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Der neue Gesamtkatalog prasentiert nun | AT ANIES 1 . !
das umfangreiche Produktsortiment von _ | 18 i
Mitsubishi Materials in einzelnen i PR0|:" prOL pR(JDU[ s
Anwendungsbereichen, um Nutzer einen schnelleren, 2027 2026 . 2025

individuellen Informationszugriff zu gewahrleisten. | : 5 | : }

Eine Katalogsammlung im praktischen Kleinformat,
die aus den folgenden finf Banden besteht:

e DREHWERKZEUGE

¢ BOHRWERKZEUGE

e VOLLHARTMETALL-FRASWERKZEUGE
o WENDEPLATTEN-FRASWERKZEUGE

« MPLUS EINFACHE HANDHABUNG

MEHR FLEXIBILITAT

EINZELNE ANWENDUNGSBEREICHE

Der mitgelieferte Schuber erleichtert die Aufbewahrung der Biicher und bietet Platz fir alle weiteren Kataloge,
die im Zeitraum 2025 - 2027 veroffentlicht werden, wie beispielsweise die Produktneuheiten.

Flgen Sie die erganzenden Kataloge in den vorgesehenen Platz im Schuber hinein, um die Sammlung zu
erweitern oder ersetzen Sie ggf. die Kataloge durch die neuen Ausgaben.

HINWEISE:

e Mit Erscheinen dieses Katalogs verlieren alle bisherigen Gesamt- und Neuheiten-Kataloge ihre Giltigkeit.

¢ Die Produktneuheiten erscheinen zweimal im Jahr, jeweils im April und Oktober.

 Der neue Gesamtkatalog kann nur als komplette Katalogsammlung (finf Béande) bestellt werden.
Bestellnummer: C010D
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DIGITALE VERSION

Fur die digitale Version des Kataloges scannen Sie bitte den QR Code oder
besuchen Sie unseren Mediastore: www.mhg-mediastore.net

Besuchen Sie auch:
www.mmc-carbide.com



MPLUS

SYNERGIEN - UBER ALLE GRENZEN HINAUS

MPlus ist eine komplementare Produktlinie, die die bestehende Produktpalette erganzt
und erweitert.

Ein breites Sortiment von zusatzlichen Werkzeugen, die gemeinsam mit Partnern in ganz
Europa entwickelt wurden, um spezielle Kundenanforderungen zu erfillen.

Hervorragende Werkzeuge und ausgefeilte Konzepte fir die metallverarbeitende Industrie.
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DREHWERKZEUGE

MINI-EY-IC/MINI-EY
Prazisionsstechsystem fiir Drehmaschinen, auch mit zielgerichteter Innenkihlung.

G80A
Abstechsystem fiir Tornos-Mehrspindler.

ISO-PSC-WERKZEUGHALTER
GroBe Auswahl an PSC-Aufnahmen fiir diverse Anwendungen.
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415SD
Erste Wahl fur die Hochvorschubbearbeitung von Titanlegierungen.
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Multifunktionaler Hochvorschubfraser fiir den Formen- und Gesenkbau.

DCV-SERIE

Seiten-/Plan- und Nutfrésen mit tangentialer doppelseitiger WSP bei niedrigem Schnittwiderstand.

LSE445-E
Planfraser fir allgemeine Anwendungen.

RRD
Rundplattenfraser - Vielseitiges Leistungsspektrum und lange Werkzeugstandzeit.
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WSP-Bohrer - Geringe Bohrgerausche und hohe Stabilitat.
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MINI-EY-SERIE

PRAZISIONSSTECHSYSTEM




CO010MP: MINI-EY-Serie
lus...

MINI-EY-IC

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

Die Mini-EY-IC-Serie mit interner Kiihlmittelzufuhr
stellt mit Blick auf die Anwenderfreundlichkeit einen
grofien Fortschritt dar. Die verbesserte Kiihimittelzufuhr
reduziert die Warmeentwicklung und ermdglicht langere
Standzeiten. Optimierte Spankontrolle und hdhere
Schnittparameter sowie erhohter VerschleiBwiderstand
fihren zu hochster Effizienz.

