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2 MITSUBISHI MATERIALS



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGEN UND WSP
FUR DIE PRAZISIONSTEILE-
BEARBEITUNG

GESAMTLANGE KOMPATIBEL AUF LANGDREHAUTOMATEN

B R EINSCHRAUBVARIANTE

HARTMETALLSCHAFT:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL":

70 mm, 80 mm, 90 mm

Der optimierte Werkzeugstahl bietet exzellente
Widerstandsfahigkeit gegentiber Beschadigungen,
die durch Spanabfuhr hervorgerufen werden.

STAHLSCHAFT:
90 mm, 150 mm

cesescsscscscsss MIT INNENKUHLUNG

Einige Hartmetallschafte mit kleineren
Durchmessern verfligen nicht Uber eine
Kuhlmittelbohrung.

Auf Seite 4 finden Sie die Produktreihe und
Abmessungen

DER SCHAFT MUSS NICHT GEKURZT WERDEN

Die Lange der Werkzeuge ist mit Langdrehautomaten
kompatibel, sodass der Schaft nicht zugeschnitten
werden muss, um Kollisionen zu verhindern.




Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

HARTMETALLSCHAFT MIT KUHLMITTELBOHRUNG UND
MINDESTBEARBEITUNGSDURCHMESSER VON 9 MM

Die Bohrstange mit einem Mindestbearbeitungsdurchmesser von 9 mm bietet einen grof3ien Freiwinkel und
ermaglicht eine hervorragende Spanabfuhr.

FREIWINKEL-VERGLEICH: INNENDURCHMESSER 11 MM

Bohrstange fiir die Bearbeitung kleiner Teile Schwingungsgedampfte Bohrstange
Mindestbearbeitungsdurchmesser 9 mm Mindestbearbeitungsdurchmesser 10 mm

BEZEICHNUNG

1. Schaftmaterial 4. Spannvorrichtung 5. WSP-Form 6. Anstellwinkel KAPR 7. WSP-Freiwinkel
C Hartmetallschaft S Einschraubvariante C RHOMBUS 80° U 93° B 5° POSITIV
H  Optimierter Werkzeugstahlschaft H D RHOMBUS 55° L 95° C 7°POSITIV
S Stahlschaft E T DREIECK 60° Q 107.5° P 11° POSITIV
. M VvV RHOMBUS 35° P 117.5° .
E 2. Min. 3. Schaftdurchmesser | » W TRIGON J 142° :
¢ | Schaftdurchmesser DCONMS (mm) : . R E
: | DMIN (mm) . . . K
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -|16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :
8. Ausfiihrung 9. Schneidkantenlange und Innenkreisdurchmesser 10. Werkzeuglidnge (mm) 11. Kithlmittelbohrung
R Rechte Hand Innenkreis (mm) 3.97 476 556 635 7.94 9.525 070 70 C Mit Kiihimittelbohrung
L Linke Hand RHOMBUS 80° 03 04 — 06 08 09 080 80
RHOMBUS 55° — — — 07 — 11 090 90
DREIECK 60° 06 08 09 11 — 16 140 140
RHOMBUS 35° — 08 — 11 — 16 150 150
TRIGON 02 L3 — 04 — 06 180 180
200 200

250 250




Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

AUSWAHLSTANDARD

_E z .3 Halter ~ WSP
WSP-Form Hm’er KAPR :ahtaef:i;l ‘gﬁ:;zeug' DMIN DCONMS E % o 55 % E £ % E
£ 5% e85 223 2t
Hartmetall 80, 90 5-8 4-17 ©) o 5
Hartmetall 90, 140,180 9 -34 8-32 ©) ©) o 6
E:‘e?mﬁsj 39 SCLC 95°  iieneran 70,80,90 5-10 4-8 (¢} 7 39
Wrsogaan 90 12 10 o o 8
Stahl 90, 150 14-34 12-32 (¢) (@) 9
Hartmetall 140, 180 12-30 10-25 (@) o o 10
Ei?xﬁsj ?Ei SCLP 950 Rt ant 90 12 10 o o 1 48
Stahl 90, 150 14-30 12-25 o o 12
Hartmetall 90 7-8 6-17 o () 13
Hartmetall 90, 140,180 9 -32 8-25 o o o 14
Eifﬁﬁmgo STUC 93° et 80 7-10 6-8 o 15 59
Wieugaant 90 12 0o o 16
Stahl 90, 150 14-40 12-32 © o 17
Hartmetall 90,140,180 10-34 8-25 O o o 18
o Optimierter
e, e o DB 0 — w
lerkzeugstahl
Stahl 90, 150 14-34 12-25 O (¢) 21
Hartmetall 140, 180 14-32 10-25 © o o 22
Ei?xﬁsj 32 SDUC 930 ppimierter w90 14 10 o o 23 51
Stahl 150 16-32 12-25 © O 24
Hartmetall 140, 180 13-30 10-25 © o o 25
E:'e?mﬁsj ‘;E SDQC  107.5° gRimentel i 90 13 10 © O 26 51
Stahl 90, 150 16-30 12-25 © O 27
Hartmetall 140 16 12 o ©) 28
svuc 93°
RHOMBLS 357 Stahl 90 16 12 o o 29
Freiwinkel 7° SvPC 11750 Ha.rt.metall 140 16 10 ©) (€] 30 69
e erant 90 16 10 o o 31
svJc 142°  Stahl 90, 150 16-20 12-16 o o 33
Hartmetall 180 20-34 16-25 (€] ©) 28
SVUB 93°
Stahl 150, 200 20-40 16-32 © O 29
RHOMBUS 359 Hartmetall 180 20-34 12-25 o o 30 66
Freiwinkel 5° SVPB 117.5°
Stahl 150, 200 20-40 12-32 © O 32
SVJB 142°  Stahl 150,200, 250 25-50 20 - 40 o o 33
Hartmetall 80, 90 6-8 5-7 o ©) o 34
Hartmetall 90,140,180 10-22 8-20 ©O O o O 35
;fe':ivoi':kel 70 Sswuc 93°  Qpimierter m 70,80 6-10 5-8 o o 36 71
et ah 80 12 10 © O (¢) 37
Stahl 90, 150 14-22 12-20 © © (¢) 38

ANLEITUNG FUR DIE VERWENDUNG VON WSP TYPEN CPGT, TPGX / TPMX

Bohrstangen zur Bearbeitung kleiner Bauteile konnen in der untenstehenden Tabelle mitaufgefiihrten
Wendeschneidplatten verwendet werden, indem man die Spannschrauben austauscht.

WSP-Typ Spannschraube WSP-Typ Spannschraube
TS3 CS200T
TS4 CS250T
CS300890T

Zu lange Schrauben miissen gekiirzt werden.
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C-SCLC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
OHNE KUHLMITTELZUFUHR

(03,04)
PCBN/PCD

LH.
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04)
o
c
: g
Bestellnummer 5 = z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
® 5 = 8
| < a a
C05-04SCLCR03-080 [ ] R 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C05-04SCLCL03-080 [ ] L 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C06-055CLCR03-080 ([ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° 0351
C06-055CLCL03-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° co 03s
C07-06SCLCR0O4-090 [ ] R 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° o 04T
C07-065CLCLO4-090 [ ] L 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04TO:
C08-07SCLCR04-090 [ ] R 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO:
C08-07SCLCLO4-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO
11
N
Vi
L/
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F

Spannkraft (Nm): TS16 = 0.6, TS21=0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

FS FS-P LS LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
(&) (&) Glatt  PCBN/PCD
wn
> MP MM
=4
o
(@]
: ~ -~ B
GAMP | T T
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09) (04,06,09)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C09-08SCLCRO4-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 10° 0° 04TOC
C10-08SCLCR04-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 9° 0° 04T
C10-08SCLCR06-140-C [ J R 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 0602
C10-08SCLCL06-140-C [ J L 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 060
C12-10SCLCR06-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 060
C12-10SCLCLO6-140-C [ J L 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 0602
C14-12SCLCRO6-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1N 10° 0° CCxs 060
C14-12SCLCLO6-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1N 10° 0° 0602
C18-16SCLCR09-180-C [ R 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C18-16SCLCL09-180-C [ L 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C22-20SCLCR09-180-C [ J R 22 20 180 32 11.0 19 8° 0° 09T
C27-25SCLCR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 6° 0° 09T3:
C34-32SCLCR0O9-180-C * R 34 32 180 48 17.0 31 4° 0°
N,
\L
¢
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS21 TKY06F
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS21 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SCLC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

WSP

e o
& g

(06) (06)
" @  rcenpoD
>
Iz R/L-F
S
8 [
H ~
GAMF LF a
GAMP } N
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04) (03,04)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H05-04SCLCR03-070 [ R ® 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1:0:
H05-04SCLCL03-070 [ ] L 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1¢
H055-04SCLCR03-070 [ R 585 4 70 7 2.95 3.7 15° 0° 03S1¢
H06-05SCLCR03-070 [ ] R 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H06-05SCLCL03-070 [ ] L 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
HO07-06SCLCR04-080 [ J R 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0°
HQ07-06SCLCL04-080 [ J L 7 [ 80 10 3.5 5.7 13° 0° CCxs
H08-07SCLCR04-080 [ ] R 8 7 80 1" 4.0 6.7 11° 0°
H08-07SCLCL04-080 [ ] L 8 7 80 11 4.0 6.7 11° 0°
H09-08SCLCR0O4-080 [ ] R 9 8 80 16 4.5 7.7 10° 0°
H10-08SCLCR0O4-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 9° 0°
H10-08SCLCR06-090 [ J R 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
H10-08SCLCL06-090 [ J L 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
N
V
"t
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKYO06F
TS25 TKYO8F

Spannkraft (Nm): TS16 = 0.6, TS21 = 0.6, TS25=1.0

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SCLC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

CCO-WSP
Fp Fs
- |
\ _.'
(06) (06)
DMIN @  rcenpoD

DCONMS

W
0

i I b - - R/L-F
LDRED - H a\

GAMF
GAMP } -
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06) (06)
o
c
E 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H12-10SCLCR06-090-C [ R 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° — 0602
H12-10SCLCL06-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° . 0602
A
N
5
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H - SCLCR/L06 TS25 TKYO8F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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S-SCLC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

8588

(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

@ @ Glatt  PCBN/PCD
MP MM
- ~ ~ 5

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09 (06,09
(=2
g o
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
S14-12SCLCR06-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SCLCL06-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S18-16SCLCR0O9-150-C [ J R 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SCLCL09-150-C [ J L 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S$22-20SCLCR0O9-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° o
S522-20SCLCL09-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° ce
S27-25SCLCR09-150-C [ J R 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S27-25SCLCL09-150-C [ J L 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S34-32SCLCR0O9-150-C [ R 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
S34-32SCLCL09-150-C * L 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
ERSATZTEILE
> 5

Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel
S14-12SCLCR/L06 TS25 TKYO8F
S 3SCLCR/L09 TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

KAPR ‘ FV FS LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
s
= MM MS
o
s i
LF H ;Q
—
3
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09)
o
c
£ g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
. | < a a
C12-10SCLPR08-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C12-10SCLPL08-140-C [ L 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C14-12SCLPR08-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 11 4° &
C14-12SCLPL08-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1" 4° 5°
C16-12SCLPR09-140-C [ ] R 16 12 140 23 8.0 11 4° 5°
C16-12SCLPL09-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 11 4° 5° -
C18-16SCLPR09-180-C [ ] R 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5° .
C18-16SCLPL09-180-C [ J L 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C22-20SCLPR09-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 2° 5
C22-20SCLPL09-180-C [ L 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C27-25SCLPR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 0° &
C30-25SCLPR09-180-C * R 30 25 180 38 15.0 24 0° 5°
N,
&
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS3D TKY10F
TS4D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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H-SCLP-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

CPCIC-WSP

@@@@

- -

(08) (08) (08) (08)

@ @ Glatt  PCBN/PCD
MP MM

DCONMS

el - |

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08) (08) (08) (08)
o
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H12-10SCLPR08-090-C [ R 12 10 90 20 6.0 9.7 5 5° o 0802
H12-10SCLPL08-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.0 9.7 5° 5° . 0802
11
N
&
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10SCLPR/L08 TS3D TKY10F

Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

"
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S-SCLP-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

(08,09) (08,09) (08,09)
. (&) @  rcenpop
2 MM MS
o
8 . _
H o B
— PANE ]
" "
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09)
o
c
E s
Bestellnummer 5 § = z LF LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
- < a a
S14-12SCLPR08-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 4° 5° 0802
S14-12SCLPL08-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 4° 5° 0802
S16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 " 4° & 0903:
S16-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 " 4° 5° 090
S18-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 & 5°
S18-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5° -
S522-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
S522-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
S27-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5
S27-25SCLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
S30-25SCLPR09-150-C [ J R 30 25 150 46 15.0 24 0° &
S30-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12SCLPR/L08 TS3D TKY10F
S 3SCLPR/L0O9 TS4D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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C-STUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
OHNE KUHLMITTELZUFUHR

TCCHL-WSP

R/L-F

(06)
(92}
=
=z
o
o
a
.
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
-l < (=] [=]
C07-06STUCR06-090 [ ] R 7 6 90 10 &3 5.7 13° 0°
C07-06STUCL06-090 [ ] L 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0° —
C08-07STUCRO06-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0° o
C08-07STUCL06-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
N
"
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C-STUCR/LO6 TS2C TKY06F

Clamp Torque (Nm]: TS2C = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

13
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BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

wsp
®@ 6 o6 o6
KAPR FP FM LP LM
Alaa
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
DMIN  KAPR " (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
an . 2 MP MM
GAMF LDRED LF | y @ @ ‘ -
GAMP | e} — B
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16)  (06,09,11,16)
(=2
5 n
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3z 8
C09-08STUCR06-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 11° 0°
C10-08STUCR09-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C10-08STUCL09-090-C [ J L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ J R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ J L 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C14-12STUCRO09-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C14-12STUCL09-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C18-16STUCR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 8° 0° TC
C18-16STUCL11-180-C [ L 18 16 180 28 9.2 15 8° 0°
C22-20STUCR11-180-C [ R 22 20 180 32 1.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ J L 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C27-20STUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C27-20STUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 13.5 19 R 0°
C32-25STUCR16-180-C [ J R 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
C32-25STUCL16-180-C * L 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
N,
ERSATZTEILE o
> 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F
TS25 TKY0O8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

14 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-STUC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

