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Beschreibung

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "C"Typ Spanformer

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "J"Typ Spanformer

Zweiseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "C"-Typ Spanformer

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "C"-Typ Spanformer

Zweiseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "J"-Typ Spanformer

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "J"Typ Spanformer

CBN Stechwendeplatte
zum Hochvorschubdrehen

Prézisionsstechplatte fiir flaches Inneneinstechen
bei kleinen Durchmessern

Zweiseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "J"-Typ Spanformer

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "J"-Typ Spanformer

Zweiseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "C"Typ Spanformer

Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen, mit "C"Typ Spanformer

Doppelseitige Schneideinsatze zum Ab- und
Einstechen mit "UF"-Typ Spanformer

Doppelseitige Schneideinsétze zum Ab- und
Einstechen mit "V"-Typ Spanformer
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STECH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
< ; TCLAMIPTA Prézisionsgesinterte Schneideinsétze, zum -
¥ TDXC-E Radial-, Axial-, Inneneinstechen und Drehen
TCLAMPR A Prézisionsgesinterte Schneideinsétze zum -
TDXU-E Radial-, Axial-, Inneneinstechen und Drehen
e TCLAMPTTA Prézisions-Schneideinsatze als 75
! TDXTE Multifunktionsplatte
TELAMPYRA Prézisionsgesinterte Schneideinsatze zum 175
: TDXY-E Radial-, Axial, Inneneinstechen und Drehen
" TELAMPTRA Prézisions-Schneideinsétze zum AuBendrehen 276
: TDT-,00E und Einstechen
" TCLAMIPTA Prézisionsgesinterte Schneideinsétze fir 77
: TDT-E AuBendrehen und Einstechen
TCLAMPTRA Prézisions-Schneideinsitze 177
0T zum AuBeneinstechen
TCCAMIPT™A Prizisionsgesinterte Keramik-Schneideinsatze -
TDT-E CE fiir AuBendrehen und Einstechen
1 o
" o 3
¥ TCLAMIPYAT Prazisions-Schneideinsitze fiir -
by TDT-RS (Vollradius) AuBendrehen, Einstechen und Formdrehen
; TCLAMP A Prazisiongesinterte Schneideinsatze fiir 279
TDT-RU (Vollradius) AuBendrehen, Einstechen und Formdrehen
TCLAMIPTA Prézisions-Schneideinsatze fir AuBendrehen, 279
TDT-E (Vollradius) Einstechen und Formdrehen .
TCCAMPYRA Prézisions-Schneideinstze zum Innendrehen, 180
L TDIT-E (Vollradius) Einstechen, Formdrehen und Freistechen
— TCLAMPTRA® Prazisions-Schneideinsétze fiir AuBendrehen, 180
1 TST-E (Vollradius) Einstechen und Formdrehen
T@AMA# H
oA Schneideinsatze fiir Aluminiumradbearbeitung 381 (
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STECH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
TCLAMPTRA Schneideinsétze fir Aluminiumradbearbeitung, 381
TSA mit PKD Bestiickung
fudd TCLAMPR A Gepresste Stechwendeschneidplatte,
. . 382
TDIM-E fiir Innendrehen und Einstechen
P TCLAMPYTRAS Prazisionsgesinterte Stechwendeschneidplatte,
. ) 383
TDIP-0.0 fiir Innendrehen und Einstechen
TELAMPYY Doppelseitige Wendeschneidplatte,
. ) 384
n TDMV-E zum Drehen und Stechen mit V-Geometrie
A . FACEELEX Zweischneidige Schneideinsétze,
- 384
W TDFX-E zum axial Einstechen und Stechdrehen
. FACEFLEX Zweischneidige Schneideinsétze, 15
w TDGX -MT zum Gewindedrehen mit 60° Teilprofil
GOLDELEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, -
TQJ 20 RIL zum Abstechen
GOLDELEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, zum 186
TQS 20 R/L Prezisionseinstechen mit positiven Spanwinkel
GOLDE=ELEX
4-Schneidige Gewinde-Teilprofilplatte 60° 387
TQS 20-MT
9 GOLDELEX
! 4-schneidige Stechwendeschneidplatte 388

TQJ 27-0.50xxx - 27-1.96xxx

V
)
&

9 GOLDELEX

y \ 4-schneidige Stechwendeschneidplatte 389

- e L TQJ 27-2.00xxx - 27-3.18xxx

b GOLDELEX

@/ 4-schneidige Stechwendeschneidplatte 390
L0 TQJ 27 RIL

f -~ GOLDELEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte 90
ety 170QJ 27-CG fiir Sicherungsringe

u ﬁ GOLDE=LEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 201

e TQc27 zum Abstechen und Einstechen

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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STECH-WENDESCHNEIDPLATTEN

Bezeichnung Beschreibung Seite
) GOLDE=LEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 10
L TQC 27 RIL zum Abstechen
- GoLDE=LEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 19
< 7QC 27 (Vollradius) fiir Vollradius
Y=Y GOLDFELEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, zum 193
A 1QS 27 Prezisionseinstechen mit positiven Spanwinkel
= GOLDE=LEX
) 4-Schneidige Gewinde-Teilprofilplatte 60° 393
i 1QS 27-MT
==z GOLDELEX
) ) . 105 27-WT 4-Schneidige Gewinde-Teilprofilplatte 55° 394
/ GOLDELEX
4-schneidige Gewinde-1SO-Vollprofilplatte 394
e 105 27-150
(( ; GOLDELEX
4-schneidige Gewinde-W-Vollprofilplatte 395
i T0S 27:W
ﬁ GOLDELEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 29%
et TQC 34 zum Abstechen und Einstechen
| o
o %
= GOLDE=LEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 397
. TQC 34 RIL zum Abstechen
- GOLDF=LEX 4-schneidige Stechwendeschneidplatte, 307
< TQC 34 (Vollradius) fiir Vollradius
/{"'} QUADELEX 4 schneidige Stechwendeschneidplatte, 208
d/ 101 14 zum Inneneinstich -
B
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WINECZUT SFC

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- U
MIT "C"-TYP SPANFORMER

Artikel-Nr. R W=+0,05 WSP-S
SFC1.6 02 16 1 ® @
SFC2 02 20 2 ® @
SFC3 02 30 3 ® ®
@-P O-M @=K ®=N O=5 O=H
WENC@T SH)

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM
MIT "J"-TYP SPANFORMER

Artikel-Nr. R
SEH 2 0,2
SH3 0.2
N
®
364

ND EINSTECHEN

<
3 I
Ly |
3
9 70
=

Qualitd

179080 | 18020

AB- UND EINSTECHEN

<
I
== I
3
S 7o
=
a
20 2 ® @
30 3 ® @
@=pP O=M @®=K @®=N O=5S C=H
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RHINOGROCOVE RDC

IWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "C"-TYP SPANFORMER

€ _
2 =1

 Qualitat |

: 1719080 | 117220 | TT8020

Artikel-Nr. L W=005 Tmax
RDC 2 0,2 17 40 140 20 130 2 ®© O© O
RDC 3 0,2 24 40 140 30 130 3 ® O© ©
RDC 4 03 3,0 40 180 40 130 4 ®© O© ©
RDC 5 03 40 50 175 50 170 5 ®© O© ©

RHINOGROOVIE RSC

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "C"-TYP SPANFORMER

j%j r
¥
—=r

Artikel-Nr. L  W=0,05 WSPS

Qualitd

2 -
® O
® O
® O
® ©

RSC2 0.2 16 40 140 20 2 N
RSC3 0.2 24 40 140 30 3 ®
RSC 4 03 30 40 140 40 4 @
RSC5 03 40 5,1 175 50 5 ®
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H
»
Ll
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RHINOGROCOVE RDJ

ZWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN

MIT "J"-TYP SPANFORMER

Artikel-Nr.

L

RDJ 2
RDJ 3
RDJ 4
RDJ 5

0,2
02
03
03

17
24

4,0

4,0
4,0
40
52

14,0
14,0
14,0
17,5

W=0,05 Tmax
2,0 13,0
30 13,0
4,0 13,0
50 17,0

B W N

RHINOGROOVIE RSJ

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "J"-TYP SPANFORMER

—
L
LH
f '_
__Y

L~

Artikel-Nr. W 0,05 WSP-S 119080 | 77220 | TT8020
a

RSJ 2 0,2 16 40 140 20 2 ®© O© ©®

) RSJ3 0,2 24 40 140 30 3 ® O ©
RSJ 4 03 30 40 140 40 4 ®© O ©
RSJ5 03 4,0 5,1 175 50 5 @ O ®

@-p O=M @@=k @=N O=5 C=H
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TCLAMPY™4* TSG HF

CBN STECHWENDEPLATTE ZUM HOCHVORSCHUBDREHEN ‘@
#
;ﬁﬁzzza
o
7° L

= e ]

1
Artikel-Nr. R B H L W01 WSPS = 182015
3
TSG 3.0-0.3-HF 0,3 2,2 4,0 20 3,0 3 O

156G 5.0-0.3-HF 03 4,0 51 25 50 5 O
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 3 6 7
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WINJGR@OWVE TMIR/L

PRAZISIONSSTECHPLATTE FUR FLACHES INNENEINSTECHEN BEI KLEINEN DURCHMESSERN %\ \\

™

Nk

_|
3
Q
x
W=0,02

a5

Artikel-Nr. L W=002 Tmax WSPS % 118020
(a]
TMIL 6-0.50-0.00 1 000 57 050 05 6 ® @
TMIL 6-1.00-0.00 1 000 57 1,00 10 6 ®© O
TMIL 6-1.20-0.05 1 0,05 57 120 10 6 ® ©
- TMIL 8-0.50-0.00 1 000 74 050 07 8 ® O
=Y TMIL 8-1.00-0.00 1 000 74 100 15 8 ®© @
/ TMIL 8-1.50-0.05 1 0,05 74 15 15 8 ®
TMIL 8-2.00-0.10 1 010 74 200 15 8 ®
TMIR 6-0.50-0.00 1 000 57 05 05 6 ® O
oy TMIR 6-1.00-0.00 1 000 57 100 10 6 ®
\cJA TMIR 6-1.20-0.05 1 005 57 120 10 6 ® @
TMIR 8-0.50-0.00 1 000 74 050 07 8 ® O
TMIR 8-1.00-0.00 1 000 74 100 15 8 ® @
TMIR 8-1.50-0.05 1 0,05 74 15 15 8 ®
TMIR 8-2.00-0.10 1 0,10 74 200 15 8 ®
@-p O=M @=K @=N O=5 O=
J@Qq'
|
n
o]
368 Member IMC Group
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TCLAMPY ™4 TDJ

IWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "J"-TYP SPANFORMER
-

ualitd

Artikel-Nr. L W=005 Tmax WSP-S 1T9080 17220 | 118020

Q

J1,4 0,16 1,0 40 - 160 14 15 1 g} g}
TDJ 2 0,20 17 47 a 200 20 19 2 ®© O© © O
DJ3 0,20 24 4,7 - 200 30 19 3 ® O© © O
TDJ 4 0,30 3,0 4,7 - 200 40 19 4 ®© O© © O
J5 0,30 40 52 : 250 50 U5 ©®© © ®©® O
DJ 6 0,30 5,0 5,2 - 250 60 2% 6 ® © © [N~
TDJ 2-6L 0,20 17 47 6 200 20 19 2 ®© O © O
TDJ 2-6LS " 0,02 17 47 6 196 20 19 2 ®
TDJ 2-8L 0,20 17 47 8 200 20 19 2 ® -
TDJ 2-15L 0,20 17 47 15200 20 19 2 ® O© © ©/
TDJ 2-15LS " 0,02 17 4,7 15 196 20 9 2 \g \g
TDJ 3-6L 0,20 24 4,7 6 200 30 19 3 ®© O© © O
TDJ 3-6LS " 0,02 24 47 6 196 30 19 3 D)
TDJ 3-15L 0,20 24 47 15 200 30 19 3 ® O© ©
TDJ 3-15LS " 0,02 24 47 15 196 30 19 3 O ©
TDJ 4-4L 0,30 30 47 4 200 40 19 4 OO © O
TDJ 4-15L 0,30 3,0 4,7 15 200 40 19 4 OO © O
TDJ 5-4L 0,30 4,0 5,2 4 250 50 2 5 OO © O
TDJ 1,4-15RS 0,02 10 4,0 - 158 14 15 1 \g )
TDJ 2-6R 0,20 17 47 6 200 20 9 2 ® © © O o)
TDJ 2-6RS " 0,02 17 47 6 196 20 19 2 ® O© O &1
TDJ 2-8R 0,20 17 47 8 200 20 19 2 ®
TDJ 2-15R 0,20 17 4,7 15 200 20 19 2 ®© O© ©
TDJ 2-15RS " 0,02 17 47 15 196 20 19 2 ® O© ©
TDJ 3-6R 0,20 24 47 6 200 30 9 3 ©® © @©® O
TDJ 3-15R 0,20 24 47 15 200 30 19 3 ® O© © W
TDJ 3-15RS " 0,02 24 47 15 196 30 19 3 ®© O© O
TDJ 4-4R 0,30 3,0 47 4 200 40 19 4 ® O© ©
TDJ 4-15R 0,30 3,0 47 15 200 40 19 4 O ©
TDJ 5-4R 0,30 4,0 5.2 4 250 50 2% 5 O ©
scharfer Eckenradius
@=p O=M @@=k ®=N O=s C=H
H
Member IMC Group 9
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TCLAMP =4 TS)

