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GBT 2010

GBT 2015

GBT 4025

GBT 4035

M10-M15 (S15) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 4µ

Hauptanwendungsbereich: Titan
Beschichtete HM-Sorte für Titan, hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen und 

rostfreie Stähle. Verklebungen werden durch eine sehr glatte Ober äche der 
Beschichtung vermieden. Hohe Verschleißfestigkeit und eine dünne 

PVD-Schicht garantieren eine scharfe Schneide mit geringer Kantenverrundung.

M15 (S15) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 4µ

Hauptanwendungsbereich: hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen
Beschichtete HM-Sorte für hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen, Titan und 

rostfreie Stähle. Verklebungen werden durch eine sehr Glatte Ober äche der 
Beschichtung vermieden. Hohe Verschleißfestigkeit und eine dünne PVD-Schicht 

garantieren eine scharfe Schneide mit  geringer Kantenverrundung. 
Ähnlich der Sorte GBT2010 jedoch ein wenig zäher und

 mit einer abgestimmten Beschichtung für hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen.

M25 (P30-P35) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 6µ

Hauptanwendungsbereich: rostfreie Stähle
Beschichtete HM-Sorte für rostfreien Stahl, unlegierten und legierten Stahl.

Auch für die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet.
Breiter Einsatzbereich durch ein zähes aber auch sehr verschleißfestes 

Hartmetall-Substrat. Für Schlicht- und mittlere Bearbeitung.

M35 (P35) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 6µ

Hauptanwendungsbereich: rostfreie Stähle
Beschichtete HM-Sorte für rostfreien Stahl, unlegierten und legierten Stahl.

Auch für die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet.
Hervorragend für die Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt und bei

 großen Schwingungen, aufgrund einer extrem hohen Zähigkeit des Substrates. 

M10-M15 (S15) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 4µ
Main application: Titanium
Coated carbide grade for machining titanium, high-temperature nickel-base
alloys and stainless steel. A special surface treatment improves chip evacuation 
and reduces build up edge between the insert and the material. A thin PVD-layer 
as well as a high wear-resistance guarantee a sharp cutting edge with a low degree 
of  edge rounding.

M15(S15) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 4µ
Main application: High-temperature nickel-base alloys
Coated carbide grade for machining high temperature nickel-base alloys, 
titanium and stainless steel. A special surface treatment improves chip evacuation 
and reduces build up edge between the insert and the material. A thin PVD-layer as
well as a high wear-resistance guarantee a sharp cutting edge with a low degree of 
edge rounding. GBT2015 is very similar to grade GBT 2010, however it is a little bit 
tougher and has a special PVD-layer for high-temperature nickel-base alloys.

M25(P30-35) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 6µ
Main application: Stainless steel
Coated carbide grade for stainless steel, non-alloyed and alloyed steel. 
This grade is also suitable for machining nickel-titanium alloys. 
A tough and wear-resistant carbide substrate provides a wide 
application range. Finishing and medium machining.

M35 (P35) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 6µ 
Main applications: Stainless steel 
Coated carbide grade for machining stainless steel, alloyed and non-alloyed steel. 
This grade is also suitable for machining nickel-titanium alloys. 
A very good toughness makes GBT 4035 ideal for interrupted cutting and for 
machining with high levels of vibration.

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FÜR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES
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GBT 5010

P10-15 (M10, K20) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 18µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl und Gusswerksto�e.

Auch für die Zerspanung von rostfreien Stählen  geeignet.
Sehr verschleißfestes Hartmetall-Substrat für hohe Standzeiten in der Fein- bis mittleren Zerspanung von Stahl. 

AL2O3-Beschichtung verhindert Aufbauschneidenbildung und schützt die Schneidkante vor hoher Temperatur.

GBT 5015

P15-20 (M15, K25) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 11µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss
Universal HM-Sorte für alle Metall-Werksto�e mit Ausnahme von  Aluminiumlegierungen und Kupfer.         

PVD-Mehrlagenbeschichtung auch für die Bearbeitung ohne Kühlung geeignet.
Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung.

GBT 5020

M15-20 (P20, K25) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 2-3µ

Hauptanwendungsbereich: rostfreier Stahl, Nickel-Legierungen
Beschichtete HM-Sorte für rostfreie Stähle, Guss, Titan und Nickelbasis-Legierungen

im Bereich der Schlicht- und Feinschlicht-Bearbeitung. Kann auch bei legierten Stählen zur Anwendung kommen.
Verklebungen werden durch eine sehr Glatte Ober äche der Beschichtung vermieden. Hohe Verschleißfestigkeit und eine 

sehr dünne PVD-Schicht garantieren eine extrem scharfe Schneide mit geringer Kantenverrundung.

GBT 5025

P 25 (M20, K30) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 15µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl und Gusswerksto�e.

Auch für die Zerspanung von rostfreien Stählen  geeignet.
Breiter Einsatzbereich durch ein zähes aber auch sehr verschleißfestes Hartmetall-Substrat.

Für Schlicht- bis leichte Schrupp-Bearbeitung.
Beschichtung ähnlich der Sorte GBT5010, ist aber etwas zäher.

P10-15 (M10,K20) / CVD-coated 
Layer thickness: approx. 18µ
Main application: Steel
Coated carbide grade for machining alloyed and non-alloyed steel as well as
cast materials. This grade is also suitable for machining stainless steel. 
The high wear-resistant carbide substrate provides a  long tool life in 

nishing and medium machining of steel. An AL2O3 coating prevents 
build-up edge and thus protects the cutting edge from high temperature. 

P15-20 (M15,K25) / PVD-coated  
Layer thickness: approx. 11  µ
Main application: Steel, stainless steel and cast materials

(excluding alluminium alloys and copper).
PVD-multilayer coating for machining without coolant.
Low tendency for build-up edge.

M15-20 (P20,K25) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 2-3µ
Main application: Stainless steel and nickel-based alloys
Coated carbide grade for nishing as well as super nishing stainless steel, 
cast materials, titanium and nickel-based alloys. This grade can be also used
for alloyed steels. A special surface treatment improves chip evacuation and 
reduces build up edge between the insert and the material. A thin PVD-layer 
as well as a high wear-resistance guarantee a sharp cutting edge with a low 
degree of  edge rounding.

P25 (M20,K30) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 15µ
Main application: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel as well as cast
 materials. This grade is also suitable for machining stainless steel. 
A tough and high wear-resistant carbide substrate allows a wide application 
range from nishing to light roughing applications. The coating is similar to
GBT 5010, but a bit tougher. 

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FÜR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

Universal carbide grade for machining all metal materials 
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GBT 5030

P25-30 (M25, K35) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 11µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss
Universal HM-Sorte für alle Metall-Werksto�e mit Ausnahme von 

 Aluminiumlegierungen und Kupfer. PVD-Mehrlagenbeschichtung auch für 
die Bearbeitung ohne Kühlung geeignet. Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung.

Beschichtung ähnlich der Sorte GBT5015, ist aber etwas zäher.

GBT 5035

P35 (M25) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 15µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl und rostfreien Stahl.

Beschichtung mit exzellentem Gleitverhalten und Temperaturfestigkeit für mittlere bis 
Schrupp-Zerspanung. Gut für die Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt 

und wechselnden Schnitttiefen aufgrund einer hohen Zähigkeit des Substrates.
 

GBT 5115

P10-15 (M10, K20) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 22µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl, rostfreien Stahl
und Gusswerksto�e. Bevorzugt bei vergüteten Stählen (Beispiel 42CrMo4). 

Sehr  verschleißfestes Hartmetall   für  hohe Standzeiten in der fein- bis 
mittleren Zerspanung. Im glatten, nicht unterbrochenen Schnitt für

 hohe Schnittgeschwindigkeiten bestens geeignet.

GBT 5125

P25 (M20) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 22µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl und rostfreie Stähle.

Bei Stahl, universal einsetzbar durch hohe Verschleißfestigkeit und ausgezeichnete
Zähigkeitseigenschaften in einem großen Bearbeitungsspektrum.

