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TiroTool Diamantschneidstoffe
Sortenbezeichnung - Eigenschaften - Eignung

TiroTool

Bezeichnung ISO

Eigenschaften

Monokristalliner Diamant

ohne Gefiige, hochste Harte absolut scharfe
und schartenfreie Schneidkanten,

geringe Bruchzahigkeit

MKD MKD

CVD Dickschicht Diamant = Polykristallines Dia-
mantsubstrat ohne Hartmetallunterlage und ohne
metallische Bindephase, 99,9% Diamantanteil,

Habicht CVvD-D

hochste VerschleiRfestigkeit scharfe, schartenfreie

Schneidkanten, gute Bruchzahigkeit

Polykristalliner Diamant PKD
mit Hartmetallunterlage, sehr gute

PizPuin PKD

Schneidenscharfe, Verbesserte
VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit

Polykristalliner Diamant PKD Grobkorn
mit Hartmetallunterlage, mittlere

Sonnblick PKD

Schneidenschérfe, hohere Verschleilfestigkeit und
Zahigkeit

Kubisches Bornitrid

mit einem CBN-Gehalt von mind. 65% kombiniert
der Schneidstoff perfekt thermale Stabilitat und
VerschleiRfestigkeit

Daunkogel CBN

TiroTool Diamond Cuts
Grade Description - Characteristics — Application

TiroTool Grade

Description 0

Characteristics

Solid Monocrystalline Diamond
without structure, highest hardness, absolutely

MCD MCD

sharp cutting edge without micro damages, low
toughness

CVD Diamond = Polycrystalline Diamond substrat
without solid carbide mat and without metallic
binder, 99,9% Diamond, Highest hardness and

wear resistance sharp cutting edges without micro

Habicht CVD-D

damages, good toughness

Polycrystalline Diamond
solid carbide reinforced, fine grit size, very good

PizPuin PCD

cutting edge sharpness, improved wear resistance
and toughness

Polycrystalline Diamond
solid carbide reinforced, coarse grit size,

Sonnblick PCD

good cutting edge sharpness,
higher wear resistance and toughness

Cubic Boron Nitride
with a CBN content of at least 65%, the cutting

material perfectly combines thermal stability and

Daunkogel PCBN

wear resistance
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Anwendung / Werkstiickstoffe

Schlichten aller NE Metalle u. Kunststoffe ohne
abrassive Flillstoffe, Edelmetall- Legierungen

Schruppen bis Finish aller NE Metalle, ibereutektische
Aluminium Legierungen, Kunststoffe mit abrassiven
Fullstoffen, Edelmetall- Legierungen, Hartmetall,
Keramikgrinlinge

Alle Bearbeitungen von NE Metallen und
NE Werkstoffen mit geringen Anteilen abrassiver
Fullstoffe, Feinschlichten, Schlichten bis Schruppen

Alle NE Metalle und NE Werkstoffe mit mittleren Antei-
len abrassiver Fiillstoffe im Bereich Schruppen bis
Schlichten, auch Frasen

Harte oder gehértete Eisenmaterialien im glatten oder
unterbrochenen Schnitt

Application / workpiece material

Finishing of all nonferrous metals and plastics without

reinforced fillers or silicon, precious alloys

From roughing to super finish of all nonferrous metals,
Aluminium alloys with high silicon content, Plastics with
abrassive reinforcements, precious alloys, Solid Carbi-
de, Ceramic green parts

All purpose for all nonferrous metals, Aluminium alloys
with low silicon content, plastics with low content of
abrassive reinforcements

All nonferrous metals, Aluminium alloys with low up to
medium silicon content, plastics with medium content
of abrassive reinforcements Roughing to Finishing and
Milling

Hard or hardened ferrous materials in a smooth or
interrupted cut
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Berechnungsformeln Frasen
Calculation formula milling

Drehzahl | Speed Vorschubgeschwindigkeit / Feed rate
v, -1000 mm
n= —CDC > [min1] Vp=frz'n [%]

Schnittgeschwindigkeit / Cutting Speed  Zahnvorschub / Feed per tooth

D.-mt'n m _ Uy L
Y= "1000  lmin) o=z 2
Berechnungsformeln Drehen
Calculation formula turning
Drehzahl | Speed Vorschubgeschwindigkeit / Feed rate
_ vy 1000 . mm
n= —Dc — [min="] Vp=fm [_min]
Schnittgeschwindigkeit / Cutting Speed
_Derm-n om
Ve ="1000  lmin
Berechnungsformein Bohren
Calculation formula drilling
Drehzahl | Speed Vorschubgeschwindigkeit / Feed rate
_ vy, 1000 i mm
n= D.-m [min~"] v =tm [min]

Schnittgeschwindigkeit / Cutting Speed  Vorschub pro Umdrehung / Feed per revolution

vzw[i] f=fz [mm]
¢ 1000 ‘min



Grundform

1 Shape
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» Freiwinkel Plattentyp
Clearance Insert type
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Tolerance Class
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Toleranz in mm / Tolerance Class in mm

m s d1

A +0,005 +0,025 +0,025

F +0,005 +0,025 +0,013

C £0,013 +0,025 +0,025

H £0,013 +0,025 +0,013

E +0,025 +0,025 +0,025

G +0,025 +0,05 bis +0,025

J +0,005 +0,025 +0,05 bis 0,15
K £0,013 +0,025 £0,05 bis 0,15
L £0,025 +0,025 £0,05 bis 0,15
M +0,08 bis 0,20 +0,05 bis 0,013 +0,05 bis 0,15
N +0,08 bis 0,20 +0,025 +0,05 bis 0,15
U + 0,13 bis 0,38 £0,13 +0,08bis0,25 |

" Die genaue Toleranz ist von der Grélbe der Platte abhéngig

" Exact tolerance is determined by size of insert.

G T 09.

Schneidkantenliange / Plattengrofe
Insert Size

ONORONO
A [ [
][] &

Bei Ziffern unter 10 wird eine Null vorgesetzt, Dezimal-
stellen bleiben unbericksichtigt.

(Beispiel: 9,525 mm = 09)

If less than 10 use 0 in first place

(Example: 9,525 mm = 09)
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¢ Dicke in MM 7 Schneideckenkonfiguration Schneidkanten-
Thickness in mm Corner Configuration ausfiihrung

Cutting Edge

01s=1,59 | 1. Radius

T1s=198 1 S 00 = scharfe Ecke / sharp corner

02s=2,38 01=0,1mm

03s=3,18 I 02 =02 mm !

T3s=3,97 04 = 0,4 mm | j

04s=4,76 08 = 0,8 mm . F

05s=5,56 12=1,2 mm !

06 s = 6,35 16 = 1,6 mm / |

Bei Ziffern unter 10 wird eine Null MO = runde Platte / Round insert (metr.)

vorgesetzt, Dezimalstellen
bleiben unbericksichtigt.

2. Frasgeometrie
Einstellwinkel der

Freiwinkel

der Planschneide:

1
oY - . I
(Beispiel: 3,18 = 03) Hauptschneide zur A- 30 ' T
If less than 10 use 0 in first place Planschneide: B- 50
(Example: 3,18 mm = 03) A -45° D -60° c-7
E-75°  F-85° D-15
b 90° E - 20°
ZZ = Sonderausfiihrung, F-25 .
genaue Angaben sind G-30
erforderlich N-0°

P-11°

T3. 08. F. R. GS. TWN. Habicht.

g9 Vorschubrichtung 12 Schneidstoff

10 Bestiickungsvariante

Cutting direction Tipping type Cutting material
Ohne = Eckenbestiickt /
edge tipped mMcDb
FF =Full Face
McCC

—_—
GS = Ganze Schneide/
% whole cutting edge

W = Wiper

Habicht (CVD)

PizPuin (PCD)

11 Spanleitstufe
 — Chipbreaker

.

Sonnblick (PCD)

TWN = mittlere- bis
Schruppbearbeitung
Medium up to roughing

Daunkogel (CBN)

TWS = Schlichten, geringe ap Monch (CBN)

fur labile Bauteile
Finishing, low ap
for fragile parts




Wiper Geometrien:

Fur die Hochleistungszerspanung haben wir fir das
Innen- und AuRendrehen und das Frasen eine grolRe
Anzahl von Plattentypen mit WIPER Geometrie
entwickelt. Diese besitzen eine Schleppschneide
zwischen Radiusauslauf und seitlicher Schneidkante,
die wie eine Nebenschneide mit 0° Anstellwinkel wirkt.
Selbst bei einem 2 — 4 fach héherem Vorschub
werden dieselben Oberflachenguten erreicht. Durch
die Reduzierung der Bearbeitungszeit, der optimalen
Spankontrolle und der Standzeiterh6hung steigern Sie
die Produktivitat in erheblichem Ausmal bei
gleichzeitiger Kostensenkung.