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "J"-TYP SPANFORMER

Artikel-Nr. L W=005 WSPS

Qualitat

= 19080 | 17220 | 8020

1542 0,20 17 47 - 200 20 2 ®© O© © O
T5J 3 0,20 24 47 - 200 30 3 ®© O© © O
15J4 0,30 3,0 4,7 - 200 40 4 ® O© © O
- T8J5 0,30 4,0 5,2 - 250 50 5 ® © ©
=Y 15J 6 0,30 5,0 52 : 250 60 6 ®© O© ©®
/ T5J 2-6L 0,20 17 47 6 200 20 2 ©® O
T5J 2-8L 0,20 17 47 8 200 20 2 O ©
T5J 2-15L 0,20 17 47 15200 20 2 O ©
15J 2-15LS 0,02 17 47 15 198 20 2 N
T5J 3-6L 0,20 24 47 6 200 30 3 O © O
T5J 3-6LS" 0,02 24 47 6 198 30 3 \g
T5J 3-15L 0,20 24 4,7 15 200 30 3 O
15J 3-15LS" 0,02 24 47 15 198 30 3 O ©
TSJ 4-4L 0,30 3,0 47 4 200 40 4 O © O
T5J 4-6L 0,30 30 47 6 200 40 4 D)
TSJ 5-4L 0,30 4,0 5,2 4 250 50 5 \o)
15J 2-6R 0,20 17 47 6 200 20 2 ® O
TSJ 2-8R 0,20 17 47 8 200 20 2 N9
15 2-15R 0,20 17 47 15 20 20 2 ®
i @9 ) 15J 2-15RS 002 17 47 15 198 20 2 O ®
‘@ [ 15J 3-6R 0,20 24 47 6 200 30 3 ®© O© © O
T5J 3-6RS " 0,02 24 47 6 198 30 3 ® O©
15J 3-15R 0,20 24 4,7 15 200 30 3 N
T5J 3-15RS " 0,02 24 47 15 198 30 3 O ©
15J 4-4R 0,30 3,0 4,7 4 200 40 4 O © O
m TSJ 4-6R 0,30 30 47 6 200 40 4 O
1) 5-4R 0,30 40 5,2 4 250 50 5 D)

scharfer Eckenradius

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H
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T LAMPY ™4+ TDC

IWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "C"-TYP SPANFORMER

7 ¢
= 9 _B=3
(e
DC2 0,20 17 47 - 200 20 19 2 ® ® © © O
DC3 0,20 24 47 a 200 30 19 3 O © © © O
DC 4 0,30 3,0 4,7 - 200 40 19 4 ® O© © O
C5 0,30 4,0 5.2 - 250 50 2% 5 ®© O© © O
C6 0,30 5,0 52 : 250 60 U6 ® ©®© © ®©® O
C8 0,40 6,0 64 - 300 80 29 8 ® ® \;
TDC 2-61 0,20 17 47 6 200 20 19 2 O ©
DC 2-8L 0,20 17 47 8 200 20 19 2 O
TDC 2-15L 0,20 17 47 1520 20 19 2 OO ©® =
TDC 2-15LS " 0,02 17 47 15 196 20 19 2 O © 10/
TDC 3-6L 0,20 24 47 6 200 30 19 3 ©®© O© ©®
DC 3-615" 0,02 24 47 6 196 30 19 3 ® O©
TDC 3-15L 0,20 24 47 15 200 30 19 3 ®© O© ©
TDC 4-4L 0,30 3,0 47 4 200 40 19 4 ® O© ©
TDC 4-15L 0,30 3,0 47 15 200 40 19 4 N
TDC 2-6R 0,20 17 47 6 200 20 19 2 ® O© ©
TDC 2-6RS 0,02 17 4,7 6 198 20 19 2 \g
TDC 2-8R 0,20 17 47 8 200 20 19 2 O ©
TDC 2-15R 0,20 17 47 15 200 20 19 2 ® O© O )
TDC 2-15RS " 0,02 17 47 15196 20 9 2 ® © © . o,
TDC 3-6R 0,20 24 47 6 200 30 19 3 ® O© O 1
TDC 3-6RS " 0,02 24 47 6 196 30 19 3 ® O©
DC 3-15R 0,20 24 4,7 15 200 30 19 3 ®© O© ©
TDC 4-4R 0,30 3,0 47 4 200 40 19 4 ® O© ©
DC 4-15R 0,30 30 47 15 20 40 19 4 \g
TDC 5-4R 0,30 4,0 5.2 4 200 50 2% 5 ® O© W
"scharfer Eckenradius
@=p O=M @@=k O=N O=S C=H
]
Member IMC Group 71
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TCLAMP =4 TSC

EINSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN
MIT "C"-TYP SPANFORMER
Tmax
I =1
T
e =

7° L €

=R =

" S 8 o | 0
® @

ualitd

Q

T5C2 0,20 17 47 - 200 20 2 ® O©
TSC3 0,20 24 47 - 200 30 3 ®© O© © O
5C 4 0,30 3,0 4,7 - 200 40 4 ®© O© ©
- TSC5 0,30 4,0 5,2 - 250 50 5 ® © ©
=Y TSC6 0,30 5,0 52 : 250 60 6 ®© O© ©®
/ TSC8 0,40 6,0 64 - 300 80 8 ® N
T5C 2-61 0,20 17 47 6 200 20 2 O © O
TSC 2-15LS 0,02 17 47 15 196 20 2 O ©
. T5C 3-61 0,20 24 47 6 200 30 3 O © O
\e/] TSC 3-15L 0,20 24 47 15200 30 3 O ©
T5C 3-15LS 0,02 24 47 15 196 30 3 O ©
TSC 4-4L 0,30 30 47 4 200 40 4 O
T5C 4-15L 0,30 30 47 15 20 40 4 )
TSC 5-4L 0,30 4,0 5,2 4 250 50 5 O
TSC 2-6R 0,20 17 47 6 200 20 2 ®© O© O
TSC 2-15RS 0,02 17 47 15 196 20 2 O
15C 3-6R 0,20 24 47 6 200 30 3 ® O© ©®
T5C 3-15R 0,20 24 47 15 200 30 3 O
T5C 3-15RS 0,02 24 47 15 196 30 3 O ©
1 @91 TSC 4-4R 030 30 47 4200 40 4 ® © 9D
“‘@ T T5C 4-6R 0,30 3,0 47 6 200 40 4 DO
TSC 4-15R 0,30 3,0 47 15 200 40 4 O
TC 5-4R 0,30 40 52 4 250 50 5 O ©
@=p O=M @=k @®=N O=5 O=H
"
o]
3 7 2 Member IMC Group
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TCLANMIPY ™4+ TDUF

DOPPELSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN MIT "UF"-TYP SPANFORMER % %
R
2 l |
w IS 7l
E
7 L

Artikel-Nr. W

Tmax  WSP-S

1719080

TDUF 2 02 15 20,0 2,0 19,0 2 ®
TDUF 3 0.2 24 20,0 30 19,0 3 ©
@=p O=M @=k O=N O=5 C=H
Tg&AML@@WﬁA’* TDV
DOPPELSEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN MIT "V"-TYP SPANFORMER % %

R |
l=E=——== ¢

TDV 2 0,2 17 20,0 2,0 19,0 2

Artikel-Nr. W Tmax  WSP-S 1T9080 178020
S

®
DV 3 0,2 24200 30 190 3 ®
DV 4 03 30 200 40 190 4 ®
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
=
Member IMC Group 3 7 3
® /ngersoll

Cutting Tools



T@&AM[@M@TEA* TDXC-E
PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE . '{i
ZUM RADIAL:, AXIAL, INNENEINSTECHEN UND DREHEN ) =Y
#
z B8
m

7° L

S =
Artikel-Nr. L W=0,05 Tmax WSPS W6080 TT9080 | 118020

Qualitat

TDXC 2E-0.3 2 03 17200 20 19 2 O © ©®

TDXC 3E-0.3 2 03 22200 30 19 3 O © © Q

TDXC 4E-0.4 2 04 30 200 40 19 4 O ©® @

TDXC 5E-0.4 2 04 40 250 50 2% 5 OO @ \g)

TDXC 6E-0.4 2 04 50 250 60 2% 6 OO © \g)
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

TCLAMPY™ 4+ TDXU-E

PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE ZUM RADIAL-, AXIAL-, INNENEINSTECHEN UND DREHEN % % ‘@

Q

Artikel-Nr. W+ 0,05 WSP-S CT3000 116080 | T75100 | TT9080 | TT7220 ( 118020

TDXU 2E-0,3 200 2 OO © ©® ® O
) TDXU 3E-0,3 0,30 2,2 4,7 200 3,0 3 ® © ¢© © © © O

TDXU 4E-0,4 0,40 30 47 200 40 4 ® O© ¢© © © © O

TDXU 4E-0,8 0,80 3,0 47 200 40 4 O ©¢ © © ©®© O

TDXU 5E-0,4 0,40 40 52 250 50 5 ® O© ¢ © O© © O

TDXU 5E-0,8 0,80 4,0 50 250 50 5 ® ¢© ¢© © O ©

TDXU 6E-0,4 0,40 5,0 52 250 60 6 OO © © © ©

TDXU 6E-0,8 0,6 5,0 52 250 60 6 O ® O©

TDXU 8E-0,8 08 6,0 64 300 80 8 O © © © ©

@=P O=M @®=K @®=N O=5 C=H
374

‘ I Member IMC Gmup ”
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TCLAMPY =4 TDXT-E
PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE ALS MULTIFUNKTIONSPLATTE % ‘@ % @"
#
;%%
[a]

Artikel-Nr. L W=0,05 WSPS

 Qualitat |

= 6080 | 5100 | TT9080

TDXT 3E-0.4 0,4 2,2 4,7 20,0 3,0 3
TDXT 4E-0.4 04 30 47 20,0 4,0 4
TDXT 5E-0.4 0,4 4,0 5.2 25,0 50 5
TDXT 6E-0.8 08 50 52 25,0 6,0 6
TDXT 8E-0.8 08 6,0 6,4 30,0 8,0 8
TCLAMPY =4+ TDXY-E

PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE ZUM RADIAL-, AXIAL, INNENEINSTECHEN UND DREHEN

—"//m‘/ij =
- O f——F+———\ [
S ———— s

m

Artikel-Nr. L W=005 Tmax WSPS

| Qualitat|
=
QE
=
OE
(=}
=
QE

TDXY 3E-0.4 04 22 47 20 30 18 3
TDXY 4E-0.4 04 3,0 47 20 4,0 18 4 OO O ©®
TDXY 4E-0.8 08 3,0 47 20 4,0 18 4 OO O ©
TDXY 5E-0.4 04 40 5.2 25 5,0 23 5 O O ©®©
TDXY 5E-0.8 08 40 5.2 25 50 3 5 OO O ©
TDXY 6E-0.4 04 5,0 5.2 25 6,0 23 6 O O ©
TDXY 6E-0.8 08 50 5.2 25 6,0 23 6 O O ©
@=pP O=M @®=K O=N O=S C=H
]
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T LAMPY ™4+ TDT-,00E

PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE ZUM AUSSENDREHEN UND EINSTECHEN @ ‘&

= =
BiE = =
Artikel-Nr. L W=0,02 WSPS 1T6080 1715100 | TT9080 | TT7220
(=]

TDT 2,65E-0,15 0,15 22 47 200 265 3 ®
TDT 3,00E-0,20 0,20 22 47 200 300 3 O ¢ © O
TDT 3,00E-0,40 0,40 22 47 200 300 3 ®© ¢ © O
- TDT 3,15E-0,15 0,15 2,2 47 200 315 3 @) N
Y TDT 4,00E-0,40 0,40 30 47 200 4,00 4 ® ¢ ©® O
TDT 4,00E-0,80 0,80 3,0 47 200 4,00 4 O ¢ © O
TDT 5,00E-0,40 0,40 40 52 250 500 5 O ¢ © O
TDT 5,00E-0,80 0,80 4,0 52 250 5,00 5 O ¢ © O
s TDT 5,15E-0,15 0,15 40 52 250 5,15 5 ®
JCTA TDT 6,00E-0,80 0,80 5,0 52 250 6,00 6 O ¢ © O
TDT 6,00E-1,20 1,20 50 52 250 6,00 6 ® ¢ ©® O
TDT 8,00E-0,80 0,80 6,0 64 300 800 8 @ ¢© © O
TDT 8,00E-1,20 1,20 6,0 64 300 800 8 @ ¢© © O
TDT 10,00E-0,80 08 8,0 64 300 1000 10 @) ®
TDT 10,00E-1,20 12 8,0 64 300 1000 10 @) N
TDT 10,00E-2,00 2,0 8,0 64 300 1000 10 @) N9
@-p O=-M @@=k @=N O=5 O=H
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TCLANIP"™4* TDT-E

PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN UND EINSTECHEN % ‘@

Artikel-Nr. L W=0,05 WSPS
TDT 3E-0,4 0,40 22 47 200 30 3 ® O© ¢ © O
TDT 4E-0,4 0,40 3,0 47 200 40 4 ® O© © © O
@=p O=M @=k O®=N O=5 O=H
T Q&A[M]@@Wﬁﬂ* DT
PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE ZUM AUSSENEINSTECHEN %

ool

ualita

Artikel-Nr. L W=002 Tmax WSP-S 1T5100 179080 ( 117220
S

7DT 1,00-0,00 0,00 22 47 200 1,00 25 2 O © O
TDT 1,30-0,00 0,00 2,2 47 20 130 25 2 O © O
DT 1,60-0,10 0,10 22 47 200 160 25 2 O © O
DT 1,85-0,10 0,10 2,2 47 200 185 35 2 O © O
DT 2,15-0,15 0,15 22 47 200 215 35 2 ¢ © O
@=pP O=M @®=K ®=N O=5s C=H
]
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TCLAMP ™4+ TDT-E CE

PRAZISIONSGESINTERTE KERAMIK-SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN UND EINSTECHEN % ‘@D

TDT 4E-0,4T CE 0,40 4,7 20,0 4,0 4
TDT 6E-0,8T CE 0,80 5,0 52 25,0 6,0 6 O

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

T LAMPY 4% TDT-RS (VOLLRADIUS)

PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN,EINSTECHEN, FORMDREHEN % ‘@ ﬁ

Artikel-Nr. L W=002 Tmax WSP-S : 13010 [ 179080 | K10

TDT 2.00E-1.00-RS 10 17 47 200 20 19 2 O ® O
TDT 3.00E-1.50-RS 15 24 47 20 30 19 3 O © O
TDT 4.00E-2.00-RS 20 30 47 200 40 19 4 O © O
TDT 5.00E-2.50-RS 25 4,0 52 250 50 19 5 O © O
TDT 6.00E-3.00-RS 30 5,0 52 250 60 19 6 O @ O
@=p O=M @®=k O=N =5 O=H
n
3 7 8 Member IMC Group
Ingersoll
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T LANMPY=4* TDT-RU (VOLLRADIUS)

PRAZISIONGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN, EINSTECHEN UND FORMDREHEN % % g}
®

ualitd

Artikel-Nr. L W=0,05 WSPS 1T6080 175100 | TT9080 | TT7220

[«

TDT 2E-1,0-RU 10 17 47 200 20 2 O ® O© O
TDT 3E-1,5-RU 15 2,2 47 200 30 3 O © © © O
TDT 4E-2,0-RU 2 3,0 47 200 40 4 O © © O© O
TDT 5E-2,5-RU 25 40 52 250 50 5 O O O

TDT 6E-3,0-RU 3 5,0 52 250 60 6 OO ©¢ © © O
TDT 8E-4,0-RU 4 6,0 64 300 80 8 O O© © @)

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

T CAMPY=4% TDT-E (VOLLRADIUS)

PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN, EINSTECHEN UND FORMDREHEN % \gp g}

¢
jr

Y
=

Artikel-Nr. L W=0,02 WSPS : 75100 [ 179080 | 1717220

TDT 3,00E-1,50 1,50 22 47 200 300 3 OO © O© O
TDT 4,00E-2,00 2,00 3,0 47 200 400 4 OO © O© O
TDT 5,00E-2,50 2,50 40 52 250 500 5 O © O© O
TDT 6,00E-3,00 3,00 5,0 52 250 6,00 6 O © © O
TDT 8,00E-4,00 4,00 6,0 64 300 800 8 O © O
TDT 10,00E-5,00 5,00 80 64 300 1000 10 \g
@=p O=M @=K O=N O=5 O=H
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TCLANMPY 4% TDIT-E (VOLLRADIUS)

PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE ZUM INNENDREHEN, EINSTECHEN, FORMDREHEN UND FREISTECHEN

Artikel-Nr. L W=0,02 WSPS
TDIT 3,00E-1,50 1,50 22 47 200 300 3 OO © O
TDIT 4,00E-2,00 2,00 30 47 200 4,00 4 O O©

TDIT 5,00E-2,50 2,50 40 52 250 500 5 )

TDIT 6,00E-3,00 3,00 50 52 250 6,00 6 O O

T LAMPYT=4* TST-E (VOLLRADIUS)

PRAZISIONS-SCHNEIDEINSATZE FUR AUSSENDREHEN, EINSTECHEN UND FORMDREHEN % % @

Artikel-Nr. L  W=0,02 WSPS

TST 3.00E-1.50-RS 15 24 47 198 30 3 O @
TST 4.00E-2.00-RS 2,0 30 47 198 40 4 O O
TST 5.00E-2.50-RS 25 40 52 250 50 5 O O
TST 6.00E-3.00-RS 3,0 50 52 250 60 6 O O
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
3 80 Member IMC Group
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TCLAMP ™ ™4* TDA

NS
SCHNEIDEINSATZE FUR ALUMINIUMRADBEARBEITUNG @ I%j ﬁ

Artikel-Nr. L W=002 WSPS
TDA 3,00-1,50 1,50 7 24 47 198 3,00 3 O
TDA 4,00-2,00 2,00 7 30 47 198 400 4 O
TDA 6,00-3,00 3,00 7 50 52 250 600 6 O
TDA 8,00-4,00 4,00 10 60 64 300 800 8 O

@=pP O=M @@=k O=N O=S C=H

Tt Q&AMPMWRA* TSA

SCHNEIDEINSATZE FUR ALUMINIUMRADBEARBEITUNG @ N =Y
MIT PKD BESTUCKUNG ~

Artikel-Nr. L

TSA 6,00-3,00 3,00 7 50 52 250 6,00 6 O
TSA 8,00-4,00 4,00 10 6,0 64 30,0 8,00 8 @)

©

Member IMC Group 3 8 1
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TCLAMPY ™4+ TDIM-E

GEPRESSTE STECHWENDESCHNEIDPLATTE %

FUR INNENDREHEN UND EINSTECHEN T &Y
<€

ST ier
—otte———¢ __‘H
e I | S

Artikel-Nr. L W=0,05 WSPS
TDIM 2E-0.15 0,15 1.6 3,2 10,0 2,0 2 ®
TDIM 3E-0.20 0,20 2,4 3.2 10,0 3,0 3 ®

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

3 8 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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TCLAMPY™ 4+ TDIP-0.0

