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DAS UNTERNEHMEN

Die TAM-Firmengruppe wurde 1993 mit Firmensitz in Deutschlond gegriindet und hat sich heute mit der
Marke GOLDBERG® hervorragend am Markt efabiliert. Spezialisiert auf Zerspanungswerkzeuge steht sie
dabei international fiir hochste Qualitdt und Prdzision.

Unser Produkisortiment umfasst ein sehr umfangreiches Lieferprogramm an modemsten Zerspanungswerkzeugen
filr Dreh-, Fréis: und Bohranwendungen fir die Metall verarbeitende Industrie. Das erlaubt es, uns jeder spezifischen
Aufgabe mit Hilfe neuester Technologien zu stellen und hachst flexibel auf Ihre spezifische Wiinsche einzugehen.
Dabei sind wir stets am Puls der Zeit, offen fiir Innovationen und bekannt fiir die Lasung individueller
Problemstellugen.

Wir sind mif den Anforderungen in der Metall verarbeitenden Indusirie bestens vertraut. Sie als Kunde profifieren
von einem hohen Maf an Fachkompetenz, das kontinuierlich in alle Lasungen einfliefit — konsequent verstiirki
durch ein internes Qualitdtskontrollsystem, welches eine Performance fiir hachste Anforderungen gewdhrleistet.
Ergebnis unserer innovativen Technik sind Produkte, die sich durch prazise Verarbeitung, eine einzigartige
Verschleififestigkeit und damit hervorragende Standzeiten Ihrer Werkzeuge auszeichnen. Ihr Vorteil: ein langjahriger
Einsatz, der zu geringeren Werkzeugkosten und zu einer hiheren Auslastung Ihrer Produktion fiihrt. Auch sind wir
Ihr zuverldssiger Partner, wenn es um die Integration in lhr Supply-Chain-Manogement geht: Unser eigens
entwickeltes Progromm GOLDBERG® -XPRESS CARGO dient der optimierten Zusammenarbeit mit unseren und Ihren
Logistikpartnem und gewhrleistet die termingenaue, zuverlissige Lieferung der Werkzeuge. Das steigert die
Hfizienz in Ihrer Logistik — Wartezeiten werden vermieden. Neben einem HachstmaB an Leistungsfahigkeit und
Qualititsniveau gehort selbstverstindlich auch eine faire Preispolifik zu unseren Prioritiiten.

Kontaktieren Sie uns — wir sind gespannt auf lhre Herausforderungen!
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THE COMPANY
A

GOLDBERG® is a brand of TAM Group, that was founded in Germany in the year 1993.
As o specialist for cutting tools, GOLDBERG®™ products are internationally recognized for high
performance tooling.

The product range encompasses a huge variefy of cutfing tools for tuming, milling and dilling operations
for the metal working industry. All our innovations are introduced only after having passed the intemal
quality confrol system so that high performance can be guaranteed.

Your odvantage: longer tool life thot leads to lower tooling costs and a higher utilization of production capacity.

The focus on the latest technological developments as well as our customer oriented culture
allow us to respond to our customers specific requirements so that engineering of custom made tools is
also one of our areas of expertise.

Contact us - We look forward to your challenges!
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Wendeschneidplatten zum Drehen /A GOWLDBERG’

Indexable inserts for turning

innovation. precision. performance.

ISO - Wendeschneidplattenbezeichnungen / ISO - insert designation

1. Plattenform 2. Freiwinkel
Shape Clearance angle
an
A B C D Letter Symbol a
A 3°
= ) ] s | s
G H K L ¢ !
D 15°
olle [
<& O L
M 0 P R C 30°
N 0°
A
/\ P 11°
S T v W 0 Special
1 2 3 4
1 2 3 4
3. Toleranzklassen 4. Befestigungs- und Spannbrechertypen
Tolerance class Fixing and chip breaker types
d (mm) Symbol D M s Type Symbol Type Symbol

m (mm)
s (mm) A +0.025 +0.005 +0.025
" O I O
+0.025 +0.013 +0.025
+0.025 +0.025 +0.025

C
E o 70°90° §

B P
F +0.013 +0.005 +0.025
G +0.025 +0.025 +0.013 [:::]

R

H +0.013 +0.013 +0.025
J¥ | £0.05-0.15 | +0.005 +0.025 C [:]]::] T A 40°-60° A

K* | £0.05-0.15 | +0.013 +0.025
L* | £0.05-0.15 | +0.025 +0.025 -, 70°-90° A 40°-60° A
M* | £0.05-0.15 | £0.08-0.25 | +0.013
N
U

£005-0.15 | £0.08-020 | 0,025 .
v O x| e

£0.08-0.25 | £0.13-0.38 | £0.013
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5. Schneidenlange
Cutting edge lenght

6. Plattendicke

Insert thickness

A B, K C, D, E MV H, O, P Symbol mm
m / ] 01=1.59
[ 1 [ | Q “ / T].=].98
St 02=238

L R S 03=3.18
Q . T3=3.97
= 04=14.76

L T Lw : 05=15.56

A %/ 06=6.35
‘é' 07=7.94
L L 09=9.52

08 04 08 PF
16 04 08 M

9. Hartmetall Qualitat

8. Spanleitstufe
Chip breakers

Carbide quality

7. Schneiden- und Eckenradius
Insert corner radius

Ist letter (Milling)

A =45°
D=60°
Q E=75°
N F=85°
R P=90°
00 = Scharfe Kante Z = other

oder runder Einsatz|  2nd letter (Milling)

(inch version) A=3°
MO = Runder Einsatz B=5°
(metric version) C=7°
01=0.1 mm D=15°
02 =0.2 mm E=20°
04 = 0.4 mm F=25°
08 = 0.8 mm G=30°
12=12mm N=0°
16 = 1.6 mm P=11°
etc. Z = other
GBT
5025
9 10
GBM
235
9 10



Kompetenz und Leistungsfahigkeit fiir
hachste Anforderungen

Competence and performance for
highest demands
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ISO - ANWENDUNGSBEREICH / 1SO - APPLICATION AREA

o LN LN ) o LN o LN (a) ) LN LN o on
— — o~ o — — o~ o~ o o — o~ o~ o o LN
RREFSFTRIIBFRIIBX’DLB L C = C
LA [ —
= = = = = = = = == == = = = U @ E (a'a)
CECECECECECECICICICIICI I R I
Werkstoff materiol  Eigenschaft property beschichtete /unbeschick Hartmetall- und Cermetsorten coated / uncoated carbide and cermet grades
Verschleissfest 10
wear-resistance
30
Zahigkeit
toughness
Verschleissfest
M wear-resistance
Zahigkeit
Rostfreier Stahl toughness
Verschleissfest 10
wear-resistance
20
30
Zahigkeit 40
toughness
Verschleissfest 10
S wear-resistance ’
" L
Zahigkeit 40
Hochwarmfest toughness
Verschleissfest 10
wear-resistance
N . 4 ¥ W
30
Zahigkeit 40
NE-Metalle toughness
. Empfohlener Hauptanwendungsbereich
Recommended main application area
@ cEnpfohlener Nebenanwendungsbereich
Recommended secondary application area
olnnniolm|io/un|olnfninio
AN NN N [~a)
OIQOI9Q| Q9000|000 +H 0 O 00 INn|lo|lq
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Stahl / Steel ~ "O ° o~ o oo o o o~ ° o o E Gut Geeignet / highly suitable
72N 72\ DA A
Edelstahl /Stainless Steel o~ ﬁ@D @ ﬁ@ @ = @ @ E Geeignet / suitable
Y Talal [al "allal
Gusseisen / Cast Iron o ° ° ° . Nicht Geeignet / non suitable
AR R
Hoch Temp. Legierung / High Temp. Alloys S @ @ @ © @
=
Aluminium-und NE-Legierungen / Aluminum & Non-Ferrous Alloys N ° o o
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FUR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

GBT 2010

GBT2010

Material Legicrung / Art Hirte / HB Ve in m/min
a Stahl
niedrig legierter Stahl
hochlegierter Stahl
B e manenas I T M10-M15 (515)/ PVD-Beschichtet | M10-M15 (515),PVD-coated
e [ J n:'_";m 1::.-120 Schichtdicke: ca.4p | Layer thickness: approx. 4
; = ,:l,m,“ Hauptanwendungshereich: Titan | Main application: Titanium
[Kugelgraphit Guss Beschichtete HM-Sorte fi Titan, hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen und | Coated carbide grade for machining titanium, high-temperature nickel-base
— = T rostfreie Stahle. Verklebungen werden durch eine sehr glatte Oberfliche der | alloys and stainless steel. A special surface treatment improves chip evacuation
5 [Kobalt oder Nickel-Basis 280 30- 100 Beschichtung vermieden. Hohe VerschleiBfestigkeit und eine diinne | and reduces build up edge between the insert and the material. A thin PVD-layer
Lol Hor :‘l“". _ Rmdd0 | 70120 PVD-Schicht garantieren eine scharfe Schneide mit geringer Kantenverrundung. | as well as a high wear-resistance guarantee a sharp cutting edge with alow degree
uminiusm
M Kupfer of edge rounding.
ML Mol [nichtmetallische Stoffe
GBT 2015
GBT2015
Material Legierung / Art Hirte /HB_ Ve in m/min
unlegierter Stahl
nieds ierter Stahl
hod! ter Stahl
b ferritisch / martensitisch 200 130 - 220 M15(515)/PVD-Beschichtet | M15(515)/PVD-coated
i 2301?250 1:2:;:” Schichtdicke: ca, 4 | Layer thickness: approx. 4p
— Hauptanwendungshereich: hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen | Main application: High-temperature nickel-base alloys
it Guss Beschichtete HM-Sorte fiir hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen, Titanund - | Coated carbide grade for machining high temperature nickel-base alloys,
::1’:;:"“ e T rostfreie Stahle. Verklebungen werden durch eine sehr Glatte Oberfléche der | titanium and stainless steel. A special surface treatment improves chip evacuation
a Kobalt oder Nickel-Basis 280 30-100 Beschichtung vermieden. Hohe VerschleiBfestigkeit und eine diinne PVD-Schicht | and reduces build up edge between the insert and the material. A thin PVD-fayer as
Eesimisiz bl Tian Ll [ oneied qarantieren eine scharfe Schneide mit geringer Kantenverrundung. | well as a high wear-resistance guarantee a sharp cutting edge with a low degree of
I Kupfer Khnlich der Sorte GBT2010 jedoch ein wenig zaherund | edge rounding. GBT2015 is very similar to grade GBT 2010, however tis a ittle bit
HEErwta b he Stoffe mit einer abgestimmten Beschichtung fiir hochwarmfeste Nickelbasis-Legierungen. | tougher and has a special PVD-layer for high-temperature nickel-base alloys.
GBT 4025
GBT4025
Material Legierung / Art Harte / HB Ve in m/min
nlegierter Stahl 150 - 250 130 - 250
Iniedrig leglerter Stahl 250-300 | 60-180
hlegierter Stahl 200 - 250 80 - 200
¥ erritisch / martensitisch 200 50- 250 M25 (P30-P35)/ PVD-Beschichtet | M25(P30-35)/PVD-coated
o [ psch 23;?‘;& 1.‘:»‘1’;’ Schichtdicke: ca. 6y | Layer thickness: approx. 6p
T ,:uzuss Hauptanwendungsbereich: rostfreie Stahle | Main application: Stainless steel
Guss Beschichtete HM-Sorte fir rostfreien Stahl, unlegierten und legierten Stahl. | Coated carbide grade for stainless steel, non-alloyed and alloyed steel.
F‘;’;j:s = Auch fiir die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet. | This grade s also suitable for machining nickel-titanium alloys.
3 [Kobalt oder Nickel-Basis Breiter Einsatzbereich durch ein zahes aber auch sehr verschleiBfestes | Atough and wear-resistant carbide substrate provides a wide
i | iz, [Titan Hartmetall-Substrat. Fiir Schlicht- und mittlere Bearbeitung. | application range. Finishing and medium machining.
N JAluminium
Kupfer
H= hdabl he Stoffe
GBT 4035
GBT4035

Legierung / Art
unlegierter Stahl

Material

150 - 250 170 - 190

Hiirte / HB Vi in m/min

niedrig legierter Stahl

250-300 | $0-150

hochlegierter Stahl 200 - 250 120 - 200
ferritisch / martensitisch 200 50 200 M35 (P35)/ PVD-Beschichtet | M35 (P35)/PVD-coated
Joustenitsch 23;5‘2'60 ‘SZJ ‘1‘;’ Schichtdicke: ca. 6y | Layer thickness: approx. 6p
- - Hauptanwendungsbereich: rostfreie Stahle | Main applications: Stainless steel

Beschichtete HM-Sorte fiir rostfreien Stahl, unlegierten und legierten Stahl.

Coated carbide grade for machining stainless steel, alloyed and non-alloyed steel.

Guss.
Auch fir die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet. | This grade s also suitable for machining nickel-titanium alloys.
5 [Kobalt oder Nickel-Basis Hervorragend fiir die Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt und bei | A very good toughness makes GBT 4035 ideal for interrupted cutting and for
TR Titan groBen Schwingungen, aufgrund einer extrem hohen Zahigkeit des Substrates. | machining with high levels of vibration.
Aluminium
N [Kupfer
Kz B Ll oic fsche Stoffe
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FUR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

GBT 5010

P10-15 (M10, K20) / CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 18p

Hauptanwendungshereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stahl und Gusswerkstoffe.

Auch fiir die Zerspanung von rostfreien Stahlen geeignet.