Geeignet für unterbrochenen Schnitt bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

P25-30 (M25, k35) / PVD-coated
Layer thickenss: approx. 11µ
Main application: Steel and stainless steel, cast materials
Universal carbide grade for machining all metal materials 
(excluding alluminium alloys and copper). PVD-multilayer 
coating for machining without coolant. Low tendency for 
build-up edge. The coating is similar to GBT5015, but a bit tougher.

P35 (M25) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 15µ
Main application: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel as well as stainless steel. 
The coating has an excellent gliding behaviour as well as a high temperature 
resistance for medium machining to roughing applications.
This grade is preferable for machining with interrupted cut and varying depth of 
cuts due to a high toughness of the substrate.

 

P10-15 (M10,K20) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 22µ
Main application: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel, stainless steel 
and cast materials. Preferred for hardened steel (e.g. 42CrMo4). 
A high wear-resistance allows a long tool life for nishing and medium machining.
Best performance can be achieved at high cutting speed for smooth and 
non-interrupted cutting. 

P25 (M20) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 22µ
Main application: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel as well as stainless steel. 
This grade can be applied universally for machining steel in a wide application range due 
to high wear-resistance and excellent toughness. 
Suitable for interrupted cutting at medium speed.
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GBT 6020

UCE 10

K20 (P10) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 15-16µ

Hauptanwendungsbereich: Gusswerksto�e
Beschichtete HM-Sorte für Gusswerksto�e,  unlegierten und legierten Stahl.

Sehr verschleißfestes Hartmetall-Substrat für hohe Standzeiten und exzellente
Gleiteigenschaften speziell für Gusswerksto e. 

Auch geeignet bei unregelmäßigen Spantiefen in der Gussbearbeitung.

P10 (M10, K10) / Cermet unbeschichtet
Schichtdicke: -

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Unbeschichtete Cermet-Sorte für unlegierten, legierten Stahl und rostfreien Stahl.

Auch für die Zerspanung von Gusswerksto en  geeignet.
Extrem verschleißfestes Cermet-Substrat für hohe Standzeiten und hervorragende  

Zerspanungsgenauigkeit in der Schlichtbearbeitung.
Keine Aufbauschneidenbildung und hohe Temperaturwechselfestigkeit.

K20 (P10) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 15-16µ
Main application: Cast materials
Coated carbide grade for machining cast materials, non-alloyed and alloyed steel. 
The high wear-resistant substrate provides a long tool life. A unique coating for 
cast materials has been used to improve sliding properties. This grade is also 
suitable for irregular depth of cuts for machining cast materials.

P10 (M10,K10) / Cermet uncoated
Layer thickness:  -
Main application: Steel
Uncoated certmet grade for machining stainless steel and non-alloyed as 
well as alloyed steel. This grade is also suitable for cast materials. 
The extremely wear-resistant cermet substrate provides long tool life 
and extraordinary precise machining for nishing applications.
Low tendency for build-up edge and good resistance to temperature uctuations.

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FÜR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES
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GBT 10

GBT 10B

K10  / HM unbeschichtet
Schichtdicke: -

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Unbeschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch zum Schlichten von rostfreien Stählen geeignet.
Klassische Hartmetallsorte für langspanende Werksto e.

K10  / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: 6µ

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Beschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch zum Schlichten von rostfreien Stählen und Grauguss  geeignet.
Durch eine sehr dünne TiALN-Schicht ist die GBT10B-Sorte sehr Verschleißfest.

K15  / HM unbeschichtet
Schichtdicke: -

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Unbeschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch zum Schlichten von rostfreien Stahl, Grauguss geeignet.
In einigen Anwendungsfällen ist auch das Bearbeiten von exotischen Werksto en möglich.

Hohe Zähigkeit und Verschleißfestigkeit für den Universal-Einsatz in NE-Metallen.

K15 / Uncoated carbide 
Layer thickness: -
Main application: Aluminium, non-ferrous metals
Uncoated carbide grade for machining machining aluminium, chooper, bronze and brass materials. 
This grade is also suitable for nishing stainless steel and grey cast iron. In some case of
applications it is also possible to machine exotic materials. A high toughness as well 
as wear-resistance makes GBT15 ideal for universal use in machining non-ferrous materials.

GBT 15

ALU

ALU

ALU

K10 / Uncoated carbide
Layer thickness: -
Main application: Aluminium, non-ferrous metals
Uncoated carbide grade for machining aluminium, chopper, bronze and brass materials. 
This grade is also suitable for stainless steel. GBT 10 is a classical carbide grade for 
long chipping materials.

KK10 / PVD-coated
Layer thickness: 6µ
Main application: Aluminium and non-ferrous metals
Coated carbide grade for  machining aluminium, chopper, bronze and brass materials. 
This grade is also suitable for nishing stainless steel and grey cast iron. 
A good wear-resistance is guaranteed through a very thin TiAlN layer. 
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SCHNITTDATEN FÜR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR TOP RAKE GEOMETRIES

SPS Geometrie

Extrem-Schlicht-Geometrie für die Feinstbearbeitung von 
rostfreiem Stahl, hochwarmfesten Nickelbasis-Legierunen, 

Titan (und Stahl). Sehr gute Spankontrolle bereits bei geringsten 
Spantiefen / Vorschub. Bearbeitung für hohe 

Toleranzgenauigkeit und  Ober ächenqualität durch 
positive, umfangsgeschli ene und extrem scharfe Schneidkante.

Kleine bis kleinste Schnitttiefen und Vorschübe

Especially developed geometry for super- nishing stainless steel, 
super alloys, titan (and steel).
Good chip control at low depth of cut / feed rates. 
Machining with highest tolerance accuracy for best surface quality 
through a positive, peripheral grinded and extremely sharp 
cutting edge.
Small/smallest depth of cut and feed rates

)
m

m
=pa( ef eitti nhcS

SPF-UCE Geometrie

Schlicht-Geometrie für die Feinbearbeitung
von Stahl, rostfreiem Stahl (und Gusswerksto en).

Sehr gute Spankontrolle bei geringen Spantiefen / Vorschub.
Bearbeitung für hohe Toleranzgenauigkeit und  Ober ächenqualität

durch positive und scharfe Schneidkante.
Kleine Schnitttiefen und Vorschübe

Geometry for ne- nishing steel, stainless steel 
(and cast materials).
Very good chip control at low depth of cut / feed rates.
Machining with high tolerance accuracy for best surface quality 
through a positive and sharp cutting edge.
Small depth of cut and feed rates

)
m

m
=pa( ef eitti nhcS

BPF Geometrie

Geometrie für den  Schlichtbereich von Stahl und rostfreiem Stahl.
Spezieller Schlicht-Spanformer für eine sehr gute Spankontrolle

bei geringen Spantiefen / Vorschub.
Niedrige Schnittkräfte durch scharfe Schneidkante 

mit geringerer Kantenverrundung.
Kleine Schnitttiefen und Vorschübe

Geometry for nishing steel and stainless steel.
Especially developed chipbreaker for nishing operations for very 
good chip control at low depth of cut / feed rates.
Low cutting forces through a sharp cutting edge with a low 
degree of edge rounding. .
Small depth of cut and feed rates       

)
m

m
=pa( ef eitti nhcS

SPF Geometrie

Geometrie für den  Schlichtbereich von Stahl, rostfreiem Stahl und 
Gusswerksto en.  Speziell konzipierte Spanformer für eine 

hervorragende Spankontrolle bei geringen bis mittleren 
Spantiefen / Vorschub. Weicher Spanablauf und niedrige  

Schnittkräfte durch positive und scharfe Schneidkante.
Kleine bis mittlere Schnitttiefen und Vorschübe

Geometry for nishing steel, stainless steel and cast materials.
Especially designed chip breaker for an extraordinary chip control 
at low to medium depth of cut / feed rates.
Smooth chip evacuation and low cutting forces through a 
positive and sharp cutting edge.
Small to medium depth of cut and feed rates

)
m

m
=pa( ef eitti nhcS

POSITIVE SCHNEIDPLATTEN / POSITIVE CUTTING INSERTS

SCHNITTDATEN FÜR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES
POSITIVE SCHNEIDPLATTEN / POSITIVE CUTTING INSERTS
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Universal-Geometrie bei mittleren Zerspanungsbereichen
speziell für konventionelle Drehbearbeitung ohne Kühlung.