PRAZISIONSGESINTERTE STECHWENDESCHNEIDPLATTE Y (.‘
FUR INNENDREHEN UND EINSTECHEN %\ '\\

Artikel-Nr. Tmax  WSP-S w 79080
TDIP 1.00-0.10 0,10 16 1,60 2 1,00 ®
TDIP 1.00-0.50 0,50 16 1,60 2 1,00 \g)
TDIP 1.20-0.00 0,00 16 180 2 120 ®
TDIP 1.40-0.00 0,00 16 200 2 140 N7
TDIP 1.50-0.10 0,10 16 200 2 1,50 ®
TDIP 2.00E-0.10 0,10 16 2 2,00 ®
TDIP 2.00E-0.20 0,20 16 2 2,00 ®
TDIP 2.00E-1.00 1,00 16 2 2,00 \g)
TDIP 2.15E-0.15 . 015 16 2 2,15 ®
TDIP 2.50E-0.20 0,20 24 3 2,50 N7
TDIP 3.00E-0.20 0,20 24 3 3,00 ®
TDIP 3.00E-1.50 1,50 24 3 3,00 ©
@=-r O=M @@=k O=N O=5 C=H
)
f
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T LANME™ TDMV-E

DOPPELSEITIGE WENDESCHNEIDPLATTE
ZUM DREHEN UND STECHEN MIT V-GEOMETRIE

Artikel-Nr. L W=005 D WSPS

TDMV 2.8E-0.2-L 2 02 24 4,7 20,0 28 50 3 &b

TDMV 2.8E-0.4-L 2 04 2,4 47 20,0 28 50 3 &

TDMV 2.8E-0.2-R 2 02 2,4 47 20,0 28 50 3 (&3]

TDMV 2.8E-0.4-R 2 04 24 4,7 20,0 28 50 3 &
@=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

FACEE=LEK TDFX -E
ZWEISCHNEIDIGE SCHNEIDEINSATZE . @ Sy
ZUM AXIAL EINSTECHEN UND STECHDREHEN )

b 8
> S

Artikel-Nr. H W=0,05 Tmax Dmin Dmax WSP-S

TDFX 2E-0.3-D25L 0,3 7 78 6,5 2,0 6,0 25 NL 2 @
TDFX 3E-0.3-D24L 03 7 78 6,5 3,00 6,0 24 NL 3 @
TDFX 4E-0.4-D32L 04 7 78 6,5 4,00 6,0 32 NL 4 @
TDFX 2E-0.3-D25R 03 7 78 6,5 2,0 6,0 25 NL 2 @
TDFX 3E-0.3-D24R 0,3 7 78 6,5 3,00 6,0 24 NL 3 @
TDFX 4E-0.4-D32R 04 7 78 6,5 4,00 6,0 32 NL 4 @
@=p O=M @=k @®=N O=5 O=H
3 8 4 Member IMC Group
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FACEELEX TDGX -MT

ZWEISCHNEIDIGE SCHNEIDEINSATZE [%
ZUM GEWINDEDREHEN MIT 60° TEILPROFIL g

=

Artikel-Nr. WSP-S P min. P max.

TDGX 4MT-0.05-L 0,05 60 78 6,5 4 0,45 3,50
TDGX 4MT-0.05-R 0,05 60 78 6,5 4 0,45 3,50

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

GOLDELE2X 1A 20 R/L

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE . )
ZUM ABSTECHEN I

&P __W=0,02
o 8

Artikel-Nr. B W=002 Tmax WSPS

Qualitd

= | mmaa30

TQJ 20-1.00-0.10-L 0,10 4 1,00 2,7 20 @
TaJ 20-1.50-0.20-L 0,20 4 1,50 50 20 ®
TQJ 20-2.00-0.20-L 0,20 4 2,00 50 20 ®
TQJ 20-1.00-0.10-R 0,10 4 1,00 2,7 20 Ng)
TQJ 20-1.50-0.20-R 0,20 4 1,50 50 20 ®
TQJ 20-2.00-0.20-R 0,20 4 2,00 50 20 \g)
Fiir Halter TQHR/L-20/TB

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

Member IMC Group 3 8 5
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GOLDE=LEX TAS 20 R/L

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE . =N\
ZUM PREZISIONSEINSTECHEN MIT POSITIVEN SPANWINKEL i

&P__W=0,02
7 @

[ Qualitit |

Artikel-Nr. B W=002 Tmax WSPS 14430
TQS 20-0.50-0.05-L 0,05 4 050 22 20 NS,
105 20-1.00-0.10-L 0,10 4 100 27 20 \g
705 20-1.50-0.10-L 0,10 4 150 50 20 N

- 705 20-2.00-0.10-L 0,10 4 200 50 20 N7

A TQS 20-2.00-1.00-L 1,00 4 200 50 20 ®

’ TQS 20-2.50-0.10-L 0,10 4 250 50 20 ®
705 20-3.00-0.10-L 0,10 4 300 50 20 N
TQS 20-3.00-1.50-L 1,50 4 300 50 20 ©
TQS 20-0.50-0.05-R 0,05 4 050 22 20 N
TQS 20-1.00-0.10-R 0,10 4 100 27 20 N7
TQS 20-1.50-0.10-R 0,10 4 150 50 20 ®
1S 20-2.00-0.10-R 0,10 4 200 50 20 ®
TQS 20-2.00-1.00-R 1,00 4 200 50 20 ®
TQS 20-2.50-0.10-R 0,10 4 250 50 20 ©
TQS 20-3.00-0.10-R 0,10 4 300 50 20 N
TQS 20-3.00-1.50-R 1,50 4 300 50 20 N7
@=p O=M @@=k O@=N O=5 O=H
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GOLDE=ELE2X TAS 20-MT

4-SCHNEIDIGE GEWINDE-TEILPROFILPLATTE 60°

Artikel-Nr. WSP-S  Pmin. P max. TT4430
(e]
TQS 20-MT-0.05-L 0,05 60 4 0,8 20 0,30 1,75 14 48 @
TQS 20-MT-0.05-R 0,05 60 4 08 20 0,30 1,75 14 18 @
@=p O=M @=K O®=N O=§ Jo=H
® /rigersoll 387
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GOLDELEX TQ) 27-0.50XXX - 27-1.96XXX

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr. R W=+002 Tmax WSPS
TQJ 27-0.50-0.00 0,00 0,50 1,0 21
TQJ 27-0.50-0.04 0,04 0,50 4 27
TQJ 27-0.75-0.10 0,10 075 2,5 27
TQJ 27-0.80-0.00 0,00 0,80 1,6 27
TQJ 27-1.00-0.06 0,06 1,00 3,5 27
TQJ 27-1.00-0.10 0,10 1,00 3,5 21
TQJ 27-1.04-0.00 0,00 1,04 2,0 27
TQJ 27-1.20-0.00 0,00 1,20 2,0 27
TQJ 27-1.25-0.10 0,10 1,25 3,5 27
TQJ 27-1.25-0.20 020 125 BY5 27
TQJ 27-1.40-0.00 0,00 1,40 2,0 21
TQJ 27-1.47-0.00 0,00 147 2,5 21
TQJ 27-1.50-0.10 0,10 1,50 50 21
TQJ 27-1.50-0.20 0,20 1,50 50 27
TQJ 27-1.57-0.15 0,15 1,57 3,0 27
TQJ 27-1.57-0.79" 079 157 3,0 27
TQJ 27-1.70-0.10 0,10 1,70 3,0 27
TQJ 27-1.75-0.10 0,10 1.75 3,0 21
TQJ 27-1.75-0.20 0,20 175 3,0 21
J@@%‘l TQJ 27-1.78-0.18 0,18 1,78 3,0 27
“' ' TQJ 27-1.85-0.20 0,20 1,85 3,0 27
TQJ 27-1.96-0.15 0,15 1,96 3,0 27