Sehr verschleiffestes Hartmetall-Substrat fiir hohe Standzeiten in der Fein- bis mittleren Zerspanung von Stahl.
AL203-Beschichtung verhindert Aufbauschneidenbildung und schiltzt die Schneidkante vor hoher Temperatur.

GBT 5015

P15-20 (M15, K25) / PVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 11p

Hauptanwendungshereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss

Universal HM-Sorte fiir alle Metall-Werkstoffe mit Ausnahme von Aluminiumlegierungen und Kupfer.
PVD-Mehrlagenbeschichtung auch fiir die Bearbeitung ohne Kiihlung geeignet.

Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung.

GBT 5020

M15-20 (P20, K25) / PVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 2-3p

Hauptanwendungsbereich: rostfreier Stahl, Nickel-Legierungen

Beschichtete HM-Sorte fir rostfreie Stahle, Guss, Titan und Nickelbasis-Legierungen

im Bereich der Schlicht- und Feinschlicht-Bearbeitung. Kann auch bei legierten Stahlen zur Anwendung kommen.
Verklebungen werden durch eine sehr Glatte Oberflache der Beschichtung vermieden. Hohe VerschleiBfestigkeit und eine
sehr diinne PVD-Schicht garantieren eine extrem scharfe Schneide mit geringer Kantenverrundung.

GBT 5025

P25 (M20, K30) / CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 15p

Hauptanwendungshereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stahl und Gusswerkstoffe.

Auch fir die Zerspanung von rostfreien Stahlen geeignet.

Breiter Einsatzbereich durch ein zahes aber auch sehr verschleiBfestes Hartmetall-Substrat.
Filr Schlicht- bis leichte Schrupp-Bearbeitung.

Beschichtung &hnlich der Sorte GBTS010, ist aber etwas zaher.

P10-15 (M10,K20) / CVD-coated

Layer thickness: approx. 18

Main application: Steel

Coated carhide grade for machining alloyed and non-alloyed steel as well as
cast materials. This grade i also suitable for machining stainless steel.

The high wear-resistant carbide substrate provides a long tool lifein
finishing and medium machining of steel. An AL203 coating prevents
build-up edge and thus protects the cutting edge from high temperature.

P15-20 (M15,K25) / PVD-coated

Layer thickness: approx. 11 p

Main application: Steel, stainless steel and 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.

M15-20 (P20,K25) / PVD-coated

Layer thickness: approx. 2-3p

Main application: Stainless steel and nickel-based alloys

Coated carbide grade for finishing as well as super finishing 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. 15

Main application: Steel

Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel as well as cast
materials. This grade s also suitable for machining stainless steel.

Atough and high wear-resistant carbide substrate allows a wide application
range from finishing to light roughing applications. The coating is similar to

BT 5010, but abit tougher.

GBT5010
Material Legierung / Art Harte / HB  Vc in m/min
nleglerter Stahl 150 - 250 220 - 400
iedrig leglerter Stahl 250 - 300 200 - 320
i Stahl 200 - 250 180 - 320
M erritisch / martensitisch 200 220- 320
T remtliae [duplex
AUEUSS 200 140 - 370
ugelgraphit Guss 160 190 - 430
Temperguss 130 180 - 520
S FE-Basls
obalt oder Nickel-Basis
ot =l (Titan
N Irupfer
H oaliv b i Stoffe
GBT5015

Material Legierung / Art Hirte /HB Ve in m/min
unlegierter Stahl 150 - 250 180 - 330
250 - 300 120 - 260
200 - 250 70 - 150
MM ferritisch / martensitisch 200 100 - 250
i 180 160- 270
szl Er T lHh [duplex 230 - 260 70 - 150
Grauguss 180 150 - 250
it Guss 160 120 - 250
Temperguss 130 110 - 250
S FE-Basls 200 20-50
Kebalt oder Nickel-Basis 280 20-50
Fru. il |Titan Rm440 30-70
M lumini (>8%s1) 130 [ 200 - 500
Kugfer
L M=Ldh: ische Stoffe
GBT5020
Material Hérte /HB Ve in m/min
niedrig legierter Stahl 250 - 300 90 - 160
hochlegierter Stahl 200-250 | 110-200
200 &0 - 200
M 180 120 - 200
weza cowe el 230 - 260 F0 - 160
180 120- 160
Kugelgraphit Guss 160 120 - 160
Temperguss 130 140 - 220
S FE-Basis 200 20-50
Kobalt oder Nickel-Basls 280 15-50
Huwlina ol_a. [Titan Rm440 60 - 140
N i 100 - 130 100 - 400
Kupfer 90 100 - 600
H =Bl nichtmetallische Stoffe
GBT5025

Material

Legierung / Art

Hirte /HB Ve in m/min

unlegierter Stahl 150-250 | 170-250
niedrig legierter Stahl 250 - 300 100 - 150
hochlegierter Stahl 200-250 | 130-210

h 200 70-210

180 100-210

180 130-210
160 120 - 240
130 150 - 250

5 FE-Basis
Kobalt oder Nickel-Basis
I == momeck | Titan
N Kupfer
CIE Y eak ische Stoffe
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GBT5030
Material Legierung / Art Hirte /HB Ve in m/min
150 - 250 150 - 300
niedrig leglerter Stahl 250 - 300 90-230
200 - 250 &0 - 160
200 B0 - 220
180 140 - 240
230 - 260 &0 - 130
180 140 - 250
160 120 - 250
130 110 - Zi'
S FE-Basis 200 18-45
[Kobalt oder Nickel-Basks 280 18-45
Fu_ sy L [Titan Rm440 25-70
N Aluminium (>B%5i] 130 | 200- 500
[Kupfer
HE Mkl |nichtmetallische Stoffe
GBT5035

Material

Hirte /HB_ Vcin m/min

unlegierter Stahl 150 - 250 130 - 190
niedrig legierter Stahl 250 - 300 90-150
hochlegierter Stahl 200 - 250 120 - 200
ferritisch / martensitisch 200 60 - 200
180 110 - 150

230 - 260 80 - 150

Kugelgraphit Guss

Temperguss
S FE-Basis
Kobalt oder Nickel-Basls
F&= et prfl [Titan
N Aluminium
Kupfer
ML Mt |nich he Stoffe
GBT5115

Material

Legierung / Art Hiirte /HB Ve in m/min

150-250 | 90-350

250 - 300 80- 300

200-250 | 80-260

200 80-210

180 90- 160

180 80-330

Kugelgraphit Guss 160 $0-210
Temper guss 130 90- 250

FE-Basis

Kobalt oder Nickel-Basis

Titan

N Aluminium
Kupfer
il Suagls |nichtmetallische Stoffe

GBT5125
Material

Legierung / Art

Harte /HB_Vcin m/min

unlegierter Stahl

150 - 250 B0- 260

nicdrig legicrter Stahl

250-300 | 90-210

hochlegierter Stahl

200 - 250 70- 180

i ferritisch / martensitisch

200 60- 170

THsch

180 90- 160

Sldil duplex

Grauguss

Kugelgraphit Guss

Temperguss

FE-Basls

= Kobalt oder Nickel-Basis

1 ihwandeel  Titan

K

Kupfer

Mz M Ldk:  0ich lische Stoffe

P25-30 (M25, K35)/ PVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 11p

Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss

Universal HM-Sorte fir alle Metall-Werkstoffe mit Ausnahme von
Aluminiumlegierungen und Kupfer. PVD-Mehrlagenbeschichtung auch fiir

die Bearbeitung ohne Kiihlung geeignet. Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung.
Beschichtung hnlich der Sorte GBTS015, ist aber etwas zaher.

P35 (M25)/ CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 15p

Hauptanwendungsbereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stahl und rostfreien Stahl.
Beschichtung mit exzellentem Gleitverhalten und Temperaturfestigkeit fiir mittlere bis
Schrupp-Zerspanung. Gut fir die Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt

und wechselnden Schnitttiefen aufgrund einer hohen Zahigkeit des Substrates.

P10-15 (M10, K20) / CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 22p

Hauptanwendungsbereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stah, rostfreien Stahl
und Gusswerkstoffe. Bevorzugt bei vergiteten Stahlen (Beispiel 42(rMod).
Sehr verschleiBfestes Hartmetall fiir hohe Standzeiten in der fein- bis
mittleren Zerspanung. Im glatten, nicht unterbrochenen Schnitt fir

hohe Schnittgeschwindigkeiten bestens geeignet.

P25 (M20)/ CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 22

Hauptanwendungsbereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stahl und rostfreie Stahle.
Bei Stahl, universal einsetzbar durch hohe VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnete
Tahigkeitseigenschaften in einem groBen Bearbeitungsspektrum.

Geeignet fiir unterbrochenen Schnitt bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

GBT 5030

P25-30 (M25, k35) / PVD-coated

Layer thickenss: approx. 11y

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 coatingis similar to GBT5015, but a bit tougher.

GBT 5035

P35 (M25)/ CVD-coated

Layer thickness: approx. 15p

Main application: Steel

(oated 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.

GBT 5115

P10-15 (M10,K20) / CVD-coated

Layer thickness: approx. 22y

Main application: Steel

Coated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel, stainless steel
and cast materials. Preferred for hardened steel (e.g. 42CrMod).

Ahigh wear-resistance allows a long tool life for finishing and medium machining.
Best performance can be achieved at high cutting speed for smooth and
non-interrupted cutting.

GBT 5125

P25 (M20)/ CVD-coated

Layer thickness: approx. 22

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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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FUR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

GBT 6020

K20 (P10)/ CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca, 15-16

Hauptanwendungshereich: Gusswerkstoffe

Beschichtete HM-Sorte fiir Gusswerkstoffe, unlegierten und legierten Stahl.
SehrverschleiBfestes Hartmetall-Substrat fiir hohe Standzeiten und exzellente
Gleiteigenschaften speziel fiir Gusswerkstoffe.

Auch geeignet bei unregelmaBigen Spantiefen in der Gussbearbeitung.

UCE 10

P10(M10, K10)/ Cermet unbeschichtet
Schichtdicke: -
Hauptanwendungsbereich: Stahl
Unbeschichtete Cermet-Sorte fiir unlegierten, legierten Stahl und rostfreien Stahl.
Auch fiir die Zerspanung von Gusswerkstoffen geeignet.
Extrem verschleiBfestes Cermet-Substrat fiir hohe Standzeiten und hervorragende
Zerspanungsgenauigkeit in der Schlichtbearbeitung.
Keine Aufbauschneidenbildung und hohe Temperaturwechselfestigkeit.

K20 (P10)/ CVD-coated

Layer thickness: approx. 15-16

Main application: Cast materials

(oated carbide grade for machining cast materials, non-alloyed and alloyed steel.
The high wear-resistant substrate provides a long tool lfe. A unique coating for
cast materials has been used to improve sliding properties. This grade s 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 toollife
and extraordinary precise machining for finishing applications.

Low tendency for build-up edge and good resistance to temperature fluctuations.

GBT4020
Material

5

b e nifed

“setmrrikn [duplex

Grauguss
Kugelgraphit Guss
[Temperguss
FE-Basis

Leglerung / Art Hirte / HB Ve in m/min
uniegierter Stahl 150 - 250 160 - 340
niedrig legierter Stahl 250 - 300 150 - 290
hochlegierter Stahl 200 - 250 150 - 290
ferritisch / martensitisch

stenitisch
180 150 - 400
150 200 - 450
130 200- 550

Kobalt oder Nickel-Basis

N

MHEM L

Titan

Kupfer

nichtmetallsche Stoffe

UCE10
Material

Leglerung / Art

Hirte / HB Ve in m/min
_— - e A

150-250 | 200-270

250-300 | 160-230

140 - 200

h 130 - 240
180 200 - 240
160 220 - 300
130 250 - 350

FE-Basis

Kobalt oder Nickel-Basis

| |Titan

Aluminium

‘IK?.IDfef
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GETI0
Materia Leglerung ' Art Hicte /HE Ve iin m/min
il i Stalil
sghertsy tahl
hnchlegirrer Stahl
M 12 rridsg b S marcencin sh Uy O - Leed
2 Lsten itise ™ 42 - 189 |
sezilliz v Ll dupla
ez e
el grapl it Gues
Jer e ) s
© FF-Racis
Wb e Bkl B
oz i, Tin
N i T as 10 | Lo e
Kuph: w pRLTRN =T
HL Booa e rb o renEice e | s
GET10B
Material ung / Art Hiirte / HB__ Ve in my/min
stahl
niedrig legierter Stahl
hochlegierter Stahl
7] rritisch / martensitisch 200 60 - 300
[austenitisch 180 120 - 200
g §1ab duplen 230-260 | 90-160
rauguss 180 120 - 180
Guss 160 130 - 190
Temperguss 130 140 - 220
5 FE-Basis
[Kobalt oder NickelBasis
g [Titan
T 100-130 | 200- 3000
S kupter %0 150 - 1000
P i Inichtmetallische Stoffe 40 <
GBT15
Material Legierung / Art Harte / HB Ve in m/min
egierter Stahl
niedrig legierter Stahl
hochiegierter Stahl
M frerritisch / it 200 60 - 220
180 100 - 180
Rl SR fduplex 230-260 | 60-150
rAUgUSS 180 120 - 160
it Guiss 160 130 - 170
Femperguss 130 140 - 200
5 FE-Basis 200 30- 45
[Kobalt ader Nickel-Basls 280 18 - 35
A Dicam (LA [Titan Rmad0 | 60-120
N i 100 - 130 | 100- 2000
[Kupfer 90 100 - 600
IAEESESRAR nichtrmictalische Stoffe 0 <

K10 /HM unbeschichtet

Schichtdicke: -

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle

Unbeschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.
Auch zum Schlichten von rostfreien Stahlen geeignet.