Gleichmäßige Spankontrolle bei mittleren Spantiefen / Vorschub.
Mittlere Schnitttiefen und Vorschübe

Universal geometry for medium machining, especially for 
conventional turning without cooling. Good chip control at 
medium depth of cut / feed rates.
Medium depth of cut and feed rates

SPM Geometrie

Geometrie für den mittleren Zerspanungsbereich
von Stahl, rostfreiem Stahl und Gusswerksto en.

Gute Spankontrolle bei geringen bis mittleren Spantiefen / Vorschub.
Weicher Spanablauf und niedrige Schnittkräfte.

Kleine bis mittlere Schnitttiefen und Vorschübe

Geometry for medium machining of steel, stainless steel and 
cast materials. Good chip control at low to medium depth 
of cut / feed rates. Smooth chip evacuation and 
low cutting forces. 
Small to medium depth of cut and feed rates

BPM Geometrie

Universal-Geometrie für den mittleren Zerspanungsbereich
von Stahl und rostfreiem Stahl.

Gute Spankontrolle bei mittleren Spantiefen / Vorschüben
durch ausgewogen konzipierten Spanformer.

Mittlere Schnitttiefen und Vorschübe

Universal geometry for medium machining of steel and 
stainless steel. 
Good chip control at medium depth of cut / feed rates 
through especially designed chipbreaker.
Medium depth of cut / feed rates

PAL Geometrie

Universal-Aluminium-Geometrie für die Schlicht- bis 
Schruppbearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen, 

Kupfer und Messing. Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl 
und hochwarmfesten Nickelbasis-Legierunen geeignet. Weicher 

Spanablauf und niedrige Schnittkräfte durch hochpositive, 
umfangsgeschli ene und extrem scharfe Schneidkante.

Kleine, mittlere bis große Schnitttiefen und Vorschübe

Universal geometry especially for nishing to roughing of alumium, 
aluminium alloys, copper and brass. This geomtery is also 
conditionally suitable for nishing stainless steel and super alloys. 
Smooth chip evacuation and low cutting forces through highly 
positive, peripheral grinded and extremely 
sharp cutting edge.
Low to high depth of cut and feed rates

PF Geometrie

)
m

m=pa( ef eitti nhcS
)

m
m=pa( ef eitti nhcS

)
m
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)

m
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ALU
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SAL Geometrie

Aluminium-Geometrie für die Schlicht- bis Schruppbearbeitung
Von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Kupfer und Messing.

Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl und hochwarmfesten 
Nickelbasis-Legierunen geeignet.

Speziell konzipierter Spanformer für eine noch bessere Spankontrolle.
Hochpositive, umfangsgeschli ene und extrem scharfe Schneidkante.

Kleine, mittlere bis große Schnitttiefen und Vorschübe

Aluminum Geometry for nishing to roughing of aluminium, 
aluminum alloys, copper and brass. This geometry is also 
conditionally suitable for nishing stainless steel and super alloys.
Optimized chipbreaker for an extraordinary chip control.
Highly positive, peripheral grinded and extemely positive 
cutting edge. 
Low to high depth of cut and feed rates

)
m

m
=pa( ef eitti nhcS

SCHNITTDATEN FÜR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR TOP RAKE GEOMETRIES
POSITIVE SCHNEIDPLATTEN / POSITIVE CUTTING INSERTS

ALU

SCHNITTDATEN FÜR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES
POSITIVE SCHNEIDPLATTEN / POSITIVE CUTTING INSERTS
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Wendeschneidplatten zum 
Drehen von Stahl

Indexable inserts for 
turning steel
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CCMT 060202 BPM 6 2.38 0.2 • • •• ••

CCMT 060202 SPF 6 2.38 0.2 • • •• •

CCMT 060204 BPF 6 2.38 0.4 • • •• •

CCMT 060204 BPM 6 2.38 0.4 • • • ••

CCMT 060204 PF 6 2.38 0.4 • • •• •

CCMT 060204 SPF 6 2.38 0.4 • • • •• •

CCMT 060204 SPM 6 2.38 0.4 • • • • • ••

CCMT 060208 BPF 6 2.38 0.8 • • •• ••

CCMT 060208 BPM 6 2.38 0.8 • • • ••

CCMT 060208 SPM 6 2.38 0.8 • • • • ••

CCMT 09T302 SPF 9 3.97 0.2 • • •• •

CCMT 09T304 BPF 9 3.97 0.4 • • •• •

CCMT 09T304 BPM 9 3.97 0.4 • • • ••

CCMT 09T304 PF 9 3.97 0.4 • • • ••

CCMT 09T304 SPF 9 3.97 0.4 • • • •• •

CCMT 09T304 SPM 9 3.97 0.4 • • • • • • • ••

CCMT 09T308 BPF 9 3.97 0.8 • • • ••

CCMT 09T308 BPM 9 3.97 0.8 • • • •• •

CCMT 09T308 PF 9 3.97 0.8 • • • •• •

CCMT 09T308 SPM 9 3.97 0.8 • • • • • • • •• •

CCMT 120404 BPF 12 4.76 0.4 • • •• •

CCMT 120404 BPM 12 4.76 0.4 • • • ••

CCMT 120404 PF 12 4.76 0.4 • • • ••

CCMT 120404 SPM 12 4.76 0.4 • • • ••

CCMT 120408 BPM 12 4.76 0.8 • • •• ••

CCMT 120408 PF 12 4.76 0.8 • • • •• •

CCMT 120408 SPM 12 4.76 0.8 • • •• •

CCMT 120412 PF 12 4.76 1.2 • • • ••

CCMT 120412 SPM 12 4.76 1.2 • • •• ••
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                                            - for steel (positive)
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CCGT 060200 SPS 6 2.38 0 • ••

CCGT 060201 SPS 6 2.38 0.1 • •• •

CCGT 09T300 SPS 9 3.97 0 • ••

CCGT 09T301 SPS 9 3.97 0.1 •   
  

•• •
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DCGT
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DCGT 070200 SPS 7 2.38 0 • ••

DCGT 070201 SPS 7 2.38 0.1 • •• •

DCGT 11T300 SPS 11 3.97 0 • ••

DCGT 11T301 SPS 11 3.97 0.1 • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

DCMT
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DCMT 070202 SPF 7 2.38 0.2 • • •• •

DCMT 070204 PF 7 2.38 0.4 • • •• ••

DCMT 070204 BPF 7 2.38 0.4 • • •• •

DCMT 070204 BPM 7 2.38 0.4 • • • ••

DCMT 070204 SPF 7 2.38 0.4 • • • •• •

DCMT 070204 SPM 7 2.38 0.4 • • • • ••

DCMT 070208 SPM 7 2.38 0.8 • • • • ••

DCMT 11T302 SPF 11 3.97 0.2 • • •• •

DCMT 11T304 BPF 11 3.97 0.4 • • •• •

DCMT 11T304 BPM 11 3.97 0.4 • • • ••

DCMT 11T304 PF 11 3.97 0.4 • • • ••

DCMT 11T304 SPF 11 3.97 0.4 • • • •• •

DCMT 11T304 SPM 11 3.97 0.4 • • • • • • • ••

DCMT 11T308 BPM 11 3.97 0.8 • • •• •

DCMT 11T308 PF 11 3.97 0.8 • • • •• •

DCMT 11T308 SPM 11 3.97 0.8 • • • • • • • •• •
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*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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RCMT 0602  6 2.38 - • • • ••

RCMT 0803 8 3.18 - • • • ••

RCMT 0803MO SPM 8 3.18 - • • ••

RCMT 1003MO SPM 10 3.97 - • • ••

RCMT 10T3 10 3.97 - • • • • •• •

RCMT 10T3MO SPM 10 3.97 - • • ••

RCMT 1204 12 4.76 - • • • •• •

RCMT 1204MO SPM 12 4.76 - • • ••

RCMT 1606 HTM 16 6.35 - • • •• •

RCMT 2006 HTM 20 6.35 - • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation
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                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)
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SCMT 09T304 BPF 9 3.97 0.4 • • •• •

