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ISCAR424

Auswahlhilfe

Schneideinsätze für die 
Axialbearbeitung

W

Tmax

Dm
in

Axialeinstechen D min 6–30 mm 

D min D max W min W max T max Seite

PICCO 6 _ 1 3 30 431-433

MIFR 8 30 1.5 3.5 9 434

GFQR 12 19 1 2.5 3 433

HGPL 12 ∞ 3 6 ∞ 449

GRIP 12 ∞ 3 6 ∞ 448-449

DGN 21 ∞ 4 6 ∞ 380-381

TNF 30 700 3 6 ∞ 455

HFPN 27 130 2 2 14 447



425

A
XI

A
LB

E
A

R
B

E
IT

U
N

G

425

Auswahlhilfe

Axialbearbeitung D min 24–80 mm

D min D max W min W max T max Seite

HFPR/L 24 ∞ 3 6 ∞ 447-448

PENTA 34F 22 ∞ 2.39 4 5 458-459

GDMY/N 50 ∞ 8 8 25 246, 453

GIF 8 80 ∞ 8 8 25 452

GIFG 8 50 ∞ 8 8 25 452

GIMM 8CC 80 ∞ 7 8 ∞ 454

GDMM CC 50 ∞ 8 8 ∞ 454
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Axialstechsysteme für den kleinen Durchmesserbereich 
 

Schaftwerkzeuge für zweiseitige, 
3 mm breite Schneideinsätze. 
Zum Einstechen und Stechdrehen 
von kleinen Bauteilen ab 
12 mm Durchmesser.

Werkzeug: HGHR/L siehe Seite 436
Schneideinsatz: GRIP… / HGPL…

W = 3 mm

Tmax = 6 mm

mind. ø D = 12 mm

AB

Auswechselbarer Außen-
Adapter für tiefe Einstiche. 
Einsatz mit HELIFACE- und 
und GRIP-Schneideinsätzen.

Werkzeug: HGAER/L… (Adapter) siehe Seite 440
Werkzeug: HFAER/L… (Adapter) siehe Seite 440-441
Schneideinsatz: HFPR/L…

W = 3-6 mm

Tmax = 32 mm

mind. ø D = 12 mm

AB

5-schneidiger Schneideinsatz 
zum Einstechen und 
Auskammern bis zu 
5 mm Schnitttiefe. 
Mindestdurchmesser 22 mm.

Werkzeug: PCHPR/L siehe Seite 459
Schneideinsatz: PENTA 34F...

W = 2.39-4 mm

Tmax = 5 mm

mind. ø D = 22 mm

AB

Hartmetalleinsätze für die 
Bearbeitung von Einstichen 
mit geringer Tiefe ab
6 mm Durchmesser. 

Werkzeug: PICCO R010 siehe Seiten 431

W = 1-3 mm

Tmax = 6 mm

mind. ø D = 6 mm

BC
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Auswahlhilfe

Hartmetalleinsätze für die 
Bearbeitung von Einstichen 
bis 30 mm Tiefe und ab 
15 mm Durchmesser.

Werkzeug: PICCO R015 siehe Seite 432

W = 2.5-3 mm

Tmax = 30 mm

mind. ø D = 15 mm

B

MINCUT - Eine neue Produktfamilie 
zum Axial-Einstechen und 
Axial-Stechdrehen von kleinen 
Durchmessern von 8-17 mm. 
Stabiler tangentialer Plattensitz mit 
innerer Kühlmittelzufuhr.

W = 1.5-3 mm

Tmax = 5.5 mm

mind. ø D = 8 mm

Werkzeug: MIFHR ... siehe Seite 434
Schneideinsatz: MIFR …

MINCUT - Eine neue Produktfamilie 
zum Axial-Einstechen und 
Axial-Stechdrehen von kleinen 
Durchmessern von 10-34 mm. 
Stabiler tangentialer Plattensitz mit 
innerer Kühlmittelzufuhr.

W = 2-3 mm

Tmax = 9 mm

mind. ø D = 10 mm

Werkzeug: MIFHR ... siehe Seite 434
Schneideinsatz: MIFR …

Werkzeug: MGCH 09C  
siehe Seite 433
Schneideinsatz: GFQR…

Schraubengeklemmter 
Schneideinsatz zum Einsatz 
auf VHM-Bohrstangen mit 
innerer Kühlmittelzufuhr. Für die 
Bearbeitung von Nuten mit einem 
Mindestdurchmesser von 12 
mm und kleinen Stechtiefen.

