






Hochglanzfräsen
High polish milling

Schaftfräser Vollradius
Ball Nose End Mill

DSK.MD

1-schneidig, MKD-bestückt
single fluted, MCD tipped

Bestellnummer
Part number

d1 r l3 d3 d2 tmax l1 Ausführung
Type

M
D

10

DSK.MD.800.80.8 8 4 35 7,5 8 4 80 1 ▲

DSK.MD.1000.90.10 10 5 45 9,5 10 5 90 1 ▲

DSK.MD.1200.90.10 12 6 - 11,5 10 6 90 2 ▲

DSK.MD.1600.90.10 16 8 - 15,5 10 8 90 2 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Radiusfräsen
Ball Nose Milling

Fräserschaft
Milling shank

M117K

Zylindrischer Hartmetall-Fräserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

S117.MD...K.X0

Bestellnummer
Part number

Ds d l1 l3 d3 Größe
Size

M117K.MD06.06.5.05 6 6 63 25 5,6 05
M117K.MD08.08.5.07 8 8 77 35 7,6 07
M117K.MD10.10.5.09 10 10 100 50 9,6 09

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fräserschaft
Milling shank

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

M117K.MD06.06.5.05 030.265P.0821 T8PL
M117K.MD08.08.5.07 030.265P.0819 T8PL
M117K.MD10.10.5.09 030.400P.0227 T15PQ

 B25

B



Radiusfräsen
Ball Nose Milling

Schneidplatte
Insert

S117

Hochglanzfräsen
High polish milling

für Fräserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M117K

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request
Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

Ds R Größe
Size

Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

S117.MD06.05K.X0 6 3 05 Δ

S117.MD08.07K.X0 8 4 07 ▲

S117.MD10.09K.X0 10 5 09 ▲

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Hochglanzfräsen
High polish milling

Torusfräser
Torus End Mill

DST.MD

1-schneidig, MKD-bestückt
single fluted, MCD tipped

Bestellnummer
Part number

d1 r b x 45° l3 d3 d2 tmax l1 Ausführung
Type

M
D

10

DST.MD.600.66.6 6 50 0,10 25 5,5 6 2 66 1 ▲

DST.MD.800.80.8 8 50 0,15 35 7,5 8 3 80 1 ▲

DST.MD.1000.90.10 10 100 0,15 45 9,5 10 4 90 1 ▲

DST.MD.1200.90.10 12 100 0,15 - 11,5 10 4 90 2 ▲

DST.MD.1600.90.10 16 100 0,15 - 15,0 10 4 90 2 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

Ds R Größe
Size

Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

S117.MD06.05K.X0 6 3 05 Δ

S117.MD08.07K.X0 8 4 07 ▲

S117.MD10.09K.X0 10 5 09 ▲

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Planfräsen
Face Milling

Fräserschaft
Milling shank

M117P

Zylindrischer Hartmetall-Fräserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

Bestellnummer
Part number

Ds d l1 Größe
Size

M117P.MD06.08.5.05 8 6 63 05
M117P.MD08.10.5.07 10 8 77 07

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fräserschaft
Milling shank

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

M117P.MD06.08.5.05 030.265P.0818 T8PL
M117P.MD08.10.5.07 2.6.5T8EP T8PL

S117.MD08.05.P...
S117.MD10.07.P...
Seite/page B31

B28

B



Umfangfräsen
Peripheral Milling

Fräserschaft
Milling shank

M117U

Zylindrischer Hartmetall-Fräserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

Bestellnummer
Part number

Ds d l1 Größe
Size

M117U.MD06.08.5.05 8 6 63 05
M117U.MD08.10.5.07 10 8 77 07

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fräserschaft
Milling shank

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

M117U.MD06.08.5.05 030.265P.0818 T8PL
M117U.MD08.10.5.07 2.6.5T8EP T8PL

S117.MD08.4.05U...
S117.MD10.5.07U...
Seite/page B32
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Umfang- und Planfräsen
Peripheral and Face Milling

Fräserschaft
Milling shank

M117
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Zylindrischer Hartmetall-Fräserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

Bestellnummer
Part number

Ds d l1 Größe
Size

M117.MD10.12.5.09 12 10 100 09

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fräserschaft
Milling shank

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

M117.MD10.12.5.09 030.400P.0227 T15PQ

S117.MD12.09P...
Seite/page B31
S117.MD12.5.09U...
Seite/page B32
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Planfräsen
Face Milling

Schneidplatte
Insert

S117

Hochglanzfräsen
High polish milling

für Fräserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M117

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

Bestellnummer
Part number

Ds R w Größe
Size

Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

S117.MD08.05P.M0 8 50 3,2 05 Δ

S117.MD08.05P.X0 8 50 3,2 05 ▲

S117.MD10.07P.M0 10 100 3,7 07 Δ

S117.MD10.07P.X0 10 100 3,7 07 Δ

S117.MD12.09P.M0 12 100 4,0 09 Δ

S117.MD12.09P.X0 12 100 4,0 09 ▲

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Umfangfräsen
Peripheral Milling

Schneidplatte
Insert

S117

Hochglanzfräsen
High Polish Milling

für Fräserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M117U...
M117.MD10.12.5.09