Bitte beachten Sie beim Einsatz der

Wiper Geometrien:

Der Anstellwinkel muss genau eingehalten werden, da
sonst der gewtlinschte Schleppschneiden Effekt nicht
eintritt und keine guten Oberflachen erreicht werden:
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Wiper Geometries:

For the purpose of high performance cutting in the
fields turning an milling, we developed a large number
of inserts with WIPER geometry. Those geometries
are designed with a trailing edge between edge radius
and lateral cutting edge, which works like a cutting
edge with 0° approach angle. Even with 2 — 4 times
higher federates you can achieve the same surface
qualities. Through reduction of cycle time, the optimal
chip control with higher federates and the increase of
tool life, you can escalate your productivity enormous
at reduced costs at the same time.

Please keep in mind when using Wiper

Geometries:

The approach angle needs to be applied very exact, in
order to achieve the desired wiper effect to get best
surface qualities:

CCGW /T

DCGW /T

EPGW /T

95° 93°

93°

Beachten Sie die Schneidrichtung, da die Wiper
Geometrien durch die Schleppschneide
richtungsgebunden sind. Nur so kénnen die
gewinschten Oberflachengiten und ein optimaler
Spanfluss erreicht werden.

Beim Plandrehen immer vom grof3en zum kleinen
Durchmesser bearbeiten!

Durch die geometrische Auslegung der Schneide
kommt es zu Konturverzerrungen bei Radien,
Fasen, Schragen und Freistichen!

Vorteile der Wiper Geometrien:

Bessere Oberflachengiten bei gleichen
Bearbeitungsparametern

Héhere Vorschiibe — Schruppen und Schlichten mit
einer Platte mdglich

Besserer Spanbruch durch héhere Vorschibe
Hohere Vorschiibe reduzieren die Eingriffszeit pro
Teil und dadurch das VerschleiRverhalten und
erhoéhen die Standzeiten erheblich

Watch out the cutting direction, because Wiper
geometries are due to the trailing edge direction
bounded. Only so the perfect chip flow will occur and
desired surface qualities can be achieved

Facing should be done always from the large to the
small diameter!

Because of the trailing edge distortion can occur on
radii, chamfers and kones!

Advantages of Wiper Geometries:

e Better surface qualities at the same cutting
parameters

e Higher feed rates — Roughing and finishing with
one insert possible

e Better chip control through higher feed rates

e Higher feed rates reduces the cutting time per
workpiece and therefore the wear characteristic
and this leads to significant longer tool life



Maximale Leistung flir moderne
Zerspanungsprozesse.

Die TiroWave-Spanbrecher revolutionieren die
Zerspanung von Aluminium- und
Magnesiumlegierungen sowie allen Buntmetallen und
Kunststoffverbunden, sowohl mit als auch ohne
abrasive Flillstoffe.

Die wirtschaftlich unschlagbaren Standzeiten von
Diamantschneiden werden zusatzlich durch die
Kombination mit der innovativen TiroWave-
Doppelwelle optimiert, die einen perfekten Spanbruch
gewahrleistet. Diese innovative Entwicklung
ermoglicht neue und umfangreiche
Anwendungsmaoglichkeiten fur den Schneidstoff
Diamant, insbesondere in den Varianten PKD und
CVD-D. Zusatzlich verbessert sich die
Zerspanungsleistung von Aluminiumlegierungen
hinsichtlich Prazision, Geschwindigkeit und Qualitat.

Beim Drehen, Spindeln und Stechen spielen
kontrollierter Spanbruch und gezielte Spanlenkung
eine entscheidende Rolle fur die Wirtschaftlichkeit von
Fertigungsanlagen und die Qualitat des Werksttickes.
Im Frasen von untereutektischen
Aluminiumlegierungen bietet TiroWave zusatzliche
Einsparpotenziale:

Wenn als Kriterium fur den Werkzeugwechsel die
Gratbildung gilt, kdnnen die Standzeiten um das

2,5- bis 4-fache erhéht werden. Dies fuhrt zu weniger
Maschinenstillstanden, einer héheren Ausbringung
und einem minimierten Aufwand in der
Werkzeugaufbereitung, da die Anzahl der
Werkzeugwechsel signifikant reduziert wird. Das
Resultat ist Kostensenkung im Prozess.

Allgemelin:

e Produktivitatssteigerung bis zu 35%

e Senkung der Bearbeitungskosten um bis zu 80%
e 30% weniger Energieverbrauch

Niitzen Sie auch die Vorteile der TiroWave
auf unseren CVD Diamantschneiden fiir
ultimative Zerspanleistungen!
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TiroWave

Maximum performance for modern machining
processes.

TiroWave chip breakers are revolutionizing the
machining of aluminium and magnesium alloys as
well as all non-ferrous metals and plastic composites,
both with and without abrasive fillers.

The economically unbeatable tool life of diamond
cutting edges is additionally optimized by the
combination with the innovative TiroWave double
shaft, which ensures perfect chip breaking. This
innovative development opens up new and extensive
application possibilities for diamond as a cutting
material, particularly in the PCD and CVD-D variants.
In addition, the cutting performance of aluminum
alloys is improved in terms of precision, speed and
quality.

In turning, spindling and grooving, controlled chip
breaking and targeted chip control play a decisive role
in the efficiency of production systems and the quality
of the workpiece. TiroWave offers additional savings
potential when milling hypoeutectic aluminum alloys:

If the criterion for tool changes is burr formation, tool
life can be increased by a factor of 2.5-to 4. This
leads to fewer machine downtimes, a higher output
and minimized effort in tool preparation, as the
number of tool changes is significantly reduced. The
result is a reduction in process costs.

In General:

e Productivity increase of up to 35%

e Reduction of processing costs by up to 80%
o 30% less energy consumption

Take advantage of TiroWave on our CVD
diamond blades for ultimate cutting
performance!




Produktbheschreibung Anwendernutzen
Product advantages Customer benefit

feinst gelaserte 3D - Form der Spanleitstufe
Spanlenkung erfolgt nur im PKD / CVD - D - Bereich

3D form of chip
Chip forming only in Diamond area

bis zu 25° Spanwinkel auf ultraharten Schneidstoffen
PKD und CVD - D

Positive chip angle on ultra hard cutting materials PCD
and CVD - D

geringster Schnittdruck schalender Schnitt

Very low cutting pressure trough lean cutting edge

Vorteile im Einsatz der TiroWave...

gegeniiber Hartmetall:

1. Reduziert die Bearbeitungskosten

o Weniger Werkzeugwechsel

e Geringerer Energieverbraucht

2. Steigert die Produktivitat

e Hohere Standzeiten

o Signifikante Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit
und/oder Vorschub méglich

3. Verbessert die Werkstiick Qualitat

Wesentlich bessere Oberflachengiten

Engste Toleranzen

Geringste Gratbildung

Keine Aufbauschneide

Verkurzung der Taktzeiten

--.gegeniiber Standard PKD

1. Reduziert die Bearbeitungskosten

e Erhohung der Standzeiten durch weichen Schnitt

o Weniger Werkzeugwechsel

e Geringerer Energieverbrauch

2. Steigert die Produktivitat

o Kontrollierter Spanbruch fihrt zu kontinuierlicher
Fertigung

o Keine teure Nacharbeit

3. Verbessert die Werkstiick Qualitat

e Geringster Schnittdruck halt engste Toleranzen an
filigranen Bauteilen

e Geringste Gratbildung

kontrollierter Spanbruch, gerichtete Spanlenkung,
kurze Spane, keine Aufbauschneiden, kontinuierliche
Prozesse, stérungsfreie Fertigung

controlled chip break, Short chippings,
No built up edges
Continual process, Process sure manufacturing

weicher Schnitt, geringste Gratbildung Schruppen und
Schlichten in einer Operation

Soft cut, Very low burr build up, Roughing and finishing
in one operation

minimierte Warmeentwicklung, beste Oberflachengtiten,
filigrane Bauteile, h6chste MaRhaltigkeit, prazise Boh-
rungsqualitaten, Trockenbearbeitung, MMS, geringste
Maschinenbelastung

Minimal heat expansion, Best surface quality, Delicate
and fragile components, Reduced machine mainte-
nance, High dimensional accuray, Precise boring toler-
ances, Dry machining, Minimal lubrication

Advantages with TiroWave...