Klassische Hartmetallsorte fiir langspanende Werkstoffe.

K10 / PVD-Beschichtet

Schichtdicke: 6y

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle

Beschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.
Auch zum Schlichten von rostfreien Stahlen und Grauguss geeignet.

Durch eine sehr diinne TIALN-Schicht ist die GBT10B-Sorte sehr Verschleiffest.

K15 /HM unbeschichtet

Schichtdicke: -

Hauptanwendungshereich: Aluminium, NE-Metalle

Unbeschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.

Auch zum Schlichten von rostfreien Stahl, Grauguss geeignet.

In einigen Anwendungsfallen ist auch das Bearbeiten von exotischen Werkstoffen maglich.
Hohe Zahigkeit und Verschleiffestigkeit fiir den Universal-Einsatz in NE-Metallen.

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 101s a classical carbide grade for

long chipping materials.

GBT 10B
KK10/ PVD-coated
Layer thickness: 6p

Main application: Aluminium and non-ferrous metals

Coated carbide grade for machining aluminium, chopper, bronze and brass materials.
This grade is also suitable for finishing stainless steel and grey cast iron.

A good wear-resistance is guaranteed through a very thin TIAIN layer.

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 finishing stainless steel and grey cast ron. In some case of
applications tis 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.
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SPS Geometrie

SCHNITTDATEN FUR DIE SPANGEOMETRIEN /

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

Titan (und Stahl). Sehr gute Spankontrolle bereits bei geringsten
Spantiefen / Vorschub. Bearbeitung fiir hohe
Toleranzgenauigkeit und Oberflachenqualitét durch

positive, umfangsgeschliffene und extrem scharfe Schneidkante.
Kleine bis kleinste Schnitttiefen und Vorschiibe

SPF-UCE Geometrie

BPF Geometrie

Schlicht-Geometrie fir die Feinbearbeitung

von Stahl, rostfreiem Stahl (und Gusswerkstoffen).

Sehr gute Spankontrolle bei geringen Spantiefen / Vorschub.
Bearbeitung iir hohe Toleranzgenaigkeit und Oberflachenqualitat
durch positive und scharfe Schneidkante.

Kleine Schnitttiefen und Vorschiibe

Geometrie fiir den Schlichtbereich von Stahl und rostfreiem Stahl.
Spezieller Schlicht-Spanformer fi eine sehr qute Spankontrolle
bei geringen Spantiefen / Vorschub.

Niedrige Schnittkrafte durch scharfe Schneidkante

mit geringerer Kantenverrundung.

Kleine Schnitttiefen und Vorschiibe

Geometrie fiir den Schlichtbereich von Stahl, rostfreiem Stahl und
Gusswerkstoffen. Speziell konzipierte Spanformer fiir eine
hervorragende Spankontrolle bei geringen bis mittleren
Spantiefen /Vorschub. Weicher Spanablauf und niedrige

Schnittkrafte durch positive und scharfe Schneidkante.

Kleine bis mittlere Schnitttiefen und Vorschiibe

Especially developed geometry for super-finishing stainless steel,
super alloys, itan (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

Geometry for fine-finishing 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

Geometry for finishing steel and stainless steel.

Especially developed chipbreaker for finishing 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

Geometry for finishing steel, stainless steel and cast materials.
Espedially 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

Schnittiefe (ap=mm)

Schnittiefe (ap=mm)

Schnittiefe (ap=mm)

=mm)

Schnittiefe (ap:

o |

0,025

T

0,05

|

0,075

03 05 07 10 14
0,2 04 06 08 12

I
01

Vorschub (f=mm)

01 —

0,025

0,05

0,075

01 03 0,5 0,7 10 14
0,2 04 0,6 08 12

Vorschub (f=mm)

0,025

0,05

0,075

01 03 05 07 10 14

02 04 06 08 12

Vorschub (f=mm)

05

03

01

0,025

0,05

0,075

01 03 0,5 0,7 10 14

02 04 06 08 12

Vorschub (f=mm)
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7
6 Universal-Geometrie bei mittleren Zerspanungsbereichen | Universal geometry for medium machining, espedially for
. speziell fiir konventionelle Drehbearbeitung ohne Kiihlung. | conventional turning without cooling. Good chip control at
3 GleichmaBige Spankontralle bei mittleren Spantiefen /Vorschub. | medium depth of cut / feed rates.
2 Mittlere Schnitttiefen und Vorschilbe | Medium depth of cut and feed rates
0,75
05
04
03
0,2 ]

mm)
@

Schnittiefe (ap:

0,1
0,05 0
0 0,05 01 03 0,5 0,7 1,0 14
0,025 0,075 0,2 04 0,6 08 12
Vorschub (f=mm)
SPM Geometrie

14
12

10
8

Schnittiefe (ap=mm)
~

7
6 Geometrie iir den mittleren Zerspanungshereich | Geometry for medium machining of steel, stainless steel and
. ° von Stahl, rostfreiem Stahl und Gusswerkstoffen. | cast materials. Good chip control at low to medium depth
3 Gute Spankontrolle bei geringen bis mittleren Spantiefen / Vorschub. | of cut / feed rates. Smooth chip evacuation and
1 Weicher Spanablauf und niedrige Schnittkrafte. | low cutting forces.
075 Kleine bis mittlere Schnitttiefen und Vorschiibe | Small to medium depth of cut and feed rates
05
04
03
0,2

01
0,05 0
0 0,05 01 03 0,5 0,7 10 14
0,025 0,075 0,2 04 0,6 08 12
Vorschub (f=mm)
BPM Geometrie
14
12
10
8 -
7 —
. 6 Universal-Geometrie fiir den mittleren Zerspanungshereich | Universal geometry for medium machining of steel and e
% . ° von Stahl und rostfreiem Stahl. | stainless steel. = d
g 3 Gute Spankontrolle bei mittleren Spantiefen /Vorschiiben | Good chip control at medium depth of cut / feed rates =
i 2 A durch ausgewogen konzipierten Spanformer. | through especially designed chipbreaker. 1
H 075 Mittlere Schnitttiefen und Vorschiibe | Medium depth of cut/feed rates ':' i
K 05
04 - =
03 O
02 . .- -
01
0,05 0
0 0,05 01 03 05 07 10 14
0,025 0,075 0,2 04 0.6 08 1,2
Vorschub (f=mm)
PAL Geometrie
14
12
10
8
7
_ 6 Universal-Aluminium-Geometrie fiir die Schlicht- bis | Universal geometry especially for finishing to roughing of alumium,
% . ° Schruppbearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen, | aluminium alloys, copper and brass. This geomtery s also
8 3 Kupfer und Messing. Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl | conditionally suitable for finishing stainless steel and super lloys.
j; 2 1 und hochwarmfesten Nickelbasis-Legierunen geeignet. Weicher | Smooth chip evacuation and low cutting forces through highly
Z 075 Spanablauf und niedrige Schnittkréfte durch hochpositive, | positive, peripheral grinded and extremely
4 04 = umfangsgeschliffene und extrem scharfe Schneidkante. | sharp cutting edge.
" os Kleine, mittlere bis groBe Schnitttiefen und Vorschiibe | Low to high depth of cut and feed rates
0,2
01
0,05 0
0 0,05 01 03 0,5 0,7 10 14
0,025 0,075 0,2 04 0,6 08 1,2

Vorschub (f=mm)
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SCHNITTDATEN FUR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES

POSITIVE SCHNEIDPLATTEN / POSITIVE CUTTING INSERTS
SAL Geometrie | ALU
_- 14

12
10
8
Aluminium-Geometrie fiir die Schlicht- bis Schruppbearbeitung | Aluminum Geometry for finishing to roughing of aluminium, 6 ’
Von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Kupfer und Messing. | aluminum alloys, copper and brass. This geometry is also £ . °
Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl und hochwarmfesten | conditionally suitable for finishing stainless steel and super alloys. é 3
Nickelbasis-Legierunen geeignet. | Optimized chipbreaker for an extraordinary chip control. § 2 1
Speziell konzipierter Spanformer fii eine noch bessere Spankontrolle. | Highly positive, peripheral grinded and extemely positive LE: 075
Hochpositive, umfangsgeschiffene und extrem scharfe Schneidkante. | cutting edge. A 0d 08
Kleine, mittlere bis groBe Schnitttiefen und Vorschiibe | Low to high depth of cut and feed rates 03
0,2 o
0,05 0
0 0,05 01 03 05 07 10 14
0,025 0,075 0.2 04 06 08 12

Vorschub (f=mm)
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SCHNITTDATEN FUR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES
NEGATIVE SCHMEIDPLATTEN / NEGATIVE CUTTING INSERTS
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SCHNITTDATEN FUR DIE SPANGEOMETRIEN / CUTTING DATA FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES
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TNM Geometrie
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Wendeschneidplatten zum Drehen
Indexable inserts for turning

Y/AN

GOLWDBERG’

innovation. precision. performance.
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Wendeschneidplatten zum
Drehen von Stahl

Indexable inserts for
turning steel

/AN



Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv) /2 GOULWDBERG’

Indexable inserts for turning - for steel (positive)

innovation. precision. performance.

/ \ / I\ v . k:i \
80 T ¥ N
- I - -‘51-
C C G T Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensicns
O (| |n | O n | O || O |wn|wn|n | O e c
: SN RIS SR B R
Bezeichnung I (mmy| s (mm) | r(mm) | N Q| F|F (B |55 |5 |66 |b|b|e YT T HEs T8 55
Designation ElelElElelElElElEElEls= |2 2|Q)ss|58|ES
M | oo o oo oo o om(o; =N = |3
(CREGCRICARCRICRICARCRICARCRRGRRCARCRET) =
CCGT 060200 SPS 6 2.38 0 ° i
CCGT 060201 SPS 6 2.38 0.1 ° oo | o
CCGT 09T300 SPS 9 3.97 0 [ i
CCGT 09T301 SPS 9 3.97 0.1 ° (X} .

4 \ ) / N I\ 'V )Vr\ k 3 \
S0 L lx_z( Y
- | - ..5..
C C M T Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensicns
- SIEIEIBIZIEIRIEIBIBIZ|R Bg|e |2 52|k |52
Bgzj;crgr;yng I (mm)|s (mm)|r (mm)| N || F|F|B|B |55 |55 |b|b |6 ‘; ; o §§ ;§ g5
gnatien bo o o |ho |ho | bo bo|bobo bbbl | T T SIS 25 §¢
OO0 0000000 000 s
CCMT 060202 BPM 6 2.38 0.2 o | o o0 oo
CCMT 060202 SPF 6 2.38 0.2 ° ° QO | ©
CCMT 060204 BPF 6 2.38 0.4 o | o [ X)
CCMT 060204 BPM 6 2.38 0.4 oo | OO
CCMT 060204 PF 6 2.38 0.4 ° ° (XJ
CCMT 060204 SPF 6 2.38 0.4 ° ° L A4
CCMT 060204 SPM 6 2.38 0.4 ° ° ° ° o | oo
CCMT 060208 BPF 6 2.38 0.8 °o o oo oo
CCMT 060208 BPM 6 2.38 0.8 oo o [0
CCMT 060208 SPM 6 2.38 0.8 ° ° ° o (oo
CCMT 09T302 SPF 9 3.97 0.2 ° ° (X}
CCMT 09T304 BPF 9 3.97 0.4 o | o [ X)
CCMT 09T304 BPM 9 3.97 0.4 i O |90
CCMT 09T304 PF 9 3.97 0.4 ° ° o | oo
CCMT 09T304 SPF 9 3.97 0.4 ° ° ol oo | o
CCMT 097304 SPM 9 3.97 0.4 e oo ° ° ° o | oo
CCMT 09T308 BPF 9 3.97 0.8 oo o | o0
CCMT 09T308 BPM 9 3.97 0.8 oo o (oo
CCMT 09T308 PF 9 3.97 0.8 ° ] o | oo
CCMT 09T308 SPM 9 3.97 0.8 e o |0 ° ° ° o oo
CCMT 120404 BPF 12 4.76 0.4 ® o oo o
CCMT 120404 BPM 12 4.76 0.4 oo o (oo
CCMT 120404 PF 12 4.76 0.4 ° ° o (oo
CCMT 120404 SPM 12 4.76 0.4 ° o o | oo
CCMT 120408 BPM 12 4.76 0.8 o | o o0 oo
CCMT 120408 PF 12 4.76 0.8 ° o o | oo
CCMT 120408 SPM 12 4.76 0.8 ° ° (A4
CCMT 120412 PF 12 4.76 1.2 ° ° o L Ad
CCMT 120412 SPM 12 4.76 1.2 ° ° [ XHKX]
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv)
Indexable inserts for turning - for steel (posifive)