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

Bestellnummer
Part number

Ds R l1 Größe
Size

Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

S117.MD08.4.05U.M0 8 100 4,2 05 Δ

S117.MD08.4.05U.X0 8 100 4,2 05 Δ

S117.MD10.5.07U.M0 10 150 5,2 07 Δ

S117.MD10.5.07U.X0 10 150 5,2 07 Δ

S117.MD12.5.09U.M0 12 150 5,2 09 Δ

S117.MD12.5.09U.X0 12 150 5,2 09 ▲

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Planfräsen
Face Milling

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

DTM
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-Ø Cutting edge Ø 40-125 mm

Aufsteckfräser nach DIN 8030
Arbor mounted cutter as per DIN 8030

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

DTS

mit µ-genauer 
Planeinstellung

with µ-precise plan setting

Bestellnummer
Part number

Z Ds h dK d2 l2 b C nmax

DTM.CX09.040.A16.04.AL.F 4 40 40 32 16 31 8,4 5,6 26000
DTM.CX09.050.A22.05.AL.F 5 50 40 40 22 26 10,4 6,3 24000
DTM.CX09.063.A22.06.AL.F 6 63 40 40 22 26 10,4 6,3 20000
DTM.CX09.080.A27.06.AL.F 6 80 50 48 27 33 12,4 7,0 18000
DTM.CX09.100.A32.07.AL.F 7 100 63 58 32 48 14,4 8,0 15000
DTM.CX09.125.A40.08.AL.F 8 125 63 70 40 46 16,4 9,0 12000

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfräser
Arbor Mounted Cutter

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

Spannschraube
Clamping Screw

DTM.CX09.... SW2,5 DIN911 T15PQ
DTM.CX09.080.A27.06.AL.F SW2,5 DIN911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.100.A32.07.AL.F SW10,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P
DTM.CX09.125.A40.08.AL.F SW12,0 DIN 911 T15PQ 030.3509.T15P

Empfehlung:
Schneidplatte DTS.CX09.11.H5 PD75 aus Kapitel A als Vorschneider verwenden. Auf Wuchtgüte achten.
Bei ungerader Schneidenanzahl alle Plattensitze belegen.
Recommendation:
Use insert DTS.CX09.11.H5 PD75 (chapter A) as a pre-cutter. Pay attention to balance quality.
If the number of cutting edges is uneven, occupy all insert seats.
Technische Hinweise siehe Kapitel A
Technical instructions see chapter A
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Planfräsen
Face Milling

Schneidplatte
Insert

DTS

Diamantbestückt
Diamond tipped

für Aufsteckfräser
for Arbor mounted cutter

Typ
Type

DTM

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

d d2 s tmax
r bx45° Geometrien für / Geometries for

M
D

10Metall / metal Kunststoff / synthetic

langspanend
long chipping

kurzspanend
short chipping 

transparent
transparent

weich
soft

DTS.CX09.MD.M0 9,525 4,4 3,97 3,8 100 0,2 ▲

DTS.CX09.MD.W0 9,525 4,4 3,97 3,8 100 0,2 ▲

DTS.CX09.MD.X0 9,525 4,4 3,97 3,8 100 0,2 ▲
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Planfräsen
Face Milling

Fräserschaft
Milling shank

M117P
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

Halter ist komplett mit Schneidplatte montiert und gewuchtet
Milling shank is fully assembled with insert and balanced

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Schneidplatte
Insert

Typ
Type S117P.MD10...

105.MDV05.03

Bestellnummer
Part number

Ds d l1 l3 d1 Form
Form

M117P.MD050.D20.M0 50 20 102 30 58 B
M117P.MD050.D20.W0 50 20 102 30 58 B
M117P.MD050.D20.X0 50 20 102 30 58 B
M117P.MD100.D32.M0 100 32 112 30 108 A
M117P.MD100.D32.W0 100 32 112 30 108 A
M117P.MD100.D32.X0 100 32 112 30 108 A
M117P.MD150.D32.M0 150 32 112 30 158 A
M117P.MD150.D32.W0 150 32 112 30 158 A
M117P.MD150.D32.X0 150 32 112 30 158 A
M117P.MD200.D32.M0 200 32 112 30 208 A
M117P.MD200.D32.W0 200 32 112 30 208 A
M117P.MD200.D32.X0 200 32 112 30 208 A

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fräser beinhaltet Schneidplatten, montiert, eingestellt, gewuchtet
Milling shank contains inserts, mounted, balanced, adjusted.
Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fräserschaft
Milling shank

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

M117P.M... SW2,0 DIN911 T15PQ
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Planfräsen
Face Milling

Schneidplatte
Insert

105/S117

Hochglanzfräsen
High polish milling

für Fräserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M117P.MD...

Bestellnummer
Part number

R Geometrien für / Geometries for

M
D

10

PD
75Metall / metal Kunststoff / synthetic

langspanend
long chipping

kurzspanend
short chipping 

transparent
transparent

weich
soft

105.MDV05.03 0,3 ▲

S117P.MD10.100.W0 100,0 ▲

S117P.MD10.300.M0 300,0 ▲

S117P.MD10.300.X0 300,0 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Spitzenhöhe muss ausgemessen und eingestellt werden.  Schneiden nur optisch vermessen!
Centre height must be measured and adjusted to the correct position.  Cutting edges must be measured optically!
MKD - Nachschliff auf Anfrage
MCD - Regrind upon request

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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für Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