..compared to Solid carbide:

1. Reduces Operating costs

e Less tool changes

e Reduced power consumtion

2. Increases productivity

o Multiple tool life

e Significant increase of cutting speed and/or feed
rate

3. Improves workpiece quality

Better surface finish

Maintain tolerances

No burr build up

No edge build up

Reduction of machining time

.compared to Standard PCD:

1. Reduces Operating costs

e Increased tool life through softer cut

e Less tool changes

o Reduced power consumtion

2. Increases productivity

e Controlled chip breaking leads to continuous
production

o No expensive after machining

3. Improved work piece quality

e Maintain tolerances on fragile components

e No burr build up increases tool lif e



TiroWave 3D Spanleitstufen
Formen - Merkmale - Verwendung:

Bezeichnung TiroWave® Spanwinkel

TWS S...Scharf 25-30°

TWN N...Negativ 15-25°

Merkmale

Positive Fase

Negative Fase
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Anwendung

Feinste bis mittlere Bearbeitung,
absolute scharfe Schneidkante,
positiver Schnitt, geringster
Schnittdruck fir filigranste
Bauteile, geringere
Oberflachengite

Allgemeine Zerspanung, stabile,
scharfe Schneidkante, fiir grole
Schnitttiefen und Vorschiibe,
beste Oberflachen durch
Negativfase

Beim Einsatz von Schneidplatten mit TiroWave ist folgendes zu beachten:

Durch die Wahl der entsprechenden
Schnitttiefen und Vorschubkombination
muss die optimale Spanform fiir einen
kontrollierten Spanbruch ermittelt werden.

Bei der Innenbearbeitung sollten nur
neutrale Halter (Radialwinkel 0°) zum Einsatz
kommen. Speziell bei der Stufe TWS kann es bei
unglnstigen Eingriffsverhaltnissen auf Grund der
geometrischen Auslegung der Spanleitstufe zu
einer mechanischen Uberlastung der
Schneidkante kommen.

e Fur Eckeinstiche, bei denen beide
Schneidkanten der Platte gleichzeitig zum Einsatz
kommen, darf die Spanleitstufe TWS nicht
verwendet werden. Auf Grund der geometrischen
Auslegung fiir geringste Schnitttiefen kann es zu
Spanestau und folglich zu mechanischer
Uberlastung und Bruch der Schneidkante

kommen.



TiroWave 3D Chip breaker
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Designation - Characteristics - Application:

Designation  TiroWave®

TWS S...Scharf

TWN N...Negativ

Chip
angle

25-30°

15-25°

Characteristics Micro Application
cutting edge

Super finish till medium

machining, absolute sharp

cutting edge, positive cut,

lowest cutting force on

most fragile components,

lower surface quality

Positiv chamfer

Medium machining for all

purpose, strongest cutting
Negativ chamfer edge, for high depth of cut and

feed rates, best

surface quality through

When using inserts with TiroWave please observe the following:

e Find out the right combination of depth of
cut and feed rate in order to obtain perfect

chip control.

¢ When turning internal, you should use only
neutral tool holder (radial angle of the insert
0°). In particular with the chip breaker TWS in

some cases it can come to a mechanical

overstress of the cutting edge because of the

design of the chip breaker.

e For relief grooves and undercuts, where
both of the cutting edges are in cut at the same
time, you should not use TWS. The reason is to
be found in the geometrical design of the chip
breaker for lowest depth of cuts. Therefore it may
come to a chip accumulation which leads to
mechanical overstress and breakage of the cutting
edge.
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CCGT FN

Schneidstoff | Material \
Bezeichnung _’Y‘
Designation CVD PKD cVD PKD

Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CCGT 060201 FN v v v 0,1 3,0 3,5
CCGT 060202 FN v v v 0,2 3,0 3,5
CCGT 060204 FN v v - 63> 280 238 645 0,4 3,0 3,5
CCGT 060208 FN v v - 0,8 3,0 3,5
CCGT 09T301 FN v v - 0,1 4,5 4,0
CCGT 097302 FN v v v 0,2 4,5 4,0
CCGT 097304 FN 4 4 - 952 440 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CCGT 09T308 FN 4 4 - 0,8 4,5 4,0
CCGT 09T312 FN v - - 1,2 4,5 4,0
CCGT 120402 FN 4 - - 0,2 4,5 4,0
CCGT 120404 FN v v v 0,4 4,5 4,0

12,70 5,50 4,76 12,90

CCGT 120408 FN v v - 0,8 4,5 4,0
CCGT 120412 FN v - - 1,2 4,5 4,0

CCGT FN Spanleitstufen

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung CcVD PKD
Designation
Habicht PizPuin Sonnblick CcVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l4
CCGT 060201 FN 4 - v - - - 0,1 3,0 3,5
CCGT 060202 FN v v v = = v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGT 060204 FN v v v = = v 0,4 3,0 3,5
CCGT 060208 FN v v v = = v 0,8 3,0 3,5
CCGT 09T301 FN v - v = - - 0,1 4,5 4,0
CCGT 09T302 FN v v v = = v 0,2 4,5 4,0
CCGT 09T304 FN v v v = - v 9,52 4,40 397 970 04 4,5 4,0
CCGT 09T308 FN v v v v - - 0,8 4,5 4,0
CCGT 09T312 FN v v - - - - 1,2 4,5 4,0
CCGT 120402 FN v v v = = v 0,2 4,5 4,0
CCGT 120404 FN v v v = = v 0,4 4,5 4,0
CCGT 120408 FN v v v = = v 12,70 550 4,76 12,0 0,8 4,5 4,0
CCGT 120412 FN v v v = = v 1,2 4,5 4,0
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CCGT FN - Wiper -

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung
Designation CcVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
CCGT 060201 FN-W - v v 0,1 3,0 3,5
CCGT 060202 FN-W - v v 635 280 238 645 0,2 3,0 3,5
CCGT 060204 FN-W - v - ! ! ! ! 0,4 3,0 3,5
CCGT 060208 FN-W - - - 0,8 3,0 3,5
CCGT 097301 FN-W - v v 0,1 4,5 4,0
CCGT 097302 FN-W - v v 0,2 4,5 4,0
CCGT 097304 FN-W - v - 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CCGT 097308 FN-W - - - 0,8 4,5 4,0
CCGT 09T312 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
CCGT 120402 FN-W - v v 0,2 4,5 4,0
CCGT 120404 FN-W - v v 0,4 4,5 4,0
12,70 5,50 4,76 12,90
CCGT 120408 FN-W - - - 08 45 4,0
CCGT 120412 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
CCGT FN - Wiper Spanleitstufen
=S a

o
7‘
=

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung cVvD PKD b
Desi 7 . s - L e Y
esignation Habicht PizPuin Sonnblick Wiper
CVvD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l4
CCGT 060201 FN -W - - - - - - 0,1 3,0 3,5
CCGT 060202 FN-W v v v v - - 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGT 060204 FN-W v v v v - - 0,4 3,0 3,5
CCGT 060208 FN-W - - - - - - 0,8 3,0 3,5
CCGT 097301 FN-W - - - - - - 0,1 4,5 4,0
CCGT 097302 FN-W v v v v - - 0,2 4,5 4,0
CCGT 097304 FN-W v v v v - - 952 440 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CCGT 097308 FN-W - - - - - - 0,8 4,5 4,0
CCGT 097312 FN-W - - - - - - 1,2 4,5 4,0
CCGT 120402 FN-W v v = - - - 0,2 4,5 4,0
CCGT 120404 FN-W v v = - - - ,4 4,5 4,0
12,70 5,50 4,76 12,90
CCGT 120408 FN-W - - - - - - 0,8 4,5 4,0
CCGT 120412 FN-W - - - - - - 1,2 4,5 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CCGT FR/FL - GS

Schneidstoff | Material \‘x\
Bezeichnung , _’Y‘
Designation CcVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CCGT 060201 FL/FR-GS - - - 0,1 6,4 6,4
CCGT 060202 FL/FR-GS - - - 0,2 6,4 6,4
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGT 060204 FL/FR-GS v - v 0,4 6,4 6,4
CCGT 060208 FL/FR-GS 4 - v 0,8 6,4 6,4

CCGT 09T301 FL/FR-GS - = = 0,1 9,7 9,7

CCGT 09T302 FL/FR-GS - = = 0,2 9,7 9,7
CCGT 09T304 FL/FR-GS v = v 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 9,7 9,7
CCGT 09T308 FL/FR-GS v - v 0,8 9,7 9,7
CCGT 09T312 FL/FR-GS - - v 1,2 9,7 9,7
CCGT 120402 FL/FR-GS - - - 02 12,9 12,9
CCGT 120404 FL/FR-GS - - - 04 12,9 12,9
CCGT 120408 FL/FR-GS - - - 1270 550 476 12,0 08 12,9 12,9
CCGT 120412 FL/FR-GS - - v 1,2 12,9 12,9

