGN 120700 E 7,94 12,0
RNGN 120700 T6 7,94 12,0

Fiir Halter CRDNN _CE; CRGNR _CE _CEA; TRDNN-F & TRGNR/L-F

1 88 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN SNGA

NEGATIVE 90° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

D1

Lt ]
Artikel-Nr. @D1 IC AB2010 | AB20 AB30
g

SNGA 120408 19 476 08 50 127 OO O© O
SNGA 120412 15 476 12 52 127 O © O
Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

THUIRN SNGN i

NEGATIVE 90° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

|

ualitat

Artikel-Nr. ABZO1 AB20 | AB30 | TC430 | SC10 [ AS10

SNGN 120404 123 476 12,7 O O© O

SNGN 120408 19 476 o,s 12,7 OO © O

SNGN 120408 T6 123 476 08 127 O

SNGN 120412 15 476 12 127 O © O o O

SNGN 120412716 n9 476 12 127 O

SNGN 120416 11 476 16 127 O O© o O

SNGN 120708 1n9 79 08 127 O © O

SNGN 120708 6 19 79 08 127 O

SNGN 12071276 15 794 12 127 O

SNGN 120716 11 7,94 16 127 O O© 5

Fiir Halter TSDNN-F; TSKNR/L-F; TSRNR/L-F & TSSNR-F
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H ®

Member IMC Gmup 1 89
® /ngersoll

Cuttlng Tools



T UIRINT SNGX

NEGATIVE 90° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE
MIT MULDENKLEMMUNG

Lt ]
()

Artikel-Nr. %
o
SNGX 120712 CH n5 79 12 127
SNGX 120712 T7-CH 15 7% 12 127 @)
SNGX 120716 CH 11 79% 16 127 @)
SNGX 120716 T7-CH 11 7,94 16 127 ® O
@ SNGK150716T7-CH 150 794 16 1588 Q@
Halter auf Anfrage
@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H
(1]
ﬂ’i T URN SNMG CE

)
A

NEGATIVE 90° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE
MIT SPANFORMER

a
7 ®
L] N | 1 t
Artikel-Nr. | t R o1 IC =| AB30
3
SNMG 120408 CE M9 476 08 52 127 O

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 90 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRIN TNGA

NEGATIVE 60° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

D1

t
Artikel-Nr. @D1 IC AB2010 | AB20 | AB30
S

TNGA 160404 155 476 04 38 952 OO © O
TNGA 160408 145 476 08 38 952 O © O
Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

T URN TNGN i

NEGATIVE 60° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

‘ ‘ t
e !
a
TNGN 160404 155 476 04 952 O
TNGN 160408 145 476 08 952 O O©
Fiir Halter TTINR-F
@=p O=M @@=k ®=N O=5 C=H
]
Ll
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T UIRIN VNGA

NEGATIVE 35° KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr. D1
VNGA 160404 15,5 4,76 0,4 38
VNGA 160408 14,5 476 08 38
Fiir Halter TVSNR/L & MVVNN

ﬂ‘ﬂ T 5 UIRIN] WNGA

NEGATIVE 80° KERAMIK-TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr.

WNGA 080408 83 476 08 52
Fiir Halter TWLNR/L & MWLNR/L

192

IC

9,52
9,92

‘ I Member IMC Gmup

\

D1

AN\

B20 | AB30

OOO

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

D1

Lt
[ AB2010| AB20 | AB30
o

O O O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H



T UIRIN CCGW LS/WZ-LS

POSITIVE 80° CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

Artikel-Nr. [ t R @D1  IC
CCGW 060202 LS 24238 02 28 63
CCGW 060202 LS2 22 238 02 28 635
CCGW 060204 LS 24238 04 28 635
CCGW 060204 LS2 2,1 238 04 28 635
CCGW 097304 LS 24 397 04 44 9%
CCGW 09T304 LS2 24 397 04 44 9%
CCGW 097308 LS 24 397 08 44 9%
CCGW 097308 LS2 23 397 08 44 9%
CCGW 120408 LS2 2,1 476 08 55 127

LS = 1 CBN Blank, LS2 = 2 CBN Blanks. Fiir Halter SCLCR/L & SCACR

T UIRRN CNGA LN/LS

NEGATIVE 80° CBN WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

o

|oD1]