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

e Stechbreite: 2 mmund 3 mm

e Halter: 12x12, 16x16, 20x 20

¢ Ausfiihrung: R/L

o Max. Abstechdurchmesser: @ 25 mm, 32 mm, 42 mm
ANWENDUNG

e AuBeneinstechen und Abstechen

EIGENSCHAFTEN

e Hohere Schnittparameter

¢ Kostengiinstige doppelseitige WSP

e Halter 12x12 und 16x16 mit um 115° geneigter
Klemmschraube fir einfachen Zugang an der Maschine

¢ Interne Kihlmittelzufuhr

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR
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C010MP: MINI-EY-Serie

MINI-EY

MIT EXTERNER KUHLMITTELZUFUHR

Der Mini-EY ist ein Prazisionsstechsystem fir
Langdrehautomaten. Durch eine Reihe geeigneter
WSP-Sorten und Spanbrecher ist es bei Stahl, rostfreiem
Stahl, Gusseisen und schwer zu bearbeitenden
Werkstoffen mit wirtschaftlichen doppelseitigen WSP

einsetzbar.

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

e Stechbreite: 1.5 mm bis 3 mm

e Halter: 10x10,12x12, 16x16
e Ausfiihrung: R/L

¢ Max. Abstechdurchmesser: @25 mm, 32 mm
ANWENDUNG

e AuBeneinstechen und Abstechen

EIGENSCHAFTEN
¢ Kostengiinstige doppelseitige WSP
¢ Entwickelt fir Langdrehautomaten

AUSGEZEICHNETE SPANKONKONTROLLE

LANGE WERKZEUGSTANDZEIT
GUTE OBERFLACHENGUTEN |




CO010MP: MINI-EY-Serie
lus...

MINI-EY-IC

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

Monoblock-Halter 0° LF
GS GS LH
WSP  GY2ML oM WSP oM
WSP  GY2ML -GU  WSP -GU o
WSP  GY2GL -MF  WSP -GM HE H
BN T Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
WSP Aus-
Bestellnummer Lager Sitz- cw " CDX CUTDIA H B LF LH HF HBH
. filhrung
grofie
EYHL1212D125-IC [ ] . 20 L 12.5 25 12 12 110 30 16 4
EYHR1212D125-IC [ ] ’ R 12.5 25 12 12 110 30 16 4
EYHL1212F125-IC [ ] . 30 L 12.5 25 12 12 110 30 16 4
EYHR1212F125-IC [ ] ' R 12.5 25 12 12 110 30 16 4
EYHL1616D160-IC [ ] b 20 L 16.0 32 16 16 110 &85 16 —
EYHR1616D160-I1C [ ] ' R 16.0 32 16 16 110 33.5 16 —
EYHL1616F160-IC [ ] L 16.0 32 16 16 110 &35 16 —
EYHR1616F160-IC [ ] . 30 R 16.0 32 16 16 110 33.5 16 —
EYHL2020F210-IC [ ] ’ L 21.0 42 20 20 125 37 20 —
EYHR2020F210-IC [ ] R 21.0 42 20 20 125 37 20 —
11
1. Beim Einsatz von WSP-Breiten von 2.39 mm und 2.50 mm mit E-Typ-SitzgréBen in F-Typ-Haltern ist die 14 V?
Spitzenhdhe unterschiedlich. '\4

2. Die dargestellten Abmessungen gelten beim Einsatz der Master-WSP.
Wenn andere WSP-Geometrien verwendet werden, kénnen die Werte fur LF, LH und HF variieren.
. Halter-GroBe 12 ohne Anschluss-Adapter.
4. GroBen 12x12 und 16x16 mit um 115° geneigter Klemmschraube fiir einfachen Maschinenzugang.