WSP
e 6
FP R/L-F

VNI,

TSR ——r- ——
(09) (06)
DM kapr v ® @
=
o ) I LP MK
(AR Si== - Nz
FLpRED 9
GAMF LF H ™\
GAMP 1 —
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 =z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 8
- < (= a
HO07-06STUCR06-080 [ R 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H07-06STUCL06-080 [ ] L 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H08-07STUCRO06-080 [ R 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° 0601
H08-07STUCL06-080 [ ] L 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° TC 060
H09-08STUCRO06-080 [ J R 9 8 80 16 4.5 7.7 11° 0° 060
H10-08STUCR09-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 0902:
H10-08STUCL09-080 [ L 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 090
N
V
"t
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS2C TKY06F
1522 TKYO06F

Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-STUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

Op A A

-
DMIN @

| KAPR |
7 ﬁ — E— p
a ;; L2 S — 4

DCONMS
|
P :

PN

LDRED
GAMF LF
GAMP } == e
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)

o

c

E 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung

g 3 = 8
- < (=) a
H12-10STUCR09-090-C [ R 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° oo 0902
H12-10STUCL09-090-C [ ] L 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° . 0902
11
N
&
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H - STUCR/LO9 TS22 TKY06F

Clamp Torque (Nm): TS22 = 0.6

16 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

WSP
KAPR FP FM LP LM
f —
> /A ﬁ . LN
u oy Tec— - )
4 i — —
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
o (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
z MP MM
o
(&)
[m]
LF H .@ .@ A a=™
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
(=2
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 = F3 LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
S14-12STUCR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 10° 0°
S14-12STUCL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 10° 0°
S18-16STUCR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S18-16STUCL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S22-20STUCR11-150-C [ J R 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
S§22-20STUCL11-150-C [ J L 22 20 150 36 11.2 19 6° 0° —
S27-20STUCR11-150-C [ J R 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S27-20STUCL11-150-C [ J L 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S32-25STUCR16-150-C [ R 32 25 150 46 17.0 24 & 0°
S32-25STUCL16-150-C [ L 32 25 150 46 17.0 24 5° 0°
S40-32STUCR16-150-C * R 40 32 150 58 22.0 31 & 0°
S40-32STUCL16-150-C * L 40 32 150 58 22.0 31 3° 0°
N,
&
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LINM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS22 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

KAPR FS
| R
a A b
DMIN (PR (09,11) (08,09,11)
P 2 @  rcenpoD
L ! g LP
| DRED o
— LF ‘ H
GAMP {
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
g o
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
C10-08STUPR08-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C10-08STUPL08-090-C [ L 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C12-10STUPR09-140-C [ J R 12 10 140 18 6.2 9 8° B
C12-10STUPL09-140-C [ J L 12 10 140 18 6.2 9 8° 5°
C14-12STUPR09-140-C [ J R 14 12 140 23 7.2 1 7° 5°
C14-12STUPL09-140-C [ J L 14 12 140 23 7.2 11 7° 5°
C18-16STUPR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° o
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° P
C22-20STUPR11-180-C [ R 22 20 180 32 11.2 19 2° 5
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 1.2 19 2° 5°
C27-25STUPR11-180-C * R 27 25 180 38 13.7 24 0° &
C27-25STUPL11-180-C * L 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C34-25STUPR11-180-C * R 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
C34-25STUPL11-180-C * L 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
N
76 '{C’
ERSATZTEILE
= 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel

C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
C “>STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Die aufgelisteten WSP kdnnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-STUP

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

TP -WSP
@KAPR FS FV
- -
O _
A A
(08) (08)

@ Glatt

LF

WF
_
(e}
pe)
m
D =
DCONMS
F©
—
)

GAMP | =_—=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08) (08)
[=2]
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 35 = 8
- < (=) a
H10-08STUPR08-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° — 0802
H10-08STUPL08-080 (] L 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° o 0802
11
N
"
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F

Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-STUP-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

TPCH3-WSP
FS FV
-~ ViatN
(09) (09)

@ Glatt

fffffffffffffffffffffffffffff

- |l
m |
DCONMS
)
_
vl

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09) (09)
[=2]
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 35 = 8
- < (=) a
H12-10STUPR09-090-C [ R 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5° TP 0902
H12-10STUPL09-090-C (] L 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5° o 0902
11
N
"
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10STUPR/L09 TS25D TKY08F

Spannkraft (Nm): TS25D = 1.6

20 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUP-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

e 6
A A

"
(09,11) (08,09,11)
o @  rcenpoD
I z LP
o
)
[m] S ‘
-
-ﬁ' - i’ Lty
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 3]
-l < [=] [=]
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 11 7° 5°
S14-12STUPL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 7° 5°
S18-16STUPR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 3.5 5
S18-16STUPL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 3.5° 5°
S22-20STUPR11-150-C * R 22 20 150 36 11.2 19 2° & S
S§22-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5° o
S27-25STUPR11-150-C * R 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S27-25STUPL11-150-C * L 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S34-25STUPR11-150-C * R 34 25 150 46 17.2 24 0° &
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
\L
4/
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/LM TS31D TKY10F

Spannkraft (Nm): TS25D = 1.6, TS31 D =2.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS

@

@

FS-P

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ @ Glatt
MP MM Standard

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
5 "
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
C14-10SDUCR07-140-C [ R 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C14-10SDUCL07-140-C [ ] L 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C16-12SDUCR07-180-C [ R 16 12 180 23 9.7 11 6.5° 3°
C16-12SDUCL07-180-C [ ] L 16 12 180 23 9.7 1" 6.5° 3°
C20-16SDUCR07-180-C [ J R 20 16 180 28 1.7 15 5° &°
C20-16SDUCL07-180-C [ J L 20 16 180 28 1.7 15 5° 3°
C23-16SDUCR07-180-C [ R 23 16 180 28 14.5 15 5 3° pe.
C23-16SDUCL07-180-C [ ] L 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C27-20SDUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 16.5 19 & 3°
C27-20SDUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 16.5 19 5° 3°
C32-25SDUCR11-180-C [ R 32 25 180 38 19.0 24 o 3°
C32-25SDUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N
&

ERSATZTEILE

= 5
Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-SDUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

DC-WSP

T
=

(07) (07) (07) (07)
. ©@ & O o
% MP MM Standard
g
H v/ —
e oy ) ey
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07) (07) (07) (07)
o
c
E 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H14-10SDUCRO07-090-C [ R 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° DEr 0702
H14-10SDUCL07-090-C [ ] L 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° 0702
11
N
"
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H14-10SDUCR/LO7 TS25 TKY08F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SDUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
. (&) (&) Glatt
=
7\ MP MM Standard
iz ©
LDRED a e p =
LF M ) o & &y
’ =}
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
[=2]
c
2 g
Bestellnummer 5 :5 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
- < (=] a
S$16-12SDUCR07-150-C [ ] R 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S$16-12SDUCL07-150-C [ ] L 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
520-16SDUCRO07-150-C [ ] R 20 16 150 21 11.7 15 ° 3°
520-16SDUCL07-150-C [ L 20 16 150 21 1.7 15 5° 3°
523-16SDUCR07-150-C [ J R 23 16 150 21 14.5 15 5° 3° —
523-16SDUCL07-150-C [ J L 23 16 150 21 14.5 15 5° 3°
S$27-20SDUCR11-150-C [ R 27 20 150 23 16.5 19 5 3°
$27-20SDUCL11-150-C [ ] L 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S32-25SDUCR11-150-C [ R 32 25 150 24 19.0 24 ° 3°
532-255DUCL11-150-C [ L 32 25 150 24 19.0 24 5° 3°
N
RS
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

24 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-5DQAC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@& 6

:

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN ; (&) (&) (&) Glatt
2 MP MM Standard
v 3
LDRED o / y’
N & & & &y
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3z 8
C13-10SDQCR07-140-C [ ] R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCLO7-140-C [ ] L 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C16-12SDQCR0O7-140-C ([ ] R 16 12 140 23 9.25 11 8° 0°
C16-125DQCL0O7-140-C [ ] L 16 12 140 23 9.25 11 8° 0°
C20-16SDQCR07-180-C ([ ] R 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C20-165DQCL0O7-180-C [ ] L 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C23-16SDQCR07-180-C [ ] R 23 16 180 28 12.8 15 5° 0° b
C23-165DQCL0O7-180-C [ ] L 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C25-20SDQCR11-180-C ([ ] R 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C25-20SDQCL11-180-C [ ] L 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C30-25SDQCR11-180-C * R 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
C30-255DQCL11-180-C * L 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
N
e
ERSATZTEILE
= 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SDQC-C
OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

(07) (07) (07) (07)
Glatt
| . © © o
| | I% MP MM Standard
LDRED a _
LF H :
LAV
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07) (07) (07) (07)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
e 5 = 8
-l < (=] [=]
H13-10SDQCR07-090-C [ R 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° DEr 0702
H13-10SDQCL07-090-C [ ] L 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° 0702
11
N
&
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H13-10SDQCR/L07 TS25 TKYO8F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

26 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-5DQC-C
BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@ 6

FS-P LS LS-P
Vo - -4
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN
" e . © 0 @
) ] Z 0
;‘é) Ig © MP MM Standard
N LDRED S I : _ .
o H ~ &~ &y
’ =)
GAMP }e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
c
: :
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
-l < (=] [=]
S16-12SDQCR0O7-090-C [ J R 16 12 90 22 9.25 1 8° 0° 0702
S16-125DQCL0O7-090-C [ L 16 12 90 22 9.25 " 8° 0° 0702
S20-16SDQCR07-150-C [ J R 20 16 150 25 1.3 15 6° 0° 0702
S20-16SDQCL0O7-150-C [ J L 20 16 150 25 1.3 15 6° 0°
S23-16SDQCR0O7-150-C [ J R 23 16 150 25 12.8 15 & 0° -
S523-165DQCLO7-150-C [ J L 23 16 150 25 12.8 15 5° 0°
525-20SDQCR11-150-C [ J R 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
525-20SDQCL11-150-C [ J L 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
S30-25SDQCR11-150-C [ R 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
S30-25SDQCL11-150-C [ L 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
N,
Vi
4/
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SVUC/B-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

VC/VB{x-WSP

@ 6 6 6

pmpp——
— oy BT ~F A

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN_ KAPR %)
o =
J( ; L g (&) (&) @  rcenpop
] Q MP MM Standard
N> N7 &5 -~/
GAMF H <57 V. O B
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
[=2]
c
-
Bestellnummer 5 _'5 z = LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 8 = 8
- < (=] [=]
C16-12SVUCRO08-140-C [ R 16 12 140 23 11.5 5.6 " 8° 0° VC i
C20-165VUBR11-180-C [ ] R 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C20-16SVUBL11-180-C [ ] L 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C25-20SVUBR11-180-C [ ] R 25 20 180 32 18.0 8.1 19 7° 0° VB
C30-20SVUBR11-180-C [ ] R 30 20 180 32 18.0 8.1 19 6° 0°
C34-255VUBR16-180-C [ ] R 34 25 180 38 20.5 8.4 24 13° 0°
N
Vi
4/
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C16-12SVUCRO08 TS202 TKY06F
C “SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVUBR16 TS35D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

28 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S-SVUC/B-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN _ KAPR 0
[—/\N = E— % @) @ @ PCBN/PCD
= —————— S MP MM Standard

SWF2

JL LDRED| ¢ H
GAMF  GAMP}e= -
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
[=2]
c
: ¢
Bestellnummer 5 _'5 = b3 LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 9 = 8
- < [=] [=]
S$16-12SVUCR08-090-C [ J R 16 12 90 25.5 11.5 5.6 1" 8° 0° VC
S520-16SVUBR11-150-C [ ] R 20 16 150 32.5 16.0 8.1 15 8° 0°
S520-16SVUBL11-150-C [ L 20 16 150 32.5 16.0 8.1 15 8° 0°
525-20SVUBR11-150-C [ ] R 25 20 150 40.5 18.0 8.1 19 7° 0° VB
S30-20SVUBR11-150-C [ ] R 30 20 150 40.5 18.0 8.1 19 6° 0° o
S34-255VUBR16-150-C [ R 34 25 150 40.0 20.5 8.4 24 13° 0°
S40-32SVUBR16-200-C [ J R 40 32 200 84.0 28.0 12.4 31 9° 0°
N
\L
76 '\c’
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S$16-12SVUCR08 TS202 TKY06F
S SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
SVUBR16 TS35D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SVPC/B-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

@ 6 6 6

KAPR FP FM LP LM
A= ey B _as AT
DMIN  KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
n
% (&) (&) PCBN/PCD
8 MP MM Standard

H_|
GAMPQ—
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
: ¢
Bestellnummer 5 5 =z =z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 5 = 8
| < a [=]
C16-10SVPCR08-140-C [} R 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C16-10SVPCL08-140-C [ ] L 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° o
C20-12SVPBR11-180-C [ J R 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C20-12SVPBL11-180-C [ L 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C25-16SVPBR11-180-C [ J R 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5° N
C25-16SVPBL11-180-C [ J L 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5°
C30-20SVPBR11-180-C [ J R 30 20 180 32 15.0 5.1 19 5° -5°
C34-255VPBR16-180-C [ R 34 25 180 38 17.0 4.9 24 13° -5°
N,
&
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C16-10SVPCR/L08 TS202 TKY06F
C “>SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVPBR16 TS35D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
H-SVPC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

VCx-WSP

FM

(08)

DCONMS

H

GAMP §—==
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08) (08)

Bestellnummer LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung

DMIN
DCONMS

D | Ausfiihrung

® | Lager

90 24 8.0 3.1 9.7 8.0° = VC 0802
1/1

—
o~
o

H16-10SVPCR08-090-C

@

ERSATZTEILE

./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H16-10SVPCR08 TS202 TKY06F

Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S-SVPB-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

@ 6 6 6

KAPR

Q&)= !“/'i ?