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
"Wollradien-Stechplatte

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

3 8 8 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDELEX TQ) 27-2.00XXX - 27-3.18XXX

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr. R W=x002 Tmax WSPS

T0J 27-2.00-0.10 010 200 64 27 ®
TQJ 27-2.00-0.20 020 200 64 27 ®
1QJ 27-2.00-1.00" 100 200 35 27 ®
TQJ 27-2.22:0.15 015 222 35 27 ©
TQJ 27-2.30-0.20 020 230 35 27 ®
TQJ 27-2.39-0.15 015 239 50 27 ®
10J 27-2.39-1.20" 120 239 50 27 @
10J 27-2.47-0.20 02 247 50 27 \g)
TQJ 27-2.50-0.10 010 250 50 27 ®
1QJ 27-2.50-0.30 030 250 50 27 \g)
1QJ 27-2.70-0.10 010 270 62 27 ®
TQJ 27-2.87-0.20 020 287 62 27 \g
TQJ 27-3.00-0.00 000 300 64 27 ®
TQJ 27-3.00-0.20 020 300 64 27 ®
T0J 27-3.00-0.30 030 300 64 27 @
TQJ 27-3.00-0.40 040 300 64 27 ®
1QJ 27-3.00-1.50" 150 300 64 27 N
TQJ 27-3.15-0.15 015 315 64 27 ®
TQJ 27-3.18:0.20 020 318 64 27 ®

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L ‘LUL
Wollradien-Stechplatte ‘ 1

@=pP O=M @®=Kk O=N O=s C=H

Member IMC Group 3 8 9
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GOLDELEX 1A 27 R/L

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE

Artikel-Nr. K W=0,02 Tmax WSP-S 1T9080
3

TQJ 27-1.00-15L 0,06 15 100 35 2 ®
TQJ 27-1.50-6L 0,06 6 150 50 27 \g)
10J 27-1.50-15L 0,06 15 150 50 27 ®
TQJ 27-2.00-6L 0,10 6 200 64 27 ©
TQJ 27-2.00-15L 0,10 15 200 64 27 NS,
TQJ 27-1.00-15R 0,06 15 100 35 27 \g
10J 27-1.50-6R 0,06 6 150 50 27 @
TQJ 27-1.50-15R 0,06 15 150 50 27 ®
TQJ 27-2.00-6R 0,10 6 200 64 27 ®
TQJ 27-2.00-15R 0,10 15 200 64 27 \®
Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
@=-r O=M @@=k O=N O=5 C=H

GOLDELE2X TQd 27-C6

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE FUR SICHERUNGSRINGE

Artikel-Nr. W=0,1 Tmax WSPS

TQJ 27-1.10-0.08-CG 0,08 1,10 1,50 27
TQJ 27-1.30-0.08-CG 0,08 1,30 1,50 27
TQJ 27-1.60-0.08-CG 0,08 1,60 2,00 27
TQJ 27-1.85-0.08-CG 0,08 1,85 2,00 27
TQJ 27-2.15-0.08-CG 0,08 2,15 2,5 27
TQJ 27-2.65-0.15-CG 015 2,65 2,5 27
Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

3 90 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDELE2X T1QC 27

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
ZUM ABSTECHEN UND EINSTECHEN

Artikel-Nr. R W=x002 Tmax WSPS

10C 27-1.50:0.10 010 150 57 27 \g

TQC 27-1.50-0.20 020 1,50 57 27 \g)

10C 27-1.57-0.15 015 157 30 27 \g

TQC 27-1.70-0.10 010 170 30 27 ©

10C 27-1.750.10 010 175 30 27 \g

TQC 27-1.75-0.20 020 175 30 27 ©

10C 27-1.780.18 018 178 30 27 ©

TQC 27-1.85-0.20 020 185 30 27 ®

10C 27-1.96-0.15 015 19 30 27 \g)

1€ 27-2.00-0.10 010 200 64 27 © 5/

10C 27-2.00-0.20 020 200 64 27 \g

TQC 27-2.22-0.15 015 222 35 27 \g

10C 27-2.300.20 020 230 35 27 ©

TQC 27-2.39-0.15 015 2,39 5,7 27 \g)

10C 27-2.47-0.20 02 247 5,7 27 \g)

T0C 27-2.50-0.10 0,10 2,50 5,7 27 ®

TQC 27-2.50-0.30 030 250 5,7 27 Ng)

TC 27-2.70-0.10 010 270 62 27 ©

T0C 27-2.87-0.20 020 287 62 27 \g )

TQC 27-3.00-0.00 0,00 3,00 64 27 Ng) o)

10C 27-3.00-0.20 020 300 64 27 © &1

TQC 27-3.00-0.30 030 300 64 27 ©

T0C 27-3.00-0.40 040 300 64 27 \g

TQC 27-3.15-0.15 015 315 64 27 ©

10C 27-3.180.20 020 318 64 27 \g

1€ 27-3.30-0.10 010 330 65 27 \g

10C 27-3.48-0.20 020 348 85 27 ©

TQC 27-3.56-0.20 020 35 65 27 \g)

10C 27-3.74-0.20 020 374 65 27 \g)

T0C 27-3.980.20 020 398 65 2 ® =N

TQC 27-4.000.30 030 400 65 27 \g A

TQC 27-4.00-0.40 040 400 65 27 ®

T0C 27-4.00-0.80 080 400 65 27 \g

1QC 27-4.150.15 015 415 65 27 ©

10C 27-4.23-0.10 010 423 65 27 ® o2

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L | \
@-p O-M @-k ®=N O=5 O=H ‘ |

Member IMC Group 3 9 1
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GOLDE=ELEX TAC 27 RIL

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
ZUM ABSTECHEN

Artikel-Nr. K W=+0,02 Tmax WSP-S
TQC 27-1.50-6L 0,06 6 1,50 5,7 27
TQC 27-1.50-15L 0,06 15 1,50 57 27
TQC 27-2.00-6L 0,10 6 2,00 60,4 27
TQC 27-2.00-15L 0,10 15 2,00 6,4 27
TQC 27-1.50-6R 0,06 6 1,50 5,7 27
TQC 27-1.50-15R 0,06 15 1,50 5,7 27
TQC 27-2.00-6R 0,10 6 2,00 64 27
TQC 27-2.00-15R 0,10 15 2,00 64 27