Lt
::_E TB610 | TB650 | TB670 | TB730
g
O

@=-p O=M

O
(D)

O O
O

O O
O

O O

OO0 O O O

®@-k ®-N O-5 C=-H

Lt

D1

Artikel-Nr. TBé10 TB650 | TB670 | TB730 | KB90

CNGA 120404 LS2 4,76 12,7
CNGA 120408 LN 3,9 4,76 0,8 5,2 12,7
CNGA 120408 LS 2,5 4,76 08 52 12,7
CNGA 120408 LS2 2,5 476 08 52 12,7
CNGA 120408 LS4 2,5 4,76 08 52 12,7
CNGA 120412 LN 38 4,76 12 52 12,7
CNGA 120412 LS 2,5 4,76 1.2 5,16 12,7
CNGA 120412 LS2 2,4 4,76 12 5.2 12,7

LN/LS = 1 CBN Blank, LN2/LS2 = 2 CBN Blanks, LS4 = 4 CBN Blanks. Fiir Halter TCLNR/L & PCLNR/L

® /rigersoll

Cutting Tools

O

O
O

@=-p O=M

O O O
O O
O
© O O
© O O
O
O

O O

Slvivivivliwle)

@-k ®=N O=5 C=H
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T UIRIN] CNGA LN/LS

NEGATIVE 80° CBN WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

Artikel-Nr. |
CNGA 120404 LS2 26
CNGA 120408 LN 39
CNGA 120408 LS 25
CNGA 120408 L2 25
@ CNGA 120408 LS4 25
CNGA 120412 LN 38
CNGA 120412 LS 25
CNGA 120412 LS2 24

a1

= ===

Te——"T

X
(A

o

t

4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76

R oD1
0,4 5.2
08 52
08 52
08 52
08 5.2
12 5.2
12 516
12 52

T UIRN DCGW LN/LS

IC

12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
127
12,7

LN/LS = 1 CBN Blank, LN2/LS2 = 2 CBN Blanks, LS4 = 4 CBN Blanks. Fiir Halter TCLNR/L & PCLNR/L

POSITIVE 55° CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

DCGW 070202 LS 2,38

DCGW 070202 LS2 2,6 2,38 0,2 2,8
DCGW 070204 LS 24 2,38 0,4 28
DCGW 070204 LS2 24 2,38 0,4 28
DCGW 117304 LN 38 3,97 0,4 44
DCGW 117304 LS 2,6 397 0,4 44
DCGW 117304 LS2 2,6 3,97 0,4 44
DCGW 117308 LS 2,2 397 08 44
DCGW 117308 LS2 2,2 397 08 44

N ‘ LN/LS = 1 CBN Blank, LS2 = 2 CBN Blanks. Fiir Halter SDJCR
[e]
194

6,35
6,35
6,35
6,35
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52

. I Member IMC Gmup

itat

O O

@-p O=M

wivlviviwle)

Q=K

O
O

O
O

E TB610 | TB650 | TB670 | T
S
(D)

OO

D1

OO 0O

B730 | KB90

Slvivivivivle)

@=N O=5 O=H

e 68 &

7°

D1

O
O

O
O

@=p O=M @@=k O=N O=5S

Artikel-Nr. TBé10 TB650 | TB670 | TB730

O
O



T WIRIN DNGA LN/LS

NEGATIVE 55° CBN WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

D1

Lt

Artikel-Nr. TBé10 TB650 | TB670 | TB730 | KB90

DNGA 150604 LN 6,35

DNGA 150604 LS 3,0 6,35 0,4 5,2
DNGA 150604 LS2 3,0 6,35 0,4 52
DNGA 150608 LN 38 6,35 0,8 5.2
DNGA 150608 LS2 2,3 6,35 08 516
DNGA 150612 LS2 2,2 6,35 12 5,16

12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7

LN/LS = 1 CBN Blank, LS2 = 2 CBN Blanks. Fiir Halter TDJNR/L & PDSNR/L

THURN TCGW L5

POSITIVE 60° CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL

ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

z"'

A ’d\

d

Artikel-Nr.

