
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters

A95

Cemented carbide and cermet Inserts . 

 

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
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Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite material 

Heat-resistant steel

Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Ungünstige Bearbeitungsbedingungen
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Stahl

Rostfreier Stahl

Gusseisen

Ne Metalle

Warmfester Stahl
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A62-A63 A17/A44-A59 A33-A43 A279-A281

Insert Shape Type 

Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating       
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SF

Finishing

VNMG160404-SF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4   

VNMG160408-SF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8   

DF

Finishing

VNMG160404-DF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4  

VNMG160408-DF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8  

ADF

Finishing

VNMG160404-ADF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4

VNMG160408-ADF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8

EF

Finishing

VNMG160404-EF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4

VNMG160408-EF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8

VNMG160412-EF 16.6 9.525 4.76 3.81 1.2

NF

Finishing

VNEG160404-NF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4  

VNEG160408-NF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8  

NGF

Finishing

VNEG160408-NGF 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8

VNEG160412-NGF 16.6 9.525 4.76 4.76 1.2

Page/          A185 A186 A212 A213 

MVVNN
Kr:72o30' 

MVJNR/L
Kr:93o 

Tool holder / 

VN** Negative Insert·

DVVNN
Kr:72o30'

DVJNR/L
Kr:93o
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                                                                   Hartmetall und Cermet  WSP 

ISO Code Sortenauswahl Spanbrecherauswahl Empfohlene Schnittparameter

Schneid 
plattenform

           
Typ

Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.
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Schlichten

         Seite

                     Klemmhalter

                                  Negative WSP 
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Turning · 
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General Turning · 
Threading Parting and Grooving

Coated · 
Coating . 
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Recommended Grade Overview (Inserts) . 

Non ferrous materials · 
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Stainless steel / 

Cast iron / 
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                                                                       Empfohlene Sorten Übersicht (WSP)

ISO                                Allgemeine Drehbearbeitung Gewinde Ab- und Einstechen

Code

                  Beschichtung
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                                  Warmfester Stahl

                                 Gehärtete Werkstoffe

                                       Ne Metalle           Stahl

                          Rostfreier Stahl

                 Gusseisen



A22

A

General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO Kennzeichnung
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Turning · 
General Turning Inserts . 

SF

DF

ADF

EF

ap·d.o.c. =0.05~1,5(mm)

f=0.05~0.35(mm/r)

ap·d.o.c. =0.3~2,5 (mm)

f=0.05~0.35(mm/r)

ap·d.o.c. =1~3 (mm)

f=0.1~0.4 (mm/r)

ap·d.o.c. =0.05~2,5(mm)

f=0.05~0.3 (mm/r)

Special chip breaker in combination with cermets grades. Sharp cutting edge with 
excellent chip control at small depth of cut and small feed rate. Enable high surface 

Sharp and positive cutting edge for finishing and semi-finishing of austenitic 
stainless steel, soft steel, low carbon steel and heat resistant super alloy. Suitable for 
continuous to light interrupted cut.
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Negative Inserts

Chip Breaker Overview · 

NEW
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                                           Allgemeine WSP Übersicht

                                        Spanbrecher Übersicht

Negative Wendeschneidplatten

Spezieller Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Mit scharfer Schneide 
für exzellenten Spanbruch bei kleinen Schnitttiefen und Vorschüben und sehr guter 

Spanbrecher für die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
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Sehr scharfe und positive Schneidkante für die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung 
von austenitschem, rostfreiem Stahl, weichem Baustahl und Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt und warmfesten Superlegierungen.

Optimierte Geometrie zum Schlichten bis zum mittlerer Bearbeitung von Stahl und 
rostfreien Stählen.

NEU
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Turning · 
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General Turning Inserts . 
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Allgemeine WSP Übersicht

Main Chip breaker for general turning . 

Positive Inserts · 

Negative Inserts · 

HM

HR

AHF

HF

USF

SF

EM

EF

USF

 
Hauptspanbrecher für allgemeine Drehbearbeitung

                            Positive Wendeschneidplatten

                           Negative Wendeschneidplatten
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PM/ZM

LR

HPR

DR/DR

HDR
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DF EF
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