SCMT 09T304 PF 9 3.97 0.4 • • • ••

SCMT 09T304 SPM 9 3.97 0.4 • • • ••

SCMT 09T308 BPF 9 3.97 0.8 • • • ••

SCMT 09T308 BPM 9 3.97 0.8 • • • •• •

SCMT 09T308 PF 9 3.97 0.8 • • • •• •

SCMT 09T308 SPM 9 3.97 0.8 • • • • • •• •

SCMT 120404 SPM 12 4.76 0.4 • • • • ••

SCMT 120408 BPM 12 4.76 0.8 • • • •• •

SCMT 120408 SPM 12 4.76 0.8 • • • • • •• •

SCMT 120412 BPM 12 4.76 1.2 • • •• ••

SCMT 120412 SPM 12 4.76 1.2 • • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation
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TCGT
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1
0

TCGT 110202 SPF 11 2.38 0.2 • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

TCMT

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TCMT 090204 SPM 9 2.38 0.4 • • • ••

TCMT 110202 BPF 11 2.38 0.2 • • ••

TCMT 110204 BPF 11 2.38 0.4 • • •• •

TCMT 110204 BPM 11 2.38 0.4 • • • ••

TCMT 110204 PF 11 2.38 0.4 • • • ••

TCMT 110204 SPF 11 2.38 0.4 • •• •

TCMT 110204 SPM 11 2.38 0.4 • • • • • ••

TCMT 110208 BPM 11 2.38 0.8 • • • •• •

TCMT 110208 PF 11 2.38 0.8 • • • •• •

TCMT 110208 SPM 11 2.38 0.8 • • • • • •• •

TCMT 16T304 BPM 16 3.97 0.4 • • • ••

TCMT 16T304 PF 16 3.97 0.4 • • • ••

TCMT 16T304 SPM 16 3.97 0.4 • • • • • ••

TCMT 16T308 BPM 16 3.97 0.8 • • • •• •

TCMT 16T308 PF 16 3.97 0.8 • • • •• •

TCMT 16T308 SPM 16 3.97 0.8 • • • • • •• •

TCMT 16T312 PF 16 3.97 1.2 • • • ••

TCMT 16T312 SPM 16 3.97 1.2 • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

POSITIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

TPMR

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TPMR 160304  16 3.18 0.4 • • • ••

TPMR 160308 16 3.18 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

VCGT

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

VCGT 110300 SPS 11 3.18 0 • ••

VCGT 110301 SPS 11 3.18 0.1 • ••

VCGT 160400 SPS 16 4.76 0 • ••

VCGT 160401 SPS 16 4.76 0.1 • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

VBMT

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

VBMT 110304 PF 11 3.18 0.4 • • •• ••

VBMT 160404 BPM 16 4.76 0.4 • • • ••

VBMT 160404 PF 16 4.76 0.4 • • •• ••

VBMT 160404 SPM 16 4.76 0.4 • • ••

VBMT 160408 BPM 16 4.76 0.8 • • • •• •

VBMT 160408 PF 16 4.76 0.8 • • • •• •

VBMT 160408 SPM 16 4.76 0.8 • • •• •

VBMT 160412 BPM 16 4.76 1.2 • • • ••

VBMT 160412 PF 16 4.76 1.2 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

POSITIV
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

VCMT

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

VCMT 110302 SPF 11 3.18 0.2 • • •• •

VCMT 110304 BPF 11 3.18 0.4 • • •• •

VCMT 110304 SPF 11 3.18 0.4 • • •• •

VCMT 110304 SPM 11 3.18 0.4 • • • • • ••

VCMT 110308 SPM 11 3.18 0.8 • • • • • ••

VCMT 160404 BPF 16 4.76 0.4 • • •• •

VCMT 160404 BPM 16 4.76 0.4 • • • ••

VCMT 160404 PF 16 4.76 0.4 • • • ••

VCMT 160404 SPF 16 4.76 0.4 • • •• ••

VCMT 160404 SPM 16 4.76 0.4 • • • • •• •

VCMT 160408 BPF 16 4.76 0.8 • • •• ••

VCMT 160408 BPM 16 4.76 0.8 • • • •• •

VCMT 160408 PF 16 4.76 0.8 • • • •• •

VCMT 160408 SPM 16 4.76 0.8 • • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

WCMT

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

WCMT 040204 SPM 4 2.38 0.4 • • • ••

WCMT 040208 SPM 4 2.38 0.8 • • • ••

WCMT 06T304 SPM 6 3.97 0.4 • • • ••

WCMT 06T308 SPM 6 3.97 0.8 • • • ••

WCMT 080404 SPM 8 4.76 0.4 • • • ••

WCMT 080408 SPM 8 4.76 0.8 • • • ••

WCMT 080412 SPM 8 4.76 1.2 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

POSITIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

CNGP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNGP 120402 SNF 12 4.76 0.2 • ••

CNGP 120404 SNF 12 4.76 0.4 • ••

CNGP 120408 SNF 12 4.76 0.8 • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV

CNMA

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNMA 120408 SNR 12 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

CNMA

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNMA 120408 SNR 12 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

CNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNMG 090304 VNM 9 3.18 0.4 • • ••

CNMG 090308 BNM 9 3.18 0.8 • • • •• •

CNMG 090308 VNM 9 3.18 0.8 • • •• •

CNMG 120404 BNF 12 4.76 0.4 • • •• •

CNMG 120404 NR 12 4.76 0.4 • • • •• •

CNMG 120404 SNM 12 4.76 0.4 • • • •• •

CNMG 120404 SNS 12 4.76 0.4 • •• •

CNMG 120404 TNM 12 4.76 0.4 • • • •• •

CNMG 120404 VNM 12 4.76 0.4 • • •• •

CNMG 120408 BNF 12 4.76 0.8 • • •• ••

CNMG 120408 BNM 12 4.76 0.8 • • • •• •

CNMG 120408 NR 12 4.76 0.8 • • • •• •

CNMG 120408 SNM 12 4.76 0.8 • • • • • •• •

CNMG 120408 SNR 12 4.76 0.8 • • • ••

CNMG 120408 SNS 12 4.76 0.8 • •• •

CNMG 120408 VNM 12 4.76 0.8 • • •• •

CNMG 120408 VNR 12 4.76 0.8 • • ••

CNMG 120408 TNM 12 4.76 0.8 • • • •• •

CNMG 120408 BNM 12 4.76 0.8 • • •• •

CNMG 120412 NR 12 4.76 1.2 • • • •• •

CNMG 120412 SNM 12 4.76 1.2 • • • • •• •

CNMG 120412 SNR 12 4.76 1.2 • • • ••

CNMG 120412 VNR 12 4.76 1.2 • • ••

CNMG 120416 BNM 12 4.76 1.6 • • • ••

CNMG 160608 BNM 16 6.35 0.8 • • • ••

CNMG 160608 HTR 16 6.35 0.8 • • ••

CNMG 160612 BNM 16 6.35 1.2 • • • ••

CNMG 160612 HTR 16 6.35 1.2 • • • • ••

CNMG 160612 BNM 16 6.35 1.2 • • • ••

CNMG 190612 BNM 19 6.35 1.2 • • • ••

CNMG 190612 HTR 19 6.35 1.2 • • • • ••

CNMG 190616 BNM 19 6.35 1.6 • • • ••

CNMG 190616 HTR 19 6.35 1.6 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

CNMM

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
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0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5
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2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNMM 190612 HTM 19 6.35 1.2 • •• ••

CNMM 190616 HTM 19 6.35 1.6 • •• ••

CNMM 190616 HTR 19 6.35 1.6 • • ••

CNMM 190624 HTR 19 6.35 2.4 • • ••

CNMM 250724 HTM 25 7.94 2.4 • •• ••

CNMM 250924 HTM 25 9.52 2.4 • •• ••

CNMM 250924 HTR 25 9.52 2.4 • • ••

CNMM 250932 HTR 25 9.52 3.2 • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

DNGP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5
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B
T
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0
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B
T
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5
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T
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0
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T
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0

G
B
T
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3
5

G
B
T
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1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

DNGP 150404 SNF 15 4.76 0.4 • •• •

DNGP 150602 SNF 15 6.35 0.2 • ••

DNGP 150604 SNF 15 6.35 0.4 • •• •

DNGP 150608 SNF 15 6.35 0.8 • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

CNMP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5
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B
T
 5

0
1
0
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B
T
 5
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1
5
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B
T
 5

