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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGEN FUR
DIE PRAZISIONSTEILE-
BEARBEITUNG

GESAMTLANGE KOMPATIBEL AUF LANGDREHAUTOMATEN

...................................... . EINSCHRAUBVARIANTE
Hartmetallschaft:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

Stahlschaft:
90 mm, 150 mm

B eceececcntennnns MIT INNENKUHLUNG

: Einige Hartmetallschafte mit kleineren
Durchmessern verfiigen nicht Uber eine
Kihlmittelbohrung.

Auf Seite 3 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 ) Einschraubvariante C RHOMBUS 80° U 93° B 5°POSITIV
S Stahlschaft . D RHOMBUS 55° L 95° C 7°POSITIV
. T P . T DREIECK 60° Q 107.5° P 11°POSITIV
° | 2. Min. -Schaftdurchmesser | 5 S .
o | Schaftdurchmesser DCONMS (mm) | ¢ V_RHOMBUS 35 P 117'5 E
: | DMIN (mm) : W_TRIGON : :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -]16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 5 E E E
8. Ausfiihrung 9. Schneidkantenlange und Innenkreisdurchmesser 10. Werkzeuglidnge (mm) 11. Kiithlmittelbohrung
R Rechte Hand Innenkreis (mm) 3.97 476 556 635 7.94 9.525 080 80 C Mit Kiihimittelbohrung
L Linke Hand RHOMBUS 80° 03 04 — 06 08 09 090 90
RHOMBUS 55° — — — 07 — 11 140 140
DREIECK 60° 06 08 09 11 — 16 150 150
RHOMBUS 35° — 08 — 11 — 16 180 180

TRIGON 02 L3 — 04 — 06 200 200




Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

AUSWAHLSTANDARD

5 4 .F Halter WsP
Typ Schaft Werkzeug- N5 L e o _ g’ S
WSP-Form Hatter  YAPR L erial linge DMIN DCONMS & =2, 58 2E: £3
& Sw oL 55 @9
] A% Xv EXRN S
Hartmetall 80, 90 5-8 4-17 ©) o 5
o
RHC.)M.BUS 82 SCLC 95° Hartmetall 90, 140,180 9 -34 8-32 ©) ©) o 6 23
Freiwinkel 7
Stahl 90, 150 14-34 12-32 ©) @) 7
RHOMBUS 80° scLp 950 Hartmetall 140, 180 12-30 10-25 ©) ©) o 8 3
Freiwinkel 11°
Stahl 90, 150 14-30 12-25 o o 9
Hartmetall 90 7-8 6-7 o o 10
o
DREIECK 60 STUC 93°  Hartmetall 90,140,180 9-32 8-25 O o o 1 40
Freiwinkel 7°
Stahl 90, 150 14-40 12-32 o ©) 12
Hartmetall 90, 140,180 10-34 8-25 o @) (€] 13
DREIECK &0 STUP  93° 43
reiwinke Stahl 90, 150 14-34 12-25 O o 14
o Hartmetall 140, 180 14-32 10-25 o o o 15
RHOMBUS 55 spuc  93° 34
Freiwinkel 7 Stahl 150 16-32 12-25 o o 16
o Hartmetall 140, 180 13-30 10-25 o o o 17
ROvBLS soac 1075 %
reiwinke Stahl 90, 150 16-30 12-25 (¢) o 18
Hartmetall 80, 90 6-8 5-7 o ©) o 19
TR'EBO.N SWuUC 93° Hartmetall 90, 140,180 10 -22 8-20 o ©) ©) o 20 51
Freiwinkel 7°
Stahl 90, 150 14-22 12-20 o ©) ©) 21
ANLEITUNG FUR DIE VERWENDUNG VON WSP TYPEN CPGT, TPGX / TPMX
Bohrstangen fir die Bearbeitung kleiner Teile konnen die in der folgenden Tabelle aufgelisteten
Wendeschneidplatten durch Wechsel der Spannschrauben verwendet werden.
WSP-Typ Spannschraube WSP-Typ Spannschraube
CPGT0802 TS3 €S200T
CPGT0903 TS4 €S250T
CS300890T

1. Zu lange Schrauben missen gekiirzt werden.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-SCLC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE
KUHLMITTELZUFUHR

(03,04)
PCBN/PCD

Sl
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04)
o
(=
: g
Bestellnummer 5 = z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3
| < o a
C05-04SCLCR03-080 ([ ] R 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351755
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° 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:
C08-07SCLCL0O4-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 1° 0° 04TO
11
N
V
2%
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SCLC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

wsp
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
(&) (&) Glatt  PCBN/PCD
wn
= MP MM
=4
o
(@]
: ~ -~ 5
GAMP | S
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 < (=] [=]
C09-08SCLCR04-090-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° 0973
N,
\L
2
{
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.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S-SCLC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP
@ e @ @
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

@ @ Glatt  PCBN/PCD
MP MM
LF H, E E} ’

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°
22 1{?
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.



N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SCLP-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP
KAPR ‘ FV FS LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
s
= MM MS
o
o
o !
LF H ){Q
T
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,
2
{
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.



N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
S-SCLP-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

wsp
@ e o6
Fv FS LM
%ﬁ}(
(08,09) (08,09) (08,09)
@ @ PCBN/PCD
MM Ms

DCONMS

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09

[=2]

c

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

g 35 = 8
- < (=) a
S14-12SCLPR08-090-C [ R 14 12 90 24 7.0 " 4° 5 0802
$14-12SCLPL08-090-C (] L 14 12 90 24 7.0 1 4° 5° 0802
$16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 1 4° 5° 0903:
$16-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 1 4° 5° 090
S18-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5°
S18-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5° -
522-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° 5
S$22-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
527-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5®
$27-255CLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
530-25SCLPR09-150-C ( J R 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
530-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel

S14-12SCLPR/LO8 TS3D TKY10F
Si-(SCLPR/LO9 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.



Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-STUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE
KUHLMITTELZUFUHR

TCH-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
2
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C-iSTUCR/LO6 TS2C TKY06F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6

10 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
C-STUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

wsp
®@ 6 o6 o6
KAPR FP FM LP LM
7N r '
. COE A A A A
-
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
DMIN  KAPR " (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
an . 2 MP MM
w LEy LDRED g - - )
GAMF DRED L | " @ @ A -
GAMP }== S
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 [} L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ ] R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ ] 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 [ J R 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ ] 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 TKYO8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

WSP

@

® 6

FM

LP LM

@

=
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
o (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
z MP MM
o
(&)
= =
LF H .@ .@ A ase
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
(=2
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 = z 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,
2
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LIM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): 7522 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung
C-STUP-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP

® O
. A &

KAPR

4=
(09,11) (08,09,11)
2 @  rean/peD
I g LP
| DRED 8 4 &,
-~ LF H r N / N
= h
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
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 [ R 12 10 140 18 6.2 9 8° a®
C12-10STUPL09-140-C [ ] 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° TP
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5°
C22-20STUPR11-180-C [ ] R 22 20 180 32 11.2 19 2° &
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 11.2 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
Vo
20
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
C-STUPR/LO9 TS25D TKY08F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 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