105...D.06

Hochglanzzerspanung
High Polish Machining

Kassette
Cassette

NH105

für den universellen Einsatz
for universal use

Bestellnummer
Part number

b h h2 l2 h1 l1

NH105.MD06.3.01 6 12 6 17,9 6 23,9
NH105.MD06.4.01 6 12 6 17,9 6 24,8
NH105.MD06.5.01 6 12 6 19,4 6 23,9

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Kassette
Cassette

Gewindestift
Threaded Pin

Inbus-Schlüssel
Allen Wrench

NH105.MD06.3.01 4.05.913 SW2,0 DIN911
NH105.MD06... SW2,0 DIN911
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Hochglanzfräsen
High polish milling

Schneidplatte
Insert

105

Hochglanzfräsen
High polish milling

für Kassette
for Cassette

Typ
Type

NH105

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request
Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Spitzenhöhe muss ausgemessen und eingestellt werden.  Schneiden nur optisch vermessen!
Centre height must be measured and adjusted to the correct position.  Cutting edges must be measured optically!
MKD - Nachschliff auf Anfrage
MCD - Regrind upon request

Bestellnummer
Part number

R w Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

105.300.AF.06 300 3,5 Δ

105.300.KF.06 300 3,5 Δ

105.300.MF.06 300 3,5 Δ

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
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Werkstoff
Material

vc  
fn / fz 

(mm/U) 
(mm/rev)

ap 

(mm)
Empfohlene Kühlung
Recommended Coolant

min max

Ag 50 300 0,010 - 0,06 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Al / Mg 100 2.500 0,005 - 0,15 0,005 - 0,05 Emulsion

Au 50 300 0,005 - 0,06 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Cu 50 500 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuNi 40 250 0,010 - 0,06 0,005 - 0,04 Emulsion
Emulsion

CuSn 50 300 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuW 40 250 0,010 - 0,07 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuZn 50 450 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

CuZn
bleifrei/bleiarm
lead-free/low-lead

50 350 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Ir / Pd / Pt 30 100 0,005 - 0,05 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Mo 35 120 0,010 - 0,05 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Ni 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Ti 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Zn 80 350 0,005 - 0,12 0,005 - 0,05 Emulsion
Emulsion

PA 60 220 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PC 50 200 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 Emulsion / Luft
Emulsion / Air

PE 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PEEK 60 250 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PMMA 80 300 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 Emulsion / Luft
Emulsion / Air

POM 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PTFE 70 300 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PVC 60 250 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

Bestellnummer
Part number

R w Geometrien für / Geometries for

M
D

10langspanende 
Metalle
long chipping metals

kurzspanende 
Metalle
short chipping metals

transparente 
Kunststoffe
transparent synthetics

105.300.AF.06 300 3,5 Δ

105.300.KF.06 300 3,5 Δ

105.300.MF.06 300 3,5 Δ

Schnittdaten Hochglanzfräsen
Cutting Data High polish milling
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CB07 
CB10

Hartbearbeitung von Stahl (45-70 HRC) im Glatt- und leicht unterbrochenen 
Schnitt
Hard machining of steel (45-70 HRC) with a smooth and lightly interrupted cut

CB35
CB50

Hartbearbeitung von Stahl (45-70 HRC) im stark unterbrochenen Schnitt
Hard machining of steel (45-70 HRC) with a heavily interrupted cut
Gussbearbeitung
Cast iron machining
Sinterwerkstoffe, Feinbearbeitung von Superlegierungen
Sintered materials, precision machining of superalloys

Kubisches Bornitrid, nach Diamant das zweithärteste Material, ist durch die einmalige 
Kombination von physikalischen, mechanischen und chemischen Eigenschaften charak-
terisiert. Vor allem die hohe thermische Beständigkeit und Härte ermöglicht eine höchst 
wirtschaftliche Bearbeitung von gehärtetem Stahl mit geometrisch bestimmter Schneide. 
Aber auch die chemische Interaktion mit Metallen ist im Gegensatz zu Diamant oder 
Siliziumkarbid durch Passivität geprägt. Diese Eigenschaft eröffnet neben der Zerspanung 
von gehärtetem Stahl ein breites Spektrum weiterer Werkstoffe, die sich bearbeiten lassen. 
Somit wird CBN auch als wirtschaftlicher Schneidstoff erfolgreich zur Bearbeitung von 
Gusseisen, Hartguss, Sinterwerkstoffen bis hin zur Feinbearbeitung von Superlegierungen 
eingesetzt.

CBN-Substrate werden als Schneidstoff-Verbundsysteme zum Einsatz gebracht. Durch die 
Variation von Volumenanteil, Korngröße und Bindersystem lassen sich unterschiedliche 
Eigenschaften einstellen, die sich sehr vorteilhaft auf den jeweiligen Anwendungsfall 
einsetzten lassen. Grundsätzlich unterscheidet man CBN-Substrate über den Volumenanteil. 
Dies ist der wichtigste Index, der sich auch in der ISO-Norm 513 wiederfindet. Durch das 
Zusammenspiel von CBN-Substrat, geometrischer Auslegung der Schneide, optimalen 
Schnittwerten und stabilem Werkzeugsystem lassen sich Zeit-Spanvolumen, Genauigkeiten 
und hohe Oberflächengüten erreichen, die der Schleiftechnik überlegen sind. Hierzu sind in 
den seltensten Fällen spezielle Maschinen nötig.