0
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0

G
B
T
 5
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5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

CNMP 120408 NS 12 4.76 0.8 • • • ••

CNMP 120412 NS 12 4.76 1.2 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

DNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

DNMG 110404 BNF 11 4.76 0.4 • • •• •

DNMG 110404 NR 11 4.76 0.4 • • • •• •

DNMG 110404 SNM 11 4.76 0.4 • • •• •

DNMG 110404 SNS 11 4.76 0.4 • •• •

DNMG 110404 VNM 11 4.76 0.4 • • •• •

DNMG 110408 BNF 11 4.76 0.8 • • • ••

DNMG 110408 BNM 11 4.76 0.8 • • • •• •

DNMG 110408 NR 11 4.76 0.8 • • • •• •

DNMG 110408 SNM 11 4.76 0.8 • • •• •

DNMG 110408 VNM 11 4.76 0.8 • • •• •

DNMG 150404 BNF 15 4.76 0.4 • • •• •

DNMG 150404 NR 15 4.76 0.4 • • • •• •

DNMG 150404 VNM 15 4.76 0.4 • • •• •

DNMG 150408 BNF 15 4.76 0.8 • • • ••

DNMG 150408 BNM 15 4.76 0.8 • • •• •

DNMG 150408 NR 15 4.76 0.8 • • •• •

DNMG 150408 VNM 15 4.76 0.8 • • •• •

DNMG 150412 NR 15 4.76 1.2 • • •• ••

DNMG 150412 BNM 15 4.76 1.2 • • •• ••

DNMG 150604 NR 15 6.35 0.4 • • • •• •

DNMG 150604 BNF 15 6.35 0.4 • • •• ••

DNMG 150604 SNM 15 6.35 0.4 • • • •• •

DNMG 150604 SNS 15 6.35 0.4 • •• •

DNMG 150604 VNM 15 6.35 0.4 • • •• •

DNMG 150608 NR 15 6.35 0.8 • • •• •

DNMG 150608 BNF 15 6.35 0.8 • • • •• •

DNMG 150608 BNM 15 6.35 0.8 • • • •• •

DNMG 150608 SNM 15 6.35 0.8 • • • • • •• •

DNMG 150608 SNR 15 6.35 0.8 • • ••

DNMG 150608 VNM 15 6.35 0.8 • • •• •

DNMG 150608 VNR 15 6.35 0.8 • • ••

DNMG 150608 TNM 15 6.35 0.8 • • • •• •

DNMG 150612 NR 15 6.35 1.2 • • •• ••

DNMG 150612 BNM 15 6.35 1.2 • • •• ••

DNMG 150612 SNM 15 6.35 1.2 • • • • • •• •

DNMG 150612 VNR 15 6.35 1.2 • • ••

DNMG 150616 BNM 15 6.35 1.6 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

KNUX

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

KNUX 160405 L11 16 4.76 0.5 • • • • ••

KNUX 160405 R 16 4.76 0.5 • • • ••

KNUX 160405 R11 16 4.76 0.5 • • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

SNMA

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

SNMA 120408 SNR 12 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

SNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

SNMG 120404 BNF 12 4.76 0.4 • • •• •

SNMG 120408 NR 12 4.76 0.8 • • • •• •

SNMG 120408 BNM 12 4.76 0.8 • • •• •

SNMG 120408 SNM 12 4.76 0.8 • • • • •• •

SNMG 120408 SNR 12 4.76 0.8 • • • ••

SNMG 120408 VNM 12 4.76 0.8 • • •• •

SNMG 120408 TNM 12 4.76 0.8 • • • •• •

SNMG 120412 NR 12 4.76 1.2 • • •• •

SNMG 120412 BNM 12 4.76 1.2 • • •• ••

SNMG 120412 SNM 12 4.76 1.2 • • • • •• •

SNMG 120412 SNR 12 4.76 1.2 • • ••

SNMG 150608 BNM 15 6.35 0.8 • • •• •

SNMG 150612 HTR 15 6.35 1.2 • • • ••

SNMG 190612 BNM 19 6.35 1.2 • • • ••

SNMG 190612 HTR 19 6.35 1.2 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

SNMM

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

SNMM 190612 HTM 19 6.35 1.2 • •• ••

SNMM 190616 HTC 19 6.35 1.6 • • •• •

SNMM 190616 HTM 19 6.35 1.6 • •• ••

SNMM 190616 HTR 19 6.35 1.6 • • ••

SNMM 190624 HTR 19 6.35 2.4 • • ••

SNMM 250724 HTM 25 7.94 2.4 • •• ••

SNMM 250924 HTC 25 9.52 2.4 • • •• •

SNMM 250924 HTM 25 9.52 2.4 • •• ••

SNMM 250924 HTR 25 9.52 2.4 • • ••

SNMM 250932 HTR 25 9.52 3.2 • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

TNMA

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TNMA 160408 SNR 16 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

TNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TNMG 160404 NR 16 4.76 0.4 • • • •• •

TNMG 160404 BNF 16 4.76 0.4 • • •• •

TNMG 160404 SNM 16 4.76 0.4 • • • •• •

TNMG 160404 VNM 16 4.76 0.4 • • •• •

TNMG 160408 NR 16 4.76 0.8 • • • •• •

TNMG 160408 BNF 16 4.76 0.8 • • • ••

TNMG 160408 BNM 16 4.76 0.8 • • •• •

TNMG 160408 SNM 16 4.76 0.8 • • • • • •• •

TNMG 160408 SNR 16 4.76 0.8 • • • ••

TNMG 160408 TNM 16 4.76 0.8 • • • •• •

TNMG 160408 VNM 16 4.76 0.8 • • •• •

TNMG 160408 VNR 16 4.76 0.8 • • ••

TNMG 160412 NR 16 4.76 1.2 • • •• ••

TNMG 160412 BNM 16 4.76 1.2 • • •• ••

TNMG 160412 SNM 16 4.76 1.2 • • • •• •

TNMG 160412 SNR 16 4.76 1.2 • • ••

TNMG 160412 VNR 16 4.76 1.2 • • ••

TNMG 160416 BNM 16 4.76 1.6 • • • ••

TNMG 220404 NR 22 4.76 0.4 • • • •• •

TNMG 220404 SNM 22 4.76 0.4 • • •• •

TNMG 220408 NR 22 4.76 0.8 • • • •• •

TNMG 220408 BNM 22 4.76 0.8 • • •• •

TNMG 220408 SNM 22 4.76 0.8 • • • •• •

TNMG 220412 NR 22 4.76 1.2 • • • ••

TNMG 220412 BNM 22 4.76 1.2 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

TNMP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TNMP 160408 NS 16 4.76 0.8 • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

TNUX

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

TNUX 160404 NL 16 4.76 0.4 • • • ••

TNUX 160404 NR 16 4.76 0.4 • • • ••

TNUX 160408 NL 16 4.76 0.8 • • • •• •

TNUX 160408 NR 16 4.76 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

VNGP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

VNGP 160402 SNF 16 4.76 0.2 • ••

VNGP 160404 SNF 16 4.76 0.4 • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

VNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

VNMG 160404 NR 16 4.76 0.4 • • • •• •

VNMG 160404 BNF 16 4.76 0.4 • • •• •

VNMG 160404 SNM 16 4.76 0.4 • • • •• •

VNMG 160408 NR 16 4.76 0.8 • • • •• •

VNMG 160408 BNF 16 4.76 0.8 • • • ••

VNMG 160408 BNM 16 4.76 0.8 • • • •• •

VNMG 160408 SNM 16 4.76 0.8 • • • •• •

VNMG 160408 TMM 16 4.76 0.8 • • • •• •

VNMG 160408 VNM 16 4.76 0.8 • • •• •

VNMG 160412 BNM 16 4.76 1.2 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

WNGP

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

WNGP 080404 SNF 8 4.76 0.4 • •• •

WNGP 080408 SNF 8 4.76 0.8 • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

WNMA

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
B
T
 5

0
1
0

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
2
0

G
B
T
 5

0
2
5

G
B
T
 5

0
3
0

G
B
T
 5

0
3
5

G
B
T
 5

1
1
5

G
B
T
 5

1
2
5

G
B
T
 6

0
2
0

H
M
 2

0

H
M
 4

0

U
C
E 

1
0

WNMA 080408 SNR 8 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

S
ch

lic
ht

en
Fi
ni
sh

in
g

Fi
ni
sh

in
g

M
it
tl
er

e 
B
ea

rb
.