NEW
S-STUP-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@ e
A &

"
(09,11) (08,09,11)
o @  rcenpoD
I z LP
o
)
a
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 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 35° &
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§22-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5°
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° 5
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
Vi
2%
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS25 D =1.6,TS31 D =25
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 3 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-SDUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ ® O o
wn
i% MP MM Standard
o
Q { - 7
- VLA . A
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C14-10SDUCRO07-140-C [ J 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 [ J R 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C23-16SDUCL07-180-C [ J 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°
C32-255DUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N
2
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 15
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NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SDUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@

®

@

FS-P LS LS-P
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
, @ ® O -
=
7\ MP MM Standard
iz ©
LDRED a e —
e " B [ S
. ’ =}
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 & &°
$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
2R
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

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

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-SDAQC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN Glatt
., ® 6 e
2 MP MM Standard
b ; 8
LDRED o / Yy
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07.11) (07.11) (07.11) (07.11)
[=2]
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 8
—~ < (=] (=]
C13-10SDQCR07-140-C [ ] R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCL0O7-140-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°
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
A
{
= e,
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

NEW
S5-5DQC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN
" e . © 0 @
) ] Z 0
;‘éb Ig © MP MM Standard
LDRED o = =
GAMF LF /O N i~ ,
: ‘ ==
GAMP }e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& ] = 8
- < a a
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
2%
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

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

18 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE INTERNE

KUHLMITTELZUFUHR

WC2-WSP
KAPR FV
oo
(02,L3)
DMIN PCBN/PCD
KAPR %) -
=
= 5
LDRED a m .
GAMF D— LF o
GAMP Y h
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (L3)
o
c
2 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°
C06-055WUCL02-080 (] L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° Wee
C08-07SWUCRL3-090 (] R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0° .
C08-07SWUCLL3-090 (] L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N
2
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C06-05SWUCR/L02 71521 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

DCONMS

LDRED LF H

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

(04,06)
MP
N

()

(04,06)

g "
Bestellnummer 5 :':::, z § LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 3 8
C10-08SWUCR04-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCR04-090-C [ R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ ] 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°
C16-12SWUCRO06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0° We
C16-12SWUCL06-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 1" 12° 0°
C18-16SWUCR06-140-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°
C22-20SWUCR06-180-C [ 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
A

ERSATZTEILE

= 5
Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

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

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW

S-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

‘b ook
-

(04,06)

GAMP }em ﬁe‘*.

KAPR
] 2 (&)
/e iz -© —=
] ) & 12 MP
LDRED a
LF H A

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06)
g 9
Bestellnummer 5 :':::, z § LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 z 8
S14-12SWUCR04-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0° 0402
S14-12SWUCLO04-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0° 0402
S16-12SWUCR06-090-C [ J R 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° 06T
S16-12SWUCL06-090-C [ J L 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° e 06T
S18-16SWUCR06-090-C [ J R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° e 06T
S18-16SWUCL06-090-C [ J L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T3
S522-20SWUCR06-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3(
S522-20SWUCL06-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3
11
N
2 &
ERSATZTEILE
= 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
S14-12SWUCR/L04 TS25 TKYO8F
S ’SWUCR/L06 TS4 TKY15F

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Material Harte Schnitt- ﬁ 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 0.2-0.5
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

1. Wenn Vibrationen auftreten, passen Sie die Zerspanungsbedingungen an.
2. Wenn der Werkzeugiiberhang L/D = 5 oder mehr fiir Hartmetallschafte oder /D = 3 fiir Stahlschéfte betrégt, reduzieren Sie

die Schnittgeschwindigkeit um 10 % bis 20 %.

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

3
[=;

Gesamtkatalog


https://www.mmc-carbide.com/download_file/4058e1ac-b823-4d99-91c5-7c496c9a85e6/9

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el )
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek 'Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer R R R Ausfiihrun
R P B PR g
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
CCMT060202-FP 0.2 0000 O [ ) [ FP
CCMT060204-FP 0.4 0000 O [ ] [ [i‘
CCMT09T302-FP 0.2 0000 X [ [ ! j
CCMT09T304-FP 0.4 0000 O [ ] [ ‘
CCMTO09T308-FP 0.8 0000 X o * Schlichtzerspanung
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 (] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [ ]
CCMTO09T308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] ”
CCMT09T304-FS 0.4 [ ]
CCMTO09T308-FS 0.8 [ Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS 0.1* (X X [ FS
CCGT060202M-FS 0.2* [ X X [
CCGT060204M-FS 0.4* [ ] [ @
CCGT09T301M-FS 0.1* (XX [
CCGT09T302M-FS 0.2* (X X [
CCGT09T304M-FS 0.4* 000 [} Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ [ FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ [ e
CCGT060204M-FS-P 0.4% [ ] [ ] [ Ih
CCGT09T301M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ [ ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2* [ ] [ [ [
CCGT09T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ ) Schlichtzerspanung
CCMT060202-FV 0.2 [ [ ] (] o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 [ [ [ ] o o000 i_i{
CCMT09T302-FV 0.2 [ [ o0 x —
CCMT09T304-FV 0.4 [ J [ J o o000 =
CCMT09T308-FV 0.8 [ [ J o 00 % Schlichtzerspanung
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ R
CCGT060201-FJ 0.1 [
CCGT060202-FJ 0.2 [ P~
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [
CCGT09T302-FJ 0.2 [ [
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [} Schlichtzerspanung
1/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)

O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

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

(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

23
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces Ce 00 |0 $0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet BeschichtetesCermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE R R Ausfiihrun
RO R T T
PSS eSS0 0SS5 aey 52 eeZ5EEEEELR
CCGT060202-AZ 0.2 ° AZ
CCGT060204-AZ 0.4 [ ”
CCGT09T302-AZ 0.2 ° Sy
CCGT09T304-AZ 0.4 ° Mittlere
Zerspanung ~
CCGT09T308-AZ 0.8 L4 Schlichtzerspanung
*3 CCGT03S1V3L-F 0.03 ° ° R/L-F
*3 CCGT03S101L-F 0.1 ° °
*3 CCGT03S102L-F 0.2 ° ° °
** CCGT03S104L-F 0.4 ° ° °
*3 CCGTO4TOV3L-F 0.03 ° °
*3 CCGT04TO01L-F 0.1 ° °
*3 CCGT04T002L-F 0.2 ° ° °
*3 CCGT04T004L-F 0.4 ° ° °
** CCGTO3S101IMR-F  0.1* @ —~
*3 CCGT03S101ML-F 0.1 @ H
** CCGT03S102MR-F 0.2 @ -
*3 CCGT03S102ML-F 0.2 @
*3 CCGT03S104MR-F  0.4% @
** CCGT03S104ML-F  0.4* @
** CCGTO4TOOIMR-F 0.1 @
*3 CCGTO4TOOIML-F 0.1 @
*3 CCGT04TO02MR-F 0.2 @
*3 CCGT04TO02ML-F 0.2 @
*3 CCGTO4TO04MR-F  0.4* @
*3 CCGTO4TO04ML-F  0.4* @ Schlichtzerspanung
CCGHO60202R-F 0.2 ) * * * R/L-F
CCGH060202L-F 0.2 ° * ° *
CCGH060204R-F 0.4 ° * * *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * ° * | ﬂ
CCGH060202MR-F 02% @ e
CCGH060202ML-F 02¢ @
CCGH060204MR-F 0.4 @
CCGHO060204ML-F 0.4 @ Schlichtzerspanung
CCMT060202-LP 0.2 ° LP
CCMT060204-LP 0.4 o000 o ° °
CCMT060208-LP 0.8 0000 X * ° E
CCMT09T304-LP 0.4 o000 o ° ° . i
CCMTO09T308-LP 0.8 o000 O * [ J Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.