w

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



C010MP: MINI-EY-Serie

MINI-EY-IC

SCHNITTMODUS UND WSP

Schnittmodi Stechplatte

Halterbezeichnung [Halter in Rechtsausfiihrung abgebildet) WSP-Bezeichnung

GY2MO0300F030N-GU
GY2M0200D020N-GU

EYH:1212D125-IC

a P
. GY2M0200D020N-GS
EYH{31212F125-1C
GY2MO0300F020N-GS

GY2M0200D020N-GM

EYH31616D160-IC
GY2MO300F030N-GM
/ GY2M0200D020R05-GM

EYH:1616F160-IC
GY2M0200D020L05-GM (Master-WSP)

GY2M0300F030R05-GM
GY2M0300030L05-GM

EYH:2020F210-IC

1. =R/
ERSATZTEILE
Referenzprodukt @ f/ * @

Spannschraube Schliissel Stopfen Adapter

%

EYH31212D125-IC

Plug-M08-100-05 -

EYH{1212F125-1C
TS406
EYH:1616D160-1C (Spannmoment: 3.5 Nm] TKY15R
EYH1616F160-IC Plug-G1/8-05 Socket-G1/8
EYH:2020F210-IC

* Schlissel fiir Spannschraube
1. & =R/L



CO010MP: MINI-EY-Serie
lus...

MINI-EY

MIT EXTERNER KUHLMITTELZUFUHR

Monoblock-Halter 0° r@»

WSP  GY2M 25 —wsp g3 ©

WSP  GY2M -6U  WSP | L

WSP  GY2GL -MF WSP ‘ LH
Q\s’@v |
L T
T r—ifHBH
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
VYSP Aus-
Bestellnummer Lager S|.t.z- cw fiihrung CDX CUTDIA H B LF LH HF HBH
grofie

EYHR1212C125 (] R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212C125 [ ] ¢ s L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1010D125 [ ] R 12.5 25 10 10 110 20 14 4
EYHL1010D125 [ ] L 12.5 25 10 10 110 20 14 4
EYHR1212D125 [ ] P 20 R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212D125 [ ] L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1212F125 [ ] R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212F125 [ ] F 30 L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1616C135 [ ] R 13.5 27 16 16 110 22 16 —
EYHL1616C135 [ ] ¢ 1o L 13.5 27 16 16 110 22 16 -
EYHR1616D160 [ ] b 20 R 16 32 16 16 110 22 16 -
EYHL1616D160 [ ] L 16 32 16 16 110 22 16 -
EYHR1616F160 [ ] R 16 32 16 16 110 22 16 —
EYHL1616F160 [ ] F 30 L 16 32 16 16 110 22 16 —
1

1. Beim Einsatz von WSP-Breiten von 2.39 mm und 2.50 mm mit E-Typ-SitzgroBen in F-Typ-Haltern ist die Spitzenhohe 14 V‘
unterschiedlich. '\c’
2. Die dargestellten Abmessungen gelten beim Einsatz der Master-WSP. Wenn andere WSP-Geometrien verwendet werden,
konnen die Werte fir LF, LH und HF variieren.

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage. 11



C010MP: MINI-EY-Serie

MINI-EY

SCHNITTMODUS UND WSP

Halterbezeichnun Schnittmodi Stechplatte
9 (Halter in Rechtsausfiihrung abgebildet) WSP-Bezeichnung
EYH31212C125 GY2MO300FO30N-GU
GY2M0200D020N-GU
EYH{1616C135
GY2M0200D020N-GS D=
EYH31010D125 GY2MO0300F020N-GS
GY2M0200D020N-GM
EYH:1212D125
2 GY2MO300F030N-GM =
EYH31616D1 Vz .3 -
616D160 GY2M0200D020R05-GM (Master-WSP)
GY2M0200D020L05-GM (=

EYHO1212F125
GY2M0300F030R05-GM

EYH1616F160 GY2M0300F030L05-GM

1. &=R/L

ERSATZTEILE

*
Referenzprodukt @ f%

Spannschraube Schliissel
EYH21212C125
EYH21616C135
EYH:21010D125
EYH21212D125 T5406 TKY15R

(Spannmoment: 3.5 Nm)

EYH{1616D160
EYHO1212F125
EYH1616F160

* Schlussel fir Spannschraube
1. 3=R/L



CO010MP: MINI-EY-Serie
lus...