Az

DMIN KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
(9]
|\ S ®@ ® O rovm
R = . 8 MP MM Standard
o~ (m)
GAMF n _ _
GAMP —e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
e
Bestellnummer 5 5 =z =z LF  LDRED WF WF2 H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 5 = 8
| < o [=]
S20-12SVPBR11-150-C [} R 20 12 150 29 10.0 4.1 1 8° -5°
S20-12SVPBL11-150-C [ ] L 20 12 150 29 10.0 4.1 " 8° -5°
S25-16SVPBR11-150-C [ J R 25 16 150 85 12.5 4.6 15 6° -5°
S25-16SVPBL11-150-C [ L 25 16 150 35 12.5 4.6 15 6° -5° VB i
S30-20SVPBR11-150-C [ J R 30 20 150 41 15.0 5.1 19 & -5°
S34-255VPBR16-150-C [ R 34 25 150 51 17.0 4.9 24 13° -5°
S40-32SVPBR16-200-C [ J R 40 32 200 54 22.0 6.4 31 9° -5°
N,
\L
"t
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
{SVPBR16 TS35D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

32 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
S-SVJC/B-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

VC/VB{x-WSP

@ 6 6 6

oy B A AT

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

(&) (&) @  rcenpop
MP MM

Standard
DCONMS : - w4
M T AN o 4 -~ 7
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (16) (16) (16) (11,16)
o
c
E s
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
- < a a
S16-12SVJCR08-090-C [ R 16 12 90 33 2.0 " 6° -5° P 0802
S20-16SVJCR08-150-C [ R 20 16 150 43 2.0 15 5° -5° o 0802
S525-20SVJBR11-150-C [ J R 25 20 150 48 2.0 19 6° -5° 1103:
S30-25SVJBR11-150-C [ J R 30 25 150 58 3.5 24 5¢ -5° VB 1103
S40-32SVJBR16-200-C [ J R 40 32 200 74 3.5 31 8° -5° e 1604
S50-40SVJBR16-250-C [ J R 50 40 250 91 4.5 39 7° -5° 1604
11
N
Vi
4/
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS202 TKY06F
TS255 TKYO8F
TS35D TKY15F

Spannkraft (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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34

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT

OHNE INTERNE KUHLMITTELZUFUHR

E WC2-WSP
KAPR FV
(02,L3)
DMIN PCBN/PCD
KAPR %) -
=
= 5
LDRED 8 m .
GAMF D— LF o
GAMP Y h
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (L3)
o
c
E g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
C06-05SWUCR02-080 [ R 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0°
C06-05SWUCL02-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° We
C08-07SWUCRL3-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0° o
C08-07SWUCLL3-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N
&
4
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 152 TKY06F

Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS2=0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

WSP

KAPR FV
(04,06)
OMIN  APR " @
2 N
LEL § MP
LDRED a N
GAMF pi— LF H "’\
GAMP } J
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06)
o
c
: :
Bestellnummer 5 _‘:c_: z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 35 = 8
3 - a a
C10-08SWUCRO04-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCRO04-090-C [ J R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ J L 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C14-12SWUCRO04-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1 10° 0°
C14-12SWUCLO04-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 11 10° 0° I
C16-12SWUCRO06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0° .
C16-12SWUCL06-140-C [ J L 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0°
C18-16SWUCRO06-140-C [ R 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C18-16SWUCL06-140-C [ L 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C22-20SWUCRO06-180-C [ J R 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
C22-20SWUCL06-180-C [ J L 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
N,
&
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SWUC

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

Cp

D)\
-

WCH3-WSP

@

NS

@

»

(02,L3,04)  (02,L3,04)

@  rcenpod

wn
Jjl z
- - ,HJ; z Standard
LDRED a A
LF H g . =
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (02,1.3,04) (L3)
o
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
H06-05SWUCR02-070 [ R 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0°
H06-055SWUCL02-070 [ ] L 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0°
H08-07SWUCRL3-080 [ R 8 7 80 11 4.0 6.7 15° 0° we-
H08-07SWUCLL3-080 [ ] L 8 7 80 " 4.0 6.7 15° 0°
H10-08SWUCR04-080 [ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0°
H10-08SWUCLO04-080 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0°
N
Vi
4/
./
= Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
H08-07SWUCR/LL3 152 TKY06F
H10-08SWUCR/L04 TS25 TKYO8F

Spannkraft (Nm): TS21 = 0.6, TS2=0.6, TS25=1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

H-SWUC-C

OPTIMIERTER WERKZEUGSTAHL
MIT KUHLMITTELBOHRUNG

WC2-WSP
FV
(04)
. e o
,] z MP Standard
o
(&)
a N NS /\g
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04) (04)
[=2]
c
E 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 35 = 8
- < (=) a
H12-10SWUCR04-080-C [ R 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° WE 0402
H12-10SWUCL04-080-C (] L 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° . 0402
11
N
"
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
H12-10SWUCR/L04 TS25 TKY08F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

KAPR
- —
(04,06)
KAPR
] g (&)
w |~ Iz )
S => S N2 MP
LDRED LF a H
A
GAMP }em L_A@ ;
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06
o
c
: c
Bestellnummer 5 ::c_: z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
2 35 = 3]
i = a o
S14-12SWUCR04-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SWUCL04-090-C [ J L 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S16-12SWUCR06-090-C [} R 16 12 90 24 8.0 11 12° 0°
S16-12SWUCL06-090-C [ ] L 16 12 90 24 8.0 11 12° 0° We
$18-16SWUCR06-090-C e R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SWUCL06-090-C [ ] L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0°
S522-20SWUCR06-150-C [ ] R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0°
S522-20SWUCL06-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0°
N
\/
LA\
./
= e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12SWUCR/L04 TS25 TKYO8F
S = SWUCR/LO6 TS4 TKY15F

Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

38 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP N

80° MIT BOHRUNG

B seant coczs zoalecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® G @ 00O |0 $0GC
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet Beschichetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "’gmm*omgmmﬁmmo e T ] 10 100 o Ausfiihrun
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT
CCET060200L-SN*2 0.0 * * * R/L-SN
CCET060200R-SN*2 0.0 * * *
CCET060201L-SN*2 0.1 * * *
CCET060201R-SN*2 0.1 * * *
CCET060202L-SN*2 0.2 * * *
CCET060202R-SN*2 0.2 * * *
CCET060204L-SN*2 0.4 [ * *
CCET060204R-SN*2 0.4 * * *
CCET0602V3L-SN*2  0.03 * * * &
CCET0602V3R-SN*2 0.03 * * * —
CCET09T300L-SN*2 0.0 * * *
CCET09T300R-SN*2 0.0 [ * *
CCET09T301L-SN*2 0.1 [ J * *
CCET09T301R-SN*2 0.1 [ * *
CCET09T302L-SN*2 0.2 [ * *
CCET09T302R-SN*2 0.2 [ * *
CCET09T304L-SN*2 0.4 [ * *
CCET09T304R-SN*2 0.4 [ * *
CCET09T3V3L-SN*2 0.03 * * *
CCET09T3V3R-SN*2 0.03 [ ] * * Mittlere Zerspanung
[MEM CCET060201ML-SN 0.1 [ ] [ J o O MR/L-SN
M3 CCET060201MR-SN 0.1 [ [ o O
[ CCET060202ML-SN 0.2 [ ] [ o O
NEN CCET060202MR-SN 0.2 ° e o o E
[MEM CCET09T301ML-SN 0.1 [ [ o O -
M3 CCET09T301MR-SN 0.1 [ [ J o O —
[ CCET09T302ML-SN 0.2 [ [ J o O
M3 CCET09T302MR-SN 0.2 [ ] [ o O
3 CCET09T304ML-SN 0.4 [ ] [ o O
[MEM CCET09T304MR-SN 0.4 [ [ o O Mittlere Zerspanung
1/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG a
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCET060201L-SR 0.1% * * * R/L-SR
CCET060201R-SR 0.1% * * *
CCET060202L-SR 0.2" ° ° *
CCET060202R-SR 0.2" * * *
CCET060204L-SR 0.4 ° ° *
CCET060204R-SR 0.4 * * * —~
CCET0602V3L-SR 0.03" [ * * :
CCET0602V3R-SR 0.03** * * *
CCETO09T301L-SR 01" ° * *
CCETO09T301R-SR 01" ° * *
CCETO09T302L-SR 0.2 ° * *
CCET09T302R-SR 0.2 * * *
CCETO09T304L-SR 0.4 [ J * *
CCETO09T304R-SR 0.4 ° * *
CCETO09T3V3L-SR 0.03" ° * *
CCET09T3V3R-SR 0.03" * * * Mittlere Zerspanung
[MEM CCET060201ML-SR 0.1 [ J [ J MR/L-SR
[MEM CCET060201MR-SR 0.1 [ J [ J
AT CCET060202ML-SR 0.2 ([ ] (]
@M CCET060202MR-SR 0.2 ( ] o -
37 CCET060204ML-SR 0.4 ([ ] ([ ]
[MEW CCET060204MR-SR 0.4 [ J [ J :
[MEM CCET09T301ML-SR 0.1 [ J [ J
a1 CCET09T301MR-SR 0.1 [} [}
[T CCET09T302ML-SR 0.2 ([ ] [ ]
37 CCET09T302MR-SR 0.2 ([ ] ([ ]
[MEM CCET09T304ML-SR 0.4 [ J [ J
[MEM CCET09T304MR-SR 0.4 [ ] [ Mittlere Zerspanung
2/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
40 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG [e
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG B
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
OO0 5|0 1D 1B 10 1D 1D 1 19 10 1910 1D 1D 1O 10 10 u
Bestellnummer RE §§§§§§§§§EEE§§§§§§§§§§§E§§§E§§g§§§gg Ausfiihrung
£S5 2223223822595 28853%L8335E5EE
a7 CCET03S101ML-SRF 0.1 * [ J o O [ R/L-SRF
[MEM CCET03S101MR-SRF 0.1 * [ J o O [ J
31 CCET03S102ML-SRF 0.2 * [ J o O [ J
M3 CCET03S102MR-SRF 0.2 * [ o O [
M3 CCET03S104ML-SRF 0.4 * [ o O [
M3 CCET03S104MR-SRF 0.4 * [ o O [
[MEW CCET03S1V3L-SRF 0.03 * [ J o O [ J
I3 CCET03S1V3R-SRF 0.03 * [ J o o [ J
[ CCETO04TO0TML-SRF 0.1 * [ J o O [ J
[ CCET04TO00TMR-SRF 0.1 * [ o O [
[31 CCET04T002ML-SRF 0.2 * [ ] o O [
M= CCETO04T002MR-SRF 0.2 * [ J o O [ J oo
[EM CCETO4TOO4ML-SRF 0.4 * ° e o ° i’}\ ¥
[ CCET04TO004MR-SRF 0.4 * [ J o O [ J o
[ CCETO04TOV3L-SRF 0.03 * [ o O [
31 CCETO04TOV3R-SRF 0.03 * [ o O [
CCET060201ML-SRF 0.1 [ J
CCET060201MR-SRF 0.1 [ J
CCET060202ML-SRF 0.2 [}
CCET060202MR-SRF 0.2 [
CCET060204ML-SRF 0.4 [ J
CCET060204MR-SRF 0.4 [ J
CCETO09T301ML-SRF 0.1 [ J
CCET09T301MR-SRF 0.1 [}
CCET09T302ML-SRF 0.2 [
CCET09T302MR-SRF 0.2 [
CCET09T304ML-SRF 0.4 [ J
CCET09T304MR-SRF 0.4 [ ] Schlichtzerspanung
[ CCET060201ML-SS 0.1 [ [ J o O [ ] R/L-SS
M3 CCET060201MR-SS 0.1 [ ] [ o O [
31 CCET060202ML-SS 0.2 [ ] [ o O [
AT CCET060202MR-SS 0.2 [ J [ J o O [ J
[MEM CCET060204ML-SS 0.4 [ J [ J o O [ J
[ CCET060204MR-SS 0.4 [ J [ J o O [
[EM CCET0602V3L-SS 0.03 ° e o o ° n
[T CCET0602V3R-SS 0.03 [ ] [ o O [ _
NEW CCET09T301ML-SS 0.1 ° e o o ° ' J
[MEM CCET09T301MR-SS 0.1 [ J [ J o O [ J
a1 CCET09T302ML-SS 0.2 [ [} o O [}
[ CCET09T302MR-SS 0.2 [ ] [ o O [
31 CCET09T304ML-SS 0.4 [ ] [ ] o O [
3 CCET09T304MR-SS 0.4 [ J [ o O [ J
[MEM CCET09T3V3L-SS 0.03 [ J [ J o O [ J
M3 CCET09T3V3R-SS 0.03 [ ] [ ] o O [ Leichtzerspanung
3/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) | 2 Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG [e
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCET0602V3LW-SN  0.03" [ R/LW-SN
CCET0602V3RW-SN  0.03" * =
CCETO9T3V3LW-SN  0.03" * —
CCETO9T3V3RW-SN  0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
CCGHO060202ML-F 02" @ MR/L-F
CCGHO60204ML-F 047 @
CCGHO60202MR-F 0.2 @ ,%n
CCGHO60204MR-F 047 @ —
Schlichtzerspanung
CCGH060202L-F 0.2 ([ ] * o * R/L-F
CCGHO060202R-F 0.2 [ J * * *
CCGHO060204L-F 0.4 [ J * [ J * b'n
CCGHO060204R-F 0.4 [ ] * * * —
Schlichtzerspanung
CCGT060202-AZ 0.2 (] AZ
CCGT060204-AZ 0.4 ([ “ |
CCGT09T302-AZ 0.2 [ ‘;_.,1
CCGT09T304-AZ 0.4 @ Mittlere Zerspanung
CCGT09T308-AZ 0.8 @ Schlichtzerspanung
CCGT060201-FJ 0.1 (] FJ
CCGT060202-FJ 0.2 ([
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ e
CCGT09T301-FJ 0.1 ( ([ ] g
CCGT09T302-FJ 0.2 (] o
CCGT09T304-FJ 0.4 (] °
CCGT09T3V5-FJ 0.05 ([ ] Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS 0.1% o000 © FS
CCGT060202M-FS 0.2" o000 o
CCGT060204M-FS 0.4" o o
CCGT09T301M-FS 01" 00 o
CCGT09T302M-FS 0.2 00 o
CCGT09T304M-FS 0.4™ o000 o Schlichtzerspanung
CCGT03S101M-FSF 0.1 ([ ] FSF
CCGT03S102M-FSF 0.2 ([ ]
CCGTO04T001M-FSF 0.1 ([ ]
CCGT04T002M-FSF 0.2 [ J
CCGT060201M-FSF 0.1 [ J
CCGT060202M-FSF 0.2 ([ ]
CCGT060204M-FSF 0.4 [ ] Schlichtzerspanung
4/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
42 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

e )

. Stahl coC B $2BE€00COC &
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G &% OO O wOG
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE WWLWLLSWLWLILDILNo (WD - L (1 00 o Ausfiihrun