y/AN

GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

4 o N )
| 2
D C G T Grundfarm Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O N[ | O|n | O (. O |(w|(wn|wn | O c ‘8 c
i clo|98|c|a|9|8|8|8[=(¥|S|glelS)ee 8|82
Beze!chnpng I (mm)|s (mm)|r (mm)| N | Q| F|F [ |B |5 B> |5 |6 |o | 3 wlsE|e3|5%
Designation EleElElElElElElElElElElE|lE|2ZZ|C)ss |68 |£8
M ooo o oo ooooooo/(TT S8 = |8
GCARGCRIGCARCRIGCRIGCARGRIGCRCARGRRGRRCRET) 2
DCGT 070200 SPS 7 2.38 0 o hihd
DCGT 070201 SPS 7 2.38 0.1 b oo hd
DCGT 117300 SPS 11 | 397 | 0 e e
DCGT 117301 SPS 1 3.97 0.1 L] oo o
s N — N ™
(| Le-
D C M T Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O nimn(n | On o (n o (wn|wn|n | o c -8 c
i SlolS|8|a|al8(838|=INISgle|2)2e &8s
Beze!chngng [ (mm)|s (mm)| r (mm)| N | [F|F [ |5 [ |5 | |B |0 | |© NS w 5% ®§ §-§
Designation EleElElElElElElEEEIEIEE[Z(Z(Q)58 82|£8
m(m|m|(o|m|m(m|m|m|(m|m|m|m =1 5 |83
Q0| 0000|000 (oo |0o |0 s
DCMT 070202 SPF 7 238 | 02 ° ° b e <
DCMT 070204 PF 7 2.38 0.4 ° ° o0 |00
DCMT 070204 BPF 7 238 | 04 o| e 0o | o
DCMT 070204 BPM 7 2.38 0.4 o | e ° (X)
DCMT 070204 SPF 7 2.38 0.4 ° ° ° oo °
DCMT 070204 SPM 7 2.38 0.4 ° ° ° L4 LA
DCMT 070208 SPM 7 2.38 0.8 ° ° ° ° LX)
DCMT 11T302 SPF 11 | 397 | 02 ° ° e | °
DCMT 117304 BPF 11 3.97 04 o | o [ X) °
DCMT 117304 BPM 1 3.97 0.4 o |0 ° LX)
DCMT 11T304 PF 11 3.97 0.4 ° ° ° (X)
DCMT 117304 SPF 11 3.97 0.4 ° ° ol oo | o
DCMT 117304 SPM 11 3.97 04 o oo ° ° ° ° X
DCMT 117308 BPM 11 3.97 0.8 o | e X °
DCMT 117308 PF 11 3.97 0.8 . ° ° [ X ) °
DCMT 117308 SPM 11 3.97 0.8 e o | o ° ° ° ° (X ) °
i
) ) o o et en st | [l oo
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele T
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv) /ﬁ GOULWDBERG’

Indexable inserts for turning - for steel (positive)

innovation. precision. performance.

s N — — .
| | s N ’ 1 | ] k
N/ il S AN
..5..
R C M T Grunaform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
ol || w|o|w|o|w|o|w | |wv | = |2 |=

; slolSl8lalalolg|8I8|=|¥Rn|gleleles |88
Beze!Chm.'mg I (mm)|s (mm)| r (mm)|N | N |F | F | |5 B | B |5 | b |i> | | il wlSE| o %§,
Designation ElelelElelElElElE e == |22 |oflss|s2|£8

mmm o(oomoloooio o= T S8 5 |8°
CARCREGRIGCRICARCARCRIGRIGCREIGCRICARCRRG] £
RCMT 0602 6 2.38 - ° ° X
RCMT 0803 8 3.18 - ° ° ° o0
RCMT 0803MO SPM 8 3.18 - ° ° o0
RCMT 1003MO SPM 10 3.97 - ° o | oo
RCMT 10T3 10 3.97 - ° ° ° ° (X ) °
RCMT 10T3MO SPM | 10 | 397 | - 0 e |
RCMT 1204 12 4.76 - ° ° ° o0 °
RCMT 1204MO SPM 12 4.76 - ° ° oo
RCMT 1606 HTM 16 6.35 - ° ° o0 °
RCMT 2006 HTM 20 6.35 - ° ° LX) °
90° <I\ : Y4
ul Ter L;l < %_
. L5
S C M T Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O || (O | |O(nw (o |w|wn| v | o = £ -

i So|985a8 8188 =¥glglel2ler &8
Bezeichnung |/ 00 | s )| r (mmy| N | S| F | F |5 |5 |3 |5 |5 |5 b |6 |6 | YT 0055|535 §5
Designation ElelElElEEElEEERIEEREZZClsS 52 £

M o m Mmoo oo o m oo m|m; =N = 3

[CRECRECERCRICRRGCRIGCEIGCRRCRRCRRGCRARGRRG] =
SCMT 09T304 BPF 9 3.97 0.4 o | o o0 | o
SCMT 09T304 PF 9 3.97 0.4 ° ° ° (X}
SCMT 09T304 SPM 9 3.97 0.4 ° ° ° (X}
SCMT 09T308 BPF 9 3.97 0.8 O C O |[©C
SCMT 09T308 BPM 9 3.97 0.8 o | o ° (X} °
SCMT 09T308 PF 9 3.97 0.8 ° ° o (o0 | o
SCMT 09T308 SPM 9 3.97 0.8 ° ° ° ° ° (X °
SCMT 120404 SPM 12 4.76 04 ° ° ° ° X
SCMT 120408 BPM 12 4.76 0.8 L) ° (X} °
SCMT 120408 SPM 12 476 0.8 ° ° ° ° o (o0 | o
SCMT 120412 BPM 12 4.76 1.2 o | e oo | o0
SCMT 120412 SPM 12 4.76 1.2 ° ° ° oo oo

®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv)
Indexable inserts for turning - for steel (posifive)

y/AN

GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

f \ A, AT | \
60" \ 4 N
~el AN U ,
TC G T Grundform Freiwinkel Abmessungen ‘
Shape Clearance Angle Dimensicns
O nimn(n | O n O (N o (wn|wn|wn | o c -8 c
i Slo(S|8|a|al8(S38|=|NISglelS)ee &8
Bezeichnung |/ ) s ()| 7 (mm)| N | S| F | F |5 |15 |15 |3 |5 |8 |0 | © | YT T S%| 98|23
Designation ElelElElElElElElElE|lEIElE|Z|Z2|/058 82|58
m(m|m(o|m|m(m|m|m(m|m|m|(m S13 £ |83
OO0 |00 00|00l |o|luo|0o |0 s
TCGT 110202 SPF 11 2.38 0.2 M Bl hd
e N T i \
60%, 7 4 L 8
I,
TCMT Grundfarm Freiwinkel Abmessungen i
Shape Clearance Angle Dimensicns
O n(n [ | On | O (. O |(wn|un | O c '8 c
i clo|98|c|5|9|8|8|8[=(¥|S|glelS)ee 8|82
Beze!chnyng [ (mm)|s (mm)|r (mm)| N |N | ¥ | S LD 0D Lo LD Lo LD Lo | © el wlS8| o 3?)
Designation Ele el el lElElElE|lE|l=|=|2(2|o)ss |82 |E8
M ooo oo ooooooo/ZTSI8° = |8
GCARGRIGCARCREGCRIGCARGEAGCRRCARGRRGRRKCRET) =
TCMT 090204 SPM 9 2.38 0.4 ° ° o | oo
TCMT 110202 BPF 1 2.38 0.2 O 4 0O
TCMT 110204 BPF 11 2.38 0.4 o |0 LX) °
TCMT 110204 BPM 1 2.38 0.4 oo ° (X )
TCMT 110204 PF 1 2.38 0.4 ° ° ° LX)
TCMT 110204 SPF 11 | 238 | 04 Ml Il | ©
TCMT 110204 SPM 11 2.38 04 o | o ° ° ° LX)
TCMT 110208 BPM 11 2.38 0.8 o e ° (X ) °
TCMT 110208 PF 11 2.38 0.8 ° ° ° X °
TCMT 110208 SPM 11 2.38 0.8 o | e ° ° ° (X} °
TCMT 167304 BPM 16 3.97 0.4 o e ° (X}
TCMT 167304 PF 16 3.97 0.4 ° ° o | oo
TCMT 16T304 SPM 16 3.97 04 ° ° ° ° ° (X}
TCMT 167308 BPM 16 3.97 0.8 LI L] o0 o
TCMT 16T308 PF 16 3.97 0.8 . ° o (o0 | o
TCMT 167308 SPM 16 3.97 0.8 ° ° ° ° ° LX) °
TCMT 16T312 PF 16 | 397 | 12 o o ® | °°
TCMT 16T312 SPM 16 3.97 1.2 . . X B X
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv) /2 GOULWDBERG’

Indexable inserts for turning - for steel (positive)

innovation. precision. performance.

4 N

Fa | L
o> A \ J
&0
L2 Y kb |
L1 Lel
T P M R Cruncform Fraivinkel Abmossungen
Shage Clearance Ang e Chmenaions
O (| |n |0 n | O | O |wn|wnm|n | o c '8 c
i 5SS 8cal8388=INSgeSlee &8
Beze!Cthng [ (mm)|s (mm)| r (mm)|N | Q| F|F |B B B |? |5 |5 |b|b|e | < w88 o3 )
Designation ElElElEElEElElElElElElE|2ZI2Z|o)ss| 5| £8
m|m|m oo oo ooooaolT T S8 18
(CREGCRICARGCRICRICARGCRICARCRRGRRCARCRRT) =
TPMR 160304 16 3.18 0.4 ° ° ° (X}
TPMR 160308 16 3.18 0.8 ° ° o (o0 | o
g ( ; A WA |
/§° /{,Eif'-*’ 4’ e ?___
‘ -5—
VB M T Grurdam Freiwinke Abmessungen o
Share (Zearance Angle Dimensions
O | |(n | O n | O || 0| |wn|n | O ‘E c
S|c(S|8ca8188 8 ci¥SIglelelee 8 8e
H — | — — 2 £ I
Beze!Chnyng I (mm)| s (mm)| r (mm)| N | Q| F|F | |[B | B |5 |? |5 || |© | hl wlS3 ﬁ% B
Designation ElElElElEIEEIEIEIEIEEE|Z|(Z|Q)58|83|E8
M o 0o o0 o oo oo o o(o; = = 3
(CARGCRECARGCRICRICARGRICARCARGRRCARCRET) =
VBMT 110304 PF 1 3.18 0.4 ° ° oo | oo
VBMT 160404 BPM 16 4.76 0.4 o o ° (X
VBMT 160404 PF 16 4.76 0.4 ° ° oo oo
VBMT 160404 SPM 16 4.76 0.4 ° ° o0
VBMT 160408 BPM 16 4.76 0.8 o | e ° (X} °
VBMT 160408 PF 16 476 0.8 ° ° ° (X °
VBMT 160408 SPM 16 | 476 | 08 e i | ©
VBMT 160412 BPM 16 4.76 1.2 L) ° X
VBMT 160412 PF 16 | 476 | 12 ° ° Ml
s N pr——
: ; R VAR
gl /_" h / [5_
VC G T Grurd*am Freiwi nied Abmessungen
Share (learance Angle Dimensions
O ||| O n o || O |wn|wn| o c 'E c
i S|c|S8lala|S|SI8I8 =2 aIgI22 g8 82
Beze!chngng I (mm)|s (mm)|r (mm)| N | Q| F|F | |[B | B B> |5 || |© | il ; 5% ﬁ% 535
Designation FlElElElelelElElElElEle|=|Z|2|0)ss|58 £
m o m oo oo o oo om|m|o; S8 = 3
(CRIGRIGCARGCREGCRICARGRICARCARGREGCRRGCRET) =
VCGT 110300 SPS 11 3.18 0 ° (X
VCGT 110301 SPS 11 3.18 | 0.1 e oo
VCGT 160400 SPS 16 | 4.76 0 o 9.0
VCGT 160401 SPS 16 | 476 | 0.1 e oo
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Positiv) /2 GOWDBERG’

Indexable inserts for turning - for steel (posifive)

innovation. precision. performance.

Ay me L AL VAN
1 N T — z?
VC M T Grurdom Freiw rikel Abmessungen
Share Cearance Angle Dimensions
O O | O|n|(O|(wn (W |(wn| O c ‘8 c
i SloS8lsa9388ci¥ISglelSlee 8|8
Bezeichnung I (mm)|s (mm)|r (mm)| N |Q|F|F || |6 |5 |5 |6 (b|b|e YT |I" )58 03| 8%
Designation FlElElElElElElElElElElE|E[2Z(2Z|O0l=8 52 |£3
m | m| o oo o oonoooooT T SF8° = 18
(CRICREGCARGCRRGRIGRICRICARCARGRRGRRGR RG] 2
VCMT 110302 SPF 11 318 | 02 ° e e | ®
VCMT 110304 BPF 11 3.18 0.4 LA oo o
VCMT 110304 SPF 11 3.18 0.4 ° ° (X ) °
VCMT 110304 SPM 11 3.18 04 o | o ° ° ° (X}
VCMT 110308 SPM 11 3.18 0.8 o | e ° ° ° (X}
VCMT 160404 BPF 16 4.76 0.4 o |0 (X ) °
VCMT 160404 BPM 16 4.76 04 o |0 ° (X}
VCMT 160404 PF 16 4.76 0.4 ° ° ° (X}
VCMT 160404 SPF 16 4.76 0.4 ° ° oo |00
VCMT 160404 SPM 16 4.76 04 ° ° ° ° (X} °
VCMT 160408 BPF 16 476 0.8 o | e oo |00
VCMT 160408 BPM 16 4.76 0.8 o | o ° (X} °
VCMT 160408 PF 16 4.76 0.8 . . ° (X} °
VCMT 160408 SPM 16 4.76 0.8 ° ° ° ° [X) °
K \ Vs as f [N g
(3\»" ” ll‘,: (/ \ JdO8 s e \
L____'ls | ‘;-__\_4_; Ly
n ‘; s ! _‘t
WC MT Grurdic Trewinkel Abimussungen —
Shape: Clearance Angle Diriensicns ”
O IO O | O |W!m|wn|wn| o c e c
i SloS8lsaldS88cI¥SgIe Sl 8|8
Beze_lchngng I (mm)|s (mm)|r (mm)| N | Q| F|F | |[B | B |5 |B |5 || |© | il wlSE| 38|55
Designation ElElElElElEIEElEEEEEIZIZIQ)58 |82 £8
L e o e e o o Yol o o O = B 3
[GRECRICRECEEGRAIGRIGRICRICARGARGRRGRKG] =
WCMT 040204 SPM 4 2.38 0.4 ° ° ° (X}
WCMT 040208 SPM 4 238 | 08 ° e |°°
WCMT 06T304 SPM 6 3.97 0.4 ° ° o (oo
WCMT 06T308 SPM 6 3.97 0.8 ° ° ° [X)
WCMT 080404 SPM 8 4.76 0.4 ° ° o (oo
WCMT 080408 SPM 8 476 | 08 ° ° Q|00
WCMT 080412 SPM 8 4.76 1.2 ° ° ° (X} °
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