CCGT FR/FL - GS Spanleitstufe

Schneidstoff /| Material
Bezeichnung CVD PKD
Designation
Habicht PizPuin Sonnblick CcVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l4
CCGT 060201 FL/FR-GS - - - - - - 0,1 6,4 6,4
CCGT 060202 FL/FR-GS - - - - - - 0,2 6,4 6,4
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGT 060204 FL/FR-GS - v = v - - 0,4 6,4 6,4
CCGT 060208 FL/FR-GS - v - v - - 0,8 6,4 6,4
CCGT 09T301 FL/FR-GS - - - - - - 0,1 9,7 9,7
CCGT 09T302 FL/FR-GS - - - - - - 0,2 9,7 9,7
CCGT 09T304 FL/FR-GS - v - v - - 952 440 3,97 970 04 9,7 9,7
CCGT 09T308 FL/FR-GS - v - v - - 0,8 9,7 9,7
CCGT 09T312 FL/FR-GS - - - - - - 1,2 9,7 9,7
CCGT 120402 FL/FR-GS - - - - - - 0,2 12,9 12,9
CCGT 120404 FL/FR-GS - - - v - - 0,4 12,9 12,9
12,70 5,50 4,76 12,90
CCGT 120408 FL/FR-GS - - - v - - 08 129 129
CCGT 120412 FL/FR-GS - - - - - - 1,2 12,9 12,9
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN



TIROTOOL
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CCGW FN S
o '
N~
Schneidstoff | Material X
Bezeichnung
Designation CVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CCGW 060201 FN 4 v - 0,1 3,0 3,5
CCGW 060202 FN 4 v v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGW 060204 FN 4 v v 0,4 3,0 3,5
CCGW 060208 FN 4 v - 0,8 3,0 3,5
CCGW 097301 FN 4 v - 0,1 4,5 4,0
CCGW 097302 FN v v v 0,2 4,5 4,0
CCGW 097304 FN v v v 9,52 440 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CCGW 097308 FN v v - 0,8 4,5 4,0
CCGW 097312 FN v - - 1,2 4,5 4,0
CCGW 120402 FN v v - 0,2 4,5 4,0
CCGW 120404 FN v v v 0,4 4,5 4,0
12,7 4,7 12
CCGW 120408 FN v v - /705,50 76 50 0,8 4,5 4,0
CCGW 120412 FN v - - 1,2 4,5 4,0
-S .
CCGW FN - Wiper
1
o
‘ o Y
N~
)
Schneidstoff | Material
Bezeichnung
Designation
2 cvD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
CCGW 060201 FN-W - v v 0,1 3,0 3,5
CCGW 060202 FN-W v v v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGW 060204 FN-W v v - 0,4 3,0 3,5
CCGW 060208 FN-W - - - 0,8 3,0 3,5
CCGW 097301 FN-W - v v 0,1 4,5 4,0
CCGW 097302 FN-W v v v 0,2 4,5 4,0
CCGW 097304 FN-W v v - 952 4,40 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CCGW 097308 FN-W - - - 0,8 4,5 4,0
CCGW 097312 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
CCGW 120402 FN-W v v v 0,2 4,5 4,0
CCGW 120404 FN-W v v v 0,4 4,5 40
12 12
CCGW 120408 FN-W - - - /705,50 4,76 90 0,8 4,5 4,0
CCGW 120412 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CCGW FR/FL - GS s
T
T
‘ 4
(o]
! -
Schneidstoff /| Material &
Bezeichnung O
Designation CVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CCGW 060201 FL/FR-GS - - - 0,1 6,4 6,4
CCGW 060202 FL/FR-GS - - - 0,2 6,4 6,4
6,35 2,80 2,38 6,45
CCGW 060204 FL/FR-GS v v - 0,4 6,4 6,4
CCGW 060208 FL/FR-GS v v - 0,8 6,4 6,4

CCGW 09T301 FL/FR-GS - - = 0,1 9,7 9,7

CCGW 097302 FL/FR-GS - - - 0,2 9,7 9,7
CCGW 097304 FL/FR-GS v v - 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 9,7 9,7
CCGW 09T308 FL/FR-GS v v - 0,8 9,7 9,7
CCGW 097312 FL/FR-GS - v - 1,2 9,7 9,7
CCGW 120402 FL/FR-GS - - - 0,2 12,9 12,9
CCGW 120404 FL/FR-GS - v - 0,4 12,9 12,9
12,70 5,50 4,76 12,90
CCGW 120408 FL/FR-GS - v - 0,8 12,9 12,9
CCGW 120412 FL/FR-GS - - - 1,2 12,9 12,9
CPGT FN
1
o
i
Schneidstoff /| Material “‘-“‘
Bezeichnung ‘ -
Designation CcVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CPGT 060201 FN 4 - - 0,1 3,0 3,5
CPGT 060202 FN 4 v v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CPGT 060204 FN 4 v - 0,4 3,0 3,5
CPGT 060208 FN 4 v - 0,8 3,0 3,5
CPGT 097301 FN 4 - - 0,1 4,5 4,0
CPGT 097302 FN v - - 0,2 4,5 4,0
CPGT 09T304 FN v - - 952 440 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGT 09T308 FN v - - 0,8 4,5 4,0
CPGT 097312 FN v - - 1,2 4,5 4,0
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CPGT FN - Spanleitstufe

Schneidstoff /| Material
Bezeichnung CVD PKD \
Designation . L . 2 o
9 Habicht PizPuin Sonnblick ik I 3 ¢
CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l1
CPGT 060201 FN 4 - - - - - 0,1 3,0 3,5
CPGT 060202 FN v v v v - - 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CPGT 060204 FN v v v v - - 0,4 3,0 3,5
CPGT 060208 FN - v - - - - 0,8 3,0 3,5
CPGT 09T301 FN v - - - - - 0,1 4,5 4,0
CPGT 097302 FN v v = = o - 0,2 4,5 4,0
CPGT 097304 FN v v v v - - 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGT 097308 FN - v v v S S 0,8 4,5 4,0
CPGT 097312 FN - v - - - - 1,2 4,5 4,0
- .S .
CPGT FN - Wiper
o |
E
ol v “‘
Schneidstoff | Material A\
Bezeichnung Y
Desi .
esignhation CcVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
CPGT 060201 FN-W - - - 0,1 3,0 3,5
CPGT 060202 FN-W - v - 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CPGT 060204 FN-W - - - 0,4 3,0 3,5
CPGT 060208 FN-W - - - 0,8 3,0 3,5
CPGT 097301 FN-W - - - 0,1 4,5 4,0
CPGT 097302 FN-W - - - 0,2 4,5 4,0
CPGT 097304 FN-W - - - 952 4,40 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGT 09T308 FN-W - - - 0,8 4,5 4,0
CPGT 09T312 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CPGT FN - Wiper Spanleitstufe

Schneidstoff /| Material

Beze}chnqng CVD PKD '
Designation
Habicht PizPuin Sonnblick CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l1
CPGT 060201 FN -W - - - - - - 0,1 3,0 3,5
CPGT 060202 FN-W - - v v = - 0,2 3,0 3,5
CPGT 060204 FN-W - - v v = - 635 280 238 645 0,4 3,0 3,5
CPGT 060208 FN-W - - - - - - 0,8 3,0 3,5
CPGT 097301 FN-W - - - - - - 0,1 4,5 4,0
CPGT 097302 FN-W - - v v = - 0,2 4,5 4,0
CPGT 097304 FN-W - - v v - - 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGT 09T308 FN-W - - - - - - 0,8 4,5 4,0
CPGT 09T312 FN-W - - - - - - 1,2 4,5 4,0
CPGT FL/FR - GS i
- O
Schneidstoff /| Material L 7
A (/‘
Bezeichnung CVD PKD % ‘
. . o || -
Designation Habicht PizPuin Sonnblick I Y
CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l1
CPGT 060204 FL/FR-GS - - v v - - 6,35 2,80 2,38 6,50 0,1 6,5 6,5
CPGT 09T308 FL/FR-GS - - v v - - 952 4,40 3,97 9,70 0,2 9,7 9,7
CPGT 120408 FL/FR-GS - - v v - - 0,4 12,9 12,9
12,7 4,7 12
CPGT 120412 FL/FR-GS - - v v - - 705,50 76 90 0,8 12,9 12,9
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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CPGW FN i Dia
o ¥
—
Schneidstoff | Material MR
Bezeichnung
Designation CVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CPGW 060201 FN 4 - - 0,1 3,0 3,5
CPGW 060202 FN 4 v - 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CPGW 060204 FN 4 v - 0,4 3,0 3,5
CPGW 060208 FN 4 v - 0,8 3,0 3,5
CPGW 09T301 FN 4 - - 0,1 4,5 4,0
CPGW 097302 FN 4 - - 0,2 4,5 4,0
CPGW 097304 FN 4 v - 952 4,40 397 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGW 09T308 FN 4 v - 0,8 4,5 4,0
CPGW 09T312 FN 4 - - 1,2 4,5 4,0
CPGW 120402 FN - - - 0,2 - 4,0
CPGW 120404 FN - v - 0,4 - 4,0
12,70 5,50 4,76 12,90
CPGW 120408 FN v - 0,8 - 4,0
CPGW 120412 FN - - - 1,2 - 4,0
CPGW FN - Wiper S
oy
=
™\
Schneidstoff | Material
Bezeichnung
Designation CcVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
CPGW 060201 FN-W - - - 0,1 3,0 3,5
CPGW 060202 FN-W - v v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 6,45
CPGW 060204 FN-W - v - 0,4 3,0 3,5
CPGW 060208 FN-W - - - 0,8 3,0 3,5
CPGW 097301 FN-W - - - 0,1 4,5 4,0
CPGW 09T302 FN-W - 4 4 0,2 4,5 4,0
CPGW 097304 FN-W - 4 4 952 440 3,97 9,70 0,4 4,5 4,0
CPGW 09T308 FN-W - - - 0,8 4,5 4,0
CPGW 09T312 FN-W - - - 1,2 4,5 4,0
CPGW 120402 FN-W - - - 0,2 - 4,0
CPGW 120404 FN-W - v v 0,4 - 4,0
CPGW 120408 FN-W - - - 12,70 550 4,76 12,0 0,8 - 4,0
CPGW 120412 FN-W - - - 1,2 - 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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- -
CPGW FRIFL - GS