T I I ED|EEZEZZZZZIDDZEZZZZZZI>>>O=ZA>>ZZZExDITT
CCGT03S101M-FSF-P 0.1 ° ° FSF-P
CCGT035102M-FSF-P 0.2 ° °
CCGTO04TO0TM-FSF-P 0.1 ° °
CCGTO4TO02M-FSF-P 0.2 ° °
CCGT060201M-FSF-P 0.1 ° ° ° N
CCGT060202M-FSF-P 0.2 ° ° ° (N
CCGT060204M-FSF-P 0.4 ° ° ° h
CCGT0602V5M-FSF-P  0.05 ° °
CCGT09T301M-FSF-P 0.1 ° ° °
CCGTO9T302M-FSF-P 0.2 ° °
CCGT09T304M-FSF-P 0.4 ° °
CCGTO9T3V5M-FSF-P  0.05 [ ] [ ] Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS-P 0.1 ° ° ° ° FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2%7 ° ) ) ° —
CCOT060204M-FS-P 0.4~ ° ° ° Iﬁ '
CCGTO9T301M-FS-P 0.1 ° ) ° °
CCGT09T302M-FS-P 0.2 ° ° ° °
CCGT09T304M-FS-P 0.4™ [ ] [ ] [ ] [ Schlichtzerspanung
CCGT060201M-LS 0.1 o000 o LS
CCGT060202M-LS 0.2% e00 o
CCGT060204M-LS 0.4™ e o
CCGT09T301M-LS 0.1% o000 o
CCGT09T302M-LS 0.2" o000 o
CCGT09T304M-LS 0.4™ o000 o Leichtzerspanung
CCGT060201M-LS-P 0177 @ ° ° ° LS-P
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ ° ) °
CCGT060204M-LS-P 0.4 ° ° S—
CCGT0602V5M-LS-P  0.05™ ° H
CCGT09T301M-LS-P  0.1*2 @ ° ° ° —j
CCGTO9T302M-LS-P 0.2 @ ° ) °
CCGTO9T304M-LS-P 04" @ ° ° ° Leichtzerspanung
CCGT03S101ML-F** 0.1 @ MR/L-F
CCGT03S102ML-F** 0.2 @
CCGT03S104ML-F*3 0.4 @
CCGTO4TOOIML-F*3 01" @
CCGTO4TO02ML-F*3 0.2 @ ﬁ\
CCGTO4TO04ML-F*3 04" @ S
CCGTO3S101MR-F* 0.1 @
CCGT03S102MR-F*3 02" @
CCGT035104MR-F*3 04" @
CCGTO4TOOTMR-F*3 01" @
CCGTO4TO02MR-F*3 0.2 @
CCGTO4TO04MR-F*3 04" @ Schlichtzerspanung

Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® /[* = Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

5/9

43



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl coC TEHCOOCGIOG B
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & 00O |O &0 G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Ausfiithrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCGT035101L-F*3 0.1% [ [ R/L-F
CCGT035102L-F*3 0.2 °o |0 °
CCGT03S104L-F*3 0.4 o |x [ J N
CCGTO3S1V3L-F*3 0.03" ° ° \ ﬁ
CCGTO4TO0TL-F*3 0.1" ° ° -
CCGT04TO02L-F*3 0.2 °o |0 °
CCGTO4TO04L-F*3 0.4 °o |0 )
CCGTOATOV3L-F*3 0.03" @ * Schlichtzerspanung
CCGT060201L-SN 0.1 * R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGT060202R-SN 0.2 [ J
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ J
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGTO9T301R-SN 0.1 [
CCGT09T302L-SN 0.2 [
CCGTO09T302R-SN 0.2 [ J
CCGTO09T304L-SN 0.4 [ J
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGTO9T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T3V3R-SN 0.03 * Mittlere Zerspanung
CCGT060201ML-SN 0.1 [ J MR/L-SN
CCGT060201MR-SN 01" @ [ J [ J
CCGT060202ML-SN  0.2" @
CCGT060202MR-SN  0.2" @ ° °
CCGTO9T30IML-SN 0.1 @
CCGTOY9T30IMR-SN ~ 0.17 @ ° °
CCGT09T302ML-SN 027 @
CCGTO9T302MR-SN ~ 0.2" |@ (J ()
CCGTO9T304ML-SN 0.4 @
CCGTO9T304MR-SN 04" @ ° ° Mittlere Zerspanung
CCGT060201L-SS 0.1 * R/L-SS
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060202L-SS 0.2 (]
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT0602V3L-SS 0.03 * —
CCGT0602V3R-SS 0.03 * .&
CCGTO09T301L-SS 0.1 * fg=r== 4
CCGTO9T301R-SS 0.1 [ ]
CCGT09T302L-SS 0.2 [
CCGT09T302R-SS 0.2 [
CCGT09T3V3L-SS 0.03 *
CCGT09T3V3R-SS 0.03 * Leichtzerspanung
6/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) | 2 Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
44 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & 00O |O &0 G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CCGT060201ML-SS 0.1 @ MR/L-5S
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060202ML-SS 0.2 @
CCGT060202MR-SS 0.2 @
CCGTO9T301IML-SS 0.1 @ A
CCGT09T30IMR-SS 0.1 @ —
CCGT09T302ML-SS 027 @
CCGTO09T302MR-SS 02" @
CCGTO9T304ML-SS 0.4 @
CCGT09T304MR-SS 047 @ Leichtzerspanung
CCGT060201M-SMG 0.1 @ SMG
CCGT060202M-SMG 02" @ L —
CCGT060204M-SMG 0.4 @ ° (™,
CCGTO9T301M-SMG 0.1 @ oz
CCGTO9T302M-SMG 0.2 @
CCGT09T304M-SMG 047 @ Mittlere Zerspanung
CCGW060200 0.0 * Glatt
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW0602V5 0.05 [ ] “ !
CCGW09T300 0.0 ° *
CCGWO09T301 0.1 * o=
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO09T3V5 0.05 o
CCMH060202-MV 0.2 o x o0 O @ O% kikk
CCMH060204-MV 0.4 ® *x 0000 o O0x o000
Mittlere Zerspanung
CCMH060202-SV 0.2 (] ® |x * | @ * SV
CCMH060204-SV 0.4 [ e |0 * %
Leichtzerspanung
CCMT060202-FM 0.2 * [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 * k% [ ] i
CCMT09T302-FM 0.2 * [ J g
CCMTO09T304-FM 0.4 * %k k [}
CCMT09T308-FM 0.8 * Kk * [ Schlichtzerspanung
CCMT060202-FP 0.2 o0 Xk (] ([ ] FP
CCMT060204-FP 0.4 o0k [ [ ] e
CCMT09T302-FP 0.2 o0k [ [ J [.
CCMTO09T304-FP 0.4 o0 x [ [ J . J
CCMT09T308-FP 0.8 o0 x [ ] * Schlichtzerspanung
7/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl coC s TEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLWLoLWLLL0bne (BLWLWLBWLYEEL (R 1o | o Ausfiihrun
2D ZE=Z=Z=ZZZZEIDODZEZZZZZIEZ>>>O=ZIALA>>ZZ=ZxxODIT
CCMT060202-FS 0.2 [ J
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMTO09T302-FS 0.2 [ J
CCMT09T304-FS 0.4 [
CCMT09T308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
CCMT060202-FV 0.2 o x [ J o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 ® x [ o o000 ==
CCMTO09T302-FV 0.2 ® x 00 x i.‘___{
CCMT09T304-FV 0.4 o o ooe =
CCMT09T308-FV 0.8 @ * o 00 x Schlichtzerspanung
CCMT060202-LM 0.2 [ X ] LM
CCMT060204-LM 0.4 000000 [
CCMT060208-LM 0.8 OXx 00 [ ] !Ai(
CCMT09T302-LM 0.2 o0  —
CCMT09T304-LM 0.4 000000 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 000000 [ Leichtzerspanung
CCMT060202-LP 0.2 ® 0 x LP
CCMT060204-LP 0.4 o0 x ([ [ J
CCMT060208-LP 08 eex * ° E
CCMT09T302-LP 0.2 00 .
CCMT09T304-LP 0.4 o0 * ° ° '
CCMT09T308-LP 0.8 o0 x * [ Leichtzerspanung
CCMT060202-LS 0.2 000 [ J LS
CCMT060204-LS 0.4 (X X J [ J
CCMT09T302-LS 0.2 o000 [ E
CCMT09T304-LS 0.4 (X N J [ ]
CCMT09T308-LS 0.8 [ X X J [ ] Leichtzerspanung
CCMT060202-MK 0.2 00 MK
CCMT060204-MK 0.4 [ X X J
CCMT060208-MK 0.8 0 x
CCMT09T302-MK 0.2 [ X X}
CCMT09T304-MK 0.4 (X X J
CCMT09T308-MK 0.8 ( X N J Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MM 0.2 [ X ] ( X ] MM
CCMT060204-MM 0.4 000000 [ ]
CCMT060208-MM 0.8 00000 [ ]
CCMT09T302-MM 0.2 e oo B
CCMT09T304-MM 0.4 000000 [ J
CCMT09T308-MM 0.8 000000 o0
CCMT120404-MM 0.4 000000 o
CCMT120408-MM 0.8 000000 [ ]
CCMT120412-MM 1.2 OO %00 % [ Mittlere Zerspanung
8/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
46 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl coC s TEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC [ X 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLWLoLWLLL0bne (BLWLWLBWLYEEL (R 1o | o Ausfiihrun
2D ZE=Z=Z=ZZZZEIDODZEZZZZZIEZ>>>O=ZIALA>>ZZ=ZxxODIT
CCMT060202-MP 0.2 ® 0k MP
CCMT060204-MP 0.4 o0 x [ ] [
CCMT060208-MP 08 @@x * * E]
CCMT09T302-MP 0.2 o0 Xk :
CCMT09T304-MP 0.4 o0 x [ ] [
CCMT09T308-MP 0.8 o0 x * [ Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MS 0.2 [ X X J [ ] MS
CCMT060204-MS 0.4 [ X X J [ J
CCMT060208-MS 0.8 [ X X J [
CCMT09T302-MS 0.2 o000
CCMT09T304-MS 0.4 ( X N J [ ]
CCMTO09T308-MS 0.8 [ X X ] [
CCMT060204-MW 0.4 o0 x ® *x (O
CCMT060208-MW 0.8 o0 X *x *x |@
CCMT09T304-MW 0.4 o0 Xk (] e x |@
CCMT09T308-MW 0.8 o0 x ([ ] ® x |® Mittlere Zerspanung
(Wiper)
CCMT060202-SW 0.2 o0 x [ *x |@® SW
CCMT060204-SW 0.4 o0 Xk [ ] [ e x |@® o
CCMT060208-5W 085 eee ° ¥ )
CCMTO09T302-SW 0.2 o0 * ° ° o * |o e
CCMT09T304-SW 0.4 o0 x ([ ] [ ] [ ] o x |@ Leichtzerspanung
CCMTO09T308-SW 0.8 000 [ J (Wiper)
CCMT060202 0.2 (] o x [ X J (] Standard
CCMT060204 0.4 (] o |0x [ X J o x
CCMT060208 0.8 ) ) * ) _ .
CCMT09T302 0.2 ([ ] ® * [ X J T
CCMT09T304 0.4 ° o ox (o0 o x
CCMT09T308 0.8 [ ] ® (0% [ X J [ ] Mittlere Zerspanung
CCMW060202 0.2 (] Glatt
CCMW060204 0.4 o0 x e ©
CCMW060208 0.8 *x @ % ’
CCMWO09T304 0.4 00 [
CCMW09T308 0.8 (X X ] o o
CCMW09T312 1.2 * @ %
9/9
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP N

80° MIT BOHRUNG

BB seant coczs zoalecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X G @ OO0 |O $HOG
Nichteisenmetall €
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung cCOCRC (X 3 G
Beschichtet Beschichetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 22"’“’*@“’2“’"’2"’“’9 VLRLLBLLYEELW WL o Ausfiihrung
2D E=E=Z=ZZZZIDODDZEZZIZEZZEZ>>>OZIALA>>ZZ=ExODIT
CPGT080204L-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204R-F 0.4 * B
CPGT090302L-F 0.2 * “ /
CPGT090302R-F 0.2 * =
CPGT090304L-F 0.4 *
CPGT090304R-F 0.4 * Schlichtzerspanung
CPGT080202 0.2 [ ] Standard
CPGT080204 0.4 [ ]
CPGT090302 0.2 * { “
CPGT090304 0.4 [ ] h
Schlichtzerspanung
CPMB080202 0.2 * Glatt
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 * f"
CPMB090302 0.2 *
CPMB090304 0.4 *
CPMB090308 0.8 *
CPMH080202-FM 0.2 [
CPMH080204-FM 0.4 [ J
CPMH090302-FM 0.2 [
CPMH090304-FM 0.4 [
CPMH090308-FM 0.8 [
CPMH080202-FP 0.2 (X J
CPMH080204-FP 0.4 (X J
CPMH090302-FP 0.2 (X J
CPMH090304-FP 0.4 [ X J
CPMH090308-FP 0.8 (X J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FS 0.2 [ ] FS
CPMH080204-FS 0.4 [ J 7
CPMH090302-FS 0.2 [ EO
CPMH090304-FS 0.4 [ —
CPMH090308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
CPMH080202-FV 0.2 * % bk ® X * * Fv
CPMH080204-FV 0.4 o *x O o 00 |x [ B T
CPMH090302-FV 0.2 * % ok ® |x * * i_‘__{
CPMH090304-FV 0.4 ®x0 e 00 |x * * =
CPMH090308-FV 0.8 @ * % e 00 |x * * Schlichtzerspanung
1/3
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
48 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
CPMH080204-LM 0.4 o0 o000 (]
CPMH080208-LM 0.8 o0 000 [ ]
CPMH090304-LM 0.4 o0 o000 [ ]
CPMH090308-LM 0.8 o0 o000 [ ]
Leichtzerspanung
CPMH080202-LP 0.2 ® x LP
CPMH080204-LP 0.4 ® 0 x Jom—
CPMH080208-LP 0.8 [ X X J Q I
CPMH090302-LP 0.2 [ ¢ ' !
CPMH090304-LP 0.4 @ * *x
CPMH090308-LP 0.8 @ * *x Leichtzerspanung
CPMH080204-LS 0.4 [ ] LS
CPMH080208-LS 0.8 [ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ u
CPMH090308-LS 0.8 [ J
Leichtzerspanung
CPMH080204-MK 0.4 (X XN J MK
CPMH080208-MK 0.8 (X X J
CPMH090304-MK 0.4 (X XN J
CPMH090308-MK 0.8 (X X J
Leichtzerspanung
CPMH080204-MM 0.4 ([ X J [ ] MM
CPMH080208-MM 0.8 ([ X J [ ] ,O
CPMH090304-MM 0.4 ([ X J [ LG,
CPMH090308-MM 0.8 o0 [ J —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MP 0.4 [ X X J
CPMH080208-MP 0.8 [ X X J
CPMH090304-MP 0.4 [ X X J
CPMH090308-MP 0.8 (XX J
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MS 0.4 [ ] MS
CPMH080208-MS 0.8 @ f
CPMH090304-MS 0.4 [ LQ
CPMH090308-MS 0.8 ° —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MV 0.4 ox 0 0000 X ® *x0 00X MV
CPMH080208-MV 0.8 ox 0 0000 X ® |[Xx*x kikk o
CPMH090304-MV 0.4 ox 0 0000 X ® *x0 00X }/Hg
CPMH090308-MV 0.8 ox 0 0000 X ® [xX*x xO®% =
Mittlere Zerspanung
2/3
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