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

GOLDELE2X TQC 27 (VOLLRADIUS)

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
FUR VOLLRADIUS

Artikel-Nr. R W=0,02 Tmax WSP-S
TQC 27-1.57-0.79 0,79 1,57 30 27

3 TQC 27-2.00-1.00 1,00 2,00 35 21
TQC 27-2.39-1.20 1,20 2,39 57 21
TQC 27-3.00-1.50 1,50 3,00 6,4 27

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

3 9 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDELEX TQS 27

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE N
ZUM PREZISIONSEINSTECHEN MIT POSITIVEN SPANWINKEL i

N

(=]

(=]

+

Q:(/O
Artikel-Nr. R W=x002 Tmax WSPS CT3000 119080

(a]

105 27-1.00-0.10 010 100 35 27 ®
105 27-1.50-0.20 02 150 57 27 ®
105 27-2.00-0.20 020 200 64 27 ® ©
1QS 27-2.39-0.15 015 239 57 27 ®
105 27-2.50-0.20 020 250 57 27 ®
1S 27-3.00-0.20 020 300 64 27 ®

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

GOLDELE2X TQS 27-MT

4-SCHNEIDIGE GEWINDE-TEILPROFILPLATTE 60°

—)

Artikel-Nr. WSP-S P min. nT:rlw TPI max.

Qualitat
|
el
o
[e5)

o

TQS 27-4MT-0.05 0,05 60 40 28 27 045 0175xD 57D 56 @
TQS 27-4MT-0.14 0,14 60 4,0 2,7 27 111 0175xD 57D 23 ©
TQS 27-5MT-0.15 0,15 60 50 BH 27 125  0175xD 57D 20 ®
TQS 27-5MT-0.20 0,20 60 50 BH 27 163  0175xD 57D 16 ©
TQS 27-6MT-0.25 0,25 60 6,0 3,6 27 194 0175xD 57D 13 ®

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

©

Member IMC Group 3 9 3
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDELEX TQS 27-WT

4-SCHNEIDIGE GEWINDE-TEILPROFILPLATTE 55°

Artikel-Nr.

TQS 27-4WT-0.05 0,05 55 4,0 29 27 64xD 54
TQS 27-5WT-0.15 0,15 35 50 33 27 6,4xD 19
TQS 27-6WT-0.25 0,25 55 6,0 39 27 6,4xD 12

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

GOLDELE2X TAS 27-150

4-SCHNEIDIGE GEWINDE-ISO-VOLLPROFILPLATTE g:t? E%

<>

Artikel-Nr. %
(@]
105 27-0.5-150 0,08 60 4,0 7050 N7,
105 27-0.75-1S0 0,11 60 40 7 075 ®
705 27-0.8-1S0 0,12 60 4,0 27 080 N
TQS 27-1.0-150 0,14 60 40 7 1,00 ©
TQS 27-1.25-150 0,18 60 4,0 7 125 ®
1QS 27-1.5-150 0,22 60 4,0 7 150 \g)
105 27-1.75-150 0,25 60 4,0 7 175 ®
105 27-2.0-150 0,28 60 4,0 27 2,00 ®

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

3 94 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDELEX TAS 27-W

4-SCHNEIDIGE GEWINDE-W-VOLLPROFILPLATTE g::j ‘5?;::7

—

(92

o

o

+

o

B
Artikel-Nr. § 79080
g

105 27-28-W 0,09 55 4,0 27 28 ®
105 27-19-W 0,15 55 40 27 19 \g)
105 27-18-W 0,16 55 4,0 27 18 o)
105 27-16-W 0,19 55 40 27 16 N7
108 27-14-W 0,21 55 4,0 27 14 ®
105 27-12-W 0,25 55 4,0 27 12 ®

Fiir Halter TQHR/L; TQHPR/L & TQCR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 3 95
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDE=ELEXX TAC 34

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
ZUM ABSTECHEN UND EINSTECHEN

Artikel-Nr. R W=002 Tmax WSPS %
g
1QC 34-1.500.15 015 150 9 34 ®
TQC 34-2.00-0.20 020 200 9 34 ®
TQC 34-2.30-0.20 020 230 9 34 ®
TC 34-2.47-0.20 020 247 10 3% ©
TQC 34-2.50-0.20 020 250 10 34 ®
TQC 34-2.70-0.10 010 270 10 34 \g)
T0C 34-3.00-0.20 020 300 10 34 @
TQC 34-3.00-0.40 040 3,00 10 34 ®
T0C 34-3.180.20 020 318 10 34 @
1QC 34-3.50-0.25 025 350 10 34 \g)
TQC 34-4.00-0.30 030 400 10 34 ®

Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

3 9 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDELEX TAC 34 R/L

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
ZUM ABSTECHEN

Wiederhol-
genauigkeit |

Artikel-Nr. W==0,02 Tmax WSP-S

TQC 34-1.50-8L 0,07 8 1,50 9 34 @
TQC 34-2.00-6L 0,10 6 2,00 9 34 @
TQC 34-2.00-15L 0,10 15 2,00 9 34 @
TQC 34-3.00-6L 0,20 6 3,00 10 34 @
TaC 34-1.50-8R 0,07 8 1,50 9 34 @
TQC 34-2.00-6R 0,10 6 2,00 9 34 @
TQC 34-2.00-15R 0,10 15 2,00 9 34 @
TQC 34-3.00-6R 0,20 6 3,00 10 34 @
Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34

@-p O-M @-k ®@-N O-5 O-H

GOLDELESX TQC 34 (VOLLRADIUS)

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
FUR VOLLRADIUS

Artikel-Nr. R W=0,02 Tmax WSP-S
TQC 34-2.00-1.00 1,00 2,00 9 34
TQC 34-2.39-1.20 1,20 2,39 10 34
TQC 34-3.00-1.50 1,50 3,00 10 34

Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 3 9 7
® /ngersoll

Cutting Tools



QUADELEX TAIS 14

4 SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE

ZUM INNENEINSTICH

Artikel-Nr. B W=0,02 Tmax WSP-S TE 119080
3

TQIS 14-1.50-0.10 01 37 150 200 14 ®
TQIS 14-2.00-0.10 0,1 37 200 250 14 ®
T0IS 14-2.00-0.20 0,2 37 200 250 14 ®
TQIS 14-2.50-0.20 02 37 250 250 14 ©
T0IS 14-3.00-0.20 0,2 37 300 250 14 ®
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

3 9 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



NOTIZEN

® /rigersoll 399
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