oy

el s

\

Schneidstoff /| Material
Bezeichnung
Designation CVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r I I1
CPGW 060201 FL/FR-GS - - - 0,1 6,4 6,4
CPGW 060202 FL/FR-GS - - - 0,2 6,4 6,4
CPGW 060204 FL/FR-GS ; v ] 635 280 238 645, o, 64
CPGW 060208 FL/FR-GS - 4 - 0,8 6,4 6,4
CPGW 09T301 FL/FR-GS - - - 0,1 9,7 9,7
CPGW 09T302 FL/FR-GS - - - 0,2 9,7 9,7
CPGW 09T304 FL/FR-GS - - - 9,52 4,40 3,97 9,70 0,4 9,7 9,7
CPGW 09T308 FL/FR-GS - 4 - 0,8 9,7 9,7
CPGW 09T312 FL/FR-GS - - - 1,2 9,7 9,7
CPGW 120402 FL/FR-GS - - - 0,2 12,9 12,9
> o - - -
CPGW 120404 FL/FR-GS 1270 550 476 12,90 0,4 12,9 12,9
CPGW 120408 FL/FR-GS - v - 0,8 12,9 12,9
CPGW 120412 FL/FR-GS - v 4 1,2 12,9 12,9
DCGT FN

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung

Designation CcVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
DCGT 070201 FN 4 - v 0,1 3,0 3,8
DCGT 070202 FN 4 v v 0,2 3,0 3,5
2 2 7,7 v ! Y
DCGT 070204 FN 4 v - 635 280 38 75 0,4 3,0 3,5
DCGT 070208 FN v v - 0,8 3,0 3,5
DCGT 11T301 FN v - v 0,1 3,0 4,0
DCGT 11T302 FN v v v 0,2 3,0 4,0
DCGT 117304 FN v v - 952 440 3,97 1160 0,4 3,0 4,0
DCGT 11T308 FN v v - 0,8 3,0 4,0
DCGT 11T312 FN v v - 1,2 3,0 4,0
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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DCGT FN - TiroWave

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung CVD PKD
Desi [ . . . .
SR Habicht PizPuin Sonnblick
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l4
DCGT 070201 FN v - v - - 0,1 3,0 3,5
DCGT 070202 FN v v v o - v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 7,75
DCGT 070204 FN v v v o o v 0,4 3,0 3,5
DCGT 070208 FN v v v = - v 0,8 3,0 3,5
DCGT 11T301 FN v v - - 0,1 3,0 4,0
DCGT 117302 FN v v v = - v 0,2 3,0 4,0
DCGT 117304 FN v v v = - v 952 440 3,97 11,60 04 3,0 4,0
DCGT 117308 FN v v v = - v 0,8 3,0 4,0
DCGT 11T312 FN v v v = - v 1,2 3,0 4,0
DCGT FL/FR - Wiper
Schneidstoff /| Material
Bezeichnung
Designation CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
DCGT 070202 FL/FR-W - - v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,80 2,38 7,75
DCGT 070204 FL/FR-W - v - 0,4 3,0 3,5
DCGT 117302 FL/FR-W - - v 0,2 3,0 4,0
9,52 4,40 3,97 11,60
DCGT 117304 FL/FR-W - v - 0,4 3,0 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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DCGT FL/FR - Wiper TiroWave

Schneidstoff /| Material gt
» \
Bezeichnung CcVD PKD ! »\}4
P Habicht PizPuin Sonnblick Wiper
CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l1
DCGT 070202 FL/FR-W v v - - v v 0,2 3,0 3,5
6,35 280 2,38 7,75
DCGT 070204 FL/FR-W v v - - v v 0,4 3,0 3,5
DCGT 11T302 FL/FR-W v v - - v v 0,2 3,0 4,0
9,52 4,40 3,97 11,60
DCGT 117304 FL/FR-W v v - - v v 0,4 3,0 4,0

DCGW FN

Schneidstoff /| Material
Bezeichnung

Designation CcVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
DCGW 070201 FN 4 - v 0,1 3,0 3,5
DCGW 070202 FN 4 v v 6.35 28 238 775 0,2 3,0 3,5
DCGW 070204 FN v v v ! ! ! ! 0,4 3,0 3,5
DCGW 070208 FN 4 v v 0,8 3,0 3,5
DCGW 11T301 FN 4 - v 0,1 3,0 4,0
DCGW 117302 FN 4 v v 0,2 3,0 4,0
DCGW 117304 FN 4 v v 9,52 4,4 3,97 11,6 0,4 3,0 4,0
DCGW 11T308 FN 4 v v 0,8 3,0 4,0
DCGW 11T312 FN - v v 1,2 3,0 4,0
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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DCGW FL/FR - Wiper S
i
°
|
'
)
Schneidstoff | Material ‘&o
Bezeichnung \,
Designation CcVvD PKD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
DCGW 070202 FL/FR-W v - v 0,2 3,0 3,5
6,35 2,8 2,38 7,75
DCGW 070204 FL/FR-W v - v 0,4 3,0 3,5
DCGW 117301 FL/FR-W - - v 0,1 3,0 4,0
DCGW 117302 FL/FR-W v - v 9,52 4,4 3,97 11,6 0,2 3,0 4,0
DCGW 117304 FL/FR-W v - - 0,4 3,0 4,0
RCGW FN - FF
.S
T T
Schneidstoff | Material l o Y
Bezeichnung \
Designation PKD PKD
PizPuin Sonnblick d d2 s r l4
RCGW 0602MO FN-FF 4 v 6,00 2,80 2,38
RCGW 0803MO FN-FF 4 v 8,00 3,40 3,18
RCGW 1003MO FN-FF 4 - 10,00 4,40 3,18 360°
RCGW 10T3MO FN-FF 4 - 10,00 4,40 3,97
RCGW 1204MO FN-FF 4 - 12,00 4,40 4,67
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN



RCGT FN - FF TiroWave

TIROTOOL

- S
T
: '
Beze!chnqng PKD R~
Designation ¥
PizPuin Sonnblick PKD
TWS TWN TWS TWN d d2 s r I
RCGT 0602MO FN-FF v v - - 6,00 2,80 2,38
RCGT 0803MO FN-FF v v - - 8,00 3,40 3,18
RCGT 1003MO FN-FF v v - - 10,00 4,40 3,18 360°
RCGT 10T3MO FN-FF v v - - 10,00 4,40 3,97
RCGT 1204MO FN-FF v v - - 12,00 4,40 4,67
RPGT FN - FF TiroWave
Bezeichnung PKD
Designation
PizPuin Sonnblick
TWS TWN TWS TWN d d2 s r I
RPGT 0802MO FN-FF v v - - 8,00 3,40 2,38
RPGT 1003MO FN-FF v v - - 10,00 4,40 3,18 360°
RPGT 120400 FN-FF v v - - 12,00 4,40 4,76
RPGT 1204MO FN-FF v v - - 12,00 4,40 4,76
RPGW FN - FF
i D e
© °
L by
Bezeichnung \
Designation PKD \ PKD
PizPuin Sonnblick d d2 s r I
RPGW 0802MO FN-FF 4 - 8,00 3,40 2,38
RPGW 1003MO FN-FF 4 - 10,00 4,40 3,18 360°
RPGW 120400 FN-FF 4 - 12,00 4,40 4,76
RPGW 1204MO FN-FF 4 - 12,00 4,40 4,76