50

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG

e )

. Stahl coC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC o [ X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun

2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
CPMH080204L-F 0.4 [ * *
CPMH080204R-F 0.4 [ * *
CPMH090304L-F 0.4 [ * * *
CPMH090304R-F 0.4 [ ] * *
CPMH080202-SV 0.2 [ ] [ ] ® |x * (@ *
CPMH080204-SV 0.4 ([ ] ([ ] o o o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ ] [ ] ® |x * % *
CPMH090304-SV 0.4 ([ ] ([ ] ® |x o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ ] [ ] ® |x * (@ % Leichtzerspanung
CPMH080204 0.4 * @ Standard
CPMH080208 0.8 * @ (=
CPMH090304 0.4 *x @
CPMH090308 0.8 * @k

Mittlere Zerspanung
CPMX080204 0.4 * Standard
CPMX080208 0.8 * ———
CPMX090304 0.4 * * * '.tﬁ )
CPMX090308 0.8 * * *
Mittlere Zerspanung

Durch neue Produkte zu ersetzen.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

3/3



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP

55° MIT BOHRUNG

B seant coczs zoalecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G @ Q0O |O $HOGC
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 22"’“’*@“’2“’"’2"’“’9 sLryRsSLREEL g 0 I O | |- Ausfiihrung
S E=Z=EDE=EZE=ZZZZZIDODZEZZIZEZEZZS>>S>>S>OEZL>>Z2ZI=ZExDTT
DCET070200L-SN 0.0" * * * R/L-SN
DCET070200R-SN 0.0% ) * *
DCET070201L-SN 0.1% ° * *
DCET070201R-SN 0.1% ° * *
DCET070202L-SN 0.2% ) * *
DCET070202R-SN 0.2* ) * *
DCET070204L-SN 0.4™ ) * *
DCET070204R-SN 0.4™ * * *
DCETO0702V3L-SN 0.03" ° ° o ox * * .
DCET0702V3R-SN 0.03" ° ° e oo * * g
DCET11T300L-SN 0.0% * * *
DCET11T300R-SN 0.0% * * *
DCET11T301L-SN 0.1% ° * *
DCET11T301R-SN 0.1% ° * *
DCET11T302L-SN 0.2% ) * *
DCET11T302R-SN 0.2" ) * *
DCET11T304L-SN 0.4™ ) * *
DCET11T304R-SN 0.4™ ° * *
DCET11T3V3L-SN 0.03" ° ° o ox * |@ *
DCET11T3V3R-SN 0.03" ° ° e oo * |@ * Mittlere Zerspanung
MEM DCET070201ML-SN 0.1 ) ) e o MR/L-SN
IEM DCET070201MR-SN 0.1 ) ) )
EM DCET070202ML-SN 0.2 ° ) )
=T DCET070202MR-SN 0.2 ) ) e o
OEM DCET070204MR-SN 0.4 ) ) (] /
MEM DCET11T301ML-SN 0.1 ) ) e o )
[EM DCET11T301MR-SN 0.1 ) ) e o )
EM DCET11T302ML-SN 0.2 ° ) ) °
=T DCET11T302MR-SN 0.2 ) ) e o °
DEM DCET11T304ML-SN 0.4 ) ) e o )
[MEM DCET11T304MR-SN 0.4 [ ] [ ] o O [ ] Mittlere Zerspanung
1/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & 00O |O &0 G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Ausfiithrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCET070201L-SR 0.1 * * * R/L-SR
DCET070201R-SR 0.1 * * *
DCET070202L-SR 0.2 * * *
DCET070202R-SR 0.2 * * *
DCET070204L-SR 0.4 * * *
DCETO070204R-SR 0.4 * * *
DCET0702V3L-SR 0.03 * * * . 7
DCETO0702V3R-SR 0.03 * * *
DCET11T301L-SR 0.1 * * *
DCET11T301R-SR 0.1 * * *
DCET11T302L-SR 0.2 * * *
DCET11T302R-SR 0.2 [ J * *
DCET11T304L-SR 0.4 [ J * *
DCET11T304R-SR 0.4 [ ] * *
DCET11T3V3L-SR 0.03 * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03 [ ] * * Mittlere Zerspanung
[MEM DCET070201ML-SR 0.1 [ J [ J MR/L-SR
=M DCET070201MR-SR 0.1 [ J [ J
=M DCET070202ML-SR 0.2 [} [}
I3 DCET070202MR-SR 0.2 ( ] o
[T DCET070204ML-SR 0.4 [ J [ J
M= DCET070204MR-SR 0.4 [ J [ J g’ ;
M= DCET11T301ML-SR 0.1 [ J [ J
=M DCET11T301MR-SR 0.1 [} [}
AW DCET11T302ML-SR 0.2 ([ ] [ ]
[ DCET11T302MR-SR 0.2 [ J [ J
[MEM DCET11T304ML-SR 0.4 [ J [ J
[MEM DCET11T304MR-SR 0.4 [ ] [ Mittlere Zerspanung
I3 DCETO0702V3L-SRF 0.03 [ J R/L-SRF
[T DCET0702V3R-SRF 0.03 (]
DCET11T3V3L-SRF 0.03 ([ ] ﬂ
[T DCET11T3V3R-SRF 0.03 [ J
Schlichtzerspanung
DCET070201ML-SRF ~ 0.1™ (J (J e o J MR/L-SRF
DCET070201MR-SRF ~ 0.1™ ° ° e o °
DCET070202ML-SRF  0.2* ° ° OO °
DCET070202MR-SRF 02" ° ° o o °
DCET070204ML-SRF ~ 0.4™ ° ° o o °
DCET070204MR-SRF  0.4™ () () e o o E
DCET11T301ML-SRF ~ 0.1™ ° ° e o °
NEW DCET11T301MR-SRF  0.1%° [ ° e o °
DCET11T302ML-SRF  0.2™ ° ° OO °
[ET DCET11T302MR-SRF  0.2*? ° ° IO °
DCET11T304ML-SRF  0.4™ () () ) o
DET DCET11T304MR-SRF 0.4 ° ° (O ° Schlichtzerspanung
2/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
52 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



M

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Egggéggggggggggggggggggggggﬁﬁﬁggggsc Ausfiihrung
3 383E 00 0bEnn0batiachana NS IREREEE
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCET070201ML-SS 0.1 [ [ R/L-SS
DCET070201MR-SS 0.1 [ J [ J
DCET070202ML-SS 0.2 [ J [ J
DCET070202MR-SS 0.2 [ ] (]
DCET070204ML-SS 0.4 o
DCET070204MR-SS 0.4 ([ ]
DCET0702V3L-SS 0.03 ° ° g
DCET0702V3R-SS 0.03 [ ] [ J e
DCET11T301ML-SS 0.1 o [ ]
DCET11T301MR-SS 0.1 (] (]
DCET11T302ML-SS 0.2 ([ ] ([ ]
DCET11T302MR-SS 0.2 [ J [ J
DCET11T304ML-SS 0.4 [ J [ J
DCET11T304MR-SS 0.4 ([ ] [ ]
DCET11T3V3L-SS 0.03 [ ]
DCET11T3V3R-SS 0.03 [ Leichtzerspanung
DCETO0702V3LW-SN*2  0.03 * R/LW-SN
DCETO0702V3RW-SN*2  0.03 [ J g
DCET11T3V3LW-SN*2  0.03 * 7
DCET11T3V3RW-SN*2  0.03 [ Mittlere Zerspanung
(Wiper)
DCGT070202-AZ 0.2 ([ AZ
DCGT070204-AZ 0.4 [ 6 v
DCGT11T302-AZ 0.2 Ll J
DCGT11T304-AZ 0.4 * @ Mittlere Zerspanung
DCGT11T308-AZ 0.8 * @ Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS 0.1% o000 o FS
DCGT070202M-FS 0.2 o006 O
DCGT070204M-FS 0.4" o000 o
DCGT11T301M-FS 0.1" o000 o
DCGT11T302M-FS 0.2 00 o
DCGT11T304M-FS 0.4 o000 o Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FSF 0.1 [ J FSF
DCGT070202M-FSF 0.2 [ J .
DCGT11T301M-FSF 0.1 ([ ] ’
DCGT11T302M-FSF 0.2 (]
Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FSF-P 0.1 [ J [ J [ J FSF-P
DCGT070202M-FSF-P 0.2 [ [ J [ J
DCGT0702V5M-FSF-P  0.05 [ ] o p
DCGT11T301M-FSF-P 0.1 ([ ] o o i“;
DCGT11T302M-FSF-P 0.2 [ J [ ] [ ]
DCGT11T304M-FSF-P 0.4 [ J [ J
DCGT11T3V5M-FSF-P  0.05 [ ] [ Schlichtzerspanung

Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

3/8

53



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG e d
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCGTO70201M-FS-P  0.1% ° ° ° [ FS-P
DCGT070202M-FS-P  0.2* [ ° ° °
DCGT070204M-FS-P 0.4™ [ [ J [ [ J
DCGT11T301M-FS-P  0.1™ ° ° ° °
DCGT11T302M-FS-P 0.2" ° ° ° °
DCGT11T304M-FS-P 0.4 ° ° ° ° Schlichtzerspanung
DCGT070201M-LS 0.1 o000 © LS
DCGT070202M-LS 0.2 o000 O
DCGT070204M-LS 0.4 eee0 o @
DCGT11T301M-LS 0.1 o000 o
DCGT11T302M-LS 0.2 o000 ©
DCGT11T304M-LS 0.4 o000 © Leichtzerspanung
DCGT070201M-LS-P 01" @ [ J [ [ ] LS-P
DCGT070202M-LS-P ~ 0.2" @ ° ° °
DCGT070204M-LS-P 04" @ ° ° ° -
DCGTO702V5M-LS-P_ 0.05™ ° g
DCGT11T301M-LS-P 0.1 @ ° ° °
DCGT11T302M-LS-P 027 @ [ [ J [ J
DCGT11T304M-LS-P 04" @ ) ) ) Leichtzerspanung
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ ] * R/L-F
DCGT070202R-F 0.2 (] o *
DCGT070204L-F 0.4 [ J * [ J *
DCGTO070204R-F 0.4 [ J [ J *
DCGT11T302L-F 0.2 [ J * [ J *
DCGT11T302R-F 0.2 [ J o *
DCGT11T304L-F 0.4 [ J * [ ] *
DCGT11T304R-F 0.4 [ [ * Schlichtzerspanung
DCGT070201R-SN 0.1 [ J R/L-SN
DCGT070202L-SN 0.2 [}
DCGT070202R-SN 0.2 [ ]
DCGT0702V3R-SN 0.03 o
DCGT11T301L-SN 0.1 ° 5
DCGT11T301R-SN 0.1 [ J
DCGT11T302L-SN 0.2 [ J
DCGT11T302R-SN 0.2 o
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT11T304R-SN 0.4 [ J
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T3V3R-SN 0.03 * Mittlere Zerspanung
4/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
54 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG e d
. Stahl coC B B5H€00COC 4
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X, G &% OO |O elc
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ACHERE: (X ] G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
T I I ED|EEZEZZZZZIDDZEZZZZZZI>>>O=ZA>>ZZZExDITT
DCGT070201ML-SN 01 @ * * MR/L-SN
DCGT070201MR-SN 0.1 @ ° °
DCGT070202ML-SN 02 @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ ° °
DCGT070204MR-SN  0.4™ ° ) 5
DCGT11T30IML-SN 01" @ * *
DCGT11T30IMR-SN 01" @ ° °
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ ° °
DCGT11T304ML-SN 04" @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ ° ° Mittlere Zerspanung
DCGT070201L-SS 0.1 ° R/L-SS
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT0702V3L-SS 0.03 * ~
DCGT0702V3R-SS 0.03 *
DCGT11T301R-SS 0.1 °
DCGT11T302R-SS 0.2 °
DCGT11T3V3R-SS 0.03 [ Leichtzerspanung
DCGT070201ML-SS 01" @ R/L-SS
DCGT070201MR-SS 01" @
DCGT070202ML-SS 02 @
DCGT070202MR-SS 02" @
DCGT11T301ML-SS 017 @ ~
DCGT11T301MR-SS 01" @
DCGT11T302ML-SS 02" @
DCGT11T302MR-SS 02 @
DCGT11T304ML-SS 047 @
DCGT11T304MR-SS 04" @ Leichtzerspanung
DCGT11T301MR-SRF 0.1 ° ° R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2 ° )
DCGT11T304MR-SRF  0.4™ ° ° g
Schlichtzerspanung
DCGT070201M-SMG ~ 0.17° @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2 @ °
DCGT070204M-SMG 0.4 @ ° /ﬁ-’/'
DCGT11T301M-SMG 0.1 @ —
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ °
DCGT11T304M-SMG 04" @ ° Mittlere Zerspanung
5/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G & Q0 |0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCGW070200 0.0 * Glatt
DCGW070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW0702V5 0.05 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 [ *
DCGW11T3V5 0.05 [ )
DCMT070202-FM 0.2 * ( X ] FM
DCMT070204-FM 0.4 * * ([ X J :
DCMT11T302-FM 0.2 * o0 @l
DCMT11T304-FM 0.4 * k ok [ X ]
DCMT11T308-FM 0.8 * Kk k ([ X J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FP 0.2 o0 x [ ] [ FP
DCMT070204-FP 0.4 o0 x [ ] [
DCMT11T302-FP 02 @@k ° ° /N
DCMT11T304-FP 0.4 o0 x [ ] [ ]
DCMT11T308-FP 0.8 o0 x [ ] [ J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMT070204-FS 0.4 [
DCMT11T302-FS 0.2 [ E
DCMT11T304-FS 0.4 [
DCMT11T308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
DCMT070202-FV 0.2 o0 x 0 o oo (] [ X ) FV
DCMT070204-FV 0.4 o0 %O o oo [ ] [ X J p .
DCMT070208-FV 0.8 @ % x ([ ] * d‘.—/
DCMT11T302-FV 0.2 oOx 0 [ ® x
DCMT11T304-FV 0.4 [ X 2o ] o oo [ ] [ X J
DCMT11T308-FV 0.8 o0 x O o 0o [ ] ® x Schlichtzerspanung
DCMT070202-LM 0.2 [ X ] * [ ] LM
DCMT070204-LM 0.4 000000 o0
DCMT070208-LM 0.8 000000 ® * “/_A//
DCMT11T302-LM 0.2 [ X ] * [
DCMT11T304-LM 0.4 00 %00 [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 000000 ([ X J Leichtzerspanung
DCMT070202-LP 0.2 o0 x LP
DCMT070204-LP 0.4 o0 x * [ ] .
DCMT070208-LP 0.8 o0 X * * _Q//
DCMT11T302-LP 0.2 o0 Xk )
DCMT11T304-LP 0.4 o0 x [ ] [
DCMT11T308-LP 0.8 o0 x ([ ] * Leichtzerspanung
6/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
56 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X G & 00O |O $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
DCMT070202-LS 0.2 000 ([ ] LS
DCMTO070204-LS 0.4 [ X X J [ ]
DCMTO070208-LS 0.8 [
DCMT11T302-LS 0.2 (X X J [
DCMT11T304-LS 0.4 (X X J [
DCMT11T308-LS 0.8 [ X X J [ J Leichtzerspanung
DCMT070202-MK 0.2 000 MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ % 0
DCMT11T302-MK 0.2 000
DCMT11T304-MK 0.4 [ X N J
DCMT11T308-MK 0.8 000 Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MM 0.2 ([ X J ([ X J [ ] MM
DCMT070204-MM 0.4 000000 [ X J
DCMT070208-MM 0.8 00 %00 & [ X J /‘/
DCMT117302-MM 0.2 [ X ] [ [ J
DCMT11T304-MM 0.4 000000 ([ X J
DCMT117308-MM 0.8 000000 [ X J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MP 0.2 o0 x MP
DCMT070204-MP 0.4 o0 x [ ] *
DCMT070208-MP 08 XY * * iﬁ;‘
DCMT11T302-MP 0.2 o0k
DCMT11T304-MP 0.4 o0 x [ ] [
DCMT11T308-MP 0.8 o0 x [ ] *
DCMT11T312-MP 1.2 [ X ] Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MS 0.2 [ ] MS
DCMTO070204-MS 0.4 [ X N J [ J
DCMTO070208-MS 0.8 [ X X J [ ]
DCMT11T302-MS 0.2 [
DCMT11T304-MS 0.4 o000 [
DCMT11T308-MS 0.8 o000 [
DCMT11T312-MS 1.2 [ X X J [ ] Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MV 0.2 o0 x 0 o000 ® 00 00 MV
DCMTO070204-MV 0.4 o0 x 0 o000 © ® 00 %O x%
DCMT070208-MV 0.8 o0 %0 o0 o o ® 00 x|k % M
DCMT117302-MV 0.2 oo xe0 o oo o 00 o0o -
DCMT11T304-MV 0.4 [ X B J o000 O o 00 o000
DCMT11T7308-MV 0.8 ®*x x O 0000 © o 00 o000 Mittlere Zerspanung
DCMTO070202-SV 0.2 [ ] [ ] [ *x 00 SV
DCMT070204-SV 0.4 [ ] (] [ (L X J
DCMT070208-SV 0.8 [ ] (] [ *|@ * ﬂ
DCMT11T302-SV 0.2 [ [ ] (] (L X J ==
DCMT11T304-SV 0.4 [ ] [ ] [ [ JL X J
DCMT11T308-SV 0.8 ([ ] ([ ] [ ] o0 x Leichtzerspanung
7/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl coC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X G & OO0 O $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 |0 o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
DCMT070202 0.2 [ ] [ ] ([ X ) [ X J [ ] Standard
DCMT070204 0.4 ([ ] ([ ] o 00 [ X J [ ]
DCMT070208 0.8 ([ ] ® x [ X J ’g
DCMT11T302 0.2 ([ ] ([ ] o0 [ X J [ ] J
DCMT11T304 0.4 [ ] [ ] o oo [ X J o x
DCMT117308 0.8 o [ J ® (0% [ X J [ ] Mittlere Zerspanung
DCMWQ70204 0.4 @ *x % [ ] Glatt
DCMW11T304 0.4 o0 x * *x @
DCMW11T308 0.8 (XX J [ ’
DCMX070202-SW 0.2 [ X X J [ ] SW
DCMX070204-SW 0.4 [ X X J [ ]
DCMX070208-SW 0.8 (XX J [
DCMX11T302-SW 0.2 (XX ] [ J
DCMX11T304-SW 0.4 (XX ] [ ] Leichtzerspanung
DCMX11T308-SW 0.8 [ X X J ® (Wiper)
8/8
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
58 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