Anwendung Kubisches Bornitrid
Application of cubic boron nitride

Polycristalline cubic boron nitride, the second hardest material after diamond, is characterised by a unique 
combination of physical, mechanical and chemical properties. Its high thermal resistance and hardness in 
particular enable maximum efficiency when machining hardened steel with geometrically determined cutting 
edges. Yet its chemical interaction with metals is also influenced by passivity, which is in contrast to diamond or 
silicon carbide. This property allows a wide range of materials other than hardened steel to also be machined. 
As a result, PCBN is regarded as an economical cutting material that can successfully be used in machining 
cast iron, white iron and sintered materials and in precision machining superalloys.

PCBN substrates are used as cutting material composite systems. The variation in their volume fraction, grain 
size and binder system results in very different properties, which can be used to great advantage depending on 
the application in question. PCBN substrates are generally differentiated based on their volume fraction. This 
is the most important index and can also be found in ISO standard 513. The interaction of PCBN substrate, 
geometric design of the cutting edge, optimum cutting values and a stabile tool system allow material removal 
rates, accuracies and high surface qualities to be achieved that are superior to grinding technology. In very rare 
cases, special machines will be required.
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert
105
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

 C3

CSupermini®

Bohrungen Hart Ausdrehen 
mit CBN

Die passenden Halter finden Sie in 
unserem Katalog Supermini® & Mini,
Kaptitel A

Hard Boring  
with PCBN

For toolholder please see our 
catalogue Supermini® & Mini, 
Chapter A
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert

105

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 3 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

Typ
Type

H105
HC105
B105
VDI
B105C
B105TS
IR105
962
AIH
963
N

Bestellnummer
Part number

r f a d b l2 l5 tmax Dmin

C
B1

0

R105.0513.0.3.B 0,15 1,3 2,7 2,5 5,9 7 25 0,10 3,0 ▲

R105.0519.1.4.B 0,20 1,5 3,7 3,4 6,4 10 25 0,10 4,0 ▲

R105.0523.2.5.B 0,20 2,3 4,7 4,4 7,0 15 30 0,10 5,0 ▲

R105.0533.2.6.B 0,20 3,3 5,7 5,3 7,0 15 30 0,15 6,0 ▲

R/L105.0533.3.6.B 0,20 3,3 5,7 5,3 7,0 20 35 0,15 6,0 ▲/▲

R105.0540.2.7.B 0,20 4,0 6,4 6,0 7,0 15 30 0,15 6,8 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ausführung R oder L angeben
State R or L version

Ausführung R oder L angeben
State R or L version
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert
107/ 108/ 111/ 114/ 116

Seite/Page
C8-C12



Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

 C7

CMini

Bohrungen Hart Ausdrehen 
mit CBN

Die passenden Halter finden Sie in 
unserem Katalog Supermini® & Mini, 
Kapitel B

Hard Boring 
with PCBN

For toolholder please see our 
catalogue Supermini® & Mini, 
Chapter B



Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert

107

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 6,8 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Typ
Type

B107

Bestellnummer
Part number

s f a r d Dmin

C
B1

0

R107.0537.02.B 3,3 3,7 6,3 0,2 5,2 6,8 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder

C8
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Typ
Type

B108

Schneidplatte
Insert

108

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 7,8 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer
Part number

s f a r d Dmin

C
B1

0

R108.0547.03.B 3,5 4,65 7,65 0,3 6 7,8 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert

111

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 10 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Typ
Type

B111
125

Bestellnummer
Part number

s f a r d Dmin

C
B1

0

R111.0557.03.B 3,95 5,7 9,7 0,3 8 10 ▲

R111.0567.03.B 3,95 6,7 10,7 0,3 8 11 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder

C10
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert

114

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 12,5 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Typ
Type

B114
HC114

Bestellnummer
Part number

s f a r d Dmin

C
B1

0

R114.0572.04.B 5,3 7,25 11,75 0,4 9 12,5 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder
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Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring
Bohrungen Hart Ausdrehen
Hard Boring

Schneidplatte
Insert

116

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 14 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Typ
Type

B116
145

Bestellnummer
Part number

s f a r d Dmin

C
B1

0

R116.0582.04.B 5,3 8,2 13,7 0,4 11 14 Δ

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder

C12

C



 C13

C



Hart Einstechen
Hard Turning

C14

C

Schneidplatte
Insert
229

Seite/Page
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Hart Einstechen
Hard Turning
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C229

Hart Einstechen mit CBN

Die passenden Halter finden Sie 
in unserem Katalog Stechdrehen, 
Kapitel H

Hard Turning with PCBN

For holder please see our 
catalog Grooving, Chapter H



Schneidplatte
Insert

229

Stechtiefe bis Depth of groove up to 18 mm
Stechbreite Width of groove 3-6 mm 

Schneidbreite 3 - 5 mm
Width 3 - 5 mm

Schneidbreite 6 mm
Width 6 mm

Bestellnummer
Part number

r w Größe
Size

C
B1

0

C
B5

0

229.0300.22.B 0,2 3 03 ▲ ▲

229.0300.24.B 0,4 3 03 ▲ ▲

229.0400.22.B 0,2 4 04 ▲ Δ

229.0400.24.B 0,4 4 04 ▲ ▲

229.0500.22.B 0,2 5 04 Δ Δ

229.0500.24.B 0,4 5 04 ▲ ▲

229.0600.24.B 0,4 6 05 Δ Δ

229.0600.26.B 0,6 6 05 Δ Δ

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Schneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern verwendbar.
Indexable inserts can be used in right and left hand toolholders.