Verfugbar / available

- auf Bestellung / on demand

DIAMOND TOOLS

Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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SCGT FN

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung

Designation CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
SCGT 097304 FN - - v 0,4 - 4,0
SCGT 09T308 FN - - v 952 4,40 3,97 9,52 0,8 - 4,0
SCGT 09T312 FN - - v 1,2 - 4,0
SCGT 120404 FN - - - 0,4 - 4,0
SCGT 120408 FN - - v 12,70 5,50 4,76 12,70 0,8 - 4,0
SCGT 120412 FN - - v 1,2 - 4,0

SCGT FN - TiroWave

Y

o

Schneidstoff | Material E

Bezeichnung CVvD PKD
Designation . . . .
9 Habicht PizPuin Sonnblick
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l4
SCGT 09T304 FN - - v v - o 0,4 - 4,0
SCGT 09T308 FN - - v v - - 952 4,40 3,97 9,52 0,8 - 4,0
SCGT 09T312 FN - - - - - - 1,2 - 4,0
SCGT 120404 FN - - v v - o 0,4 - 4,0
SCGT 120408 FN - - v v - - 12,70 5,50 4,76 12,70 0,8 - 4,0
SCGT 120412 FN - - v v . 5 1,2 - 4,0
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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SCGT FN - GS P

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung 0°—<_ P
Designation CVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
SCGT 097304 FN-GS - - - 0,4 - 9,5
SCGT 09T308 FN-GS - - v 952 440 397 9,52 0,8 - 9,5
SCGT 09T312 FN-GS - - v 1,2 - 9,5
SCGT 120404 FN-GS - - - 0,4 - 12,7
SCGT 120408 FN-GS - - v 12,70 5,50 4,76 12,70 0,8 - 12,7
SCGT 120412 FN-GS - - v 1,2 - 12,7
SCGT FN - GS TiroWave =

Schneidstoff /| Material I—_
|
9

Bezeichnung CcVD PKD
Designation Qo R o
Habicht PizPuin Sonnblick PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s | r l4 l1
SCGT 09T304 FN-GS - - - v - - 0,4 9,5 9,5
SCGT 09T308 FN-GS - - - v - - 9,52 4,40 397 952 08 9,5 9,5
SCGT 09T312 FN-GS - - - v - - 1,2 9,5 9,5
SCGT 120404 FN-GS - - = v = - 0,4 12,7 12,7
SCGT 120408 FN-GS - - - v = - 12,70 550 4,76 12,70 0,8 12,7 12,7
SCGT 120412 FN-GS - - = v = - 1,2 12,7 12,7
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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S -
SCGW FN
1
o
9 [e) '
h -
)
Schneidstoff /| Material
Bezeichnung |
Designation CVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l1
SCGW 097304 FN - v v 0,4 - 4,0
SCGW 09T308 FN - v - 952 4,40 3,97 9,52 0,8 - 4,0
SCGW 09T312 FN - v - 1,2 - 4,0
SCGW 120404 FN - v v 0,4 - 4,0
SCGW 120408 FN - v - 12,70 5,50 4,76 12,70 0,8 - 4,0
SCGW 120412 FN - v - 1,2 - 4,0

SCGW FN - GS

Schneidstoff /| Material
Bezeichnung

Designation CVD PKD CcVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r l4 l4
SCGW 09T304 FN-GS - - v 0,4 9,5 9,5
SCGW 09T308 FN-GS - - v 952 4,40 3,97 9,52 0,8 9,5 9,5
SCGW 09T312 FN-GS - - v 1,2 9,5 9,5
SCGW 120404 FN-GS - - v 0,4 12,7 12,7
SCGW 120408 FN-GS - - v 12,70 550 4,76 12,70 0,8 12,7 12,7
SCGW 120412 FN-GS - - v 1,2 12,7 12,7
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN



TCGT FN

TIROTOOL

DIAMOND TOOLS

S

Verfugbar / available

- auf Bestellung / on demand

o
N~
Schneidstoff | Material A\
Bezeichnung !
Designation CVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d2 s | r I l4
TCGT 090202 FN v v 4 0,2 3,0 3,9
TCGT 090204 FN v v 4 5,56 2,5 2,38 9,6 0,4 3,0 3,7
TCGT 090208 FN v 4 - 0,8 3,0 3,5
TCGT 110202 FN v v 4 0,2 3,0 4,4
TCGT 110204 FN v v 4 6,35 2,80 2,38 11 0,4 3,0 4,0
TCGT 110208 FN v 4 - 0,8 3,0 4,0
TCGT 16T302 FN 4 - - 0,2 3,0 4,4
TCGT 16T304 FN v v v 0,4 3,0 4,2
9,52 4,4 3,97 16,5
TCGT 16T308 FN 4 4 - 0,8 3,0 4,0
TCGT 16T312 FN v - - 1,2 3,0 4,0
TCGT FN - TiroWave S
. . o
Schneidstoff / Material P ‘
Bezejchnqng CcVD PKD »\2,
Designation
Habicht PizPuin Sonnblick CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d2 s L r I I1
TCGT 090202 FN 4 v v v - - 0,2 3,0 3,9
TCGT 090204 FN 4 v v v - - 556 2,50 2,38 9,60 0,4 3,0 3,7
TCGT 090208 FN 4 v v v - - 0,8 3,0 3,5
TCGT 110202 FN 4 v v v - - 0,2 3,0 44
TCGT 110204 FN 4 v v v - - 6,35 280 2,38 11,00 0,4 3,0 4,0
TCGT 110208 FN 4 v v v - - 0,8 3,0 4,0
TCGT 16T302 FN 4 v v v - - 0,2 3,0 44
TCGT 16T304 FN 4 v v v - - 0,4 3,0 4,2
5 1 ) ) )
TCGT 16T308 FN 4 v v v - - 95 440 3,97 6,50 0,8 3,0 4,0
TCGT 16T312 FN v v v v . . 1,2 3,0 4,0

Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

24



TIROTOOL

DIAMOND TOOLS

TCGT FN - GS

,(/r
Schneidstoff /| Material 2
O
Bezeichnung Vole—h—
Designation CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d1 s | r l4 l4
TCGT 090202 FN-GS - - - 0,2 9,6 9,6
TCGT 090204 FN-GS - - v 5,56 2,5 2,38 9,6 0,4 9,6 9,6
TCGT 090208 FN-GS - - v 0,8 9,6 9,6
TCGT 110202 FN-GS - - - 0,2 11,0 11,0
TCGT 110204 FN-GS - - v 6.35 )8 538 1 0,4 11,0 11,0
TCGT 110208 FN-GS - - v ’ ’ ’ 0,8 11,0 11,0
TCGT 110212 FN-GS - - 4 1,2 11,0 11,0
TCGT 16T302 FN-GS - - - 0,2 16,5 16,5
TCGT 16T304 FN-GS - - 4 0,4 16,5 16,5
9,52 4,4 3,97 16,5
TCGT 16T308 FN-GS - - 4 0,8 16,5 16,5
TCGT 16T312 FN-GS - - 4 1,2 16,5 16,5
TCGT FN - GS TiroWave g D
i
'
o LO)\3
Foal!
Schneidstoff | Material X 7 \
)
Beze]chnqng CcVD PKD N L. T \
Designation
Habicht PizPuin Sonnblick CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d di s | r l4 l4
TCGT 090202 FN-GS - - - - - - 0,2 9,6 9,6
TCGT 090204 FN-GS - v - v - - 556 2,50 2,38 9,60 0,4 9,6 9,6
TCGT 090208 FN-GS - - - v - - 0,8 9,6 9,6
TCGT 110202 FN-GS - - - - - - 0,2 11,0 11,0
TCGT 110204 FN-GS - v - v - - 0,4 11,0 11,0
6,35 280 2,38 11,00
TCGT 110208 FN-GS - - - v - - 0,8 11,0 11,0
TCGT 110212 FN-GS - - - v - - 1,2 11,0 11,0
TCGT 16T302 FN-GS - - - - - - 0,2 16,5 16,5
TCGT 16T304 FN-GS - - - v - - 0,4 16,5 16,5
9,52 4,40 3,97 16,50
TCGT 16T308 FN-GS - - - v - - 0,8 16,5 16,5
TCGT 16T312 FN-GS - - - v - - 1,2 16,5 16,5
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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DIAMOND TOOLS