g N

II 0y i - ; ! ,[lr:’\( r:
80° o]/ A
P [£:38
C N G P Grundform Freiwinkel Abmessung
Snape Cearance Angle Dimensions
o|lw|w|w|o|w|lo|wvw|o|w|w|nw|o = |€ |=
— N[O |- =N N[0 |— NN olo|/OfTs|F o 5
Bezeichnung RQIRIRIZIBIRIRIZIRIR n|Hm|8|N|TF|I-JES|=5|8¢f
) ) [ (mm)|s (mm)|r (mm)| N |N | ¥ | LD D O D LD LD O LD |© whlsSs| o3| 5%
Designation ElelElE|lElElElElElElElE|lE|2Z|Z|0)ss |52 |£83
m o oo o ooo|oomo(o/T|/TSFE3° = |8
CNGP 120402 SNF 12 | 476 | 02 . ee
CNGP 120404 SNF 12 | 476 | 04 o o
CNGP 120408 SNF 12 | 476 | 08 o el °
e N — —
~.a0 | or |/ i I
/ . N
P
C N MA Grundform Freiwinkel Abmessungen
Sngpe Ceaance Angle Dimensions
O || |n | O n o | n o |wn|mn|wn| o c ‘E c
— =N o |=|=|d|N D0~ NN oo/ Ofl &8 )
Bezeichnung IR R 22221212315 5183/N|F | —)Jes|/=5]|8sf
; ; | (mm)|s (mm)|r (mm)| N |N | ¥ | |0 |0 O D LN LN LD LD |© wlilscs|os| 5D
Designation ElElElElElElElElElElE|lEIE|ZIZ|O)ss 85| £8
m | mim|mo(om oo oomoomo(o(T|T/SE3°5 5 |8%
(CREGCRECARGCRICRICARGCRICARCRRGRRCARGREG] =
CNMA 120408 SNR 12 | 476 | 08 et OO (i
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

4 3 7 P by
el 0-\- A7
C N M G Grundfarm Freiwinkel Al'lJmsungL W
Snepe Cearance Angle Dimensians
ol |o o inlolewimial | Lo |§ |5
Bezeichnung |, - 1o ol o) R QR R B BB |B|B|B|5|6|3|V|T 155 ﬁ§ g%
Designation ElelelElElelelElElE == |2 |Z|Q)ss|s8 £
8138833883383 3|8 o KRENE
CNMG 090304 VNM 9 318 | 04 ° e | e
CNMG 090308 BNM 9 318 | 08 | e |e° | ¢
CNMG 090308 VNM 9 318 | 08 ° e |® | ¢
CNMG 120404 BNF 12 | 476 | 04 oo oo | o
CNMG 120404 NR 12 | 476 | 04 o s Bl g
CNMG 120404 SNM 12 476 | 0.4 ° o ® |®° | °
CNMG 120404 SNS 12 | 476 | 04 °ejee | °
CNMG 120404 TNM 12 476 | 04 || @ ® |®° | °
CNMG 120404 VNM 12 476 | 0.4 ° bl Bl g
CNMG 120408 BNF 12 | 476 | 08 | oo | oo
CNMG 120408 BNM 12 476 | 08 o ® |®° | °
CNMG 120408 NR 12 | 476 | 08 ° * e |®° | ¢
CNMG 120408 SNM 12 476 0.8 ° ° ° ° e (o0 | o
CNMG 120408 SNR 12 | 476 | 08 ° % S [ESAS
CNMG 120408 SNS 12 | 476 | 08 O[99 ©
CNMG 120408 VNM 12 476 | 0.8 ° O [O0 |k
CNMG 120408 VNR 12 | 476 | 0.8 ° O [ C g
CNMG 120408 TNM 12 476 | 08 |eo | @ P [O0] ©
CNMG 120408 BNM 12 | 476 | 08 o o St
CNMG 120412 NR 12 4.76 1.2 ° ® hllhC | ©
CNMG 120412 SNM 12 476 1.2 ° o o g | ©
CNMG 120412 SNR 12 | 476 | 12 ° C bl ©OC
CNMG 120412 VNR 12 476 1.2 ° i
CNMG 120416 BNM 12 | 476 | 1.6 oo e |°°
CNMG 160608 BNM | 16 | 6.35 | 0.8 Q€ ® | °°
CNMG 160608 HTR 16 | 635 | 08 c P Mo
CNMG 160612 BNM | 16 | 635 | 1.2 o ¢ ol P
CNMG 160612 HTR 16 6.35 1.2 ° C C e | e
CNMG 160612 BNM | 16 | 635 | 1.2 Sk | VU
CNMG 190612 BNM 19 635 | 1.2 O | S e | e
CNMG 190612 HTR 19 | 635 | 1.2 ° ° ° o oo
CNMG 190616 BNM 19 | 635 | 16 O|.C O | OC
CNMG 190616 HTR 19 | 635 | 16 ° ° Y [[9O
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

B P Yo
[~go R |
. .
C N M M Grundform Freiwinkel Abmessungen
Snape Ceaance Angle Dimensions
o|lw|w|w|o|w|lo|lvw|o|w|w|wvw|o = |2 |e
: A R EEEIEEEISEE RS
Bezeichnung I (mm)|s (mm)|r (mm)| N | |F|F B | |5 |5 > |5 |b|b|e | YT I h5S 05| 5%
Designation ElelelElElElElElElElE k=220 lss8 |88 |E8
| |m|m|mo|o|o|o|o|o|m|m;|m S18 1= |8
CARCARCARCARCRICRIGRIGREIGREGREGREGREG] £
CNMM 190612 HTM 19 6.35 1.2 L4 oo oo
CNMM 190616 HTM | 19 | 635 | 16 e o0 | o
CNMM 190616 HTR 19 | 635 | 1.6 ° e |°°
CNMM 190624 HTR 19 | 635 | 24 ° ¢ | o
CNMM 250724 HTM 25 7.94 2.4 ° oo oo
CNMM 250924 HTM 25 9.52 2.4 ° oo oo
CNMM 250924 HTR 25 | 952 | 24 e e | ®°
CNMM 250932 HTR 25 9.52 3.2 ° o | oo
4 ) ) iy [ Yohy
a0t | 07, 1'\ y (]
I 5.
C N M P Grundform Freiwinkel Abmessungen
Snape Ceaance Angle Dimensions
O |n|n o In|Q|n| o |wn|wn|in| o = -E =
i oS8l SIgs|=Yigglelcee 8|8
Beze!chnyng [ (mm)|s (mm)|r (mm)| N |N | | |0 D 0[O LD O LD LD | © e wlss ‘v§ EELE’
Designation EelElElEElElEEEREIEEREZIZOlsS| 52 £8
| |m|m|mo|mo|o|mo|mo(m|m|m;|m SIS 2|8
[CARCAICAICAICRIGCRIGRIGRIGREGREGREGREG) =
CNMP 120408 NS 12 | 476 | 08 ° e * %8
CNMP 120412 NS 12 | 476 | 12 e * | 90
/ Y. 7 ™I
A B // A /{, 7o f 1
2 J o LN |
4 S Bl
D N G P Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
o|w|w|w|o|w|o|w|o|w v n|o = |82 |e
i olo|S8ala8|8I188|=YI8IglgISler &8
Bezeichnung I (mm)|s (mm)|r (mm)| N || F|F |5 |B |5 |5 |> |6 b |b|e YT ITh5s| T3 55
Designation ElElElElelElElElEElEle = |Z 2 |Q)ss|58 | ES
CARCARCARCARCRICRIGCRIGCRIGCREGREGREGRED] £
DNGP 150404 SNF 15 4.76 0.4 L4 QO O
DNGP 150602 SNF 15 | 635 | 0.2 ° oo
DNGP 150604 SNF 15 6.35 0.4 ® 0 | O
DNGP 150608 SNF 15 | 635 | 0.8 e O [ ©9
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /ﬁ GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

g , — |
B e AW
o =xil-
D N M G Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensicns
2l g sl glslelalalalg]l |- PRERIR
Bezeichnung |, o ol mm) RQIRIZIZIRIBIRIRIR|R|G|6|S|IN|T " £3 ﬁ§ S5
Designation FlelelelElElElElEElEEe2|2|c)ss|a2|E8
583885888838887T>|3 ¢ 3
DNMG 110404 BNF 1 4.76 0.4 LN oo L4
DNMG 110404 NR 1 4.76 0.4 ° ° L4 oo L4
DNMG 110404 SNM 11 4.76 0.4 o o oo o
DNMG 110404 SNS 1" 4.76 0.4 o e b
DNMG 110404 VNM 11 4.76 0.4 ° o (o0 | o
DNMG 110408 BNF 11 4.76 0.8 L e | oo
DNMG 110408 BNM 1 4.76 0.8 e o o oo L4
DNMG 110408 NR 1 4.76 0.8 ° ° o oo o
DNMG 110408 SNM 1 4.76 0.8 o L4 oo L
DNMG 110408 VNM 11 4.76 0.8 ° [ (X J L]
DNMG 150404 BNF 15 4.76 0.4 e o b °
DNMG 150404 NR 15 4.76 0.4 ° ° ° oo L4
DNMG 150404 VNM 15 4.76 0.4 ° o (X o
DNMG 150408 BNF 15 4.76 0.8 e o ° oo
DNMG 150408 BNM 15 4.76 0.8 e o oo o
DNMG 150408 NR 15 4.76 0.8 L4 o O0 |
DNMG 150408 VNM 15 4.76 0.8 ° o (o0 o
DNMG 150412 NR 15 4.76 1.2 ° ° oo (oo
DNMG 150412 BNM 15 4.76 1.2 e o oo oo
DNMG 150604 NR 15 6.35 0.4 ° ° o oo o
DNMG 150604 BNF 15 6.35 0.4 O |55 oo oo
DNMG 150604 SNM 15 6.35 0.4 ° ° o (o0 | o
DNMG 150604 SNS 15 | 635 | 04 O[O ©
DNMG 150604 VNM 15 6.35 0.4 ° o (o0 o
DNMG 150608 NR 15 | 635 | 08 o O e | °
DNMG 150608 BNF 15 6.35 0.8 LA LA N
DNMG 150608 BNM 15 6.35 0.8 o o ¢ |00 o
DNMG 150608 SNM 15 6.35 0.8 o ° ° ° o oo L4
DNMG 150608 SNR | 15 | 635 | 08 C o S
DNMG 150608 VNM | 15 | 635 | 0.8 o bl Bl
DNMG 150608 VNR | 15 | 635 | 0.8 o ° | e
DNMG 150608 TNM 15 6.35 0.8 o | o o (X ] o
DNMG 150612 NR 15 6.35 1.2 L4 L4 oo oo
DNMG 150612 BNM 15 6.35 1.2 LN e oo
DNMG 150612 SNM 15 6.35 1.2 o L] L] L] o (00 | o
DNMG 150612 VNR 15 6.35 1.2 ° e | oo
DNMG 150616 BNM 15 6.35 1.6 o o L4 oo
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®