*3 Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.

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

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

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

% : Lagerstandard in Japan.

2/8

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LT Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CCMT060202-LM 0.2 [ X J LM
CCMTO060204-LM 0.4 [ X X ] ([ ]
CCMTO060208-LM 0.8 ® * !A{(
CCMT09T302-LM 0.2 ([ X J P —
CCMT09T304-LM 0.4 o000 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 ( X N J [ ) Leichtzerspanung
CCMT060202-LS 0.2 (XX ) ° LS
CCMT060204-LS 0.4 ( X X J [ ]
CCMT09T302-LS 0.2 ( N X J [ E
CCMT09T304-LS 0.4 o000 [
CCMT09T308-LS 0.8 00 o Leichtzerspanung
CCGT060201M-LS 0.1% (XX ) [ LS
CCGT060202M-LS 0.2* ( X X J [
CCGT060204M-LS 0.4* [ [
CCGT09T301M-LS 0.1* o000 [ J
CCGT09T302M-LS 0.2* o000 [ J
CCGT09T304M-LS 0.4* ( X X J [ ] Leichtzerspanung
CCGT0602V5M-LS-P 0.05* [ LS-P
CCGT060201M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ J
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ 7
CCGT060204M-LS-P 0.4* [ ] [ | /
CCGT09T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-LS-P 0.4 @ [ ] ([ [ ) Leichtzerspanung
CCMH060202-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ *x SV
CCMH060204-SV 0.4 [ ] [ [ ] [ ] [ ] * [k K )
.
Leichtzerspanung
CCMT060202-SW 0.2 0000 00 [ ] ® *x |® SW*
CCMT060204-SW 0.4 0000 OO0 [ ] [ J e x |@ ¢
CCMT060208-SW 0.8 [ ] 3‘......_..1.'?
CCMT09T302-SW 0.2 o000 00 ([ ] [ ] o x |@ 7
CCMT09T304-SW 0.4 o000 00 [ [ ] [ o x |@ Leichtzerspanung
CCMT09T308-SW 0.8 (] (Wiper)
3/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

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

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

% : Lagerstandard in Japan.

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

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cece GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer Aok R Ausfiihrun
RO R T T
S8 225588555255522285%2¢ 2255,

CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 (]
CCGTO09T3V3R-SS 0.03 *
CCGTO09T3V3L-SS 0.03 *
CCGTO9T301R-SS 0.1 (]
CCGT09T301L-SS 0.1 * S
CCGT09T302R-SS 0.2 (] A
CCGT09T302L-SS 0.2 [ —
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 02* @
CCGT060202ML-SS 0.2¥ @
CCGTO09T301MR-SS 0.1* @
CCGTO9T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2* @
CCGT09T302ML-SS 02* @
CCGTO09T304MR-SS 0.4 @
CCGTO09T304ML-SS 0.4 @ Leichtzerspanung
CCMT060202-MP 0.2 ( X ] MP
CCMT060204-MP 0.4 o000 O (] [}
CCMT060208-MP 0.8 o000 O * * i“;
CCMT09T302-MP 0.2 [ X ) Y
CCMT09T304-MP 0.4 o000 O [ ] [ J
CCMT09T308-MP 0.8 o000 O * [ J Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MM 0.2 ([ X ) MM
CCMT060204-MM 0.4 000 (]
CCMT060208-MM 0.8 o0 ° B
CCMT09T302-MM 0.2 [ X ]
CCMT09T304-MM 0.4 ( X N J [
CCMTO09T308-MM 0.8 [ X X ] [ X ] Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MK 0.2 000 MK
CCMT060204-MK 0.4 000
CCMT060208-MK 0.8 o0 X
CCMT09T302-MK 0.2 [ X N J
CCMT09T304-MK 0.4 [ X N J
CCMTO09T308-MK 0.8 [ X X J Mittlere Zerspanung

4/8



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

e )

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “5’32%;&:8;2;8&ﬁﬁﬁamg“‘—’ﬁﬁg“—’ﬂ'&}:'&z“~‘zzzﬁageggc Ausfiihrung
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
CCMT060202-MS 0.2 [ X X J [ MS
CCMT060204-MS 0.4 ( X X J [ ]
CCMT060208-MS 0.8 (X X [ J
CCMT09T302-MS 0.2 (X X J
CCMT09T304-MS 0.4 (X X J [
CCMT09T308-MS 0.8 00 o Mittlere Zerspanung
CCMT060202 0.2 ([ X J ([ ] ® [ X J ([ J Standard
CCMT060204 0.4 [ X X ] [ ] [ ] ® % [ X J ([ ]
CCMT060208 058 (X ° ° * ° (.[
CCMT09T302 0.2 ( X ) (] o x [ X J ]
CCMT09T304 0.4 X ° o (oex |o0 o -
CCMTO09T308 0.8 [ X N J [ [ ® x [ X J [ Mittlere Zerspanung
CCMH060202-MV 0.2 o o ° (J (J O x x|k Kk MV
CCMH060204-MV 0.4 o O [ ] 00 x [ ] ox ©Ooo00
CCMT060204-MW 0.4 0000 [ ] o x |@
CCMT060208-MW 0.8 0000 00 *x *x |@
CCMT09T304-MW 0.4 0000 00 ([ ] e x |@®
CCMT09T308-MW 0.8 o000 o0 ° e x (o Mitlere Zerspanung
(Wiper)
CCET0602V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* [ ] * *
CCET060201R-SR 0.1* * * *
CCET060201L-SR 0.1* * * *
CCET060202R-SR 0.2* * * *
CCET060202L-SR 0.2* ° ° *
CCET060204R-SR 0.4* * * * =
CCET060204L-SR 0.4* (J [ * g
CCET09T3V3R-SR 0.03*: * * *
CCET09T3V3L-SR 0.03* [ J * *
CCET09T301R-SR 0.1* [ * *
CCETO09T301L-SR 0.1* [ * *
CCET09T302R-SR 0.2* * * *
CCET09T302L-SR 0.2* (] * *
CCET09T304R-SR 0.4* [ * *
CCETO09T304L-SR 0.4* [ * % Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

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

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

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

5/8

27
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCCHOCH &8 8|€00GC|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "5’2325%:8;3;832ggﬁmg"‘—’ﬁggfﬂ'&&'&z"N’zzzﬁSSSEll;c Ausfiihrung
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCGT060201M-SMG 0.1* @ SMG
CCGT060202M-SMG 0.2* @ ([ ]
CCGT060204M-SMG 0.4 @ [ ] (\rhw
CCGT09T301M-SMG 0.1 @ u
CCGT09T302M-SMG 0.2* @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Mittlere Zerspanung
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060201L-SN 0.1 *
CCGT060202R-SN 0.2 [ ]
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGT09T3V3R-SN 0.03 *
CCGT09T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGT09T302R-SN 0.2 [ ]
CCGT09T302L-SN 0.2 ([ ]
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]
CCGT060201MR-SN 0.1* [ ] [ ]
CCGT06020TML-SN 0.1* @
CCGT060202MR-SN 0.2* ([ ] ([ ]
CCGT060202ML-SN 0.2 @
CCGT09T301MR-SN 0.1* [ ] [ ]
CCGT09T30TML-SN 0.1* @
CCGT09T302MR-SN 0.2* [ ] [ ]
CCGT09T302ML-SN 0.2 @
CCGT09T304MR-SN 0.4* [ ] [ ]
CCGT09T304ML-SN 0.4 @ Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

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

% : Lagerstandard in Japan.