TCGT FN - FF TiroWave

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung CcVD PKD
Designation .
Habicht PizPuin Sonnblick CVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d di s | r I I1
TCGT 110202 FN-FF - - v v - - 0,2 11,0 11,0
TCGT 110204 FN-FF - - v v - - 6,35 280 238 11,00 0,4 11,0 11,0
TCGT 110208 FN-FF - - v v - - 0,8 11,0 11,0
TCGW FN s

ol
~—
\
Schneidstoff /| Material
Bezeichnung
Designation CVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d4 s | r l4 l4
TCGW 090202 FN 4 v v 0,2 3,0 3,9
TCGW 090204 FN 4 v v 556 2,50 2,38 9,60 0,4 3,0 3,7
TCGW 090208 FN v v - 0,8 3,0 3,5
TCGW 110202 FN 4 v v 0,2 3,0 4,4
TCGW 110204 FN v v v 6,35 2,80 2,38 11,00 0,4 3,0 4,0
TCGW 110208 FN v v - 0,8 3,0 4,0
TCGW 16T302 FN v - - 0,2 3,0 4,4
TCGW 16T304 FN v v - 0,4 3,0 4,2
9,52 4,40 3,97 16,50
TCGW 16T308 FN v v - 0,8 3,0 4,0
TCGW 16T312 FN v v - 1,2 3,0 4,0
Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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TCGW FN - GS

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung

Designation CVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d4 s | r l4 l4

TCGW 090202 FN-GS - - - 0,2 9,6 9,6
TCGW 090204 FN-GS 4 v - 556 2,50 2,38 9,60 0,4 9,6 9,6
TCGW 090208 FN-GS - v - 0,8 9,6 9,6
TCGW 110202 FN-GS - - - 0,2 11,0 11,0
TCGW 110204 FN-GS 4 v - 635 280 2338 11.00 0,4 11,0 11,0
TCGW 110208 FN-GS - v - ! ! ! ! 0,8 11,0 11,0
TCGW 110212 FN-GS - v - 1,2 11,0 11,0
TCGW 16T302 FN-GS - - - 0,2 16,5 16,5
TCGW 16T304 FN-GS - v - 0,4 16,5 16,5
TCGW 16T308 FN-GS - v - 952 440 397 1650 0,8 16,5 16,5
TCGW 16T312 FN-GS - v - 1,2 16,5 16,5

TCGW FN - FF

Schneidstoff /| Material

Bezeichnung

Designation CcVD PKD cVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d1 s | r l4 l4
TCGW 110202 FN-FF - v - 0,2 - 11,00
TCGW 110204 FN-FF - v - 6,35 280 2,38 11,00 04 - 11,00
TCGW 110208 FN-FF - v - 0,8 - 11,00
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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DIAMOND TOOLS
VBGW FN
o7 _S .
1
S
i o !
’ wn
G ¢ !
Schneidstoff /| Material > L | R
Bezeichnung
Designation CVD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d1 s | r l4 l1
VBGW 110202 FN - v 0,2 - 4,1
VBGW 110204 FN - v 6,35 2,9 2,38 11,1 0,4 - 3,7
VBGW 110208 FN - v 0,8 - 3,7
VBGW 160402 FN - v 0,2 - 4,9
VBGW 160404 FN - v 9.52 m 476 166 0,4 - 4,5
VBGW 160408 FN - v ! ! ! ! 0,8 - 4,5
VBGW 160412 FN - v 1,2 - 4,5
VBGT FN - TiroWave
et .S .
]
Schneidstoff /| Material ]
i o ! ‘

. @< %
Bezeichnung cVD PKD o L
Designation X B I i v

Habicht PizPuin Sonnblick CcVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d1 s | r l4 l4
VBGT 110202 FN - - v v v v 0,2 - 4,1
VBGT 110204 FN - - v v v v 6,35 2,9 2,38 11,1 0,4 - 3,7
VBGT 110208 FN - - v v v v 0,8 - 3,7
VBGT 160402 FN - - v v v v 0,2 . 4,9
VBGT 160404 FN - - v v v v 0,4 - 4,5
9,52 4,4 4,76 16,6
VBGT 160408 FN - - v v v v 0,8 - 45
VBGT 160412 FN - - v v v v 1,2 - 45

Verfugbar / available

- auf Bestellung / on demand

Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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VCGT FN . .
\J
5
/ } R
Schneidstoff | Material G ¢ p
Bezeichnung A . | . R
Designation cvD PKD CVD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d4 s | r l4 l4
VCGT 070201 FN 4 - v 0,1 3,0 4,2
VCGT 070202 FN 4 v v 3,97 2,20 2,38 6,90 0,2 3,0 4,1
VCGT 070204 FN 4 v v 0,4 3,0 3,6
VCGT 110301 FN 4 v v 0,1 3,0 4,2
VCGT 110302 FN 4 v v 635 290 318 1110 0,2 3,0 4,1
VCGT 110304 FN 4 v v ’ ’ ’ ’ 0,4 3,0 3,7
VCGT 110308 FN 4 v - 0,8 3,0 3,7
VCGT 130301 FN v - 0,1 3,0 49
VCGT 130302 FN - v - 794 3,40 3,18 13,80 0,2 3,0 49
VCGT 130304 FN - v - 0,4 3,0 45
VCGT 160401 FN 4 v v 0,1 3,0 49
VCGT 160402 FN 4 v v 0,2 3,0 49
VCGT 160404 FN v v v 952 4,40 4,76 16,60 0,4 3,0 45
VCGT 160408 FN v v - 0,8 3,0 45
VCGT 160412 FN 4 v - 1,2 3,0 4,5
VCGT FN - TiroWave
a7 - S .
\J
Schneidstoff | Material . ? o f |
Bezeichnun v o E
Designatior? cvb PKD B ' - !
Habicht PizPuin Sonnblick CcVD PKD
TWS TWN TWS TWN TWS TWN d d1 s | r l4 l4
VCGT 070201 FN v - v = - - 0,1 3,0 4,2
VCGT 070202 FN v v v v - - 3,97 2,20 2,38 6,90 0,2 3,0 4,1
VCGT 070204 FN v v v v - - 0,4 3,0 3,6
VCGT 110301 FN v - v = v - 0,1 3,0 4,2
VCGT 110302 FN 4 v v v v v 635 290 318 1110 0,2 3,0 4,1
VCGT 110304 FN v v v v v v ! ! ! ! 0,4 3,0 3,7
VCGT 110308 FN v v v v - - 0,8 3,0 3,7
VCGT 130301 FN - - v - - - 0,1 3,0 4,9
VCGT 130302 FN - - v v - - 794 3,40 3,18 13,80 0,2 3,0 4,9
VCGT 130304 FN - - v v o - 0,4 3,0 4,5
VCGT 160401 FN v - v = v - 0,1 3,0 49
VCGT 160402 FN v v v v v - 0,2 3,0 49
VCGT 160404 FN v v v v v - 952 4,40 4,76 16,60 0,4 3,0 4,5
VCGT 160408 FN v ' v v v - 0,8 3,0 4,5
VCGT 160412 FN v v v v v - 1,2 3,0 45
V' Verflgbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN
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VCGW FN
a7 _S .
Al
o
/ ! &
Schneidstoff | Material % ;
Bezeichnung ' - | -
Designation CVD PKD cVvD PKD
Habicht PizPuin Sonnblick d d4 s | r l4 l4
VCGW 070201 FN 4 - v 0,1 3,0 4,2
VCGW 070202 FN 4 v v 3,97 2,20 2,38 6,90 0,2 3,0 4,1
VCGW 070204 FN 4 v v 0,4 3,0 3,6
VCGW 110301 FN 4 - - 0,1 3,0 4,2
VCGW 110302 FN 4 - - 0,2 3,0 4,1
6,35 2,90 3,18 11,10

VCGW 110304 FN v - - 0,4 3,0 3,7
VCGW 110308 FN 4 - - 0,8 3,0 3,7
VCGW 130301 FN v - 0,1 3,0 49
VCGW 130302 FN - v - 794 3,40 3,18 13,80 0,2 3,0 49
VCGW 130304 FN - v - 0,4 3,0 4,5
VCGW 160401 FN 4 - v 0,1 3,0 4,9
VCGW 160402 FN 4 v v 0,2 3,0 4,9
VCGW 160404 FN 4 v v 952 440 4,76 16,60 0,4 3,0 4,5
VCGW 160408 FN 4 v v 0,8 3,0 4,5
VCGW 160412 FN 4 v v 1,2 3,0 4,5

Verfugbar / available - auf Bestellung / on demand Bestellbeispiel: 10 Stk. CCGT 060208 FN PizPuin TWN