-I-(:*'\/\ISS;FD A

60° MIT BOHRUNG

B seant coc:s gaeslecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® G @ 00O |0 $0GC
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet Beschichetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 22"’“’3“’2"’"’2"’""@ e T ] I o Ausfiihrung
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT
I3 TCET080201ML-SS 0.1 [ J R/L-SS
=M TCET080201MR-SS 0.1 [
[ TCET080202ML-SS 0.2 [ ]
[ TCET080202MR-SS 0.2 [
3™ TCET110201ML-SS 0.1 [ ]
3™ TCET110201MR-SS 0.1 [ J
=M TCET110202ML-SS 0.2 [
M3 TCET110202MR-SS 0.2 [
M3 TCET110204ML-SS 0.4 [
=M TCET110204MR-SS 0.4 [ Leichtzerspanung
TCGT110202-AZ 0.2 [ ] AZ
TCGT110204-AZ 0.4 ([ ] A
TCGT110208-AZ 0.8 [ ] /fn\
TCGT16T302-AZ 0.2 ([ —
TCGT16T304-AZ 0.4 ® Mittlere Zerspanung
TCGT16T308-AZ 0.8 @ Schlichtzerspanung
TCGT060101ML-F 01" @ MR/L-F
TCGT060102ML-F 02" @
TCGT060104ML-F 047 @ -
TCGT060101MR-F 017 @ 6
TCGT060102MR-F 02" @ . ]
TCGT060104MR-F 047 @ Schlichtzerspanung
TCGT060101L-F 0.1 [ ] [ R/L-F
TCGT060102L-F 0.2 ([ ] [ *
TCGT060102R-F 0.2 * * * ~
TCGT060104L-F 0.4 [ [ * 6
TCGT060104R-F 0.4 ° x
TCGT0601V3L-F 0.03 * Schlichtzerspanung
TCGW080201 0.1 * Glatt
TCGWO080202 0.2 *
TCGW110201 0.1 * -
TCGW110202 0.2 * —
TCGW110204 0.4 *
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 * Kk %k [ ] A
TCMT110202-FM 0.2 [ é
TCMT110204-FM 0.4 [
TCMT16T304-FM 0.4 [ Schlichtzerspanung
1/3
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

59



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

. Stahl COC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X7 G & OO |0 wOG nght Cutting
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 |0 o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
TCMT090202-FP 0.2 @ * % * * FP
TCMT090204-FP 0.4 o0 x o o
TCMT110202-FP 0.2 @ % % [ ] * f.}
TCMT110204-FP 0.4 o0 x ([ ] * . ’
TCMT16T304-FP 0.4 o0 x [ ] [ J Schlichtzerspanung
TCMT110204-FV 0.4 ox 0 o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 o xO® o [ X J N
/N
o
Schlichtzerspanung
TCMT110202-LK 0.2 000 LK
TCMT110204-LK 0.4 (XX}
TCMT110208-LK 0.8 (X X}
Leichtzerspanung
TCMT090204-LM 0.4 Ok Ox% [ LM
TCMT090208-LM 0.8 * X *
TCMT110204-LM 0.4 o0 00 o
TCMT110208-LM 0.8 o0 oo [ ]
TCMT16T304-LM 0.4 [ B X B¢ [
TCMT16T308-LM 0.8 Ok 00O % [ Leichtzerspanung
TCMT090204-LP 0.4 o0 x o * LP
TCMT090208-LP 0.8 ® % % * .
TCMT110202-LP 0.2 (XX J f.\
TCMT110204-LP 0.4 o0 x * [ —
TCMT110208-LP 0.8 o0 x * *
TCMT16T304-LP 0.4 o0 x [ ] *
TCMT16T308-LP 0.8 o0 x * * Leichtzerspanung
TCMT090202-LS 0.2 (XX J [ ]
TCMT110202-LS 0.2 (X X J [ J
Leichtzerspanung
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 x A
TCMT16T308-MK 0.8 (X X J
TCMT16T312-MK 1.2 (X X J Mittlere Zerspanung
TCMT090204-MM 0.4 Ok Ox%x [ J MM
TCMT090208-MM 0.8 * * * *
TCMT110204-MM 0.4 o0 oo [
TCMT110208-MM 0.8 ®*x x @ x [ A
TCMT16T304-MM 0.4 00000 o .
TCMT16T308-MM 0.8 00000 [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 o0 oo [ Mittlere Zerspanung

2/3

Durch neue Produkte zu ersetzen.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® /[* = Erweiterung

60 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seent

M Rostfreier Stahl

COC

$ &S

€eO00GC

OG

(A

Gusseisen cecs &3 OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC & oC G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
TCMT090204-MP 0.4 ® * Xk * * MP
TCMT090208-MP 0.8 ® * & * *
TCMT110202-MP 0.2 o0 x
TCMT110204-MP 0.4 @ % % ([ ] * {.}
TCMT110208-MP 0.8 ® % *x * * '
TCMT16T304-MP 0.4 ® 0k * *
TCMT16T308-MP 0.8 o0 x o o
TCMT16T312-MP 1.2 ® 0 x * * Mittlere Zerspanung
TCMT090204-MS 0.4 (X X J [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 (X X J [ ]
TCMT110204-MS 0.4 (X X ]
TCMT110208-MS 0.8 00
TCMT16T304-MS 0.4 (X X J ®
TCMT16T308-MS 0.8 (X X J ([ ]
TCMT16T312-MS 1.2 (X X ] [ J Mittlere Zerspanung
TCMT090204 0.4 * *x @ [ X J [ Standard
TCMT110202 0.2 * * [k ok [ X ]
TCMT110204 0.4 o ® (0% [ X J o :.::
TCMT110208 0.8 *x |@® é -
TCMT16T304 0.4 [ ] *x (@ % [ X ] (]
TCMT16T308 0.8 ([ ] ® (0% [ X J [ ] Mittlere Zerspanung
TCMW110204 0.4 o0 x [ ] Glatt
TCMW16T304 0.4 (X X J [ J
TCMW16T308 0.8 (X J ([ ] A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCMX090204-SW 0.4 (XX J o SW
TCMX110204-SW 0.4 000 @ J
/™~
—_—

Durch neue Produkte zu ersetzen.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

Leichtzerspanung
(Wiper)
3/3



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP d

60° MIT BOHRUNG

BB seant coc:s gaeslecoclog @
M Rostfreier Stahl

Gusseisen ce® G & 00O |0 $0GC
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet BeschichtetesCermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE 22"’“’3“’2"’"’2"’""@ e T ] I o Ausfiihrung
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT

[MEM TPEH080201ML-SR 0.1 * ([ ] ([ ] R/L-SR

AW TPEH080201MR-SR 0.1 * (] ([ ]

AW TPEH080202ML-SR 0.2 * [ ] [ ]

AW TPEH080202MR-SR 0.2 * ® ®

AW TPEH0802V3L-SR 0.03 * [ ] ®

[MEM TPEH0802V3R-SR 0.03 * [ ] [ ]

AW TPEH110301ML-SR 0.1 * ([ ] ([ ]

MM TPEH110301MR-SR 0.1 * [ ] [ ]

AW TPEH110302ML-SR 0.2 * [ ] ®

AW TPEH110302MR-SR 0.2 * ® ®

[MEM TPEH1103V3L-SR 0.03 * o @

[[EW TPEH1103V3R-SR 0.03 * [ [ Mittlere Zerspanung
TPGB080202 0.2 [ ] Glatt
TPGB080204 0.4 [ ]

TPGB080208 0.8 (J

TPGB090202 0.2 (J

TPGB090204 0.4 [ ]

TPGB110201 0.1 ([ ] -

TPGB110202 0.2 [ ] —

TPGB110204 0.4 (J

TPGB1102V5 0.05 (J

TPGB160304 0.4 (]

TPGB160308 0.8 [ ]

TPGH080202L-FS 0.2 ® X0 * * R/L-FS

TPGH080202R-FS 0.2 [ * *

TPGH080204L-FS 0.4 ® %0 * *

TPGH080204R-FS 0.4 [ ] * * .