TCGW 110204 LS 2,38

TCGW 110204 LS3 2,3 2,38 0,4 2,8
TCGW 110208 LS3 2,1 2,38 08 28
TCGW 167304 LS 28 3,97 0,4 44
TCGW 167304 LS3 28 3,97 04 44
TCGW 167308 LS 2,5 397 08 44
TCGW 16T308 LS3 2,5 3,97 0,8 44

6,35
6,35
6,35
9,52
9,52
9,52
9,52

LS = 1 CBN Blank, LS3 = 3 CBN Blanks. Fiir Halter STGCR/L & STFCR/L

O
O

Slvivle

O
O
O ©

0000

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

a

D1

O O O
O O
(D)
O O
(D)
O O O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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T UIRIN VBGW LS

POSITIVE 35° CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

35°

i

Artikel-Nr. TB(>10 TB650 | TB670 | TB730

VBGW 110304 LS2 3,18 6,35

VBGW 160402 LS2 3,6 476 o,z 4,4 9,52 O

VBGW 160404 LS 32 476 04 44 952 O

VBGW 160404 LS2 3,2 476 04 44 952 O O O
@ VBGW 160408 LS 26 476 08 44 952 ()

VBGW 160408 LS2 23 4,76 08 44 952 O O

LN/LS = 1 CBN Blank, LS2 = 2 CBN Blanks. Fiir Halter SVJBR/L
@=p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

S

E

THUIRN VNGA L5

T——~

NEGATIVE 35° CBN WENDESCHNEIDPLATTE
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

(]
N
;U

R in

Artikel-Nr. TBéSO TB670 | TB730 | KB90O

D1

VNGA 160404 LS 476 9,52

VNGA 160404 LS2 3,2 476 0,4 3,81 9,52 O O

VNGA 160408 LS2 24 476 08 381 952 O O

VUNGA 160408 LS4 24 476 08 381 9,52 O

LN/LS = 1 CBN Blank, LS2 = 2 CBN Blanks, LS4 = 4 CBN Blanks. Fiir Halter TVJNR/L & MVVNN
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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T UIRIN] WNGA WZ-LS

NEGATIVE 80° CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT WIPER-AUSFUHRUNG
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

F_

D1

Artikel-Nr. | t R @D1 IC

 Qualitat |

WNGA 080408 WZ-LS3 2,1 4,76 0,8 5,16 12,7

Lt
TB650 | TB670
O
WNGA0B040BWZLS6 21 476 08 516 127

O

WNGA 080412 WZ-LS3 2,1 476 12 516 12,7 O
WZ-LS3 = 3 CBN Blanks, WZ-LS6 = 6 CBN Blanks, WZ = Wiper Geometrie. Fiir Halter TWLNR/L & MWLNR/L

@-p O=M @=K @=N O=5 O=H g

]

j\’L

THUIRN CCGW LN-7

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG VON ALUMINIUM / 7° POSITIVE SPANSTUFE

D1

[

Artikel-Nr. [ t R oDl IC % 0810
a

CCGW 060202 LN-7 31 238 02 28 635 o O
CCGW 060204 LN-7 31 238 04 28 635 © O
CCGW 097304 LN-7 4,0 397 04 44 92 O O
CCGW 120404 LN-7 40 476 04 55 127 o O
CCGW 120408 LN-7 39 476 08 55 127 o O
Fiir Halter SCLCR/L & SCACR

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

Member IMC Group 1 97
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T UIRN DCGW LN-7

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL
ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG VON ALUMINIUM / MIT 7° POSITIVE SPANSTUFE

550 7° 70
T b

‘

Artikel-Nr. r—_u TD810 | KP300

D1

itat

3
DCGW 070202 LN-7 2,38 6,35
DCGW 070204 LN-7 3,3 2,38 0,4 2,8 6,35 . O
DCGW 117302 LN-7 39 397 02 44 952 o O
DCGW 117304 LN-7 37 397 04 44 952 O O
@ DCGW 117308 LN-7 33 397 08 44 9% QO O
Fiir Halter SDJCR
@-p O=M @=K @=N O=S O=H
i
(m
11
198
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NOTIZEN
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