M
ed

iu
m

M
ed

iu
m

S
ch

ru
p
p
en

Ro
ug

hi
ng

Ro
ug

hi
ng

NEGATIV
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

WNMG

G
B
T
 2

0
1
0

G
B
T
 2

0
1
5

G
B
T
 4

0
2
5

G
B
T
 4

0
3
5

G
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WNMG 060404 NR 6 4.76 0.4 • • • •• •

WNMG 060404 SNM 6 4.76 0.4 • • • •• •

WNMG 060404 VNM 6 4.76 0.4 • • •• •

WNMG 060408 NR 6 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 060408 BNM 6 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 060408 SNM 6 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 060408 VNM 6 4.76 0.8 • • •• •

WNMG 080404 NR 8 4.76 0.4 • • • •• •

WNMG 080404 SNM 8 4.76 0.4 • • • •• •

WNMG 080404 VNM 8 4.76 0.4 • • •• •

WNMG 080408 NR 8 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 080408 BNM 8 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 080408 SNM 8 4.76 0.8 • • • • • •• •

WNMG 080408 SNR 8 4.76 0.8 • • • ••

WNMG 080408 TNM 8 4.76 0.8 • • • •• •

WNMG 080408 VNM 8 4.76 0.8 • • •• •

WNMG 080408 VNR 8 4.76 0.8 • • ••

WNMG 080412 NR 8 4.76 1.2 • • •• ••

WNMG 080412 BNM 8 4.76 1.2 • • •• ••

WNMG 080412 SNM 8 4.76 1.2 • • • • • •• ••

WNMG 080412 SNR 8 4.76 1.2 • • ••

WNMG 080412 VNR 8 4.76 1.2 • • ••

WNMG 080416 BNM 8 4.76 1.6 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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                                                    - für Stahl (Negativ)
                                            - for steel (negative)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable
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WNMP 060404 NS 6 4.76 0.4 • • •• •

WNMP 060408 NS 6 4.76 0.8 • • • ••

WNMP 080408 NS 8 4.76 0.8 • • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele



                                                    - für Aluminium (Positiv)
                                            - for aluminum (positive)

Wendeschneidplatten zum 
Drehen von Aluminium

Indexable inserts for 
turning aluminium
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

CCGT
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CCGT 060201 PAL 6 2.38 0.1 • ••

CCGT 060202 PAL 6 2.38 0.2 • •• •

CCGT 060202 SAL 6 2.38 0.2 • • •• •

CCGT 060204 PAL 6 2.38 0.4 • •• ••

CCGT 060204 SAL 6 2.38 0.4 • • •• ••

CCGT 09T302 PAL 9 3.97 0.2 • •• •

CCGT 09T302 SAL 9 3.97 0.2 • • •• •

CCGT 09T304 PAL 9 3.97 0.4 • •• ••

CCGT 09T304 SAL 9 3.97 0.4 • • •• ••

CCGT 09T308 PAL 9 3.97 0.8 • • •• •

CCGT 09T308 SAL 9 3.97 0.8 • • • •• •

CCGT 120404 PAL 12 4.76 0.4 • •• ••

CCGT 120404 SAL 12 4.76 0.4 • • •• ••

CCGT 120408 PAL 12 4.76 0.8 • • •• •

CCGT 120408 SAL 12 4.76 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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                                                    - für Aluminium (Positiv)
                                            - for aluminium (positive)

DCGT
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DCGT 070201 PAL 7 2.38 0.1 • ••

DCGT 070202 PAL 7 2.38 0.2 • •• •

DCGT 070202 SAL 7 2.38 0.2 • • •• •

DCGT 070204 PAL 7 2.38 0.4 • •• ••

DCGT 070204 SAL 7 2.38 0.4 • • •• ••

DCGT 070208 PAL 7 2.38 0.8 • • ••

DCGT 11T302 PAL 11 3.97 0.2 • •• •

DCGT 11T302 SAL 11 3.97 0.2 • • •• •

DCGT 11T304 PAL 11 3.97 0.4 • •• ••

DCGT 11T304 SAL 11 3.97 0.4 • • •• ••

DCGT 11T308 PAL 11 3.97 0.8 • • •• •

DCGT 11T308 SAL 11 3.97 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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POSITIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele



42

Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Aluminium (Positiv)
                                            - for aluminium (positive)

RCGT
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RCGT 0602MO SAL 6 2.38 - • • •• •

RCGT 0803MO SAL 8 3.18 - • • •• ••

RCGT 1003MO SAL 10 3.18 - • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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SCGT 09T304 PAL 9 3.97 0.4 • •• ••

SCGT 120408 SAL 12 4.76 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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TCGT 110204 SAL 11 2.38 0.4 • • •• ••

TCGT 16T304 SAL 16 3.97 0.4 • • •• •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

                                                    - für Aluminium (Positiv/Negativ)
                                            - for aluminium (positive/negative)
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VCGT 110302 PAL 11 3.18 0.2 • •• •

VCGT 110302 SAL 11 3.18 0.2 • • •• •

VCGT 110304 PAL 11 3.18 0.4 • •• ••

VCGT 110304 SAL 11 3.18 0.4 • • •• ••

VCGT 160402 SAL 16 4.76 0.2 • • •• •

VCGT 160404 PAL 16 4.76 0.4 • •• ••

VCGT 160404 SAL 16 4.76 0.4 • • •• ••

VCGT 160408 PAL 16 4.76 0.8 • • •• •

VCGT 160408 SAL 16 4.76 0.8 • • • •• •

VCGT 160412 PAL 16 4.76 1.2 • •• ••

VCGT 160412 SAL 16 4.76 1.2 • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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WCGT 06T302 SAL 6 3.97 0.2 • •• •

WCGT 06T304 SAL 6 3.97 0.4 • • •• ••

WCGT 06T308 SAL 6 3.97 0.8 • • • •• •

WCGT 080404 SAL 8 4.76 0.4 • •• ••

WCGT 080408 SAL 8 4.76 0.8 • • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)
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CNGG 120404 AL 12 4.76 0.4 • • •• ••

CNGG 120408 AL 12 4.76 0.8 • • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation
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POSITIV
NEGATIV

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning
                                                    - für Aluminium (Negativ)
                                            - for aluminium (negative)

DNGG

G
B
T
 1

0

G
B
T
 1

0
B

G
B
T
 1

5

G
B
T
 5

0
1
5

G
B
T
 5

0
3
0

DNGG 110404 AL 11 4.76 0.4 • • •• ••

DNGG 110408 AL 11 4.76 0.8 • • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation
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VNGG 160404 AL 16 4.76 0.4 • • •• ••

VNGG 160408 AL 16 4.76 0.8 • • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation
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TNGG 160404 AL 16 4.76 0.4 • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
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NEGATIV

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Indexable inserts for 
milling
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling

P
Verschleissfest
wear-resistance

Stahl

M
Rostfreier Stahl

K
Guss

S
Hochwarmfest  

N
NE-Metalle

GB
M

 1
25

 

Stahl / Steel P Gut Geeignet / highly suitable

Edelstahl /Stainless Steel M Geeignet / suitable

Gusseisen / Cast Iron K Nicht Geeignet / non suitable

Hoch Temp. Legierung / High Temp. Alloys S
Aluminium-und NE-Legierungen / Aluminum & Non-Ferrous Alloys N

GB
M

 12
5

GB
M

 13
5
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M

 23
5
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M

 31
5

GB
M

 52
0

GB
M

 53
5

GB
M

 63
5

GB
M

 10

GB
M

 15

GB
M

 20

GB
M

 10
B

Empfohlener Hauptanwendungsbereich
Recommended main application area

Empfohlener Nebenanwendungsbereich
Recommended secondary application area

 �
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Hohe Zähigkeit und Verschleißfestigkeit für den Universal-Einsatz in NE-Metallen.
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ISO - ANWENDUNGSBEREICH / ISO - APPLICATION AREA

Eigenschaft  property beschichtete/unbeschichtete Hartmetall- und Cermetsorten  coated / uncoated carbide and cermet grades

Zähigkeit
toughness
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling

GBM 125

GBM 135

GBM 235

GBM 315

P25 (K30) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 4µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für unlegierten und legierten Stahl und Gusswerksto�e.