GY-WSP

Bestellnummer RE CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
MP9015
MP9025
NX2525
Sitzgrofie
Einstech-
breite
Toleranz

ZUM EINSTECHEN/ABSTECHEN

GY2M0200D020N-GU @ @ e D 200 003 02 19.7 2070 GU-Spanbrecher

(fir langspanenden Stahl)
GY2MO0239E020N-GU @ @ e E 239 003 02 198 20.70
GY2MO0250E020N-GU @ @ e E 250 003 02 195 20.70 __
GY2MO300F030N-GU @ @ e F 3.00 003 03 193 20.70 ™
GY2MO318F030N-GU @ @ e F 318 003 03 193 20.70
GY2MO0150C010N-GS @ @ e ¢ 150 £0.03 0.1 134 1470 GS-Spanbrecher

(geringer Vorschub)
GY2M0200D020N-GS @ @ e D 200 003 02 187 20.70
GY2MO0239E020N-GS @ @ e E 239 003 02 185 20.70
GY2MO250E020N-GS @ @ e E 250 003 02 185 20.70
GY2MO300F020N-GS @ @ e F 3.00 003 02 185 20.70

REL
) e F

GY2M0318F020N-GS 3.18  +0.03 0.2 185 20.70 gb—
O.
—

I

GY2M0150C020N-GM @ @ eeoe e C 150 £0.03 0.2 139 1470 GM-Spanbrecher
GY2M0O200D020N-GM © © ® @ @ @ D 200 2003 02 194 070 mittereVorschibel
GY2M0239E020N-GM @ © © @ @ ® E 239 003 02 194 20.70
GY2M0250E020N-GM @ © © @ @ ® E 250 003 02 194 2070
GY2MO300FO30N-GM © © © @ @ ® F 3.00 $0.03 03 194 20.70 ;?
GY2M0318FO030N-GCM © © © @ @ ® F 318 003 03 194 20.70 U'RER
CDX

" —
ZUM ABSTECHEN
GY2M0200D020R05-GM @ @ D 200 003 02 195 2080 R/L05-GM-Spanbrecher
GY2M0200D020L05-GM @ @ D 2.00 003 02 195 20.80
GY2M0250E020R05-GM @ @ E 250 003 02 195 20.825
GY2M0250E020L05-GM ® @ E 250 0.03 02 19.5 20.825 ;REL
GY2M0300F030R05-GM @ @ F 3.00 003 03 19.5 20.85 U%
GY2M0300F030L05-GM @ @ F 3.00 003 03 19.5 20.85

CDX

I

Rechte WSP dargestellt.

1. Beim Einsatz von WSP-Breiten von 2.39 mm und 2.50 mm mit E-Typ-Sitzgrofen in F-Typ-Haltern ist die Spitzenhohe 14 V‘
unterschiedlich. '\c’

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage. 13



C010MP: MINI-EY-Serie

MINI-EY

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Vc
VP20RT 165 (100 - 220)
VP10RT 170 (110 - 230)
Baustahl <160 HB
MY5015 220 (140 - 300)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 130 ( 80 - 180)
VP10RT 140 ( 90 - 190)
160 - 280 HB
MY5015 180 (110 - 250)
C-Stahl NX2525 120 ( 70-170)
Legierter Stahl VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110( 70 -150)
>280 HB
MY5015 100 ( 90 - 210)
NX2525 95( 55-135)
) VP20RT 100 ( 60 - 140)
M Rostfreier Stahl <270 HB
VP10RT 110( 70 -150)
VP20RT 130 ( 80 -180)
Zugfestigkeit
Grauguss <300 MPa VP10RT 280 ( 90 - 190)
MY5015 220 (140 - 300)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen <800 MPa VP10RT 110 ( 70 - 150)
MY5015 100 ( 90-210)
VP20RT 45( 30- 60)
Hitzebestandige Legierung B VP10RT 55 ( 40 - 70)
Titanlegierung MP9015 70 ( 40 - 100)
MP9025 60 ( 30- 90)

1. VP20RT ist die erste Empfehlung fiir alle Werkstoffe in der Tabelle.
2. Fir VP10RT, VP20RT und MY5015 wird Nassbearbeitung empfohlen.