TPGH090202L-FS 0.2 ® xO * * 6

TPGHO090202R-FS 0.2 ° * *

TPGH090204L-FS 0.4 ® (0% * *

TPGH090204R-FS 0.4 [ ] * *

TPGH110302L-FS 0.2 ® %0 * *

TPGH110302R-FS 0.2 [ [ ] *

TPGH110304L-FS 0.4 o 00 ([ ] *

TPGH110304R-FS 0.4 [ ] * * Schlichtzerspanung

TPGH090201M-FSF 0.1 [ ] FSF

TPGH090202M-FSF 0.2 ([ ]

TPGH090204M-FSF 0.4 [ ] A
Schlichtzerspanung

1/4

Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
62 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG AA
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X G & 00O |O $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ 10 |0 o Ausfiihrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TPGH080201M-FSF-P 0.1 [ [ J [ FSF-P
TPGH080202M-FSF-P 0.2 [ ] ([ ] A
TPGH090201M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ] : 6 ::
TPGH090202M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ]
TPGH090204M-FSF-P 0.4 [ ] [ J [ ] Schlichtzerspanung
TPGX080202 0.2 [ ] Glatt
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * *
TPGX090202 0.2 [ ]
TPGX090204 0.4 * [ o o . \
TPGX090208 0.8 * [ *  *x —
TPGX110302 0.2 ([ ]
TPGX110304 0.4 * [ ox 0
TPGX110308 0.8 * [ ) * *x @
TPGX080202L 0.2 [ ® x R/L
TPGX080202R 0.2 [
TPGX080204L 0.4 [ [ ] ([ ]
TPGX080204R 0.4 [ *
TPGX090202L 0.2 [ [ ]
TPGX090202R 0.2 [
TPGX090204L 0.4 [ J [ J o o
TPGX090204R 0.4 [ ([ ]
TPGX090208L 0.8 [ [ ]
TPGX090208R 0.8 *
TPGX110302L 0.2 [ J e o
TPGX110304L 0.4 [ J [ J o o
TPGX110304R 0.4 [ J [ J *
TPGX110308L 0.8 [ [ ox 0
TPGX110308R 0.8 * * Schlichtzerspanung
TPMH090202-FM 0.2 [ ] FM
TPMH090204-FM 0.4 [ 1
TPMH110302-FM 0.2 [ ] B
TPMH110304-FM 0.4 ° —_—
TPMH110308-FM 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
TPMH090202-FP 0.2 (XX J FP
TPMH090204-FP 0.4 (X X ] fi
TPMH110302-FP 0.2 (XX ] /_’.a\
TPMH110304-FP 0.4 (X X)) —
TPMH110308-FP 0.8 (XX J Schlichtzerspanung
TPMH090202-FS 0.2 [ ] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ ] Ul
TPMH110302-FS 0.2 ° Jb—\
TPMH110304-FS 0.4 [ J -——
TPMH110308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
2/4
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

63



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG AA
. Stahl coC TEHCOOCGIOG B
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & 00O |O &0 G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung [ X X ¥ ICHE: (X G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLLoLbbL0wDNg [WWBLILWLWLYEEL [ o 10 o Ausfiithrun
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
TPMH080202-FV 0.2 * Xk @ ® X * * FV
TPMH080204-FV 0.4 *x *x @ ® |k * *
TPMHO090202-FV 0.2 * &k o 00 o ® x
TPMHO090204-FV 0.4 o x O o 00 | * * ’ »
TPMH110302-FV 0.2 * %k Kk o |0 * * __‘_@_E
TPMH110304-FV 0.4 o0 x O o 060 o * *
TPMH110308-FV 0.8 00 x x ® Ox |x ® *x
TPMH160304-FV 0.4 @ % kx % ® Ox % * *
TPMH160308-FV 0.8 [ ¢ * (% * * Schlichtzerspanung
TPMH110302-LK 0.2 000

LK
TPMH110304-LK 0.4 [ N XN J
TPMH110308-LK 0.8 (XX}

Leichtzerspanung

TPMH090202-LM 0.2 [ X ] ([ ] LM
TPMH090204-LM 0.4 ([ X J ( X ] [ ]

TPMH110302-LM 0.2 ([ X J [ ] A
TPMH110304-LM 0.4 ([ X J ([ X J [ ] é
TPMH110308-LM 0.8 ([ X J ( X J [

TPMH160302-LM 0.2 [ X ] [

TPMH160304-LM 0.4 ([ X J ( X ] [ J

TPMH160308-LM 0.8 ([ X J ([ X J [ ] Leichtzerspanung
TPMH080202-LP 0.2 ® x LP
TPMHO080204-LP 0.4 ® x

TPMH090202-LP 0.2 @ * *x ““\A\
TPMH090204-LP 0.4 o0 X ===
TPMH110302-LP 0.2 ® % x

TPMH110304-LP 0.4 ®0x

TPMH110308-LP 0.8 @ * *x Leichtzerspanung
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ J

TPMH110302-LS 0.2 [ ] X
TPMH110304-LS 0.4 [ ﬁ
TPMH110308-LS 0.8 [ ] =
TPMH160302-LS 0.2 [

TPMH160304-LS 0.4 [ J

TPMH160308-LS 0.8 [ ] Leichtzerspanung
TPMH080202-MV 0.2 ox 0 o0 O * |k * MV
TPMH080204-MV 0.4 ox 0 0000 © ® [(x*x kO®%

TPMHO090202-MV 0.2 ox O [ ] ® |x ® x

TPMH090204-MV 0.4 ox 0 0000 ® (*xO® X% Ox% ig%;
TPMH090208-MV 0.8 ox 0 * * * ® |x * R
TPMH110302-MV 0.2 ox 0 * k  k * [k kK |@k

TPMH110304-MV 0.4 ox 0 0000 X ® [x*x kO®%

TPMH110308-MV 0.8 ox O * O X% @ * @ [Kx*x kikk Mittlere Zerspanung

3/4

Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
b4 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC & oC G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun

2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
TPMH080202-SV 0.2 * * ® X @ * SV
TPMH080204-SV 0.4 (J (J ® |x * (@ %
TPMH090202-SV 0.2 ([ ] ([ ] ® |x * * o
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] ® |x o0 x @
TPMH110302-SV 0.2 [ ] [ ] * (% * |k *
TPMH110304-SV 0.4 [ ] [ ] ® |k *|® @
TPMH110308-SV 0.8 [ ] * * (% @ % x Leichtzerspanung
TPMX090202-SW 0.2 000 @ SW
TPMX090204-SW 0.4 (XX J ([ ]
TPMX090208-SW 0.8 (X X ] ([ ] a
TPMX110302-SW 0.2 (XX J [ [
TPMX110304-SW 0.4 [ X X J [ ] Leichtzerspanung
TPMX110308-SW 0.8 000 @ (Wiper)
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .

Schlichtzerspanung
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * /
Mittlere Zerspanung

Durch neue Produkte zu ersetzen.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

4/4

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

65



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP -

35° MIT BOHRUNG

BB seant coczs zoalecoclog e
M Rostfreier Stahl

Gusseisen (X X3 G & QO |O $OG

Nichteisenmetall G

Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]

Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE 22"’“’*@“’2“’"’2"’“’9 sLryRsSLREEL g 0 I O | |- Ausfiihrung

S E=Z=EDE=EZE=ZZZZZIDODZEZZIZEZEZZS>>S>>S>OEZL>>Z2ZI=ZExDTT

VBET110300L-SN 0.0" * * * R/L-SN

VBET110300R-SN 0.0% ° * *

VBET110301L-SN 0.1% ° * *

VBET110301R-SN 0.1% ° * *

VBET110302L-SN 0.2" ° * * O

VBET110302R-SN 0.2% ) * *

VBET110304L-SN 0.4™ * * *

VBET110304R-SN 0.4™ ° * °

VBET1103V3L-SN 0.03" ° * *

VBET1103V3R-SN 0.03" ° * * Mittlere Zerspanung

VBET110301L-SR 0.1% ) * * R/L-SR

VBET110301R-SR 0.1% o * *

VBET110302L-SR 0.2% * * *

VBET110302R-SR 0.2% ° * * .

VBET110304L-SR 0.4™ * * * —

VBET110304R-SR 0.4™ ) * *

VBET1103V3L-SR 0.03" * * *

VBET1103V3R-SR 0.03" * * * Mittlere Zerspanung
=T VBET110301ML-SRF 0.1 * ) e o () R/L-SRF
0EM VBET110301MR-SRF 0.1 * ) e o )

DEM VBET110302ML-SRF 0.2 * ) e o )
DEM VBET110302MR-SRF 0.2 * ) e o ) J
DEM VBET1103V3L-SRF 0.03 * ) ) )
a7 VBET1103V3R-SRF 0.03 * [ ® O [ Schlichtzerspanung
VBET1103V3LW-SN 0.03" * R/LW-SN
VBET1103V3RW-SN  0.03*? °
Mittlere Zerspanung
(Wiper)

VBGT110301M-FS-P 0.1 ) FS-P

VBGT110302M-FS-P 0.2 )

VBGT110304M-FS-P 0.4 ) i

VBGT160401M-FS-P 0.1 ) ’

VBGT160402M-FS-P 0.2 )

VBGT160404M-FS-P 0.4 )

VBGT160408M-FS-P 0.8 [ Schlichtzerspanung

1/3
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
66 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
. Stahl coC LEHC€OOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
VBGT110302L-F 0.2 ® 0% * * R/L-F
VBGT110302R-F 0.2 ® |k x * *
VBGT110304L-F 0.4 [ * * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * * —‘/
VBGT160402L-F 0.2 [ ] * * *
VBGT160402R-F 0.2 [ * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ * * * Schlichtzerspanung
VBMT110302-FM 0.2 * % (X ] FM
VBMT110304-FM 0.4 * * k ([ X J
VBMT110308-FM 0.8 * * ® * ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 * ok k o0
VBMT160408-FM 0.8 * * ® *
VBMT160412-FM 1.2 ([ ] Schlichtzerspanung
VBMT110302-FP 0.2 o0 x [ ] [ ] FP
VBMT110304-FP 0.4 o0 x [ [
VBMT110308-FP 0.8 @ * * * * ﬁQ/
VBMT160404-FP 0.4 o0 x [ ] [
VBMT160408-FP 0.8 o0 x [ ] [
VBMT160412-FP 1.2 (X X J Schlichtzerspanung
VBMT110302-FS 0.2 [ FS
VBMT110304-FS 0.4 [ ]
VBMT110308-FS 0.8 [ .4
VBMT160404-FS 0.4 [
VBMT160408-FS 0.8 [ J
VBMT160412-FS 1.2 [ ] Schlichtzerspanung
VBMT110304-FV 0.4 o0 X0 o 0o ® *x Fv
VBMT110308-FV 0.8 ® x x [ * *
VBMT160404-FV 0.4 o0 x0 o oo ® x
VBMT160408-FV 0.8 o0 x 0 o oo * *
Schlichtzerspanung
VBMT110304-LM 0.4 000000 [ X ] LM
VBMT110308-LM 0.8 @k % @ x x o0 P
VBMT160404-LM 0.4 000000 [ ) .
VBMT160408-LM 0.8 OO0 %00 [
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Leichtzerspanung
VBMT110304-LP 0.4 o0 x [ ] * LP
VBMT110308-LP 0.8 o0 x * [
VBMT160404-LP 0.4 o0 x [ ] [ ‘__.///
VBMT160408-LP 0.8 o0 x [ ] [
VBMT160412-LP 1.2 000 Leichtzerspanung
2/3
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG N - 4
. Stahl COC TEHCOOCGIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCBC b o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLOLWLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 X =ZD0=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
VBMT110302-LS 0.2 [ X X J [ LS
VBMT110304-LS 0.4 00 o
VBMT110308-LS 0.8 (X X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 (X X J [
VBMT160408-LS 0.8 (X X ] [ J
VBMT160412-LS 1.2 [ ] Leichtzerspanung
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 * @ %
<L
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MM 0.4 00000 o MM
VBMT160408-MM 0.8 00000 ®
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MP 0.4 0 x [ ] * MP
VBMT160408-MP 0.8 o0 x * *
az
Mittlere Zerspanung
VBMT160402-MS 0.2 00 [ ] MS
VBMT160404-MS 0.4 (X X J ® -
VBMT160408-MS 0.8 (XX J [ ]
VBMT160412-MS 1.2 (X X ] [ J
Mittlere Zerspanung
VBMT110304-MV 0.4 o x O o000 © ® 00 X0 x% MV
VBMT110308-MV 0.8 o x O *k x| @ ® *xO® *xOx%
VBMT160404-MV 0.4 oxe (XXX o o0 oo =
VBMT160408-MV 0.8 * *x @ o0 O o ® 00 % 0%
Mittlere Zerspanung
VBMT110304-SV 0.4 ([ ] [ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * @ @
VBMT160404-SV 0.4 ([ ] [ ] [ H_/
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ *
Leichtzerspanung
VBMW160408 0.8 * Kk Glatt
<F

3/3

Durch neue Produkte zu ersetzen.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
68 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP -

35° MIT BOHRUNG

B seant coc:s gaeslecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® G @ 00O |0 $0GC
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet Beschichetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 22"’“’3“’2"’"’2"’""@ e T ] I o Ausfiihrung
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT
VCET080202ML-SRF 0.2% [ MR/L-SRF
VCET080202MR-SRF  0.2** °
VCET080204ML-SRF  0.4™ °
VCET080204MR-SRF 0.4 °
VCET110301ML-SRF  0.1%° * e o o s
VCET110301MR-SRF 0.1% * [ o O
VCET110302ML-SRF  0.2*? * ° OO
VCET110302MR-SRF 0.2 * ° e o
VCET110304ML-SRF  0.4™ * ° OO
VCET110304MR-SRF 0.4 * ° e o Schlichtzerspanung
VCGT110301M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ] FSF-P
VCGT110302M-FSF-P 0.2 ([ ] ([ ]
VCGT110304M-FSF-P 0.4 [ J o ’
Schlichtzerspanung
VCGT110301M-FS-P 0.1% [ ] [ ] [ ] FS-P
VCGT110302M-FS-P  0.2" ° ° ° a7
VCGT080202L-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202R-F 0.2 [ * * *
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * * ﬁé/
VCGT080204R-F 0.4 ([ ] * * *
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FM 0.2 [ ] FM
VCMT080204-FM 0.4 [
VCMT160404-FM 0.4 * * k [ X ) = V
VCMT160408-FM 0.8 ® x
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FP 0.2 [ X X J FP
VCMT080204-FP 0.4 o000
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FS 0.2 [ FS
VCMT080204-FS 0.4 [
VCMT160404-FS 04 ° &
VCMT160408-FS 0.8 ([ ]
Schlichtzerspanung
1/2
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
B siant cocs: gzzlecocloc =
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & 00O |O $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCEC & o¢c G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE PLLSWLLELLBLS (IBLLWBWLL L W 10 10 |0 o Ausfiithrun
scfosSsag-Sogye-dNgoSxxrEzZzzZzA0esEho 9
23335h00L0bERNB00 0t noNaNNgYgERReE
2 EZ D ZEEZ=ZZZZZIDODZZZZZZIEZI>>>O=AL>>ZZ=ZxxDODIT
VCMT080202-FV 0.2 @ x x o |x ® x FV
VCMT080204-FV 0.4 ® x x ® |x ® *
Schlichtzerspanung
VCMT080202-LM 0.2 [ ] LM
VCMT080204-LM 0.4 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT080202-LP 0.2 @ * *x LP
VCMT080204-LP 0.4 ®0x
B
Leichtzerspanung
VCMT080202-LS 0.2 [ ] LS
VCMT080204-LS 0.4 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT080202-MV 0.2 * Xk @ o0 o ® *xO® X% Ox% MV
VCMT080204-MV 0.4 ox 0 oe o o ® (*xO® %0 x -
Mittlere Zerspanung
VCMT080202-SV 0.2 * o |x * SV
VCMT080204-SV 0.4 [ ] ® |x *
=2~
Leichtzerspanung
2/2
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) | 2 Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
70 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WC-WSP !