W = 1-2.5 mm

Tmax = 3 mm

mind. ø D = 12 mm

CB

Bearbeitungsarten

 Außenstechen Stechen in der Bohrung

W

Tmax

Dmin

W

Tmax

Dmin

W

Tmax

Dmin

Stechen am Zapfen

A B

BC

BC

C
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Werkzeug: HFHR/L… siehe Seite 436-438
Schneideinsatz: HFPR/L… 

W = 3-6 mm

Tmax = 32 mm

mind. ø D = 25 mm

Kompaktwerkzeughalter 
für HELIFACE- und GRIP-
Schneideinsätze. Zum 
tiefen Axial-Einstechen und 
seitlichen Plandrehen.

Werkzeug: TNFFH siehe Seite 454
Schneideinsatz: TNF 3-6C… 

W = 3-6 mm

Tmax = 32 mm

mind. ø D = 30 mm

Adapter und Schneidenträger für 
TNF 3-6C Schneideinsätze.  
Zum tiefen Axial-Einstechen.

B

Schraubengeklemmter Adapter für 
HELIFACE- und GRIP-Schneideinsätze. 
Sehr stabil, geeignet für schwierige 
Axialbearbeitungen. Gehört zum 
MODULAR-GRIP-System.

Werkzeug: HFPAD… (Adapter) siehe Seite 438-439 
Schneideinsatz: HFPR/L…

W = 3-6 mm

Tmax = 22 mm

mind. ø D = 25 mm

Verstärkte Schneidenträger für 
TNF 3-6C  Schneideinsätze. Nur 
zum Axial-Einstechen geeignet. 
Für die Bearbeitung am Zapfen. 
Hervorragende Spanabfuhr.

Werkzeug: TNFFA siehe Seite 455	
Schneideinsatz: TNF 3-6C…

W = 3-6 mm

Tmax = 32 mm

mind. ø D = 30 mm

BA

Wirtschaftlicher zweiseitiger 
Schneidenträger für HELIFACE- 
und GRIP-Schneideinsätze. 
Geeignet zum Axial-Einstechen und 
Plandrehen bis 38 mm Stechtiefe.

Werkzeug: HFFR/L… siehe Seite 439 
Schneideinsatz: HFPR/L…

W = 4-6 mm

Tmax = 38 mm

mind. ø D = 48 mm

B

AB

AB

Axialstechsysteme für den mittleren Durchmesserbereich 
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Auswahlhilfe

Kompaktwerkzeughalter für 
HELIFACE- und GRIP-Schneideinsätze. 
Bearbeitungstiefe bis 5 mm. 3-6 
mm breite Schneideinsätze passen 
in den selben Plattensitz.

Werkzeug: HFHR/L..-M  
siehe Seite 442	
Schneideinsatz: HFPR/L…

W = 3-6 mm

Tmax = 5 mm

mind. ø D = 20 mm

AB

Auswechselbarer Innen-
Adapter für HELIFACE- und 
GRIP-Schneideinsätze. 
Geeignet für tiefe Einstiche.

Werkzeug: HFAIR/L…& HGAIR/L 
(Adapter) siehe Seite 444-445
Schneideinsatz: HFPR/L…

W = 3-6 mm

Tmax = 12 mm

mind. ø D = 32 mm

CB

Bohrstangen für HELIFACE- 
und GRIP-Schneideinsätze. 
Für Stechtiefen bis 5 mm. 
Innere Kühlmittelzufuhr. Die 
3-6 mm breiten Schneiden 
passen in ein Werkzeug.

Werkzeug: HFIR/L..-MC  
siehe Seite 446	
Schneideinsatz: HFPR/L…
W = 3-6 mm

Tmax = 5 mm

mind. ø D = 20 mm

C B

Bearbeitungsarten

 Außenstechen Stechen in der Bohrung

W

Tmax

Dmin

W

Tmax

Dmin

W

Tmax

Dmin

Stechen am Zapfen

A B

Rechtwinklinger Adapter zum 
Axial-Einstechen bis zu 5 mm 
Schnitttiefe und mind. 22 mm 
Durchmesser für Schneideinsätze 
mit 5 Schneidkanten

Werkzeug: PCHPRS/LS siehe Seite 459
Schneideinsatz: PENTA 34F-RS/LS…

W = 2.39-4 mm

Tmax = 5 mm

mind. ø D = 22 mm

AB

C

Werkzeug: TNFFA siehe Seite 455	
Schneideinsatz: TNF 3-6C…
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Auswahlhilfe

Axialstechsysteme für den großen Durchmesserbereich 
 

Schneidenträger für einseitige 8 
mm CUT-GRIP-Schneideinsätze. 
Bis 120 mm Stechtiefe. Eingesetzt 
bei großen Durchmessern.