6/8

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG a
B stant COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
333335 8E0R00LhR088088 aanlocnSORERERER
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCET060200R-SN 0.0* * * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * * *
CCET060201R-SN 0.1* * * *
CCET060201L-SN 0.1* * * *
CCET060202R-SN 0.2% * * *
CCET060202L-SN 0.2* * * *
CCET060204R-SN 0.4* * * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* [ ] * * &
CCET09T300R-SN 0.0 [ * * | —
CCET09T300L-SN 0.0* * * *
CCET09T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
CCETO09T3V3L-SN 0.03* * * *
CCET09T301R-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T301L-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T302R-SN 0.2* [ ] * *
CCET09T302L-SN 0.2* [ * *
CCET09T304R-SN 0.4* [ ] * *
CCET09T304L-SN 0.4% [ ] * %  Mittlere Zerspanung
CCETO0602V3RW-SN 0.03* * R/LW-SN
CCET0602V3LW-SN 0.03* ([ ]
CCETO09T3V3RW-SN 0.03* * _'
CCETO09T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
7/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



30

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

BB seent

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE "5’2ﬁ;§;§:8;2;8Rﬁﬁﬁamg“&ﬁﬁ@“—’ﬂ'&&'&zﬂzzznggsggc Ausfiihrung

3333323-nob05nLBbBaccacsoNEasySgERSEEe

=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCMW060202 0.2 [ Glatt
CCMW060204 0.4 o0 X e o
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 000 [ ]
CCMW09T308 0.8 000 e o
CCMW09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 * Glatt
CCGW0602V5 0.05 [ ]
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGWO060204 0.4
CCGW060208 0.8 /
CCGW09T300 0.0 ° * _J
CCGWO9T3V5 0.05 ° Ca—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGWO09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGW060204E 0.4
CCGWO060208E 0.8

8/8

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH LLL|€OOC|IOC @ O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCE o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE %o to ¥ *o Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
CPMH080202-FM 0.2 (] FM
CPMH080204-FM 0.4 o
CPMH090302-FM 0.2 °
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FS 0.2 (] FS
CPMH080204-FS 0.4 (] =
CPMH090302-FS 0.2 (] go
CPMH090304-FS 0.4 [ —_———
CPMH090308-FS 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FV 0.2 * * (] * * * FV
CPMH080204-FV 0.4 ([ ] [ J o 00 (X ® * }Pi(
CPMH090302-FV 0.2 * * (] * * * ——
CPMH090304-FV 0.4 [ J [ J o 00 * * =
CPMH090308-FV 0.8 [ J * o 00 x * % Schlichtzerspanung
CPGT080202 0.2 ° Standard
CPGT080204 0.4 o v
CPGT090302 0.2 * | “
CPGT090304 0.4 ° =
Schlichtzerspanung
CPMHO080204R-F 0.4 [ * * R/L-F
CPMH080204L-F 0.4 (] * *
CPMHO090304R-F 0.4 [ J * *
CPMH090304L-F 0.4 [ * * *
Schlichtzerspanung
CPGT080204R-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * -
CPGT090302R-F 0.2 * -~
CPGT090302L-F 0.2 * —
CPGTO090304R-F 0.4 *
CPGT090304L-F 0.4 * Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

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

1/3

31



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
B stant COECEOCS %8 %€ 0 0COC &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CPMH080202-LP 0.2 [ LP
CPMH080204-LP 0.4 [ ] ™
CPMH090302-LP 0.2 o Q b )
CPMH090304-LP 0.4 * .
CPMH090308-LP 0.8 * Leichtzerspanung
CPMH080204-LM 0.4 ([ X J [ J LM
CPMH080208-LM 0.8 ([ X J [ ]
CPMH090304-LM 0.4 [ X J [ ]
CPMH090308-LM 0.8 [ X ] [ J
Leichtzerspanung
CPMH080204-LS 0.4 [ LS
CPMH080208-LS 0.8 ([ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ ] .
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Leichtzerspanung
CPMH080202-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ % SV
CPMH080204-SV 0.4 [ ] [ ] ([ ] [ ] ([ ] o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * [k K
CPMH090304-SV 0.4 [ ] [ ] ([ ] [ ] * o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ J [ J [ [ ] * * | @ % Leichtzerspanung
CPMH080204 0.4 *x @ Standard
CPMH080208 0.8 * @ -y
CPMH090304 0.4 * ® Vs
CPMH090308 0.8 * @ N
Mittlere Zerspanung
CPMX080204 0.4 * * Standard
CPMX080208 0.8 * * [
CPMX090304 0.4 * * * * I% }
CPMX090308 0.8 * * * * g
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
B stant COECEOCS &8 8|€00GC|0G &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CPMH080204-MM 0.4 [ X ] [ J MM
CPMH080208-MM 0.8 [ X J [ ]
CPMH090304-MM 0.4 ([ X J [ 1;0
CPMH090308-MM 0.8 [ X ] [ —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MK 0.4 [ X X ] MK
CPMH080208-MK 0.8 [ X X ]
CPMH090304-MK 0.4 [ X X ]
CPMH090308-MK 0.8 [ X X ]
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MS 0.4 [ ] MS
CPMH080208-MS 0.8 [ ]
CPMH090304-MS 0.4 [ ] @
CPMH090308-MS 0.8 [ ] —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MV 0.4 e O [ o0 x [ ] *0® 00 x MV
CPMH080208-MV 0.8 o O [ ] o0 X ([ ] * Kk Kk [k ok 't
CPMH090304-MV 0.4 o O [ o0 X [ ] *® OO y H)
CPMH090308-MV 0.8 e o o o0 x ° * kK@K e
Mittlere Zerspanung
CPMB080202 0.2 * Glatt
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * F’
CPMB090304 0.4 * h—
CPMB090308 0.8 *
3/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP

55° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
S S Sy 2225 8855595552883 528 2355,
DCMT070202-FP 0.2 0000 O [ ) [ FP
DCMT070204-FP 0.4 0000 O [ ] [
DCMT11T302-FP 0.2 0000 O [ [ E
DCMT11T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ ] )
DCMT11T308-FP 0.8 o000 O [ [ J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FM 0.2 ([ X J FM
DCMT070204-FM 0.4 ([ X J -
DCMT11T302-FM 0.2 ([ X J @’
DCMT11T304-FM 0.4 ([ X J
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMT070204-FS 0.4 [ ] y
DCMT11T302-FS 0.2 ° E
DCMT11T304-FS 0.4 [ ]
DCMT11T308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS 0.1* ( N X J [ FS
DCGT070202M-FS 0.2* [ X X J [ J
DCGT070204M-FS 0.4* o000 [ J
DCGT11T301M-FS 0.1* ( X X J [ ]
DCGT11T302M-FS 0.2* ( X X J [ ]
DCGT11T304M-FS 0.4* 000 [ J Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS-P 0.1* [ ] ([ ] [ J [ FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2* [ ] ([ ] [ J [
DCGT070204M-FS-P 0.4* ([ ] [ ] [ [
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ ] ([ ] [ ] [
DCGT11T302M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ J [ ]
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ Schlichtzerspanung
DCMT070202-FV 0.2 ( X J [ X ] [ N X J [ ) [ X J FV
DCMT070204-FV 0.4 ([ X J ([ X J o 00 [ (X J
DCMT070208-FV 0.8 ° * ° * * -/
DCMT11T302-FV 0.2 [ [ J [ ] ® *
DCMT11T304-FV 0.4 ( X ] o0 o oo [ ) [ X J
DCMT11T308-FV 0.8 (X J ([ X J o oo [ ] ® * Schlichtzerspanung
DCGT070202-AZ 0.2 [ ] AZ
DCGT070204-AZ 0.4 o 7
DCGT11T302-AZ 0.2 [ _Gf;/
DECININIS0s g hd Mittlere Zerspanung ~
DCGT11T308-AZ 0.8 @  Schlichtzerspanung
1/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCGT070202R-F 0.2 [ J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT070204R-F 0.4 [ ] [ ] *
DCGT070204L-F 0.4 [ ] * [ J *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] [ J *
DCGT11T302L-F 0.2 [ * [ J *
DCGT11T304R-F 0.4 [ ] [ *
DCGT11T304L-F 0.4 [ ] * [ *  Schlichtzerspanung
DCGT11T301MR-SRF 0.1* ([ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2* [ ] [ ]
DCGT11T304MR-SRF 0.4* [ ] [ ] E
Schlichtzerspanung
DCMT070202-LP 0.2 [ ] LP
DCMT070204-LP 0.4 0000 O * [
DCMT070208-LP 0.8 0000 X * * —
DCMT11T302-LP 0.2 ([ X J —4/—.//
DCMT11T304-LP 0.4 o000 O ([ ] [ ]
DCMT11T308-LP 0.8 o000 O [ ] * Leichtzerspanung
DCMT070202-LM 0.2 [ X J [ LM
DCMT070204-LM 0.4 o000 [ X J
DCMT070208-LM 0.8 [ X X ] * @
DCMT11T7302-LM 0.2 ([ X J [ ﬂ;/—a//
DCMT11T304-LM 0.4 [ X X ] [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 o000 [ X ] Leichtzerspanung
DCMT070202-LS 0.2 o000 [ J LS
DCMT070204-LS 0.4 (X X [ J
DCMT070208-LS 0.8 [ ]
DCMT11T302-LS 0.2 ( N X J [
DCMT11T304-LS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-LS 0.8 000 [ J Leichtzerspanung
DCGT070201M-LS 0.1* (XX ) (J LS
DCGT070202M-LS 0.2* ( X X J [ ]
DCGT070204M-LS 0.4* 00 [ J 1
DCGT11T301M-LS 0.1* o000 [ J g
DCGT11T302M-LS 0.2* o000 [ J
DCGT11T304M-LS 0.4* o000 [ ] Leichtzerspanung
DCGT0702V5M-LS-P 0.05* [ LS-P
DCGT070201M-LS-P 0.1 @ [ ] [ ] [ ]
DCGT070202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ -
DCGT070204M-LS-P 0.4 @ ([ ] [ ] [ 1PN
DCGT11T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ ] ([ ] [ ]
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ ] o o Leichtzerspanung
2/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



36

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

BB seent

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

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

% : Lagerstandard in Japan.

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

COCCCHLOCH B BEC€OOCGIOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun

S8 225588555255522285%2¢ 2255,
DCMT070202-SV 0.2 ([ ] [ J [ ] * @0 SV
DCMT070204-SV 0.4 ( X ] [ [ o000
DCMTO070208-SV 0.8 (X J [ ] [ * | @ % ﬁ/ ;
DCMT11T302-SV 0.2 ( X ) [ ] [ ] (L X J
DCMT11T304-SV 0.4 [ X ) [ ] [ ] (L X J
DCMT11T308-SV 0.8 ( X ] [ [ ) 00 x Leichtzerspanung
DCMX070202-SW 0.2 (J SwW
DCMX070204-SW 0.4 [
DCMX070208-SW 0.8 [ ]
DCMX11T7302-SW 0.2 [ ]
DCMX11T304-SW 0.4 [
DCMX11T308-SW 0.8 ([ ] Leichtzerspanung
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 (]
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 (J
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] )
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1* @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 0.2 @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4 @ Leichtzerspanung
DCMT070202-MP 0.2 (X MP
DCMTO070204-MP 0.4 o000 O ([ *
DCMTO070208-MP 0.8 0000 X * * Er
DCMT11T302-MP 0.2 [ X )
DCMT11T304-MP 0.4 0000 O [ ] [ ]
DCMT11T308-MP 0.8 o000 O ([ J *
DCMT11T312-MP 1.2 ([ X J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MM 0.2 ([ X J [ J MM
DCMT070204-MM 0.4 (X N ] [ X J
DCMT070208-MM 0.8 [ X B [ X J Y 7
DCMT11T302-MM 0.2 [ X ] [ ]
DCMT11T304-MM 0.4 ( X N J [ X ]
DCMT11T308-MM 0.8 [ X X ] ([ X J Mittlere Zerspanung

3/6



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCMT070202-MK 0.2 [ X X J MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 (X X ] 0
DCMT11T304-MK 0.4 [ X X J
DCMT11T308-MK 0.8 [ X N J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MS 0.2 [ MS
DCMT070204-MS 0.4 (X X J [ ]
DCMT070208-MS 0.8 ( N X J [ ]
DCMT11T302-MS 0.2 [
DCMT11T304-MS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-MS 0.8 ( X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 ( X X J [ ] Mittlere Zerspanung
DCMT070202 0.2 ( X ] ([ ] ( X J [ X J [ ] Standard
DCMT070204 0.4 [ X X ] [ [ ] o0 [ X ) [ ]
DCMT070208 0.8 * [ ] ® x [ X )
DCMT117302 0.2 (X ° oo (o0 o &
DCMT11T304 0.4 [ X X ] [ ] [ ] (X J [ X J [ ]
DCMT11T308 0.8 [ X N ] [ ] [ ] ® [ X J [ ]
DCMT11T312 1.2 * Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MV 0.2 o0 O oo [ X J [ ] o0 00 x MV
DCMT070204-MV 0.4 o0 O oo o0 © ([ ] 00 %0 x
DCMT070208-MV 0.8 o0 o oo o O [ ] 00 x|k x
DCMT11T302-MV 0.2 o0 o oo [ X J [ ] oo o000
DCMT11T304-MV 0.4 o0 O oo o0 o [ ] oo o000
DCMT11T308-MV 0.8 oOx O 0o o0 O [ ) o0 o000 Mittlere Zerspanung
DCET0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCET0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1* * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCET070204R-SR 0.4* * * * =) 7
DCET070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* [ ] * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SR 0.4* [ * *  Mittlere Zerspanung
4/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Staht COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "5’33%%;8;8;83533ﬁmgu‘—’ﬁﬁgu—’ﬂE&Ez"N’zzZﬁgge";{;c Ausfiihrung
33333c=c-n00EoLBBBaEEREgoEEggSggegeee
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCGT070201M-SMG 0.1* @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2* @ ([ ]
DCGT070204M-SMG 0.4 @ Y o V4
DCGT11T301M-SMG 0.1 @ ===t
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ [ ]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ [ ) Mittlere Zerspanung
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [ ]
DCGT070202R-SN 0.2 ([ ]
DCGT070202L-SN 0.2 ([ ]
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [ ]
DCGT11T301L-SN 0.1 ([ ]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN 0.2 [ ] ﬁ
DCGT11T304R-SN 0.4 [ ] :
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT070201ML-SN 01* @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4* [ ] ([ ]
DCGT11T301MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT11T301ML-SN 0.1* @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
DCGT11T304ML-SN 0.4 @ * * Mittlere Zerspanung
5/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE EE§*§*§*3*3*§§E§§§g§2§§§E§§E'§§Eggg§§§§ssc Ausfiihrung
2383850 n00L0A00808 8 caanoonaUBERREEY
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCET070200R-SN 0.0% [ * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCET0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ * *
DCET070202R-SN 0.2* [ ] * *
DCET070202L-SN 0.2* [ ] * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * p
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * * Mittlere Zerspanung
DCET0702V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * g
DCET11T3V3RW-SN 0.03* ([ ] ;
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
DCMW070204 0.4 ® *x % [ Glatt
DCMW11T304 0.4 0 x * O
DCMW11T308 0.8 [ X X ] [ ,
DCGWO070200 0.0 * Glatt
DCGWO0702V5 0.05 *
DCGW070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T3V5 0.05 [ J
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 *
6/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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