80° MIT BOHRUNG

B seant coc:s gaeslecoclog e
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X2 G % 00 [0 $0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRC & Y €]
Beschichtet BeschichtetesCermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE 22"’“’3“’2"’"’2"’""@ e T ] I o Ausfiihrung
=S SZ=Z=ZD=E=XZ=Z=Z=Z=Z3ZDD|E=XZZ=Z=Z=Z>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTXT
[MEM WCET020101ML-SRF 0.1 * [ ] [ ] [ ] R/L-SRF
AW WCET020101MR-SRF 0.1 * [ ] [ ] ([ ]
A WCET020102ML-SRF 0.2 * [ ] [ J [ ]
M= WCET020102MR-SRF 0.2 * ® ® ®
[MEM WCET040201ML-SRF 0.1 * o ® o
[MEM WCET040201MR-SRF 0.1 * [ ] [ ] [ ]
AW WCET040202ML-SRF 0.2 * [ ] [ ] ([ ]
AW WCET040202MR-SRF 0.2 * [ ] [ ] [ ]
[MEM WCET06T302ML-SRF 0.2 * ® [ ] [ ]
[MEM WCET06T302MR-SRF 0.2 * ® o ®
MM WCET06T304ML-SRF 0.4 * o ® (]
AW WCET06T304MR-SRF 0.4 * [ ] [ ] ([ ]
AW WCETL30201ML-SRF 0.1 * [ ] [ ] [ ]
AT WCETL30201MR-SRF 0.1 * [ ] [ ] [ ]
[MEM WCETL30202ML-SRF 0.2 * ® [ ] ®
[MEM WCETL30202MR-SRF 0.2 * [ [ ] [ Schlichtzerspanung
WCGT020101M-FSF-P 0.1 [ ] o [ ] FSF-P
WCGT020102M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ]
WCGT040201M-FSF-P 0.1 [ ] [ ] [ ]
WCGT040202M-FSF-P 0.2 o o ® Vi
WCGT06T301M-FSF-P 0.1 o h
WCGT06T302M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] ([ ] u
WCGT06T304M-FSF-P 0.4 [ ] [ ]
WCGTL30201M-FSF-P 0.1 [ ] [ [ ]
WCGTL30202M-FSF-P 0.2 [ ] [ ] [ ] Schlichtzerspanung
WCGT020102L 0.2 o o R/L
WCGT020102R 0.2 [ )
WCGT020104L 0.4 [ ([ ] m
WCGT020104R 0.4 * u
WCGTL30202L 0.2 o
WCGTL30204L 0.4 [ Schlichtzerspanung
WCMT020102-FV 0.2 [ ] e o FV
WCMT020104-FV 0.4 [ o o
WCMT040202-FV 0.2 [ ] o o p
WCMT040204-FV 0.4 ® o © {~
WCMT06T302-FV 0.2 ® o O @
WCMT06T304-FV 0.4 [ o O
WCMTL30202-FV 0.2 [ ] e o
WCMTL30204-FV 0.4 [ o O Schlichtzerspanung
1/2
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 71



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WC-WSP, 80° MIT BOHRUNG A
. Stahl coC TEHCOOCIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs G & OO0 |0 880G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCXC & oCc G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLLWLoLWLLL0wone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 | o Ausfiihrun
2 Z=Z=ZD0=Z=XZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=ZxDTT
WCMT020102-MM 0.2 ( X J MM
WCMT020104-MM 0.4 ([ X J
WCMT040202-MM 0.2 ( X J
WCMT040204-MM 0.4 o0
WCMT06T304-MM 0.4 o0
WCMT06T308-MM 0.8 o0
WCMTL30202-MM 0.2 ([ X J
WCMTL30204-MM 0.4 ( X J Mittlere Zerspanung
WCMT020102-MP 0.2 * Kk Kk MP
WCMT020104-MP 0.4 * * Kk
WCMT040202-MP 0.2 * %k A
WCMT040204-MP 0.4 * %k {@
WCMT040208-MP 0.8 * %k J
WCMT06T304-MP 0.4 * % %k
WCMT06T308-MP 0.8 * %k %k
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * * Mittlere Zerspanung
WCMT020102 0.2 * [ ] ® x [ X J [ ] Standard
WCMT020104 0.4 * [ ] ® * [ X J [ ]
WCMT040202 0.2 * [ ] ® x [ X J [ ]
WCMT040204 0.4 * [ ] ® x ® x [ ] :ﬁ\
WCMT040208 0.8 * J
WCMT06T304 0.4 * [ ] ® * [ X J ([ ]
WCMT06T308 0.8 * ([ ] * % ® x [ ]
WCMTL30202 0.2 [ ] * X [ X J [ ]
WCMTL30204 0.4 ([ ] ® x [ X J [ Mittlere Zerspanung
2/2
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
72 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE MIT LOCH

B seant cocs: gzzlecocloc =
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X G Q0O |O $O G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCEC [ X 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
estelinummer RE ZCSSRRCR8 N8R0 NRS ks S=z220882 5, Austihun
2333200080050 EBEE R e neanySggEseE
S EZ D ZEEZE=Z=ZZZZEIDDZEZZZEZZIEZ>>>O=ZAL>>ZZ=ZxxDODIT
TBGT060101M-FSF-P 0.1 [ J [ J [ FSF-P
TBGT060102M-FSF-P 0.2 [ [ J A
Schlichtzerspanung
DEM VPET110301ML-SN 0.1 * ° e o MR/L-SN
OEM VPET110301MR-SN 0.1 * ° e o
[EMW VPET110302ML-SN 0.2 * e o o ) 4
[ VPET110302MR-SN 0.2 * [ ® ©
Mittlere Zerspanung
VPET080201ML-SRF 0.1 * ° e o R/L-SRF
VPET080201MR-SRF ~ 0.1%* * ° o o
VPET080202ML-SRF 0.2 * [ J o o
VPET080202MR-SRF 0.2 * ) e o
VPET110301ML-SRF 0.1 * [ o O W
VPET110301MR-SRF 0.1 * ° e o
VPET110302ML-SRF ~ 0.2™ * ° e o
VPET110302MR-SRF 0.2 * [ J o o
VPET1103V3L-SRF 0.03 [ J *
VPET1103V3R-SRF 0.03 [ ] * Schlichtzerspanung
31 VPET080201ML-SS 0.1 * [ J o O MR/L-SS
[EM VPET080201MR-SS 0.1 * ° e o
[EM VPET080202ML-SS 0.2 * ° e o
[ VPET080202MR-SS 0.2 * [ J ® O .
MM VPET110301ML-SS 0.1 * [ o O —
a1 VPET110301MR-SS 0.1 * [ J ® O
0EM VPET110302ML-SS 0.2 * ° o o
31 VPET110302MR-SS 0.2 * [ J o O Schlichtzerspanung
VPGT110301M-FSF-P 0.1 [ [ [ FSF-P
VPGT110302M-FSF-P 0.2 [ ] [
VPGT110304M-FSF-P 0.4 ° ° ) 4
Schlichtzerspanung
VPGT110301M-FS-P 0.1 [ J [ J [} FS-P
VPGT110302M-FS-P 0.2 [ [ [
Schlichtzerspanung
11
Durch neue Produkte zu ersetzen.
Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE OHNE LOCH

. Stahl coC s LEHC€OOCIOG &5
M Rostfreier Stahl
Gusseisen (X X3 G & OO0 |O $O0G
Nichteisenmetall G
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCEC F [ X 2 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LLWLWLoLWLLL0bone (BLWLWLBWLYEEL (R 10 |0 o Ausfiihrun
2 Z>=D=ZXZ=Z=Z=Z=Z3ZD0D0|ZE=ZZ=Z=Z=Z=Z>5>>>D=Z4AQ>>ZZ=xDTT
TPMR110304-LM 0.4 [ [ LM
TPMR110308-LM 0.8 [ [ A
TPMR160304-LM 0.4 [ [ J
TPMR160308-LM 0.8 ° ° e
Leichtzerspanung
TPMR110304-MM 0.4 [ ] [ ] MM
TPMR110308-MM 0.8 [ [
TPMR160304-MM 0.4 ([ ] [ J
TPMR160308-MM 0.8 [ [ —
Mittlere Zerspanung
TPGN090202 0.2 [ Glatt
TPGN090208 0.8 [ ]
= =S
(Al
Durch neue Produkte zu ersetzen.
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® /[* = Erweiterung
74 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Bohrstangen fiir die
Prazisionsteilebearbeitung

Kompatibel mit
Langdrehautomaten

B210-H

www.mhg-mediastore.net

MS6015/MS7025/MS9025

MS-Drehserie - Sorten fir
hochprazise Kleinteilebearbeitung
in PVD-Beschichtung

B275

www.mhg-mediastore.net

MC6100 Serie

Ultimative
Hochgeschwindigkeitszerspanung

B266

www.mhg-mediastore.net

MC/MP7100 Serie

Spezielles Hartmetallsubstrat.
Neue Beschichtungstechnologie
zum Drehen von rostfreiem Stahl

B277

www.mhg-mediastore.net

MC5100 Serie

CVD-beschichtete Sorten fir
das Drehen von Gusseisen vom
Hochgeschwindigkeitsdrehen bis
zum Drehen in unterbrochenen
Schnitten

B269

www.mhg-mediastore.net

MP/MT9000

ISO-Dreh-WSP fiir schwer zu
bearbeitende Werkstoffe

B214

www.mhg-mediastore.net

75
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Schnitt-

<

Material Harte Sorte Ve f ap
modus
Schlichten R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 03-2.2
Reineisen )
— Leicht R/L-SS MS6015 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.2-08
Automatenstahl
Mittel R/L-SN MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Mittel SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 03-2.2
C-Stahl, 180 - 280 HB Leicht R/L-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.2-0.8
Legierter Stahl
Mittel R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-04
Mittel SMG MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.2-0.5
Schlichten FS-P MS9025 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-05
Schlichten R/L-F MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.1-0.4
Austenitisch Schlichten R-SRF MS9025 100( 60-150) 0.04-0.15 0.1-0.4
Rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 03-22
Leicht LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 0.3-2.2
Mittel R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Mittel R-SN MS9025 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Ferritischer und martensitischer Schlichten R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 03-22
Leicht R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-14
Schlichten FS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.4
. . Schlichten R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.4
Magnetischer rostfreier
Weichstahl 230 HBW Schlichten R-SRF MS9025 100 ( 50-180) 0.05-0.12  0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, Leicht LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 03-2.2
X42Cr13/1.2083, etc) Leicht Ls-P MS9025 100( 50-180) 0.04-015 03-22
Mittel R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-38
Mittel R-SN MS9025 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.0
Schlichten FS-P MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Ausgeharteter rostfreier Stahl Schlichten R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-010 0.1-0.4
(17-4PH / 1,4542, 450 HB Schlichten R-SRF MS9025 70 ( 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.4
. <
17-7PH/ X7CrNi-A117-7/ Leicht LS-P MS7025 60 40- 80) 0.04-0.10 0.2-22
X5CrNi-CuNb17-4, etc] Leicht Ls-P MS9025 70(50-100) 004-0.15 02-22
Mittel R-SN MS7025 60( 40- 80) 0.03-0.10 03-22
Mittel R-SN MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Schlichten  Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Schlichten  Flat Top HTi10 100 ( 50-150) 0.04-0.15 0.1-05
Zugfestigkeit Leicht Flat Top MC5115 225 (150 - 300)  0.04-10.15 0.2-1.0
Grauguss - -
<350 MPa Leicht Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.2-1.0
Mittel Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Mittel Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Schlichten FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.0
Hitzebestandige Legierung Schlichten  R-SRF MS9025 80( 40-1400 0.05-0.12 0.1-0.4
(Hitzebestandiger rostfreier - -
Stahl etc) Leicht LS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-015 0.3-2.2
Mittel R-SN MS9025 80( 40-140) 0.01-010 0.1-3.8

Wenn Vibrationen auftreten, passen Sie die Zerspanungsbedingungen an.
Wenn der Werkzeugiiberhang L/D = 5 oder mehr fir Hartmetallschafte oder /D = 3 fiir Stahlsché&fte betragt, reduzieren Sie

die Schnittgeschwindigkeit um 10 % bis 20 %.

Hinsichtlich des Vorschubs und der Schnitttiefe fur nicht aufgefiihrte Spanbrecher setzen Sie die Werte vom allgemeinen
Katalog ein. Fir die Schnittgeschwindigkeit beachten Sie bitte die Einleitung zu den Sorten im Gesamtkatalog.

Gesamtkatalog
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC6100 SERIE - 5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte S.c nitt- @® Anforderung  Sorte Ve f ap
bedingungen @

-

MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90

Baustahl <180HB
MC6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
MCé6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6115 FP 220 - 420 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MCé6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MP 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 180 - 350 0.08-0.30 0.30-2.00

C-Stahl, 180 - 280HB MCé6115 MW 180 -350 0.10-0.35 0.80-2.50

Legierter Stahl

MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20-0.90

MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6125 SW 240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90

MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6115 MP 130 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 130 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6125 FP 170 - 265 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 170 - 265 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30 - 2.00

C-Stahl,
Legierter Stahl

280 - 350HB
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MC6125 MV 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00

Empfohlene Schnittdaten fir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC6100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte S.c nitt- ®@ Anforderung  Sorte Ve f ap
bedingungen @

-

MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00

Baustahl <180HB
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20 -0.90
MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 LP 220 - 420 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

C-Stahl, 180 - 280HB MC6115 R-Std 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00

Legierter Stahl MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MCé6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
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MC6135 MV 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

Empfohlene Schnittdaten fir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

MC5100 SERIE - 5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Eigenschaften Schnittbedingungen Sorte Ve
[ J MC5115 190 - 350
Zugfestigkeit
Grauguss ”(%gghfp:' 3 MC5115 140 - 270
£ MC5115 80 - 150
[ J MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit
<450MPa ( Z MC5115 130 - 250
‘ _ ® MC5125 60-130
Duktiles Gusseisen
[ ) MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit
<800MPa [ MC5115 105 - 200
£ MC5125 55-115

MC5100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Eigenschaften Schnittbedingungen Sorte Vc
[ J MC5115 150 - 300
Zugfestigkeit
Grauguss <350MPa ([ J MC5115 140 - 270
* MC5115 80 - 150
[ MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit
<450MPa ( 2 MC5115 130 - 250
. . * MC5125 60 - 130
Duktiles Gusseisen
[ J MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit
<800MPa ( 2 MC5115 105 - 200
* MC5125 55-115

<

Schnittbereich f ap
LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0
Leichtzerspanung
SW 0.06 - 0.24 0.2-15
MK 0.08 -0.30 0.3-20
) MV 0.08-0.30 0.3-20
Mittlere Zerspanung
Standard 0.08 -0.30 0.3-20
MW 0.10-0.35 0.8-25
Schwerzerspanung Glatt 0.08 - 0.30 0.3-2.0

Schnittbedingungen : @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
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SYMBOLE
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Schnittdatenempfehlungen

)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Fréasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOOQ

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
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Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to fo t ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher
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SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
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