Sehr verschleißfestes Hartmetall-Substrat für hohe Standzeiten.

P35 (M30) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 4µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl
Beschichtete HM-Sorte für  unlegierten/ legierten Stahl und rostfreie Stähle.

Auch geeignet für die Schlichtbearbeitung von hochwarmfesten Nickelbasis-Legierungen.

M40 (P40) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 4µ

Hauptanwendungsbereich: Rostfreie Stähle
Beschichtete HM-Sorte für rostfreien  Stahl, unlegierten und legierten Stahl.

Auch für die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet.
Breiter Einsatzbereich durch ein zähes Hartmetall-Substrat.

K15  / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 5µ

Hauptanwendungsbereich: Guss
Beschichtete HM-Sorte für Gusswerksto e.

Extrem verschleißfestes Hartmetall-Substrat
für sehr hohe Standzeiten in der Gussbearbeitung.

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FÜR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

P25 (K30) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 4µ
Main application area: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel and cast materials. 
The highly wear-resistant carbide substrate provides a long tool life.

P35 (M30) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 4µ
Main application area: Steel
Coated carbide grade for machining non-alloyed, alloyed steel 
and stainless steel. This grade is also suitable for nishing super alloys.

M40 (P40) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 4µ
Main application: Stainless steel
Coated carbide grade for machining stainless steel, non-alloyed and alloyed steel. 
This grade is also suitable for machining nickel-titanium alloys. 
The tough carbide substrate provides a wide application range.

K15 / CVD-coated
Layer thickness: approx. 5µ
Main application: Cast materials
Coated carbide grade for machining cast materials. 
Extremely wear-resistant carbide substrate for long tool life.
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling

GBM 520

P20-25 (M20, K30) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 11µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss
Universal HM-Sorte für alle Metall-Werksto e mit Ausnahme von Aluminiumlegierungen und Kupfer.

PVD-Mehrlagenbeschichtung auch für die Bearbeitung ohne Kühlung.
Geeignet für die Bearbeitung von Nickelbasis-Legierungen und warmfestem  Werkzeugstahl.

Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung.

GBM 535

P30-40 (M25-K40) / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 11µ

Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss
Universal HM-Sorte für alle Metall-Werksto e mit Ausnahme von Aluminiumlegierungen und Kupfer.

PVD-Mehrlagenbeschichtung auch für die Bearbeitung ohne Kühlung geeignet.
Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung. Sorte ähnlich wie GBM520, ist aber etwas zäher.

GBM 635

M35 (S35) / CVD-Beschichtet
Schichtdicke: ca. 6µ

Hauptanwendungsbereich: Nickel- und Titanlegierungen
Beschichtete HM-Sorte für Nickel- / Titanlegierungen und rostfreien Stahl.

Hervorragend geeignet für die Bearbeitung von langspanenden, zähen Werksto en.

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FÜR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

P20-25 (M20, K30) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 11µ
Main application: Steel, stainless steel and cast materials
Universal carbide grade for all metal materials (excluding alluminium 
alloys and copper). PVD-multilayer coating for machining without coolant.
This grade is suitable for machining nickel-based alloys and heat-resistant tool 
steals. Low tendency for build-up edge.

P30-40 (M25-K40) / PVD-coated
Layer thickness: approx. 11µ
Main application: Steel, stainless steel and cast materials
Universal carbide grade for all metal materials (excluding alluminium alloys
 and copper). PVD-multilayer coating for machining without coolant. Low tendency
 for build-up edge. Compared to GBM520, this grade is slightly tougher. 

M35 (S35) / CVD-coated
Layer thickness: approx. 6µ
Main application: Nickel-titanium alloys
Coated carbide grade for machining nickel-titanium alloys and stainless steel.
Excellent for long-chipping and tough materials. 
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling

GBM 10

GBM 10B

GBM 15

GBM 20

K10  / HM unbeschichtet
Schichtdicke:

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Unbeschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch für die Bearbeitung von Guss geeignet.
Klassische Hartmetallsorte für langspanende Aluminiumlegierungen  und NE-Metalle.

K10  / PVD-Beschichtet
Schichtdicke: 6µ

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Beschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl und Grauguss  geeignet.
Durch eine sehr dünne TiALN-Schicht ist die GBM10B-Sorte sehr Verschleißfest.

K10-K15  / HM unbeschichtet
Schichtdicke:

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Unbeschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch geeignet zum Schlichten von Titanlegierungen.

K15  / HM unbeschichtet
Schichtdicke:

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle, Guss
Unbeschichtete HM-Sorte für Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerksto e.

Auch für die Bearbeitung von Gusswerksto en  geeignet.
In einigen Anwendungsfällen ist auch das Bearbeiten von exotischen Werksto en möglich.

Hohe Zähigkeit und gute Verschleißfestigkeit für den Universal-Einsatz in NE-Metallen.

K10 / Carbide (uncoated)
Layer thickness: approx.
Main application: Aluminium, non-ferrous metals
Uncoated carbide grade for aluminium, copper, bronze and brass materials.
Also suitable for machining cast materials.
Classical carbide grade for long-chipping aluminium alloys and non-ferrous metals.

K10 / PVD-coated
Layer thickness: approx. 6µ
Main application: Aluminium, non-ferrous metals
Coated carbide grade for aluminium, copper, bronze and brass materials.
Also suitable for nishing stainless steel and grey cast iron.
A very thin TiAlN-layer provides a high wear-resistance.

K10-K15 / Carbide (uncoated )
Layer thickness:
Main application: Aluminium, non-ferrous metals
Uncoated carbide grade for aluminium, copper, bronze 
and brass materials. Also for nishing titanium alloys.

K15 / Carbide (uncoated)
Layer thickness:
Main application: Aluminium, non-ferrous metals and cast materials
Uncoated carbide grade for aluminium, copper, bronze and brass materials.
Also suitable for machining cast materials. In some applications it is also 
possible to machine exotic materials.  This grade is universally applicable 
in non-ferrous materials due to high toughness as well as high wear-resistance.
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling

ANWENDUNGEN FÜR SPANGEOMETRIEN / APPLICATIONS FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES

A - GEOMETRIE

(APKT, APMT, APLX,…)
Zwei-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Eck- bzw. Schulterfräsen, Besäumen
Weitere Anwendungen: Planfräsen, Nutfräsen, Schräges 

Eintauchfräsen, Zirkulares Eintauchfräsen

O - GEOMETRIE

R - GEOMETRIE

S - GEOMETRIE

T - GEOMETRIE

(APKT, APMT, APLX, ...)
Double-edged insert
Main application: Shoulder or Step milling, Trimming
Other applications: Face milling, Slot milling, Helical
Plunge milling, Circular plunge milling

(ODMT, OFER,…)
Acht-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Planfräsen
Weitere Anwendungen: Fasenfräsen, Nutfräsen

(ODMT, OFER, ...)
Eight-edged insert
Main application: Face milling
Other applications: Chamfering, Slot milling

(RDMT, RDMW, RDMX,…)
Runde Wendeplatte

Hauptanwendung: Kopierfräsen, Taschenfräsen
Weitere Anwendungen: Planfräsen, Schräges Eintauchfräsen,

Zirkulares Eintauchfräsen, Nutfräsen, Drehfräsen

(RDMT, RDMW, RDMX, ...)
Round insert
Main application: Copy milling, Pocket milling
Other applications: Face milling, Helical plunge milling,
Circular plunge milling, Slot milling, Rotary milling

(SEKT, SPKN, SPKR,…)
Vier-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Planfräsen, Fasenfräsen
Weitere Anwendungen:  Nutfräsen, Eck- bzw. Schulterfräsen

(SEKT, SPKN, SPKR, ...)
Four-edged insert
Main application: Face milling, Chamfering
Other applications: Slot milling, Shoulder or Step milling

(TPKN, TPKR,…)
Drei-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Planfräsen
Weitere Anwendungen: Nutfräsen, Eck- bzw. Schulterfräsen