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

für Klemmhalter
for Toolholder

Typ
Type

210
218
226
H224
219
213
214
849
LA210
RA210
LA226
RA226
225
257

Hart Einstechen
Hard Turning

C16
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Hart Einstechen
Hard Turning
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C

Schneidplatte
Insert
315

Seite/Page
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Hart Einstechen
Hard Turning
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C315

Hart Einstechen mit CBN

Die passenden Halter finden Sie 
in unserem Katalog Stechdrehen, 
Kapitel P

Hard Turning with PCBN

For holder please see our 
catalog Grooving, Chapter P



Schneidplatte
Insert

315

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

für Klemmhalter
for Toolholder

Typ
Type

356
333

Bestellnummer
Part number

r w tmax Größe
Size

s

C
B3

5

R/L315.1032.01.B 0,10 1,0 2 03 3,2 ▲/▲

R/L315.1532.01.B 0,15 1,5 3 03 3,2 ▲/▲

R/L315.2032.02.B 0,20 2,0 4 03 3,2 ▲/▲

R/L315.2532.02.B 0,20 2,5 5 03 3,2 ▲/▲

R/L315.3032.02.B 0,20 3,0 5 03 3,2 ▲/▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

CBN-bestückt
PCBN tipped

Hart Einstechen
Hard Turning

Stechtiefe bis Depth of groove up to 5 mm
Stechbreite Width of groove 1-3 mm 

C20
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Einstechen System 229 und 315 / Grooving System 229 and 315

Werkstoff
Material

Substrat
Substrate

Einsatzgebiet
Application

vc  
m/min

fn 
(mm/trs) 
(mm/giro)

ap 

(mm)
Kühlung

Coolant
gehärteter Stahl
Hardened Steel  45-65 HRC CB10 Stechen ins Volle

Grooving in full material 90-140 0,03-0,06 - Emulsion/Luft
Emulsion/Air

keine Schnittunterbrechung
non interrupted cut CB10 Teilschnitt, Flankenbearbeitung 

Partial cut, Flanc machining 90-150 0,04-0,08 0,10-0,25 Emulsion/Luft
Emulsion/Air

gehärteter Stahl
Hardened Steel  45-65 HRC

CB35
CB50

Stechen ins Volle
Grooving in full material 90-140 0,03-0,06 - Emulsion/Luft

Emulsion/Air

mit Schnittunterbrechung
with interrupted cut

CB35
CB50

Teilschnitt, Flankenbearbeitung 
Partial cut, Flanc machining 90-150 0,04-0,08 0,10-0,25 Luft

Air

Grauguss (GJL)
Grey Cast Iron

CB35
CB50

Stechen ins Volle 
Grooving in full material 500-1050 0,10-0,25 - Emulsion/Luft

Emulsion/Air

Grauguss (GJL)
Grey Cast Iron

CB35
CB50

Teilschnitt, Flankenbearbeitung 
Partial cut, Flanc machining 500-1250 0,05-0,40 0,10-1,00 Emulsion/Luft

Emulsion/Air

Kugelgraphitguss (GJS)
Spheroidal graphite cast iron

CB35
CB50

Stechen ins Volle
Grooving in full material 200-550 0,07-0,15 - Emulsion/Luft

Emulsion/Air

Kugelgraphitguss (GJS)
Spheroidal graphite cast iron

CB35
CB50

Teilschnitt, Flankenbearbeitung 
Partial cut, Flanc machining 200-650 0,05-0,10 0,10-0,70 Luft

Air

Sinterstahl, nicht gehärtet
Sintered Steel, non hardened

CB35
CB50

Stechen ins Volle
Grooving in full material 120-400 0,07-0,20 - Emulsion/Luft

Emulsion/Air

mit/ohne Schnittunterbrechung 
interrupted/non interrupted cut

CB35
CB50

Teilschnitt, Flankenbearbeitung 
Partial cut, Flanc machining 140-450 0,05-0,10 0,10-0,70 Luft

Air

Bohrung-Drehen System Supermini© und Mini / Boring and Profiling System Supermini© and Mini

Werkstoff
Material

Substrat
Substrate

Einsatzgebiet
Application

vc  
m/min

fn 
(mm/trs) 
(mm/giro)

ap 

(mm)
Kühlung

Coolant

gehärteter Stahl  
Hardened Steel
45-65 HRC

CB10 keine Schnittunterbrechung 
non interrupted cut 70-125 0,01-0,05 0,02-0,08 Emulsion/Luft

Emulsion/Air

CB10 leichte Schnittunterbrechung  
light interrupted cut 70-130 0,01-0,05 0,02-0,08 Luft

Air

CB35
CB50

starke Schnittunterbrechung 
heavy interrupted cut 75-120 0,01-0,05 0,02-0,08 Luft

Air

Grauguss 
Grey Cast Iron

CB35
CB50

mit/ohne Schnittunterbrechung 
interrupted/non interrupted cut 200-950 0,10-0,25 0,03-0,50 Luft

Air

Kugelgraphitguss 
Spheroidal  graphite cast iron

CB35
CB50

mit/ohne Schnittunterbrechung  
interrupted/non interrupted cut 100-350 0,02-0,15 0,03-0,25 Emulsion/Luft