Werkzeug: CGFG 51-..R/L-P8 
siehe Seite 452
Schneideinsatz: GIMY 8…

W =  8 mm

Tmax = 120 mm

mind. ø D = 180 mm

AB

Werkzeug: GHFG ..R/L-8  
siehe Seite 450 	
Schneideinsatz: GDMY 8..

Kompaktklemmhalter für 8 mm 
CUT-GRIP-Schneideinsätze. 
Für hohe Zerspanraten an 
mittleren bis großen Bauteilen. 
Für Stechtiefen bis 25 mm. 

W = 8 mm

Tmax = 25 mm

mind. ø D = 50 mm

AB

Auswechselbare Adapter für 8 
mm CUT-GRIP-Schneideinsätze, 
für Stechtiefen bis 25 mm. 
Für hohe Zerspanraten an 
mittleren bis großen Bauteilen.

Werkzeug: GAFG ..R/L-8 
(Adapter) siehe Seite 451
Schneideinsatz: GDMM 8CC

W = 8 mm

Tmax = 25 mm

mind. ø D = 80 mm 

AB

Bearbeitungsarten

W

Tmax

Dmin

Stechen am Zapfen

A

 Außenstechen

W

Tmax

Dmin

B

Stechen in der Bohrung

W

Tmax

Dmin

BA

C
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dh6

Tmax-a

a

W l2

Dmin
Tmax-a

W
l2

Abbildung zeigt Rechtsausführung

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung D1 min W Tmax-a d a l2 l1 IC
22

8

f Einstechen
 (mm/rev)

PICCO R 010.1006-10 6.0 1.00 1.50 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1506-10 6.0 1.50 2.00 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1008-10 8.0 1.00 1.50 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1008-20 8.0 1.00 1.50 7.00 5.90 21.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1008-30 8.0 1.00 1.50 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.01-0.04
PICCO R 610.1008-10 8.0 1.00 1.50 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 610.1008-20 8.0 1.00 1.50 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R/L 010.1508-20 8.0 1.50 2.50 7.00 5.90 21.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R/L 010.1508-30 8.0 1.50 2.50 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1508-10 8.0 1.50 2.50 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 610.1508-10 8.0 1.50 2.50 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 610.1508-20 8.0 1.50 2.50 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R/L 010.2008-30 8.0 2.00 3.00 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2008-10 8.0 2.00 3.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2008-20 8.0 2.00 3.00 7.00 5.90 21.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 610.2008-10 8.0 2.00 3.00 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 610.2008-20 8.0 2.00 3.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2508-10 8.0 2.50 3.50 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2508-20 8.0 2.50 3.50 7.00 5.90 21.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2508-30 8.0 2.50 3.50 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.02-0.05
PICCO R 610.2508-10 8.0 2.50 3.50 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 610.2508-20 8.0 2.50 3.50 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.3008-10 8.0 3.00 3.50 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.06
PICCO R 010.3008-20 8.0 3.00 3.50 7.00 5.90 21.0 35.00 • 0.02-0.06
PICCO R 010.3008-30 8.0 3.00 3.50 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.02-0.06
PICCO R 610.3008-10 8.0 3.00 3.50 6.00 5.20 11.0 26.00 • 0.02-0.06
PICCO R 610.3008-20 8.0 3.00 3.50 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.06

• Im Standard nur als Rechtsausführung erhältlich.   • Alle Schneideinsätze haben scharfe Schneidkanten.   •  Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 
466-467.
 