Order Example: 10 pcs. CCGT 060208 FN PizPuin TWN



KLEMMHALTER FUR DIE AUSSENBEARBEITUNG
-Mit Innenkiihlung

EXTERNAL TURNING TOOLS

“With coolant

SCLCR/L

Bezeichnung

Abmessungen / Dimensions

TIROTOOL

DIAMOND TOOLS

Designation Artikel Nr. Far Status
b 1 12 f
SCLCR 1616 HO9 IK G1/8 280100077 16 100 17 20 CCMT CCGT 09T3... =
SCLCL 1616 HO9 IK G1/8 280100078 16 100 17 20 CCMT CCGT 09T3... =
SCLCR 2020 K09 IK G1/8 280100079 20 125 17 25 CCMT CCGT 09T3... =
SCLCL 2020 K09 IK G1/8 280100080 20 125 17 25 CCMT CCGT 09T3... =
SCLCR 2525 M12 IK G1/8 280100081 25 150 20 32 CCMT CCGT 1204... =
SCLCL 2525 M12 IK G1/8 280100082 25 150 20 32 CCMT CCGT 1204... =

SDJCR/L

Abmessungen / Dimensions

3::;;’::;;:3 Artikel Nr. {mm] Far Status
b M 12 f
SDJCR 1616 H11 IK G1/8 280100083 16 100 20 20 - -
SDJCL 1616 H11 IK G1/8 280100084 16 100 20 20 - -
SDJCR 2020 K11 IK G1/8 280100085 20 125 24 25 DCMT DCGT 11T3... -
SDJCL 2020 K11 IK G1/8 280100086 20 125 24 25 DCMT DCGT 11T3... -
SDJCR 2525 M11 IK G1/8 280100087 25 150 27 32 - -
SDJCL 2525 M11 IK G1/8 280100088 25 150 27 32 - -

v' ab Lager ex stock

auf Bestellung on demand

Andere Abmessung oder Ausfiihrungen auf Anfrage

Additional shapes and versions on request



KLEMMHALTER FUR DIE AUSSENBEARBEITUNG

-Mit Innenkiihlung
EXTERNAL TURNING TOOLS

“With coolant

SVJCR/L

Bezeichnung

Abmessungen / Dimensions

[mm]

TIROTOOL

DIAMOND TOOLS

Designation Artikel Nr. Far Status
b "1 12 f
SVICR 1616 H11 IK G1/8 280100089 16 100 21,5 20 VCMT VCGT 1103... -
SVIJCL 1616 H11 IK G1/8 280100090 16 100 21,5 20 VCMT VCGT 1103... -
SVICR 2020 K11 IK G1/8 280100091 20 125 23 25 VCMT VCGT 1103... -
SVJCL 2020 K11 IK G1/8 280100092 20 125 23 25 VCMT VCGT 1103... -
SVICR 2020 K16 IK G1/8 280100093 20 125 29,5 25 VCMT VCGT 1604... -
SVICL 2020 K16 IK G1/8 280100094 20 125 29,5 25 VCMT VCGT 1604... -
SVJCR 2525 M16 IK G1/8 280100095 25 150 32,5 32 VCMT VCGT 1604... -
SVICL 2525 M16 IK G1/8 280100096 25 150 32,5 32 VCMT VCGT 1604... -

v' ab Lager ex stock

auf Bestellung on demand

Andere Abmessung oder Ausfiihrungen auf Anfrage

Additional shapes and versions on request
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Schnittdatenempfehlungen DIAMOND TOOLS
Cutting Data CVD recommendation

ISO - Schneidplatten PKD / CVD
ISO - Inserts PCD / CVD

Schneidstoff
Werkstoff Anwendung cutting Material
Material application
V¢ (m/min) ap mm fmm/U PizPuin Habicht

AlSi Schruppen 800-3000 0,3-5,0 0,1-0,6 v -
(>6 %212 %) Schlichten 800-3000 0,05-1,0 0,03-0,2 v -
AlSi Schruppen 300-900 0,1-2,5 0,1-0,4 - v
(12 %12 20%) Schlichten 300-900 0,05-0,8 0,03-0,2 - v

Bronze, Messing,

Kupfer, Schruppen 600-1200 0,5-2,0 0,1-0,4 v
Zinklegierungen,

Magnesiumlegierungen

Bronze, Brass, Copper,

Zinc-alloys, Schlichten 700-1500 0,05-0,5 0,05-0,4 v =
Magnesium-alloys
Hartmetalle Schruppen 20-25 0,1-0,5 0,1-0,3 v
carbide
(<15% Cobalt) Schlichten 20-30 0,05-0,2 0,05-0,2 v v
Glas Schruppen 80-1000 1,0-5,0 0,1-0,4 v v
glass Schlichten 80-1500 0,1-2,0 0,05-0,3 v v
Keramik Schruppen 80-1000 1,0-5,0 0,1-0,4 v v
ceLamc Schlichten 80-1500 0,1-2,0 0,05-0,3 v v
Schruppen 80-1000 1,0-5,0 0,1-0,4 v v
Graphit
Schlichten 80-1500 0,1-2,0 0,05-0,3 v v
Kunststoffe Schruppen 80-1000 1,0-5,0 0,1-0,4 v v
plastic-materials Schlichten 80-1500 0,1-2,0 0,05-0,3 v 7
Schruppen 80-1000 1,0-5,0 0,1-0,4 v v
GFK / CFK
Schlichten 80-1500 0,1-2,0 0,05-0,3 v v
Holzverbundwerkstoffe Schruppen 2000-5000 0,05-1,0 v v
Wood Schlichten 2000-5000 0,05-1,0 v v
Werkstoff .
Material TiroWave
ﬁg;/o ) TWS / TWN
AISi
(6%-12.%) TWS / TWN
Gl TWS / TWN

(12 % - 20 %)

Nichteisen - Metalle

Non-ferrous metals TWN
Kunststoffe, Faserverbundwerkstoffe

; ? y TWS
plastics, reinforced plastics
CFK & GFK TWS

v' gut geeignet / recommended - bedingt geeignet / limited recommended



TIROTOOL

Schnittdatenempfehlungen DIAMOND TOOLS
Cutting Data CVD recommendation

ISO - Schneidplatten CBN
ISO - Inserts CBN

Schneidstoff
Werkstoff Anwendung cutting Material
Material applicatiom . kogel snch
Ve (m/min) ap mm fmm/U  Daunkoge Monc
;é' Geharteter Stahl Schruppen 80-130 0,5-2,0 0,1-0,4 - =
£ (HRC 45-65)
.5 hardened Steel Schlichten 80-250 0,1-0,5 0,03-0,2 v
Ny
~ 8 Werkzeugstahle, Schruppen 80-130 0,5-1,8 0,1-0,4 -
o] Einsatzstahle
23 tool steel,
o S case hardened steel Schlichten 80-250 0,1-0,4 0,03-0,2 v
= Geharteter Stahl Schruppen 70-120 0,5-2,0 0,1-0,4 -
g (HRC 45-65)
5 hardened Steel Schlichten 70-150 0,1-0,5 0,03-0,2 .
&
2 Werkzeugstahle, Schruppen 70-120 0,5-1,8 0,1-0,4 -
2k Einsatzstahle
e
® < tool steel,
5 A case hardened steel Schlichten 70-120 0,1-0,4 0,03-0,2 -
Schruppen 500-1200 0,5-2,5 0,3-0,5 -
Grauguss
grey cast iron )
Schlichten 600-2000 0,1-0,5 0,05-0,5 v
Hartmetalle Schruppen 20-30 0,2-0,9 0,1-0,5 4
carbide
(>18% Cobalt) Schlichten 20-35 0,1-0,5 0,1-0,3 v
Superlegierungen Schruppen 80-200 0,05-0,4 0,03-0,2 v
(Inconell, Colmoloy)
High temperatur alloys Schlichten 100-300 0,1-1,5 0,05-0,3 v
Schruppen 40-100 0,5-2,5 0,1-0,5 -
Hartguss
hardened cast iron
Schlichten 50-110 0,1-1,0 0,1-0,3 v
Chromlegierte Schruppen 50-100 0,5-2,5 0,1-0,5 -
Gusssorten
Chromium alloyed
castings Schlichten 50-100 0,1-1,0 0,1-0,3 v

v' gut geeignet / recommended - bedingt geeignet / limited recommended
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Lieferbedingungen:

Unsere Liefer- und Zahlungsbedingungen stehen lhnen auf
unserer Website www.tirotool.com unter der Rubrik
,Rechtliches” / ,AGBs" zur Einsicht bereit.

Allgemein:

Wir behalten uns Anderungen im Sinne des technischen
Fortschritts vor.

Fir Satz- u. Druckfehler und Irrtiimer keine Gewabhr.

Terms of Delivery:
Please take a look at our Terms of Delivery from our
website www.tirotool.com - ,Legal“/ ,AGB*

General:
Subject to technical changes.
No responsibility for errors and printing errors accepted.
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