39



40

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

TC-WSP

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
S S Sy 2225 8855595552883 528 2355,
TCMT090202-FP 0.2 Ox00 x * * FP
TCMT090204-FP 0.4 0000 X [ J [
TCMT110202-FP 0.2 0x00 X ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o000 O [ ] * b )
TCMT16T304-FP 0.4 o000 O [} [ J Schlichtzerspanung
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 [ ] A
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ Schlichtzerspanung
TCMT110204-FV 0.4 [ ] [ o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 [ ] [ ] [ ) [ X ) £
Schlichtzerspanung
TCGT110202-AZ 0.2 [ AZ
TCGT110204-AZ 0.4 [ J A
TCGT110208-AZ 0.8 ° N
TCGT16T302-AZ 0.2 [ ] C—
TCGT16T304-AZ 0.4 ®  \ittlere Zerspanung -
TCGT16T308-AZ 0.8 [ Schlichtzerspanung
TCGT0601V3L-F 0.03 * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ ] [ J
TCGT060102R-F 0.2 * * *
TCGT060102L-F 0.2 ([ ] [ *
TCGT060104R-F 0.4 [ * y -
TCGT060104L-F 0.4 [ ] [ * 6
TCGT060101MR-F 0.1 @ —
TCGT060101ML-F 0.1* @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4 @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Schlichtzerspanung
TCMT090204-LP 0.4 0000 X [ ] * LP
TCMT090208-LP 0.8 OXx00 % * *
TCMT110204-LP 0.4 0000 X * [ _ ,""\
TCMT110208-LP 0.8 0000 X * * d
TCMT16T304-LP 0.4 0000 X [ ] *
TCMT16T308-LP 0.8 0000 X * * Leichtzerspanung
1/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seent

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

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

% : Lagerstandard in Japan.

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ LM
TCMT090208-LM 0.8 * * * A
TCMT110204-LM 0.4 (X [ /H\
TCMT110208-LM 0.8 (X J [ ] Sm—
TCMT16T304-LM 0.4 ® x [ ]
TCMT16T308-LM 0.8 ® x [ ) Leichtzerspanung
TCMT110202-LK 0.2 (XX LK
TCMT110204-LK 0.4 [ X X ]
TCMT110208-LK 0.8 [ X X ]
Leichtzerspanung
TCMT090202-LS 0.2 (XX ) ° LS
TCMT110202-LS 0.2 00 [ ]
Leichtzerspanung
TCMX090204-SW 0.4 [ SwW
TCMX110204-SW 0.4 [ ] a
Ve Y
Leichtzerspanung
(Wiper)
TCMT090204-MP 0.4 OXx00 % * * MP
TCMT090208-MP 0.8 oOx00 * *
TCMT110202-MP 0.2 ( X J
TCMT110204-MP 0.4 ox00 © [ ] * i.}
TCMT110208-MP 0.8 OXx00 % * * \ 4
TCMT16T304-MP 0.4 o000 O * *
TCMT16T308-MP 0.8 o000 O [ ] [ ]
TCMT16T312-MP 1.2 0000 * * Mittlere Zerspanung
TCMT090204-MM 0.4 ® x [ ] MM
TCMT090208-MM 0.8 * *
TCMT110204-MM 0.4 (X J [ ]
TCMT110208-MM 0.8 ® * [ ] A
TCMT16T304-MM 0.4 ( X J [ ] - —"
TCMT16T308-MM 0.8 ( X J [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 ( X ] [ Mittlere Zerspanung
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 N J Mittlere Zerspanung

2/3

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

41
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TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seent

M Rostfreier Stahl

COECCHOGCH

[ IOl

O
O

Gusseisen ces G OO0 0 SO0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun

$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TCMT090204-MS 0.4 000 [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 ( X X J [ ]
TCMT110204-MS 0.4 [ X X J
TCMT110208-MS 0.8 (X X )
TCMT16T304-MS 0.4 [ X X ) (]
TCMT16T308-MS 0.8 00 [ J
TCMT16T312-MS 1.2 ( X X J [} Mittlere Zerspanung
TCMT090204 0.4 ® * * * @ [ X J [ Standard
TCMT110202 0.2 ® x (] * * * [ X )
TCMT110204 0.4 *0 0 [ J [ ) ® * [ X ) (]
TCMT110208 0.8 * @ * () -~
TCMT16T304 0.4 00 ([ ] * ® x [ X J [ -
TCMT16T308 0.8 [ X X ] [ ] [ ] ® x [ X J [ ]
TCMT16T312 1.2 ([ ] Mittlere Zerspanung
TCMW110204 0.4 o0 x o Glatt
TCMW16T304 0.4 [ X N J [ ]
TCMW16T308 0.8 [ X X ] [ ] A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 * Glatt
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 —
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8