Emulsion/Air

Sinterstahl, nicht gehärtet
Sintered Steel, non hardened

CB35
CB50

keine Schnittunterbrechung 
non interrupted cut 100-300 0,07-0,2 0,03-0,25 Emulsion/Luft

Emulsion/Air

Sinterstahl, nicht gehärtet
Sintered Steel, non hardened

CB35
CB50

leichte Schnittunterbrechung  
light interrupted cut 110-350 0,05-0,10 0,03-0,25 Luft

Air

Schnittdaten Hart Bearbeitung
Cutting Data Hard Machining
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Typ
type

Schraube
Screw

Md Nm Schlüssel
Clamping wrench

Klinge
Blade

B105.MD... DIN913-M5x5 1,0 SW2,5DIN911 DSW25K
H117.1... 4.09T15P 5,0 T15PQ DT15PK
H117.MD... 030.400P.0227  5,0 T15PQ DT15PK
HC105.MD DIN913-M5x5 1,0 SW2,0DIN911 DSW20K
M117K...05 030.265P.0821 1,2 T8PL DT8PK
M117K...07 030.265P.0819 1,2 T8PL DT8PK
M117K...09 030.400P.0227 4,3 T15PQ DT15PK
M117.MD10... 030.400P.0227 4,3 T15PQ DT15PK
M117.MD...M0/...X0 4.09T15P 5,0 T15PQ DT15PK
M117P...05 030.265P.0818 1,2 T8PL DT8PK
M117P...07 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
M117U...05 030.265P.0818 1,2 T8PL DT8PK
M117U...07 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
NH105.MD... DIN913-M4x5 1,0 SW2,0DIN911 DSW20K

Anzugsmomente
Torque of Screws

Nachstehende Drehmomente sind für die Spannschrauben zulässig. Wir empfehlen keine zusätzlichen 
Gleitmittel wie Kupferpaste oder ähnliches für die Schrauben zu verwenden.
Die passenden Drehmomentschlüssel finden Sie im Kapitel Zubehör.

Following torques are allowed for screws of inserts. We recommend to use no additionel gliding means (such as copper paste) 
for screws. For torque screw drivers please see chapter additional equipment.
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theoretisch erreichbare Oberflächengüte
theoretical surface quality

Ra (µm) 0,4 - 0,8 0,8 - 1,6 1,6 - 3,2 3,2 - 6,3 6,3 - 12,5 12,5 - 25
Rt (µm) 1,6 4 10 16 28 40

Radius
Radius

fn (mm/U) 
fn(mm/rev)

0,1 0,04 0,05 0,07 0,10 0,12 0,18
0,2 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,45
0,4 0,07 0,09 0,15 0,22 0,25 0,35
0,8 0,10 0,17 0,22 0,27 0,35 0,50
1,2 0,12 0,20 0,25 0,34 0,43 0,60

f

r R
t

f

r Rt
3-4

Oberflächengüte
Surface quality

Oberflächengüte in Abhängigkeit von Schneidenradius und Vorschub.
Wählen Sie den größtmöglichen Schneidenradius, den Systemsteifigkeit, Werkstückkontur und 
Spankontrolle erlauben.

Surface quality in relation between edge radius and feed rate.
Choose the maximal edge radius of which system stability, workpiece shape and chip controll allows.

Werte in µm
Data's in µm

Rt = f  =r  =
f2 

8 x r
f2 

8 x Rt 8 x r x Rt

Oberflächengüte mit Wiper-Geometrie
Surface quality with Wiper-Geometry
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For the purpose of high performance cutting in the fields turning and 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 feed rates 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 while reducing costs at the same time.

Please keep in mind when using Wiper Geometries:
The approach angle needs to be applied accurately, in order to achieve the desired wiper effect to get best surface qualities:

   CCGW / T = 95 ° DCGW / T = 93°
    
Be aware of the cutting direction. Wiper geometries are designed to trail behind the cutting edge for proper chip flow and 
surface quality. 
Facing operations should always be performed form the larger to smaller diameter.

Because of the trailing edge, distortion can occur on radii, chamfers and tapers.

Advantages of Wiper Geometries:

● Better surface qualities at the same cutting parameters
● Higher feed rates - Roughing and finishing with one insert is possible
● Better chip control through higher feed rates
● Higher feed rates reduces the cutting time per workpiece and therefore the
       wear characteristic and this leads to significantly longer tool life

Wiper Geometrien
Wiper Geometries

Für die Hochleistungszerspanung haben wir für das Innen- und Außendrehen eine große 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 höherem Vorschub werden dieselben Oberflächengüten erreicht. Durch 
die Reduzierung der Bearbeitungszeit, der optimalen Spankontrolle und der Standzeiterhöhung 
steigern Sie die Produktivität in erheblichem Ausmaß bei gleichzeitiger Kostensenkung.

Bitte beachten Sie beim Einsatz der Wiper Geometrien:

Der Anstellwinkel muss genau eingehalten werden, da sonst der gewünschte Schleppschneiden 
Effekt nicht eintritt und keine guten Oberflächen erreicht werden:

   CCGW / T = 95 ° DCGW / T = 93°
  
Beachten Sie die Schneidrichtung, da die Wiper Geometrien durch die Schleppschneide richtungs-
gebunden sind. Nur so können die gewünschten Oberflächengüten und ein optimaler Spanfluss 
erreicht werden.
Beim Plandrehen immer vom großen zum kleinen Durchmesser bearbeiten!