33



Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

/ \ / Ve AA | \
550/ ol s . A
\ d et
— [=
K N U X Grundtorm Fremwinkel Abmessungen
Snape Clearance Angle Dimensions
ol | |w|o|w (o |o|w|wv|w|o - 2 |
i S S I R R S ERE R
Beze!chngng | (mm)|s (mm)|r (mm)| N | N | | SO LD LD LD LD LD | LD LD | © S|3 L ES °’§ %E”
Designation ElelelElElElElElElE|lEIElE|Z|Z2|05s8 82| £8
[oa [ I o' o' o' [ o' [ o' [ o [ [ o' [ o' [ ' I (' I (' I [ n'a ) %) i (},’
GCARGRIGARCREGRIGCARGRIGRCARGCRRGRKCRET) =
KNUX 160405 L11 16 476 | 05 o o | | o
KNUX 160405 R 16 | 476 | 05 ° ° e |°°
KNUX 160405 R11 16 4.76 05 ° L) ° (X
90° o B 4 S
1
S N M A Grundform Freiwinkel Abmr:ssun:(l;'en-
Snape Ceaance Angle Dimensions
ol | |w|o|mw|o|ww|o|w|w|w|lo - |2 |=
i So|98|ala8|8I188|=¥I8IggISler| &8
Beze!chnyng [ (mm)|s (mm)| r (mm)| N |Q | |F | |5 B |5 |B|D 0|0 | O N | < 155 w,}% %§
Designation ElElElElElElElElElElE|lEIE|ZIZ|0)ss 85| £8
m o oo oo oo onoooo|(T|T S8 B 3
(CREGREGCARGRIGCRRCERGRKCARCRRGRRCARG RG] £
SNMA 120408 SNR 12 | 476 | 08 s OO il
90° o | s 4 Se b
1 -]
S N M G Grundiorm Freiwinkel Abmessungen
Snape Ceaance Angle Dimensions
O i oIn | o|n | O |wn|wn|wn| o c 'E c
; sla|Sl8|lalalSsIgs|=Yigglelcee 8|8
Bgze!chngng I (mm)|s (mm)|r mm)| N || F | F |5 |5 |5 |55 |6 b 6o |Y T IDEES 08|85
esonaten AHEHEHEEEEEEEEEEE BN
(%] p) (%)
(CREGRICARGRIGCRICARGRIGCARCRRGRRGCRRGREG] =
SNMG 120404 BNF 12 4.76 0.4 e o 00 O
SNMG 120408 NR 12 476 | 08 o ° O QO 1O
SNMG 120408 BNM 12 4.76 0.8 oo OO ©
SNMG 120408 SNM 12 4.76 0.8 ° ° ° ¢ |60 o
SNMG 120408 SNR 12 476 0.8 ° C O Q0
SNMG 120408 VNM 12 | 476 | 08 ° O OO O
SNMG 120408 TNM 12 476 | 08 | o | @ O[O0 ©
SNMG 120412 NR 12 4.76 1.2 L4 O OU O
SNMG 120412 BNM 12 4.76 1.2 L o0 oo
SNMG 120412 SNM 12 4.76 1.2 ° ° ° o (o0 | o
SNMG 120412 SNR 12 | 476 | 12 ° 2 [OF
SNMG 150608 BNM 15 | 635 | 0.8 O] ¢S e | ¢
SNMG 150612 HTR 15 6.35 1.2 ° ° Q] OC
SNMG 190612 BNM 19 | 635 | 1.2 o o O OO
SNMG 190612 HTR 19 6.35 1.2 ° ° O | ©0
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

90° o [ / N
—— N -‘_r AY =y
e "
S N M M Srundform Freiwinke Abmessungen
Snepe Ceaance Angle Dimensions
O IO OIn | O |Wm|wn|wn| o c '8 c
i ololS8sla|s g s zi¥sIfIeelee 32
Beze!Cthng [ (mm)|s (mm)|r (mm)|N |Q|F |F [ |B | |5 D |D ||| O N | & w58 ®§ gg,
Designation ElelElElEElElEEEIEEIEZZClsS| 52ES
[/ ' ' ' ' ' O ' ' I ' I [ ' [ o [ [ ' o R (0 -) 1) = 8
CARCARGCARGCARCRIGCRIGRIGRIGCREGREGREGREG] =
SNMM 190612 HTM | 19 | 635 | 1.2 ° bl B
SNMM 190616 HTC 19 | 635 | 16 ° ® |®° |
SNMM 190616 HTM | 19 | 635 | 16 ° o0 | oo
SNMM 190616 HTR 19 | 635 | 16 ° e |®°
SNMM 190624 HTR 19 6.35 | 24 o e | oo
SNMM 250724 HTM 25 7.94 2.4 L4 oo oo
SNMM 250924 HTC 25 9.52 2.4 ° ° (X °
SNMM 250924 HTM 25 9.52 2.4 o o0 | o0
SNMM 250924 HTR | 25 | 952 | 24 ° ¢ | o
SNMM 250932 HTR 25 9.52 3.2 o e | o
é;"b,‘ |,/ 4 A/'\L L
TN M A Grundaform Freiwinkel Abmessungen _
Shape Clearance Angle Dimensions
O IO OIn | O |Wm|n|wn| o c ‘E c
i oS8l SIB8|ci¥ig”lelclee 8|8
Beze!chnyng [ (mm)\s (mm)| r (mm)| N |N | ¥ |F | |D |5 |5 |d D ||| O N | < " f_)S w§ §§
Designation ElElelelElElElElElElE |22 0S8 52 |£8
m o on oo oo oo oo o(o(T|T S8 B 3
[CARCARCARCARCRICRIGCRIGCRIGCREGREGRRGREG] £
TNMA 160408 SNR 16 | 476 | 0.8 C oo %S
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ)
Indexable inserts for turning - for steel (negative)

y/A\

GOULDBERG’

innovation. precision. performance.

. )

A,
s PANL I ;
sl o :
TN M G Grundform Freiwinkel Abmessungen o o 5
Shape Clearance Anale Dimensions ﬁ
ol | |w|o|nw|o|n|o|wv|w|wnw|lo = |€ |=
: SRR IS EISE S EHE R,
Beze_lchngng | (mm)|s (mm)|r (mm)|N |N |F | | [b A [ |d D ||| O N | s wlSs| o2 %§,
Besiogatey ElElElElElElEElEEEIEEIZ|IZ/0)s58 |82 £8
m|m o o oo oo mooooo(T(TSEI8 2 |8
CRIGRICARGREIGRICERGR ICARCARGRRGCARGCREG] £
TNMG 160404 NR 16 4.76 0.4 ° ° ° (X °
TNMG 160404 BNF 16 4.76 04 o | o (X °
TNMG 160404 SNM 16 4.76 0.4 ° ° ° (X °
TNMG 160404 VNM 16 4.76 0.4 ° ° (X} °
TNMG 160408 NR 16 4.76 0.8 ° ° ° (X} °
TNMG 160408 BNF 16 | 476 | 0.8 O] ¢S e |°°
TNMG 160408 BNM 16 | 476 | 08 O] C oo | ®
TNMG 160408 SNM 16 4.76 0.8 ° ° ° ° ° (X} °
TNMG 160408 SNR 16 | 476 | 08 e C ® | °°
TNMG 160408 TNM 16 4.76 0.8 o | @ ° (X °
TNMG 160408 VNM | 16 | 476 | 0.8 ° hal il B
TNMG 160408 VNR | 16 | 476 | 0.8 o ° |°°
TNMG 160412 NR 16 4.76 1.2 ° ° oo oo
TNMG 160412 BNM 16 4.76 1.2 o | o o0 | o0
TNMG 160412 SNM 16 4.76 1.2 ° ° ° (X °
TNMG 160412 SNR 16 | 476 | 1.2 ° O |Miudhd
TNMG 160412 VAR 16 | 476 | 1.2 ° O | e
TNMG 160416 BNM 16 | 476 | 16 sare O S
TNMG 220404 NR 22 4.76 04 ° ° ° (X °
TNMG 220404 SNM 22 4.76 0.4 ° ° (X °
TNMG 220408 NR 22 4.76 0.8 ° ° ° (X} °
TNMG 220408 BNM | 22 | 476 | 0.8 O FC | ©
TNMG 220408 SNM 22 4.76 0.8 ° ° ° (X} °
TNMG 220412 NR 22 476 1.2 ° e O |9
TNMG 220412 BNM | 22 | 476 | 12 o | e |
' N s e N
607, el s A |I
TNMP omessurgen
Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
ol |i|w|o|w (o[ |o|w|wv|wvw|o - = |
i SlaS8ls|al3 S8z |I¥Iggelelee 8|8
Beze.lChn!“mg I (mm)|s (mm)|r (mm)|N | |F|F | |B |5 |5 |55 ||| 6| i wlSE| 03|55
Designation ElelElElElElElE|lElElElE|=|2 (2 |0o)ss |82 |£8
m|(mo(m|mo(ommoom(moomo|o(oj/a(Z|T(SFE3 (=2 (8°%
GCAIGRIGARGCRIGRICARGRIGRKCARGCRRGRKCRRT) £
TNMP 160408 NS 16 4.76 0.8 L4 ° oo oo
®



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

GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

y/AN

e h\

A,
A ANEE
4807, e | s ' I |I
i , AN A
N omessingo
T U X Grundfarm Freiwinkel Abmessunge
Shape Clearance Angle Dimensions
O IO | O|In | O |Wnw|wn|wn|o c e c
i So|98558|9I188|=Y8IggISler| &8
Beze_'ChnF'ng | (mm)|s (mm)|r (mm)|N |N |F | | |d |5 [ |15 D |01 | O S wlS%|es §§,
Designation ElelElElEElElEEERIEEREIZIZClsS 52 E8
mo(m o omom o oo o m|om|m|m = = 3
[CARGCAICRRGRARGCRICRIGRRGARCRRGCR KGCRRG RG] =
TNUX 160404 NL 16 4.76 0.4 ° ° ° (X}
TNUX 160404 NR 16 4.76 0.4 ° ° ° (X
TNUX 160408 NL 16 4.76 0.8 ° ° ° (X} °
TNUX 160408 NR 16 4.76 0.8 ° ° ° (X °
,4 n.“_‘_.r AL e
) 7 -
] L8
VN G P Grundform Fremwinke! Abmessungen
Shape Clzarance Angle Dimensions
OB (| O|n |0 || (0w ||| O = £ =
i Slol88|c519(338|= 28222 )ee &g
— | — — £ | m £
Beze!Ch"P"g | (mm)|s (mm)| r (mm)|N | |F [ [ |b b |0 |5 | |0 |in O &S w éﬁ w§ §-§,
Designation ElelElElElElElEElElEEIE|IZ|Z/Os58 82|58
N m|om om| o mm(m|mo|m|{m =N = 3
GCRIGCRECRIGCREGCRRGCRICRRGARGCARGCR KGR RG RG] £
VNGP 160402 SNF 16 | 476 | 0.2 e o
VNGP 160404 SNF 16 4.76 0.4 ° (X °
C N P s )
/
] 5 //}
VN M G Grundform Freiwitke! Abmessungen =
Shape Clzarance Angle Dimensions
o|lw|w|w|o|w|lo|vw|o|w|w|wvw|o = |€ |=
- I S I R R A BRI
Bezeichnung [ (mm)|s (mm)| r (mm)| N |Q|F |F |5 |6 |5 |6 | |b|b|(b |6 |YT wld8s 3|55
Designation EleElElElEElElEEEIEEEZZ O 5SS 52ES
mo Mmoo omoom o oo om(m|m|m;|m =N z 3
[CARGCAICRRGCRARGCRIGCRIGARGCARGCRRGCR RGCRRGC RG] 2
VNMG 160404 NR 16 4.76 0.4 ° ° ° (X} °
VNMG 160404 BNF 16 4.76 0.4 L) (X} °
VNMG 160404 SNM 16 4.76 0.4 ° ° ° (X °
VNMG 160408 NR 16 4.76 0.8 ° ° ° (X} °
VNMG 160408 BNF 16 | 476 | 08 QS O | 90
VNMG 160408 BNM 16 4.76 0.8 o | e ° (X} °
VNMG 160408 SNM 16 4.76 0.8 ° ° ° (X °
VNMG 160408 TMM 16 4.76 0.8 o | @ ° (X} °
VNMG 160408 VNM | 16 | 476 | 0.8 ° O |[OO] ©
VNMG 160412 BNM 16 476 1.2 QILE O | ©C
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
®
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negafiv)
Indexable inserts for turning - for steel (negative)

y/A\

GOULDBERG’

innovation. precision. performance.

C D

803 | N AN
/{ >\ o | s @) [N
S fa A J
-t =l
WN G P Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O (|| (O |1 |O|(nw (O |w|wn|wn| o c £ -
— = (N |- =N NO®m|—|NN o |colO T3 T 5
Bezeichnung olo|9|9|o|lo/o0|0|0|=|=|O|X|F |~ 22 |af|ss
Desi ; /(mm)s(mm)r(mm)‘\' NS (| Wn(Wwn W (wn(wn|wn | - g gg “’E E§’
esignation ElE|E|EEEEE|EIEEIEIEZ Q5883|558
M o mm oo oo o oo oo m|m; =N =] B
[CRECRECERCRICRRCREIGCRICRRCRRCRRGCRARGRRG] =
WNGP 080404 SNF 8 4.76 0.4 ° [ X ] °
WNGP 080408 SNF 8 476 | 08 e ®|°°
\ - -
4 £80%, . / :\
N L AN
O 5 ol A
WNMA e
Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O (| |(n | O n | O || O | |wn|n | O c ‘8 c
i SloS8cal8388cINISIgeSlee &8
Beze!Chnyng I (mm)|s (mm)| r (mm)| N |Q|F|F | BB |5 |5 |5 |5 |b|ib[©|N|T wlsg 08|55
Designation |—|—|—|—|—l—»—|—|—|—|—|—|—§§uﬁt§§2£§
M 0o o m oMo o o o m oo m|m; oS08 = B
[CRECRECERCRRGCRRCRIGCRIGCRRCRRCRRGCRARGRRG] =
WNMA 080408 SNR 8 476 | 0.8 . o’ | *°
®




Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Stahl (Negativ) /2 GOWDBERG

Indexable inserts for turning - for steel (negative)

innovation. precision. performance.