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

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP d

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek FY S G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
TPMH090202-FM 0.2 [ J FM
TPMH090204-FM 0.4 [ ] i
TPMH110302-FM 0.2 [
TPMH110304-FM 0.4 [ ——
TPMH110308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
TPMH080202-FV 0.2 * [ ] [ ] * * *x FV
TPMH080204-FV 0.4 * [ ] [ ] * * *
TPMH090202-FV 0.2 * * o 060 o o x A
TPMH090204-FV 0.4 [ [ o 00 |x * * ﬂ_f_@;_
TPMH110302-FV 0.2 * * [ [ ] * X
TPMH110304-FV 0.4 [ ] [ e 060 o * *x
TPMH110308-FV 0.8 [ J * ® *xO0 |k [ ¢ Schlichtzerspanung
TPMH090202-FS 0.2 [ ] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ i
TPMH110302-FS 0.2 [ ] _
TPMH110304-FS 0.4 [ ] —
TPMH110308-FS 0.8 [ Schlichtzerspanung
TPGHO080202R-FS 0.2 [ * * R/L-FS
TPGH080202L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGHO080204R-FS 0.4 [ ] * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ ] * @ * *
TPGHO090202R-FS 0.2 [ ] * * .
TPGH090202L-FS 0.2 o [xo |x * -~
TPGH090204R-FS 0.4 ° * x  —
TPGH090204L-FS 0.4 [ ® x * *
TPGH110302R-FS 0.2 [ ] [ J *
TPGH110302L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 [ * *
TPGH110304L-FS 0.4 ([ ] ( X J [ J % Schlichtzerspanung
1/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Staht COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer Rk R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TPGX080202R 0.2 (J R/L
TPGX080202L 0.2 [ ® x
TPGX080204R 0.4 [ J *
TPGX080204L 0.4 [ [ e o
TPGX090202R 0.2 [ J
TPGX090202L 0.2 [ J o o
TPGX090204R 0.4 [ ] [ .
TPGX090204L 0.4 [ ] [ ] e O - B
TPGX090208R 0.8 *
TPGX090208L 0.8 [ J [
TPGX110302L 0.2 [ J o O
TPGX110304R 0.4 [ [ *
TPGX110304L 0.4 [ [ o O
TPGX110308R 0.8 * *
TPGX110308L 0.8 [ J [} ® % @ Schlichtzerspanung
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
¥~
Schlichtzerspanung
TPMH080202-LP 0.2 [ LP
TPMH080204-LP 0.4 [ ]
TPMH090202-LP 0.2 * /‘:‘
TPMH090204-LP 0.4 [ P
TPMH110302-LP 0.2 *
TPMH110304-LP 0.4 [
TPMH110308-LP 0.8 *
TPMH090202-LM 0.2 ([ X J [
TPMH090204-LM 0.4 ([ X J [ J
TPMH110302-LM 0.2 [ X ] [
TPMH110304-LM 0.4 o0 [
TPMH110308-LM 0.8 [ X J [ J Leichtzerspanung
TPMH110302-LK 0.2 (X X LK
TPMH110304-LK 0.4 [ X X ]
TPMH110308-LK 0.8 [ X X ] A
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

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

® / *x =Erweiterung

44

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

2/3



TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “F’22%%%%%&232amgu‘-’ﬁﬁg“—’ﬂzﬁ'&z“N’zzzﬂggehl— Ausfiihrung
3333322500055 5858585 32888 sgErdzE:
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 ° é
TPMH110304-LS 0.4 [ ]
TPMH110308-LS 0.8 [ Leichtzerspanung
TPMH080202-SV 0.2 (] * * ® * ® * SV
TPMH080204-SV 0.4 [ J [ J [ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ J [ J [ [ * * k L8
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] (] [ ] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 ([ ] [ ] [ J * * * % *
TPMH110304-SV 0.4 [ J [ J [ [ * b 4L X J
TPMH110308-SV 0.8 [ J [ J * * * @ % X Leichtzerspanung
TPMX090202-SW 0.2 [ SW
TPMX090204-SW 0.4 [ ]
TPMX090208-SW 0.8 [ ] //6
TPMX110302-SW 0.2 [ —
TPMX110304-SW 0.4 ° Leichtzerspanung
TPMX110308-SW 0.8 [ (Wiper)
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * i
Mittlere Zerspanung
TPMH080202-MV 0.2 o o [ [ * * * *x MV
TPMH080204-MV 0.4 o O ([ ] o0 o [ ] * x k(@ Kk
TPMH090202-MV 0.2 o O [ ] [ ] (] * ® x A\
TPMH090204-MV 0.4 e o o o0 X o [x0 xox . N
TPMH090208-MV 0.8 e o o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 o o [ * * * kx k(@ %
TPMH110304-MV 0.4 o O [ ] o0 x [ ] * x  k (@ Kk
TPMH110308-MV 0.8 o o [ J *x@® X [ * k  kk ok Mittlere Zerspanung
TPGX080202 0.2 o Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * * X
TPGX090202 0.2 [
TPGX090204 0.4 * [ e o .
TPGX090208 0.8 * [ J *x ok |
TPGX110302 0.2 (]
TPGX110304 0.4 * [ J oOx 0
TPGX110308 0.8 * [ * *x @
3/3

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

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

45



46

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP

35° MIT BOHRUNG

B seanl

COCCHEOCH S8BECEOOCIOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE [ o B i i o ol ol el ol - o 1]1® o Ausfiihrung
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=X=XZ=Z=ZD0DX=XXZ3ZZXZZZZ=Z>5>>>D]XZA«Q>>ZZZE DT I
VBMT110302-FP 0.2 0000 O [ ) [ FP
VBMT110304-FP 0.4 0000 O [ ] [
VBMT110308-FP 0.8 ox00 X * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o000 O [ ] [ ]
VBMT160408-FP 0.8 o000 O [ [ J Schlichtzerspanung
VBMT110302-FM 0.2 ([ X J FM
VBMT110304-FM 0.4 ([ X J
VBMT110308-FM 0.8 * @ ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 ([ X J
VBMT160408-FM 0.8 *x @
VBMT160412-FM 1.2 [ ] Schlichtzerspanung
VBMT110302-FS 0.2 [ ] FS
VBMT110304-FS 0.4 [ ]
VBMT110308-FS 0.8 [ ]
VBMT160404-FS 0.4 [ ] @
VBMT160408-FS 0.8 [ ]
VBMT160412-FS 1.2 [ Schlichtzerspanung
VBMT110304-FV 0.4 [ ] [ [ I X J ® x FV
VBMT110308-FV 0.8 [ * [ ] * *
VBMT160404-FV 0.4 ° ° o oo o x =’
VBMT160408-FV 0.8 [ [ o oo * %
Schlichtzerspanung
VBGT110302R-F 0.2 ° * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 [ ] ® x * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ ] * * * ®
VBGT160402R-F 0.2 [ * * *
VBGT160402L-F 0.2 [ * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ ] * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ * * % Schlichtzerspanung
VBMT110304-LP 0.4 0000 * [ * LP
VBMT110308-LP 0.8 0000 O * [ -
VBMT160404-LP 0.4 0000 O [ ] [ ‘—”//
VBMT160408-LP 0.8 0000 O [ ] [
Leichtzerspanung
VBMT110304-LM 0.4 (X X (X ) LM
VBMT110308-LM 0.8 @ * % ([ X J /_
VBMT160404-LM 0.4 [ X X ] (] .
VBMT160408-LM 0.8 o0 x (]
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