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

Vorteile der Wiper Geometrien:
● Bessere Oberflächengüten bei gleichen Bearbeitungsparametern
● Höhere Vorschübe - Schruppen und Schlichten mit einer Platte möglich
● Besserer Spanbruch durch höhere Vorschübe
● Höhere Vorschübe reduzieren die Eingriffszeit pro Teil und dadurch das
     Verschleißverhalten und  erhöhen die Standzeiten erheblich
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Balancing

Von einer Unwucht spricht man bei rotierenden Körpern, deren Masse nicht rotationssymmetrisch verteilt ist. 
In anderen Worten bedeutet dies, dass die Massenträgheitsachse von der Rotationsachse abweicht. ...
                     Quelle: http://de.wikipedia.org/wiki/Unwucht

Aufgrund der hohen Umdrehungszahlen moderner Werkzeugspindeln sollten die eingesetzten Werkzeuge mit 
ihren Aufnahmen gewuchtet werden. Ansonsten leiden die erreichbaren Oberflächengüten und die Standzeiten 
der Werkzeuge. Besonders in der Glanz- und Hochglanzbearbeitung kann dies entscheidend für ein perfektes 
Ergebnis sein. Bei großen Massen und/oder großen Durchmessern sind die Effekte der Unwucht auch bei 
relativ geringen Drehzahlen zu beachten. 

Man unterscheidet die statische Unwucht sowie die dynamische Unwucht. Bei der statischen Unwucht liegt 
der Schwerpunkt des Rotors außerhalb der Drehachse. 

Bei kurzen Werkzeugen kann kein hohes Moment zustande kommen. Daher genügt hier häufig das Wuchten 
in einer Ebene (statisch).

Grundsätzlich werden unsere Werkzeuge schon innerhalb der Konstruktion mittels CAD wuchtgerecht 
konstruiert. Faktisch bedeutet das die Betrachtung der Massenverhältnisse und deren Ausgleich in der 
Theorie.  Dies ist ein Qualitätsmerkmal und eine Maßnahme zur Erreichung der gewünschten Wuchtgüte 
ohne zusätzlichen Aufwand. Das Wuchten des Gesamtsystems kann diese Maßnahme jedoch nicht ersetzten.

Statische Unwucht
Static unbalance

Rotating Unbalance is the uneven distribution of mass around an axis of rotation. Unbalance is caused when the centre of mass (inertia 
axis) is out of alignment with the centre of rotation (geometric axis)....
                                         source: http://de.wikipedia.org/wiki/Unwucht

The high speeds associated with state-of-the-art tool spindles mean that the tools used need to be balanced with their supports. Failure to 
do this has an impact on the surface qualities that can be achieved as well as on tool life - this can be crucial when it comes to achieving 
a perfect result, particularly with respect to polishing and brilliant finish machining. With large masses and/or large diameters, the effects 
of any unbalance must be taken into account even when working at relatively low speeds. 

A distinction is drawn between static unbalance and dynamic unbalance. Static unbalance occurs when the rotor's centre of gravity is 
outside the rotary axis. 

With short tools, high torque values cannot develop meaning that balancing in one plane is often sufficient here (static).

Our tools are designed to be balanced at the CAD stage. In practice, this means that the mass ratios and their offsets are considered 
during the theoretical design phase.  This is a feature that demonstrates our quality and is a way of achieving the required balance without 
the need for additional work. Nevertheless, this measure does not replace the need to balance the system as a whole. 

Dynamische Unwucht
Dynamic unbalance

Drehachse
Axis of rotation

Schwerpunktachse
Priority axis

Schwerpunktachse
Priority axis

Drehachse

Axis of rotation

Wuchten
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HORN-
Sorten

Schneidstoff Eigenschaften Anwendungsgebiete

MD10 MKD
Monokristalliner Diamant 
ohne Gefüge, höchste Härte absolut scharfe und 
schartenfreie Schneidkanten, geringe Bruchzähigkeit

Glanz- und Hochglanzbearbeitung aller NE Metalle, 
Kunststoffe ohne abrassive Füllstoffe, Edelmetalle und 
deren Legierungen

HD03
HD05
HD08

CVD-D

CVD Dickschicht Diamant
(Polykristallines Diamantsubstrat) ohne Hart-
metallunterlage und ohne metallische Bindephase, 99,5% 
Diamantanteil, höchste Verschleißfestigkeit scharfe, 
schartenfreie Schneidkanten, geringere Bruchzähigkeit

Bearbeitung aller NE Metalle, Aluminium Legierungen, 
Kunststoffe mit abrassiven Füllstoffen, Edelmetall-
Legierungen, Hartmetall, Keramikgrünlinge

PD02 PKD Polykristalliner Diamant, mittlere Korngröße 
maximale Zähigkeit bei guter Verschleißfestigkeit

Bearbeitung von NE-Metallen, bevorzugt bei schwierigen 
Bedingungen

PD70 PKD
Polykristalliner Diamant, Mischkorn 
mit Hartmetallunterlage, gute Schneidenschärfe, 
höchste Verschleißfestigkeit und gute Zähigkeit

Bearbeitung von NE-Metallen und Kunststoffen mit 
Anteilen abrassiver Füllstoffe, Schlichten bis Schruppen

PD75 PKD
Polykristalliner Diamant, Feinkorn 
mit Hartmetallunterlage, sehr gute Schneidenschärfe, 
verbesserte Verschleißfestigkeit und Zähigkeit