" N A .
£80 e
& LT OTH
LT B
WN M G Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
On|n|in o |n | o |n (O |(wn|in @ O c {2 c
i S I R R S ER R
Beze!chngng [ (mm)|s (mm)| r (mm)| N | [F|F [ |5 [ |5 |5 |D || |© N« wlsSs ®§ %'?:,,
Designation el el lElElElElElE|E|Z(2Z|0)ss |82 |£8
00| m oo oo o oo oo/ (T|S88 =] 3
(GRAIGCRECRIGCRRGCARGCRICRRGARGCARGCR KGR RGART] =
WNMG 060404 NR 6 4.76 0.4 ° ° ° X °
WNMG 060404 SNM 6 4.76 04 ° ° ° [ X ) °
WNMG 060404 VNM 6 476 04 ° ° (X ) °
WNMG 060408 NR 6 4.76 0.8 ° ° ° [X) °
WNMG 060408 BNM 6 476 08 oo ° (X °
WNMG 060408 SNM 6 4.76 0.8 ° ° ° (X) °
WNMG 060408 VNM 6 476 0.8 ° e (o0 | o
WNMG 080404 NR 8 4.76 0.4 ° ° ° X °
WNMG 080404 SNM 8 4.76 0.4 ° ° ° X °
WNMG 080404 VNM 8 476 0.4 ° ° (X ) °
WNMG 080408 NR 8 4.76 0.8 ° ° ° X °
WNMG 080408 BNM 8 4.76 0.8 o | o ° [ X ) °
WNMG 080408 SNM 8 4.76 0.8 ° ° ° ° ° X °
WNMG 080408 SNR 8 476 | 0.8 ° e ok | e
WNMG 080408 TNM 8 476 0.8 o |0 ° X °
WNMG 080408 VNM | 8 476 | 08 ° O [[90 |
WNMG 080408 VNR 8 476 | 08 ° O | N
WNMG 080412 NR 8 4.76 1.2 ° ° o0 |00
WNMG 080412 BNM 8 4.76 1.2 o | o (X B X
WNMG 080412 SNM 8 4.76 1.2 ° ° ° ° ° (XX
WNMG 080412 SNR 8 4.76 152! ° ° (X}
WNMG 080412 VNR 8 4.76 1.2 ° ° (X}
WNMG 080416 BNM 8 4.76 16 o |0 ° (X}
4 h P
{,{atb\ O..| _ AT N
\ N \ !
— g |
WN M P Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
O i oIn | o|n | O |wn|n|wn|o c 'E c
i SleS8s|al3888zI¥SgIeISlee 8|8
Beze!Ch”,“”Q | (mm)|s (mm)|r (mm)| N |N | ¥ | ¥ |0 D 0[O LD OO LD | © el wlSs|e § gg’
Designation e S e [ e e o o e e P I Tl R R kel =R IR S
m o mmo(ommoooo|oooolT|T S35 =2 |8
(GARGCRICRIGRARGCRIGCRIGRARGARCRRGCRKGRRG RG] £
WNMP 060404 NS 6 4.76 0.4 ° ° (X} °
WNMP 060408 NS 6 4.76 0.8 ° ° ° (X}
WNMP 080408 NS 8 4.76 0.8 ° ° o oo
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele T
®
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Wendeschneidplatten zum
Drehen von Aluminium

Indexable inserts for
turning aluminium

/AN



Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Aluminium (Positiv) /2 GOWDBERG’

Indexable inserts for turning - for aluminium (positive)

innovation. precision. performance.

. ‘
- \ (> N
,F: 80° | !“___\/ b | R
CCGT e 2 i
Grundform Freiwinkel Abmessungen u
Shape Clearance Angle Dimensions
o £
o8 |w|i= o5 % o
. — 2|~ of=28 nf|2fg
Beze!chngng | (mm)|s (mm)|r (mm)| — | |P IS5 | 03|36
Designation mE -l —FlES| 53|53
O 2 0lnmnfidgt|= G <
© ol |g |©
=
CCGT 060201 PAL 6 2.38 0.1 L4 oo
CCGT 060202 PAL 6 2.38 0.2 ° (X} .
CCGT 060202 SAL 6 2.38 02 | o o o0 | o
CCGT 060204 PAL 6 2.38 0.4 ° oo (oo
CCGT 060204 SAL 6 2.38 04 o | o o0 | o0
CCGT 09T302 PAL 9 3.97 0.2 ° oo | o
CCGT 09T302 SAL 9 3.97 02 | o o e o
CCGT 09T304 PAL 9 3.97 0.4 ° oo | oo
CCGT 09T304 SAL 9 3.97 0.4 o |0 oo (oo
CCGT 09T308 PAL 9 3.97 0.8 L4 o [ CO] ©
CCGT 09T308 SAL 9 3.97 0.8 o | o ° [ X) °
CCGT 120404 PAL 12 4.76 0.4 o oo oo
CCGT 120404 SAL 12 4.76 04 o | o oo oo
CCGT 120408 PAL 12 476 | 08 ° O | OSR
CCGT 120408 SAL 12 4.76 08 |o | e o (o0 o
- ) ) —
A A l’ ,f Ve 1]
. ! s
D C G T Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
w|o £
o8 w|=|ofl5.|S.|86
o Q9| 0 Q5
i — = |9 |9 22 mE|asg
Bezeichnung | (mm)|s (mm)|r (mm)| — — (PP lSE| 03|55
Designation mElol-|—lSE5|52 £3
OB Clmf3™ |5 |3F
[CRRG] b=
s
DCGT 070201 PAL 7 2.38 0.1 ° OO
DCGT 070202 PAL 7 2.38 0.2 O 00 |LO
DCGT 070202 SAL 7 2.38 0.2 LRI Ll &
DCGT 070204 PAL 7 2.38 0.4 L oo oo
DCGT 070204 SAL 7 2.38 04 | o | oo | o0
DCGT 070208 PAL 7 2.38 0.8 ° O L0
DCGT 117302 PAL 1 3.97 0.2 ° QO
DCGT 117302 SAL 1 3.97 02 |e| e oo | o
DCGT 117304 PAL " 3.97 0.4 ° L X I X )
DCGT 117304 SAL 1 3.97 0.4 o | o oo |00
DCGT 117308 PAL 1 3.97 0.8 ° o | oo
DCGT 117308 SAL 1 3.97 0.8 o |0 ° (X}

*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Aluminium (Positiv) /2 GOWDBERG’

Indexable inserts for turning - for aluminium (positive) innovatio.precison. performarce,

- ) — .
O - [Cy 8
S Ay bt
RCGT 3
Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensicns
w|o g
= 8 Wi oG5 T o
: —|=2|— | |0 22| mE| Qg
Beze.IChn'fmg [ (mm)|s (mm)|r (mm)| — — PP lSs 8|55
Designation ol Elnl~ -5 | 52|23
OB O nnfg (=" 8%
© oo |g |
b
RCGT 0602MO SAL 6 2.38 - ° [ X} °
RCGT 0803MO SAL 8 3.18 - o0 o0 (oo
RCGT 1003MO SAL 10 3.18 - ° ° [ X) °

4 B

_‘9°= ?:_'__I\ v

[
S C G T Grundform Freiwinkel Abmessungen

Shape Clearance Angle Dimensions

S
o|&|w 2|3 So|8 = é_g’
: — — =

Bezeichnung |, o o gy | T | ?3)55 25| 5%
Designation o] 'n_n Q-5 53|s é

O G| ©nald |2 |3

(GRRU] £
SCGT 09T304 PAL 9 397 | 04 ° earee

SCGT 120408 SAL 12 | 476 | 08 || e O R4S

- )

;

TC G T Grundform Freiwinkel Abmessungen —
Shape Clearance Angle Dimensions

ff‘iro) 72 \ 4 N
i

n o £
_ o8 |w = oll5|8 S o
Bazsichnung | (mm)|s (mm)|r (mm) T |R|3 %55, ﬁg gi%
Designation 'c_n = ',; —l-lEs|63 E3
OB 0 |mnlld Iz |8%
© olaf” & |©
s
TCGT 110204 SAL 1 2.38 0.4 o |0 o0 oo
TCGT 16T304 SAL 16 3.97 04 o |0 oo (o0 °
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Aluminium (Positiv/Negativ)
Indexable inserts for turning - for aluminium (positive/negative)

/A GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

*Bei den Fotos handelt es sich um Produkibeispiele

a B ol T 7
.-'{’:* /’/.. ::dg.}- // :/,/ - _.-:
VCGT o
Gamdbaom Froramicel Abmessungon
Shape Ceaance Angle Cmensions
n o £
o8| = Ol 5e|S.|5w
A — — O |O 2 g (S| (o5
Beze!chnyng [ (mm)|s (mm)|r (mm)|— |~ |~ [P |P S5 ?, 3| 5§
Designation mlEln|l-r|l—FlES| 52|53
O8O |lnlmfldt |z |8F
@ olal” |2 |©
s
VCGT 110302 PAL 11 3.18 0.2 o oo | o
VCGT 110302 SAL 1 3.18 0.2 e | oo o
VCGT 110304 PAL 11 3.18 0.4 ° oo oo
VCGT 110304 SAL 1 3.18 04 o | e o0 |00
VCGT 160402 SAL 16 4.76 0.2 e | oo | o
VCGT 160404 PAL 16 476 04 ° o0 |00
VCGT 160404 SAL 16 4.76 04 o | e oo oo
VCGT 160408 PAL 16 4.76 0.8 o R C || ©
VCGT 160408 SAL 16 4.76 0.8 o | o ° (X °
VCGT 160412 PAL 16 4.76 1.2 ° oo (o0
VCGT 160412 SAL 16 4.76 1.2 o | e (X RRKX)
a D /é\o‘s \ \ >~) | B
L Y N .
[N L&,
WC G T Grundfarm Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensicns
o £
o|@ |- |>ofls s S
o Uy | © [T~
. — — oo s £l as
Beze!chnyng I (mm)|s (mm)|r (mm)|— |~ | = [© | | S5 T, S| 5%
Designation o Elnl-|l—lcS 523
GRECRECRE" NI il -
© olal” |2 |©
s
WCGT 06T302 SAL 6 3.97 0.2 ° oo | o
WCGT 06T304 SAL 6 3.97 0.4 oo o0 oo
WCGT 06T308 SAL 6 3.97 0.8 o |0 ° (X} °
WCGT 080404 SAL 8 4.76 04 ° o0 |00
WCGT 080408 SAL 8 476 0.8 o | e ° ) °
. 0 ] 1 I |
~.at | or‘L,x I il e {
[ l_\__A_’f ]
! [£:38
C N G G Grundform Freiwinkel Abmessungen
Snape Cearance Angle Dimensions
n|o £
o |8 |w|=|ofS.|S % o
. —|l=|— |90 = & [Fo s
Bezeichnung 1/ o sl s | - (mimy| N B
Designation mEln|l—|—Fl=S| 52| £E3
GCRECREGCRE N I i S <
(&) OO § (%]
CNGG 120404 AL 12 4.76 0.4 o | e oo oo
CNGG 120408 AL 12 4.76 0.8 e o e |00 oo
®

acesonsnnsule | [ coss
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Wendeschneidplatten zum Drehen - fiir Aluminium (Negativ)
Indexable inserts for turning - for aluminium (negative)

GOULDBERG’

innovation. precision. performance.

y/A\

( \ J}f / = _V’. L l I
/g..ssz / Lo L 1. || [
o ki J
D N G G Grundform Freiwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
el
°|& v g § S g g §.E’
H — — = £ £
Beze.IChn!'mg [ (mm)|s (mm)|r (mm)|— |~ | = | |P | S% f% 5%
Designation mlElnl~l~lEs 53|53
O|2 C|moflst|s G <
@ o|lof® |2 |
=
DNGG 110404 AL 1 4.76 0.4 o o] o0 oo
DNGG 110408 AL 1 4.76 0.8 o e ° YY)
e N\ A :
f?-’ﬁ‘; ol E » ;
\ \_/
TN G G Grundform Frewinkel Abinessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
w | o g
ol8|lwi=|olse|8 g o
a — |- |9 |0 28 mE| Qs
EErE LY | (mm)|s (mm)|r (mm)| =P (PSS 08|55
Designation e ||~ SES|52|£3
SN RN
=
TNGG 160404 AL 16 4.76 0.4 o |0 oo (oo
- N -
. N | ARY
35 n,“,/ ! _ (R L{
| 5
VN G G Grundform Fremwinkel Abmessungen
Shape Clearance Angle Dimensions
n o £
© 8 w o ol § o 3 %o
H — — OO &g (S| (=his
Beze!Chn!‘lng [ (mm)|s (mm)|r (mm)| — |~ |— | | S5 ﬁ S| 5%
Designation on|Elm|l—|[—~l<S |52 £3
CHCHCHICNETN A
=
VNGG 160404 AL 16 476 0.4 o ol oo |00
VNGG 160408 AL 16 4.76 0.8 L) o (o0 | oo
M
e |
. . o s asgret onsale | [T e
*Bei den Fotos handelt es sich um Produktheispiele TRGII
®
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Wendeschneidplatten zum
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Indexable inserts for
milling
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Wendeschneidplatten zum Friisen /A GOWLDBERG’

Indexable inserts for milling

ISO - ANWENDUNGSBEREICH /1SO - APPLICATION AREA

innovation. precision. performance.