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

1/3



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
B stant COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &% @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G® 00 _|o $0G0
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
VBMT110302-LS 0.2 00 [ J LS
VBMT110304-LS 0.4 ( X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 ( N X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 ( X X J [
VBMT160408-LS 0.8 o000 [
VBMT160412-LS 1.2 [ Leichtzerspanung
VBMT110304-SV 0.4 [ ] ([ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ ] [ ] )
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ] #
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ ] *
Leichtzerspanung
VBMT160404-MP 0.4 (XXX I ([ * MP
VBMT160408-MP 0.8 o000 O * * _
)
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MM 0.4 (X ° MM
VBMT160408-MM 0.8 ( X J [ ]
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 *x @ %
Mittlere Zerspanung
VBMT160402-MS 0.2 (XX ) ° MS
VBMT160404-MS 0.4 ( X X J [ ] )
VBMT160408-MS 0.8 o000 [ _
VBMT160412-MS 1.2 o000 [
Mittlere Zerspanung
VBMT 160404 0.4 ([ ] Standard
VBMT 160408 0.8 [ ]
P 4
Mittlere Zerspanung
VBMT110304-MV 0.4 e O [ ] o0 o [ 00 X 0% MV
VBMT110308-MV 0.8 o O [ ] *x @ [ ] *® %O %
VBMT160404-MV 0.4 o o [ oo O [ ] oo o000
VBMT160408-MV 0.8 *x @ [ ] o O [ ] 00 %0 x
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "5"33%%;8;8;82533%mgﬁﬁﬁg“—’ﬂ'&&'&z"N’zzZﬁggs";{,—,c Ausfiihrung
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* [ * *
VBET110301L-SR 0.1* [ ] * * &
VBET110302R-SR 0.2+ ° * * -
VBET110302L-SR 0.2* * * *
VBET110304R-SR 0.4* [ * *
VBET110304L-SR 0.4* * * %  Mittlere Zerspanung
VBET110300R-SN 0.0* [ ] * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0* * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* [ * *
VBET1103V3L-SN 0.03* [ * *
VBET110301R-SN 0.1* [ * * e
VBET110301L-SN 0.1* [ ] * *
VBET110302R-SN 0.2* [ ] * *
VBET110302L-SN 0.2* [ * *
VBET110304R-SN 0.4* [ * [ J
VBET110304L-SN 0.4* * * %  Mittlere Zerspanung
VBET1103V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
VBET1103V3LW-SN 0.03* * g
Mittlere Zerspanung
(Wiper)
VBMW160408 0.8 * % * Flat Top
<&F

3/3

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: 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)

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



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP

35° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el ) O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces GCH OO0 10 HOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek FY S G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [ J
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FV 0.2 o o * [ ] * ® x FV
VCMT080204-FV 0.4 o O * [ * ® x
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [
=&
Schlichtzerspanung
VCMT080202-LP 0.2 * LP
VCMT080204-LP 0.4 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Leichtzerspanung
VCMT080202-LS 0.2 [ LS
VCMT080204-LS 0.4 [ J ]
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

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

1/2

49



50

VC-WSP, 35° MIT BOHRUNG

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

X -

BB seent

COECCHOGCH

EBDE€OOC

O
O

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

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 G OO0 O $OCGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “—’"‘—’3*2*2*8*2*822gﬁ%mg"‘—’ﬁﬁg"—’REEEz"N’zzzﬁggﬁg{;c Ausfiihrung
53538333350 ccCEEREEEro sNpREGRgEEE82e
SESSEEE82S55 8853595552888 5588 555K,
VCGT080202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ ] * * *
VCGT080204R-F 0.4 L * | * =
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *
Schlichtzerspanung
VCMT080202-SV 0.2 [ ] * [ ) * * SV
VCMT080204-SV 0.4 [ ] [ [ ] * * ]
==
Leichtzerspanung
VCMT080202-MV 0.2 *x @ [ J [ ] [ ) *® kO % MV
VCMT080204-MV 0.4 o o [ J o o [ ] *® kO %

=7

Mittlere Zerspanung

2/2



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

WC-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el )
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek 'Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,

WCGT020102R 0.2 (] R/L
WCGT020102L 0.2 [ ] [ ] _
WCGT020104R 0.4 * m
WCGT020104L 0.4 [ J [ J u
WCGTL30202L 0.2 [ J
WCGTL30204L 0.4 [ J Schlichtzerspanung
WCMT020102-FV 0.2 (] o FV
WCMT020104-FV 0.4 [ J [ ]
WCMTL30202-FV 0.2 [ [ J /
WCMTL30204-FV 0.4 [ [} fa 1
WCMT040202-FV 0.2 (] [ ] @
WCMTO040204-FV 0.4 (] o
WCMT06T302-FV 0.2 [ J [ ]
WCMT06T304-FV 0.4 [ [ J Schlichtzerspanung
WCMT020102-MP 0.2 * Standard
WCMT020104-MP 0.4 * *
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * NS
WCMT040202-MP 0.2 * ok ,ﬁe.\}
WCMT040204-MP 0.4 *
WCMT040208-MP 0.8 *
WCMTO06T304-MP 0.4 * *
WCMT06T308-MP 0.8 * * Mittlere Zerspanung
WCMT020102 0.2 * [ ® x [ X J ([ Standard
WCMT020104 0.4 * k [ ® x [ X J ([
WCMTL30202 0.2 * [ * % [ X J [
WCMTL30204 0.4 * (] o x [ X ) (] PN
WCMT040202 0.2 * * [ ® x [ X ) (] @
WCMT040204 0.4 * * [ ® * ® * [
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * *x [ ® x [ X J ([
WCMT06T308 0.8 * * [ ] * % [ B¢ ® Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

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

A
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52

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE MIT LOCH

. Stahl COCCHOCSH 8 HEeO00C|I0C o @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G OO0 0 SO0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥l€k: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “5’52*5*5*8*2*8Rﬁgﬁamg“&ﬁﬁg“—‘ﬂzt'&zﬁzzzmggegh—,o Ausfiihrung
- = cC-00 0020 MNMET S22 cwmooQvbnwel9So 88w
R8388 8RR hooE R 888 0tdass e NN REeEEEER
ZZZZZ::DZZZZDDZZZZZZZ>>>DZ<>>Zzicz:::::l:t
CCMT120404-MM 0.4 ( X N J [ J MM
CCMT120408-MM 0.8 00 ([ y
CCMT120412-MM 1.2 o0 x [ @
Mittlere Zerspanung
TCGWO080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 *
-
e
TPMH160304-FV 0.4 * * ® *x0 |k * * FV
7\
Schlichtzerspanung
TPMH160302-LM 0.2 [ X J [} LM
TPMH160304-LM 0.4 [ X ] [ J
TPMH160308-LM 0.8 [ X J [ ]
TPMH160302-LS 0.2 [
TPMH160304-LS 0.4 [
TPMH160308-LS 0.8 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT160404-FM 0.4 ([ X J FM
VCMT160408-FM 0.8 *x @ "
Schlichtzerspanung
VCMT160404-FS 0.4 [ FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ﬁ
Schlichtzerspanung
VCGT110301M-FS-P 0.1* [ ° (J Fs-P
VCGT110302M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ ’
Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

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

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

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

1/1



Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE OHNE LOCH

B stent COCECHOCH EEB|€O00CIOGC &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy G 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “F’Eﬁzﬁzﬁgg;eggﬂﬁﬁﬁgmg“‘-’ﬁﬁg“—’ﬂzt";z“N’zzzmgggn—n— Ausfiihrung
3338352500 0L0LBBBERER DN oRE s EE:
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=Z=ZX=ZZ=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZ=Z>>>D=ZA>>|ZZZTxDIT T
TPMR110304-LM 0.4 ([ ] [ J LM
TPMR110308-LM 0.8 [ ] [ ]
TPMR160304-LM 0.4 ([ ] [ ] A
TPMR160308-LM 0.8 ° ° _—
Leichtzerspanung
TPMR110304-MM 0.4 ([ ] [ J MM
TPMR110308-MM 0.8 ([ ] [ ]
TPMR160304-MM 0.4 ([ ] [ ] §
TPMR160308-MM 0.8 [ ] [ J ——
Mittlere Zerspanung
11
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: 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)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIiR 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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Vergffentlicht durch: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of # MITSUBISHI MATERIALS | 2024.10
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