Bearbeitung von NE-Metallen und Kunststoffen mit 
Anteilen abrassiver Füllstoffe, Feinschlichten und 
Schlichten bis Schruppen

HORN-
Grades

Cutting 
material

Properties Recommended applications

MD10 MCD
Solid Monocrystalline Diamond 
without grain structure, highest hardness, absolutely sharp 
cutting edge without micro fractures, low toughness

Polish and high polish machining of all nonferrous metals, 
plastics without abrassive reinforcements, precious metals 
and precious alloys

HD03
HD05
HD08

CVD-D

CVD Diamond
(Polycrystalline Diamond substrate)
without solid carbide material and without metallic binder. 
99.5% Diamond, Highest hardness and wear resistance, 
sharp cutting edge without micro fractures, improved 
toughness

Machining of all nonferrous metals, Aluminium alloys, 
Plastics with abrassive reinforcements, precious alloys, 
Solid Carbide, Ceramic green parts

PD02 PKD Polycrystalline Diamond, average grain size
maximum toughness with good wear resistance

Machining of all nonferrous metals,  preferably used for 
difficult operations

PD70 PCD
Polycrystalline Diamond, mixed grain
solid carbide reinforced, fine grit size, good cutting edge 
sharpness, 
highest wear resistance and toughness

All purpose for all nonferrous metals and plastics with  
abrassive reinforcements, from finishing to roughing

PD75 PCD
Polycrystalline Diamond, micro grain
solid carbide reinforced, fine grit size, very good cutting 
edge sharpness, 
improved wear resistance and toughness

All purpose for all nonferrous metals and plastics with  
abrassive reinforcements, ultra fine finishing and from 
finishing to roughing

Diamantschneidstoffe
Diamond cutting materials
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Bezeichnung der Schneidstoffe nach DIN ISO 513 (2001)
Description of cutting materials according DIN ISO 513 (2001)

unbeschichtetes
Hartmetall
uncoated grades

Feinkorn Hartmetall beschichtet / unbeschichtet
Micro grain carbide coated / uncoated

beschichtete HM-Sorten
coatet gradesCermet

Cermet

Schneidkeramik
Ceramic

BC  beschichtetes CBN
coated PCBN

BH  CBN 70 -95%
PCBN 70 - 95%

BL  CBN 40 - 65%
PCBN 40 - 65%

PKD / PCD
Polykristalliner Diamant
Polycrystalline Diamond

MKD / MCD
Monokristalliner Diamant
Monocrystalline Diamond

CVD - D
Polykristalliner Diamant
Polycrystalline Diamond

Zähigkeit / Toughness
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Diamantschneidstoff e
Diamond cutting materials
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Zubehör
Additional Equipment

D 28 VL

D 15 VL
1-5 Nm

2-7 Nm

D 041 VL
0,4-1 Nm

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich 
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim 
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: ± 6 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomical form gives perfect handling abilities. Audible signal when 
set torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher
Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
 struktur
Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Device for setting the required torque.
Handle: Celluloseacetat with micro structured surface
Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

ED 28 VL
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL
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Zubehör
Additional Equipment

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK
DT27PK
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit.
 Farbcodierung dunkelgrün 
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Wiha Drehmomentgriff .

Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code dark green
Utilization: Controlled screw setting with defi nite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle.

Wechselklinge für Innensechskant-Schrauben

Klinge:  Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän-
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit. 
 Farbcodierung rot 
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei vorgegebenem
 Drehmoment, in Kombination mit einem Wiha
 Drehmomentgriff .

Blade for allen screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code red
Utilization: Controlled screw setting with defi nite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Plus

T6PW
T7PW
T8PW
T9PW
T10PW
T15PW
T20PW
T25PW

Stiftschlüssel für TORX PLUS® Schrauben
Anwendung: Für alle TORX PLUS® Schraubaufgaben
Achtung: TORX PLUS®-Schlüssel passen NICHT in 
Torx-Schrauben

Wrench for TORX PLUS® Screws
Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fi t for Torx-Screws

Plus
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D14ZBK
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Universal-Bithalter
für C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse: Aus rostfreiem Stahl
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder 
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
Collar: Stainless steel
Utilization: For controlled screw setting with definite torque in
 combination with torque screw driver handle.

D515QL
5-15 Nm

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich 
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim 
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: ± 6 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomical form gives perfect handling abilities. Audible signal when 
set torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher
Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
 struktur
Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Device for setting the required torque.
Handle: Celluloseacetat with micro structured surface
Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

ED515QL
für / for 
D515QL

Zubehör
Additional Equipment
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Zubehör
Additional Equipment

D14ZBQ
für / for 
D515QL

Universal-Bithalter
für C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse: Aus rostfreiem Stahl
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Drehmomentgriff .

Universal Bitholder 
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
Collar: Stainless steel
Utilization: For controlled screw setting with defi nite torque in
 combination with torque screw driver handle.

14ZQK

Bithalter mit Quergriff 
für C6,3 und E6,3(1/4'') Bits
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse: Aus rostfreiem Stahl.
Anwendung: Zum kontrollierten Öff nen.

Universal Bitholder with T-handle
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
Collar: Stainless steel
Utilization: For controlled opening

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ
für / for 
D515QL

Plus

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit.
 Farbcodierung dunkelgrün 
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Wiha Drehmomentgriff .

Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code dark green
Utilization: Controlled screw setting with defi nite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle.
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