CO10MP: MINI-EY-Serie
lus...

MINI-EY

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher
Einstechen/Abstechen Einstechen/Abstechen Einstechen/Abstechen
F -—— F —
o Fp—HEE— o 2
2 : £ - — 2 e S
S E—mmmes—— 7 @
4 g D - — & D -
= = =
D — C — c L
0 0.03 0.1 0.2 0 0.03 0.1 0.2 0 0.1 0.2
f(mm/U) f(mm/U) f(mm/U)
[ . 1. empfohlener Bereich
SitzgroBe c D E F
1.50 2.00 2.39 3.00
WSP-Breite ([mm) - 2.24 2.50 3.18
— — 2.74 3.24

15



ANWENDUNGSBEISPIELE

C010MP: MINI-EY-Serie

Werkstoff 1.4021
Stechplatte GY2G0300F020N-MF VP20RT
Ve (m/min) 160 0 500 1000 1500 2000
f (mm/U 0.22 Standzeit/ Teile
Schnittmodus Vorschlichten
Kihlmittel Interne Kithlmittelzufuhr
Maschine Mehrspindler MS32
Doppelte Werkzeugstandzeit im
Ergebnisse Vergleich zum herkdmmlichen
Werkzeug.
Werkstoff 1.4305
Stechplatte GY2M0200D020N-GM VP20RT
Ve (m/min) 160 0 500 1000 1500 2000
f (mm/U) 0.08/0.04 Standzeit/Teile
Schnittmodus Abstechen
Kihlmittel Interne Kithlmittelzufuhr
Maschine Langdrehautomat
Doppelte Werkzeugstandzeit im
Ergebnisse Vergleich zum herkdmmlichen
Werkzeug.
Werkstoff 1.4021
Stechplatte GY2G0300F020N-MF VP20RT
Ve (m/min) 160 0 1000 2000 3000 4000
f (mm/U) 0.18/0.07 Standzeit/Teile
Schnittmodus Schlichtbearbeitung
Kihlmittel Interne Kihlmittelzufuhr
Maschine Mehrspindler MS32
Die Werkzeugstandzeit
Ergebnisse war viermal ldnger als bei
herkdmmlichem Werkzeug.
Werkstoff 1.4305
Stechplatte GY2M0200D020N-GM VP20RT
Ve (m/min) 120 0 1000 2000 3000 4000
Schnittmodus Abstechen
Kihlmittel Interne Kithlmittelzufuhr
Maschine Langdrehautomat
Doppelte Werkzeugstandzeit im
Ergebnisse Vergleich zum herkdmmlichen

Werkzeug.

16 M : Mini-EY-IC W : Herkémmliches Werkzeug



G80A

ABSTECHSYSTEM FUR TORNOS-MEHRSPINDLER

In Kooperation mit

TORNOS P plus...




CO10MP: G80A

ABSTECHEN IN DER SERIE

MODULAR - PERFORMANT - KOMPROMISSLOS

Brancheniibergreifend liegt der Erfolg in den Details. Details, die den Unterschied ausmachen und Gut vom
Besser unterscheiden. Ob in der Medizintechnik, der Automobilindustrie, im Maschinenbau oder in der
Konsumglterbranche; Bauteile sollen bei gleicher Funktion weniger Platz, Gewicht und Ressourcen bendtigen.