(TPKN, TPKR, ...)
Three-edged insert
Main application:  Face milling
Other applications: Slot milling, Shoulder or Step milling 
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)
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APKT 1003 M11 10 3.52 0.5 • • • •• •• ••

APKT 1003 M12 10 3.52 0.5 • • • •• •• ••

APKT 100304 M1 10 3.53 0.4 • • •• •• ••

APKT 100308 M1 10 3.53 0.8 • • •• •• ••

APKT 100312 M1 10 3.53 1.2 • • •• •• ••

APKT 100316 M1 10 3.53 1.6 • • •• •• ••

APKT 100332 M2 10 3.53 3.2 • • •• •• ••

APKT 100340 M2 10 3.53 4.0 • • •• •• ••

APKT 1604 M11 16 5.26 0.8 • • • •• •• ••

APKT 1604 M12 16 5.26 0.8 • • • •• •• ••

APKT 160408 M1 16 4.76 0.8 • • •• •• ••

APKT 160424 M1 16 4.76 2.4 • • •• •• ••

APKT 1705 F1 17 5.12 0.8 • • •• •• ••
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ADKT 1505 M1 15 5.63 0.96 • • •• •• ••
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APLX 1003 M1 10 3.18 0.8 • • •• •• ••
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*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)
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APMT 1135 M1 11 3.52 0.7 • • •• •• ••

APMT 1604 M1 16 4.82 0.66 • • •• •• ••
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ODMT 050408 M4 5 4.76 0.8 • • • •• •

ODMT 0605 M3 6 5.56 0.7 • • • •• •
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ODMW 060508 M3 6 5.56 0.8 • • • •• •
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OFER 070408 M3 7 4.76 0.8 • • •• •
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)
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RDMW 10T3 MI 10 3.97 - • • •• •• ••

RDMW 1204 MI 12 4.76 - • • •• •• ••
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OFMT 05T308 M3 5 4 0.8 • • • •• •

OFMT 0504 M4 5 4.76 - • • • •• •

OFMT 070405 M3 7 4.76 0.5 • • • •• •
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RDMT 0602 MI 6 2.38 - • • •• •• ••

RDMT 0702 MI 7 2.38 - • • •• •• ••

RDMT 0803 MI 8 3.18 - • • •• •• ••

RDMT 1003 MI 10 3.18 - • • •• •• ••

RDMT 10T3 MI 10 3.97 - • • •• •• ••

RDMT 1204 MI 12 4.76 - • • •• •• ••

RDMT 12T3 MI 12 3.97 - • • •• •• ••

RDMT 1604 MI 16 4.76 - • • •• •• ••
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)
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RDMX 10T3 MI 10 3.97 - • • •• •• ••

RDMX 1204 MI 12 4.76 - • • •• •• ••
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Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SEKN
 

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SEKN 1203 M5 12 3.18 - • • •• ••

SEKN 1204 M5 12 4.76 - • • •• ••

SEKN 1504 M5 15 4.76 - • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SDKN

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SDKN 1504 M4 15 4.76 - • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

SEKR

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SEKR 1203 M5 12 3.21 - • • •• ••

SEKR 1204 M5 12 4.76 - • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SPKN

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SPKN 1203 M6 12 3.21 1.2 • • •• •

SPKN 1204 M6 12 4.76 1.2 • • •• •

SPKN 1504 M6 15 4.76 1.6 • • •• •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
pi
er

fr
K
o
pi
er

fr
ää
se

n
se

n
C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

nf
r

Fa
se

nf
r ää

se
n

se
n

C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SEKT

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SEKT 12T3 M7 12 3.97 - • • •• ••

SEKT 1204 M4 12 4.76 - • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)

SPKR

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SPKR 1203 M6 12 3.21 - • • ••

SPKR 1204 M6 12 4.76 - • • ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SPUN

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

SPUN 120308 M3 12 3.18 0.8 • • • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

TPKN

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

TPKN 1603 M1 16 3.18 - • • •• •• ••

TPKN 2204 M1 22 4.76 - • • •• •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Stahl (Positiv)
                                            - for steel (positive)      

TPKR

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

TPKR 1603 M1 16 3.18 1.2 • • •• •• ••

TPKR 2204 M1 22 4.76 1.2 • • •• •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

TPUN

G
B
M
 5

2
0

G
B
M
 5

3
5

G
B
M
 1

2
5

G
B
M
 1

3
5

G
B
M
 2

3
5

G
B
M
 3

1
5

G
B
M
 6

3
5

G
B
M
 2

0

TPUN 160308 M3 16 3.18 0.8 • • •• •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele



Wendeschneidplatten zum 
Fräsen von Aluminium

Indexable inserts for 
milling aluminium
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Wendeschneidplatten zum Fräsen
Indexable inserts for milling
                                                    - für Aluminium
                                            - for aluminium

APGT

G
B
M
 1

0

G
B
M
 1

0
B

G
B
M
 1

5

G
B
M
 2

0

APGT 1003 M1 AL 10 3.47 0.8 • •• •• ••

APGT 1604 M1 AL 16 4.76 0.95 • •• •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

APHT

G
B
M
 1

0

G
B
M
 1

0
B

G
B
M
 1

5

G
B
M
 2

0

APHT 1003 M13 AL 10 3.47 0.8 • •• •• ••

APHT 1604 M13 AL 16 4.76 0.8 • •• •• ••

APHT 1604 M14 AL 16 4.76 0.8 • • •• •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

SEGT

G
B
M
 1

0

G
B
M
 1

0
B

G
B
M
 1

5

G
B
M
 2

0

SEGT 1204 M8 AL 12 4.76 0.8 • •• ••

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Ec
kf
r

Ec
kf
r ää

se
n

se
n

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

Sh
ou

ld
er

 m
ill
in
g

N
ut

fr
N
ut

fr
ää
se

n
se

n
Sl
ot

ti
ng

Sl
ot

ti
ng

K
o
p
ie
rf
r

K
o
p
ie
rf
r ää

se
n

se
n

C
op

yi
ng

C
op

yi
ng

T
as

ch
en

fr
T
as

ch
en

fr
ää
se

n
se

n
Po

ck
et

 m
ill
in
g

Po
ck

et
 m

ill
in
g

Pl
an

fr
Pl
an

fr
ää
se

n
se

n
Su

rf
ac

in
g

Su
rf
ac

in
g

Fa
se

n
fr

Fa
se

n
fr
ää
se

n
se

n
C
ha

m
fe

ri
ng

C
ha

m
fe

ri
ng

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele



Wendeschneidplatten zum 
Bohren

Indexable inserts for 
drilling
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Wendeschneidplatten zum Bohren
Indexable inserts for drilling
Wendeschneidplatten zum Bohren
indexable inserts for drilling

BOHREN-STAHL&ALU

Seite 37

WCMX

G
B
D
5
2
0

G
B
D
 5

3
5

G
B
D
 2

4

#

WCMX 030208 D2 3 2.38 0.8 •

WCMX 040208 D1 4 2.38 0.8 • •

WCMX 040208 D2 4 2.38 0.8 •

WCMX 050308 D1 5 3.18 0.8 • •

WCMX 050308 D2 5 3.18 0.8 •

WCMX 06T308 D1 6 3.97 0.8 • •

WCMX 06T308 D2 6 3.97 0.8 •

WCMX 080412 D1 7 4.76 1.2 • •

WCMX 080412 D2 7 4.76 1.2 •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

BOHREN-STAHL&ALU

Seite 36

SPMX

G
B
D
 2

0

G
B
D
 3

5

G
B
D
 2

4

SPMX 060204 D1 6 2.38 0.4 • •

SPMX 07T308 D1 7 3.97 0.8 • •

SPMX 090408 D1 9 4.3 0.8 • •

Bezeichnung Bezeichnung 
DesignationDesignation

l (mm) s (mm) r (mm)

Gut Geeignet / highly suitable

Geeignet / suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Nicht Geeignet / non suitable

Geeignet / suitable

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktbeispiele



         info@goldberg-tech.de                                                                              /goldbergtech

NOTIZEN / NOTES:

Für Bestellungen und Fragen zu Aufträgen erreichen Sie uns unter / For orders or questions, please contact us at:

             + 49 (0) 2405 / 47 98 - 0