 
PICCO-010/610  
(Axial-Einstechen)
Mini-Vollhartmetallschneideinsätze 
zum Axial-Einstechen

D1min.

dh6

l1

Tmax-a

W

a

l2
Abbildung zeigt Rechtsausführung

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung D1 min W R Tmax-a d a l2 l1 IC
10

08

f Einstechen
 (mm/rev)

PICCO R 010.1005-10 8.0 1.00 0.50 2.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1005-20 8.0 1.00 0.50 2.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R 010.1608-10 8.0 1.60 0.80 3.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.01-0.05
PICCO R 010.1608-20 8.0 1.60 0.80 3.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.01-0.05
PICCO R 010.2010-10 8.0 2.00 1.00 4.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2010-20 8.0 2.00 1.00 4.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2512-10 8.0 2.50 1.25 5.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.2512-20 8.0 2.50 1.25 5.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.3015-10 8.0 3.00 1.50 6.00 7.00 5.90 11.0 26.00 • 0.02-0.05
PICCO R 010.3015-20 8.0 3.00 1.50 6.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.02-0.05

• Im Standard nur als Rechtsausführung erhältlich. Linksausführung auf Anfrage.   •  Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 466-467.

 

 
PICCO-010  
(Vollradius)
Mini-Vollhartmetallschneideinsätze 
mit Vollradius zum Axial-Einstechen

Werkzeug: GHFG ..R/L-8  
siehe Seite 450 	
Schneideinsatz: GDMY 8..
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a

W

Tmax-a

l2

dh6

l1

D1min.

Tmax-a

W

Abbildung zeigt Rechtsausführung

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung D1 min W Tmax-a d a l2 l1 IC
22

8

f Einstechen
 (mm/rev)

PICCO R 015.2515-20 15.0 2.50 20.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R/L 015.3015-20 15.0 3.00 20.00 7.00 5.90 20.0 35.00 • 0.02-0.05
PICCO R 015.3015-30 15.0 3.00 30.00 7.00 5.90 30.0 45.00 • 0.01-0.04

• Im Standard nur als Rechtsausführung erhältlich. Linksausführung auf Anfrage.  •  Alle Schneideinsätze haben scharfe Schneidkanten.    
• Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 466-467.

 

 
PICCO-015 (Axial-Einstechen)
Schneideinsätze zum tiefen 
Axial-Einstechen

l2

D1min.

dh6

l1

Tmax-a

a

W Abbildung zeigt Rechtsausführung

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung D1 min W Tmax-a d a l2 l1 IC
10

08

f Einstechen
 (mm/rev)

PICCO R 620.1006-20 6.0 1.00 2.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.01-0.04
PICCO R 620.1506-20 6.0 1.50 3.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.01-0.05
PICCO R 620.2006-20 6.0 2.00 4.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.06
PICCO R 620.2506-20 6.0 2.50 5.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.06
PICCO R 620.3006-20 6.0 3.00 6.00 6.00 5.20 20.0 35.00 • 0.02-0.06

• Im Standard nur als Rechtsausführung erhältlich. Linksausführung auf Anfrage.   •  Alle Schneideinsätze haben scharfe 
Schneidkanten.   •  Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 466-467.

 

 
PICCO-620  
(Axial-Einstechen am Zapfen)
Mini-Vollhartmetallschneideinsätze 
zum Axial-Einstechen am 
Zapfen Dmin 6 mm

R0.2

R0.2W

a

l1
Tmax-a

dh6

6.3

D1 min.

Abbildung zeigt Rechtsausführung

Bar Max

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung D1 min W Tmax-a d a l1 IC
10

08

f Einstechen
 (mm/rev)