LN LN LN 1N O N N (=)
N /N — NN O S nn o
— — N ™M LN N O — T —
= == = = == = = = =
0N O O O O O O O O© m
[CEGENG ARG NG NG GG AR G G
Eigenschaft property beschichtete /unbeschichtete Hartmetall- und Cermetsorten coated / uncoated carbide and cermet grades
Verschleissfest
wearvesistance 10
20
30
Zahigkeit 40
toughness
Verschleissfest
wearresistance 10 ’
M 0
0 )
Zdhigkeit 40
Rostfreier Stahl toughness ’
Verschleissfest
wearresistance 10 " '
2
——@
Zdhigkeit 40
toughness
Verschleissfest 10
S wear-resistance
2
| “asa
Zahigkeit 40
Hochwarmfest toughness ’
Verschleissfest 10
wear-resistance
N = eeg,
30
Zahigkeit 40
NE-Metalle toughness

. Empfohlener Hauptanwendungsbereich

Recommended main application area

. Empfohlener Nebenanwendungsbereich

Recommended secondary application area

nininin O n|wn o

N H N M Mmo|O|n| o
A= N[ nfo] || =N
S === =====
0| 0 0 0 o0oo0oo0omom oo
OO0V VLVILVOLOUL UL

Stahl/ Steel o o o o o @ Gut Geeignet / highly suitable

|
Edelstah /Stainless Steel E @ @ @ @ m Geeignet / suitable
Cal Callal
Gusseisen / Cast Iron o o o > . Nicht Geeignet / non suitable
2 oy
Hoch Temp. Legierung / High Temp. Alloys @ @ @ e
®

)



Wendeschneidplatten zum Fréisen
Indexable inserts for milling

GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

y/AN

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FUR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

GBM125
Material Legierung / Art Hiirte /HB__ Ve in m/min
i Stahl 150 - 250 200-350
niedriz leglerter Stahl 250 - 300 180-300
hochlegierter Stahl 200250 | 160-300
M ferritisch / martensitisch
austenitisch
PR SEN Jduplex
Grauguss 160 140-370
[Kugelgraphit Guss 160 190-400
Temperguss 130 200-480
FE-Basis
Kobalt oder Nickel-Basis
Titan
Aduminium
[Kupfer
nichtmetallische Stotfe

GEM135
Material

Legiarumg / At

Hirte / KB Ve in m/min

150 - 2% 1B0- 3
250 - 307 17020
+

00
200
130
IL
|
E 0
+
260 1
Tk 30 - 100

St w el ke 31oPe

GBM235

Material Legierung / Art Harte / HB_Vc in m/min
150-250 | 150 - 220
250-300 | 90-170
200 -250 120 - 200
200 100 - 250
180 160 - 270
230 - 260 70- 150
5 200 20-70
Kobalt ader Nickel-Basis 280 15 - 60
Titan Rm440 £60- 140
N Kupfer
nichtmetallische Stoffe

Legerung ! At
rree STanl

Hirte /HB Ve in m/min

ter Nicke! Hasis

ter v el ke 21mPe

P25 (K30) / CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 4p

Hauptanwendungshereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten und legierten Stahl und Gusswerkstoffe.
SehrverschleiBfestes Hartmetall-Substrat fiir hohe Standzeiten.

P35 (M30)/ PVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca. 4p

Hauptanwendungshereich: Stahl

Beschichtete HM-Sorte fiir unlegierten/ legierten Stahl und rostfreie Stahle.

Auch geeignet fiir die Schlichtbearbeitung von hochwarmfesten Nickelbasis-Legierungen.

M40 (P40) / PVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca, 4p

Hauptanwendungsbereich: Rostfreie Stahle

Beschichtete HM-Sorte fiir rostfreien Stahl, unlegierten und legierten Stahl.
Auch fir die Zerspanung von Nickel- und Titanlegierungen geeignet.
Breiter Einsatzbereich durch ein zahes Hartmetall-Substrat.

K15 / CVD-Beschichtet

Schichtdicke: ca, 5p
Hauptanwendungshereich: Guss

Beschichtete HM-Sorte fir Gusswerkstoffe.
Extrem verschleiffestes Hartmetall-Substrat

fiir sehr hohe Standzeiten in der Gussearbeitung.

GBM 125

P25 (K30)/ CVD-coated

Layer thickness: approx. 4p

Main application area: Steel

(oated carbide grade for machining non-alloyed and alloyed steel and cast materials.
The highly wear-resistant carbide substrate provides a long tool lfe.

P35 (M30)/ PVD-coated

Layer thickness: approx. 4p

Main application area: Steel

Coated carbide grade for machining non-alloyed, alloyed steel

and stainless steel. This grade is also suitable for finishing super alloys.

GBM 235

M40 (P40) / PVD-coated

Layer thickness: approx. 4

Main application: Stainless steel

Coated carbide grade for machining stainless steel, non-alloyed and alloyed steel.
This grade s also suitable for machining nickel-titanium alloys.

The tough carbide substrate provides a wide application range.

GBM 315

K15/ CVD-coated

Layer thickness: approx. 5

Main application: Cast materials

(oated carbide grade for machining cast materials.
Extremely wear-resistant carbide substrate for long tool ife.
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Wendeschneidplatten zum Friisen /A GOWLDBERG’

Indexable inserts for milling

innovation. precision. performance.

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN FUR HARTMETALL SORTEN / CUTTING SPEED FOR CARBIDE GRADES

GBM 520

GBMS520
Material Legierung / Art Harte /HB_ Ve in m/min
u Stahl 150 - 250 190 - 330
Iniedrig legierter Stahl 250 - 300 130 - 260
P20-25 (M20, K30) / PVD-Beschichtet | P20-25(M20, K30)/ PVD-coated hochicglerter Stahl_ 200-250 | 70-170
Schichtdicke: ca. 11 | Layer thickness: approx. 11 hf oot/ morensiich B e
Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss | Main application: Steel, stainless steel and cast materials rsaltveks S8 duplex 230260 | 70150
Universal HM-Sorte fir alle Metall-Werkstoffe mit Ausnahme von Aluminiumlegierungen und Kupfer. | Universal carbide grade for all metal materials (excluding alluminium ::‘:f“:’ — m :;g - ;:g
i .
PVD-Mehrlagenbeschichtung auch fiir die Bearbeitung ohne Kiihlung. | alloys and copper). PVD-multilayer coating for machining without coolant. e 130 110250
Geeignet fir die Bearbeitung von Nickelbasis-Legierungen und warmfestem Werkzeugstahl. | This grade s suitable for machining nickel-based alloys and heat-resistant tool g FE Basis 200 2050
Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung. | - steals. Low tendency for uild-up edge. I o e e e e
N Aluminiurm (»B%Si) 130 | 200 - 500
Kupfer
nichtmetallische Stoffe
GBM 535
GBMS535

Material Legierung / Art Hirte / HB Ve n m/min

unlegierer 5

160 - 300

P30-40 (M25-K40) / PVD-Beschichtet | P30-40 (M25-K40)/ PVD-coated
Schichtdicke: ca. 11p | Layer thickness: approx. 11
Hauptanwendungsbereich: Stahl, rostfreier Stahl, Guss | Main application: Steel, stainless steel and cast materials
Universal HM-Sorte fiir alle Metall-Werkstoffe mit Ausnahme von Aluminiumlegierungen und Kupfer. | Universal carbide grade for all metal materials (excluding alluminium alloys
PVD-Mehrlagenbeschichtung auch fiir die Bearbeitung ohne Kiihlung geeignet. | and copper). PVD-multilayer coating for machining without coolant. Low tendency
Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung. Sorte dhnlich wie GBMS520, ist aber etwas zaher. | for build-up edge. Compared to GBM520, this grade is slightly tougher.

JKupter

GBM 635

GBM635
Material Leglerung / Art Hirte / HE Vc in m/min
unlegierter Stahl
niedrig legierter Stahl
M35 (535)/ CVD-Beschichtet | M35 (S35)/ CVD-coated hochicgicrter Stahl
Schichtdicke: ca.6p | Layerthickness: approx. 6 L B e
Hauptanwendungsbereich: Nickel- und Titanlegierungen | Main application: Nickel-titanium alloys rofroser Staid [duplex 230-260 | 70-15%0
Beschichtete HM-Sorte fiir Nickel- / Titanlegierungen und rostfreien Stahl. | Coated carbide grade for machining nickel-titanium alloys and stainless steel. i“"f”“ e
" 1 " « P . ugelgraphit Guss
Hervorragend geeignet fir die Bearbeitung von langspanenden, zahen Werkstoffen. | Excellent forlong-chipping and tough materials. mf,,f,gus,
5 FE-Basis 200 20-85
[Kobalt oder Nickel-Basis 280 15-75
E |Titan RmA40 &0 - 140
Aduminiurm
H Kupfer
nichtmetallische Stoffe
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Wendeschneidplatten zum Fréisen
Indexable inserts for milling

GOLDBERG’

innovation. precision. performance.

y/AN

GEM10
Material

Legieriing / Art

Hirte /HB Ve in m/min

srilegert, |

+

K10 /HM unbeschichtet
Schichtdicke:

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
Unbeschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.

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

" L ow

tervaln kebe 21-Pa

| N
Wil

GBM10B
Material

Hirte / HB

Ve in m/min

nicdrig legicrter Stahl

e T K10 /PVD-Beschichtet
100 - 180 Schichtdicke: 6
T Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle
130- 190 Beschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.
i Auch zum Schlichten von rostfreiem Stahl und Grauguss geeignet.

[Kobalt oder Nickel Basis Durch eine sehr diinne TIALN-Schicht ist die GBM10B-Sorte sehr VerschleiBfest.

:::\Inlum 100 - 130 100-1300

Kupfer 90 150 - 80D

nichtmetallische Stoffe 80 <

GEM1S
Material

Hirte / HB Ve in m/min

K10-K15 / HM unbeschichtet

enitlsch

seatireier Stabl cup!

Schichtdicke:

Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle

Unbeschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.

Auch geeignet zum Schlichten von Titanlegierungen.

5 ‘hrlh.hﬁ oder Nicked Bask | |
TR W | Titr RenA40 28-£0
JAduminiuem 100 - 130 200-1200
N 'uupm | [ 10000
Nttt | T sl ke dicPe 0 -
GEBMZ2D
Material Legerung / Art Harte / HB Ve in m/min
junleg erter Stanl
nindrig leglerter Stah
_ ey T K15 / HM unbeschichtet
PR, venivscn Schichtdicke:
A e Hauptanwendungsbereich: Aluminium, NE-Metalle, Guss
o 10 | 120170 Unbeschichtete HM-Sorte fiir Aluminium, Kupfer, Bronze und Messingwerkstoffe.
130 130200 Auch fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen geeignet.
200 . . . . . L
5 oder Nickl-Bats 280 In einigen Anwendungsfalen ist auch das Bearbeiten von exotischen Werkstoffen mdglich.
&[Tt Rinel) Hohe Zahigkeit und qute VerschleiBfestigkeit fiir den Universal-Einsatz in NE-Metallen.
i 100 - 1
. m (]
BEBlstate | T el et 3P

GBM 10

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.

(lassical carbide grade for long-chipping aluminium alloys and non-ferrous metals.

GBM 10B

K10/PVD-coated

Layer thickness: approx. 6y

Main application: Aluminium, non-ferrous metals

(oated carbide grade for aluminium, copper, bronze and brass materials.
Also suitable for finishing stainless steel and grey cast iron.

Avery thin TIAIN-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 finishing titanium alloys.

GBM 20

K15/ Carhide (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 s universally applicable

in non-ferrous materials due to high toughness as well as high wear-resistance.
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Wendeschneidplatten zum Fréisen
Indexable inserts for milling

/A GOULDBERG’

innovation. precision. performance.

ANWENDUNGEN FUR SPANGEOMETRIEN / APPLICATIONS FOR CHIP BREAKER GEOMETRIES

ST,

(APKT, APMT, APLX,...)

Iwei-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Eck- bzw. Schulterfrésen, Besgumen
Weitere Anwendungen: Planfrdsen, Nutfrésen, Schréges
Eintauchfrésen, Zirkulares Eintauchfrasen

(ODMT, OFER,...)

Acht-Schneidige Wendeplatte
Hauptanwendung: Planfrésen

Weitere Anwendungen: Fasenfrasen, Nutfrésen

(RDMT, ROMW, RDMX,...)

Runde Wendeplatte

Hauptanwendung: Kopierfrasen, Taschenfrésen

Weitere Anwendungen: Planfrasen, Schréiges Eintauchfrdsen,
Tirkulares Eintauchfrasen, Nutfrsen, Drehfrdsen

(SEKT, SPKN, SPKR,...)

Vier-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Planfrésen, Fasenfrésen

Weitere Anwendungen: Nutfrasen, Eck- bzw. Schulterfrisen

(TPKN, TPKR,...)

Drei-Schneidige Wendeplatte

Hauptanwendung: Planfrasen

Weitere Anwendungen: Nutfrasen, Eck- bzw. Schulterfrisen

(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

(0DMT, OFER, ...)

Fight-edged insert

Main application: Face milling

Other applications: Chamfering, Slot milling

(RDMT, ROMW, RDMY, ...)

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, ...)

Four-edged insert

Main application: Face milling, Chamfering

Other applications: Slot milling, Shoulder or Step milling

(TPKN, TPKR, ...)

Three-edged insert

Main application: Face milling

Other applications: Slot milling, Shoulder or Step milling
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Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Stahl (Positiv)
Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Stahl (Posifiv)
Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Stahl (Positiv)
Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Stahl (Posifiv)
Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Stahl (Posifiv)
Indexable inserts for milling - for steel (positive)
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Wendeschneidplatten zum
Friisen von Aluminium

Indexable inserts for
milling aluminium



Wendeschneidplatten zum Fréisen - fiir Aluminium
Indexable inserts for milling - for aluminium
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Wendeschneidplatten zum
Bohren

Indexable inserts for
drilling



Wendeschneidplatten zum Bohren
indexable inserts for drilling
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NOTIZEN / NOTES:

Fiir Bestellungen und Fragen zu Aufiriigen erreichen Sie uns unter / For orders or questions, please contact us af:

©+49(0)2405/4798-0

@ info@goldberg-tech.de n /goldbergtech




TAM Toaks GmbH
KorHCrstensSir. 9

52146 Wisalen (Anchenar Kreuz)

GOLDBERG

innovation. precision. performance.

www.goldberg-tech.de

Precision reached
with best technology.

® info@goldbergtech. de
Tel.; +49 (0) 2405 £ 4798-0
Fax:'+49 (0) 2405 /4758 - 20