PICCO R 016.0300-10 16.0 3.00 10.00 8.00 5.50 30.00 • 0.01-0.05
PICCO R 016.0300-20 16.0 3.00 20.00 8.00 5.50 40.00 • 0.01-0.05
PICCO R 016.0400-10 16.0 4.00 10.00 8.00 6.00 30.00 • 0.01-0.05
PICCO R 016.0400-20 16.0 4.00 20.00 8.00 6.00 40.00 • 0.01-0.05
PICCO R 020.0300-25 20.0 3.00 25.00 8.00 5.50 45.00 • 0.01-0.05
PICCO R 020.0300-30 20.0 3.00 30.00 8.00 5.50 50.00 • 0.01-0.04
PICCO R 020.0300-35 20.0 3.00 35.00 8.00 5.50 55.00 • 0.01-0.04
PICCO R 020.0300-40 20.0 3.00 40.00 8.00 5.50 60.00 • 0.01-0.04
PICCO R 020.0400-25 20.0 4.00 25.00 8.00 6.00 45.00 • 0.01-0.06
PICCO R 020.0400-30 20.0 4.00 30.00 8.00 6.00 50.00 • 0.01-0.06
PICCO R 020.0400-35 20.0 4.00 35.00 8.00 6.00 55.00 • 0.01-0.05
PICCO R 020.0400-40 20.0 4.00 40.00 8.00 6.00 60.00 • 0.01-0.05
PICCO R 020.0500-20 20.0 5.00 20.00 8.00 6.50 40.00 • 0.02-0.06
PICCO R 020.0500-25 20.0 5.00 25.00 8.00 6.50 45.00 • 0.02-0.06
PICCO R 020.0500-30 20.0 5.00 30.00 8.00 6.50 50.00 • 0.02-0.06
PICCO R 020.0500-35 20.0 5.00 35.00 8.00 6.50 55.00 • 0.02-0.05
PICCO R 020.0500-40 20.0 5.00 40.00 8.00 6.50 60.00 • 0.02-0.05

• Alle Schneideinsätze verfügen über zwei Kühlmittelkanäle. Kühlmitteldruck bis zu 100 bar möglich.   •  Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 466-467.

 

 
PICCO-016/020  
(Axial-Einstechen)
Mini-Vollhartmetallschneideinsätze 
mit innerer Kühlmittelzufuhr 
zum tiefen Axial-Einstechen
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D1 min

W

KITS

Bezeichnung D1 min W min W max

KIT PICCO SET-4R 8.0 1.00 3.00

 

PICCO
Mini-Werkzeugkit zum Axial-Einstechen 4R

Bezeichnung
Mindest-

Bohrungs-
durchmesser

L1 Tmax W Pcs. Bezeichnung

PICCO 16.D6 1x Halter
PICCO R/L 010.1008-10 8.0 11 1.5 1.0 1x Mini Carbide Bar

PICCO R/L 010.1508-10 8.0 11 2.5 1.5 1x Mini Carbide Bar

PICCO R/L 010.2008-10 8.0 11 3.0 2.0 1x Mini Carbide Bar

PICCO R/L 010.2508-20 8.0 21 3.5 2.5 1x Mini Carbide Bar
PICCO R/L 010.3008-20 8.0 21 3.5 3.0 1x Mini Carbide Bar

Verfügbare Sorte: IC228

Mindest-
Bohrungs-

durchmesser Tmax.

W
L1

 
Picco Mini-Werkzeugkit zum Axial-
Einstechen KIT Picco SET-4R
Enthält einen Werkzeughalter 
sowie VHM-Mini-Bohrstangen zum 
Plandrehen und Einstechen

d

Lmax

MGCH 09C
(MG PCO-16-9)

l1
f Das Werkzeug kann für die Rechts- und

Linksbearbeitung verwendet werden.

Bezeichnung d l1 L max f
MGCH 09C 9.00 83.50 65.0 5.5 SR 76-2145 T-15/5

Schneideinsätze siehe Seiten: GFQR (433).
Grundhalter siehe Seiten: PICCO/MG PCO (Grundhalter) (315).

 

15
75

16

MG PCO-16-9

MG PCO
Bohrstange für einstellbaren Schaft

 
MGCH-C (Axialstechen)
Werkzeuge zum Axial-Stechen für 
GFQR-Schneideinsätze mit Dmin 
12 - Dmax 19 mm Stechtiefe

l

Tmax-a 5

f

W R

D1min

.

Abmessungen Schnittwerte

Bezeichnung W±0.02 Tmax-a D1 min(1) D1 max(2) IC
52

8

f Einstechen
 (mm/rev)

GFQR 12-1.00-0.05 1.00 1.50 12.0 16.0 • 0.01-0.04
GFQR 12-1.50-0.20 1.50 2.50 12.0 17.0 • 0.01-0.04
GFQR 12-2.00-0.20 2.00 3.00 12.4 18.0 • 0.02-0.05
GFQR 12-2.50-0.20 2.50 3.00 13.0 19.0 • 0.02-0.05

• Ausführliche Schnittwerte finden Sie auf den Seiten 466-467. 
(1) Mindestdurchmesser Einstich  
(2) Maximaldurchmesser Einstich

 

 
GFQR
Schneideinsätze zum Axial-Einstechen