T & F

Dies bedeutet, dass kleine Teile in hohen Stiickzahlen effizient und prazise hergestellt werden missen,

wie es schon seit langerer Zeit auf Mehrspindeldrehmaschinen der Fall ist. Unabhangig von den spezifischen
Bauteildetails ist ein prozesssicheres Abstechen entscheidend. Ohne Prozesssicherheit lasst sich kein Bauteil
fertigen.
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Auch bei dem neuen Abstechsystem G80A sind es die Details, die ein Plus an Performance, Zuverladssigkeit und
Effizienz bieten. Durch die gezielte innere Kiihlmittelzufuhr wird der Prozess noch zuverlassiger und die Effizienz
durch die hoheren Standzeiten erheblich gesteigert.

Die einfache Handhabung beim Wechsel der Wendeschneidplatten und bei der Einstellung der Spitzenhdhe ist
ein weiterer Vorteil. Die Stechmodule sind speziell an die maschinenbezogenen Gegebenheiten angepasst, was
die Stabilitat deutlich erhoht.



COT0MP: G80A
Mis...

ABSTECHSYSTEM FUR
TORNOS-MEHRSPINDLER

DIREKT AUF MASCHINENKONZEPT ABGESTIMMTES
WERKZEUGSYSTEM FUR STABILE PROZESSE

Prozesssicher abstechen mit speziell fiir MultiSwiss-Mehrspindler ausgelegte modulare Werkzeuge in
Kooperation mit Goltenbodt. Effizienz und Sicherheit durch optimierte interne Kithlmittelzufuhr bei Abstechbreiten
ab 1.5 mm.

PRODUKTSORTIMENT

Schnellwechselhalter-System GWS41
Schnellwechselhalter-System GWS202
Module fir GY-Wendeschneidplatten
GY-Wendeschneidplatten

EIGENSCHAFTEN

e Ausgelegt auf Platzsituation zwischen Haupt- und
Gegenspindel

e Stabiles System und zuverlassige Klemmung
der WSP

e Optimierte IK-Zufiihrung durch das Modul

SPEZIELL ENTWICKELTE FUNKTIONEN

FUR EFFIZIENZ UND

BENUTZERFREUNDLICHKEIT

VORTEILE

e Hohe Prozesssicherheit
e |[K-Zufiihrung optimal fiir hohe Standzeiten
e Schmale Stechbreiten fiir hohe Materialausnutzung

19



CO10MP: G80A

G80A

ABSTECHSYSTEM FUR TORNOS-MEHRSPINDLER

Interne Kiihlmittelzufuhr bis 80 bar
fur optimale Kiihlung der Schneide
ohne zusatzliche Dichtelemente.

Prazision und Stabilitat durch die
bewahrte Goltenbodt GWS-Saulen-
fihrungen. Schneller Wechsel,
Spitzenhdheneinstellung und
Genauigkeit in einem System.

Zuverlassige und gut zugangliche
Wendeschneidplatten-Klemmung.

Optimale Stabilitat und Funktionalitat durch
individuelle Abstimmung der Komponenten
auf den Maschinenbauraum.



COT0MP: G8OA
Mtus...

G80A

ABSTECHSYSTEM FUR TORNOS - MEHRSPINDLER

Abgestimmt auf die jeweiligen aktuellen Tornos MultiSwiss-Maschinen sind folgende Kombinationen verfiigbar:

=

MultiSwiss 6x 16 MultiSwiss 8x 26 MultiSwiss 6 x32
8x26
6x32

6x16

=——— Boltenbodt

Innovation and Precision.

Géltenbodt System GWS41 (Seite 8+7) Goltenbodt System GWS202 (Seite 9+9)

Modul GBOAw=1.5-w=2.0 Modul G8OA w = 2.0

VL L L

Grofle Auswahl an GY-Wendeschneidplatten fir eine Vielzahl von Anwendungen in unterschiedlichsten Materialien.

eecedecccces
eececsccsccce

21
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CO10MP: G80A

G80A

SCHNELLWECHSELHALTER GWSA41

(&
oy,
=S )
: © ©
LF
w
=
= |
Passend
Aus- GWS LF HF WF
Bestell i
estetinummer Lager fiihrung System fur_ CUTDIA X-Achse Y-Achse Z-Achse
Maschine
EM41001 [ J R 41 MS 6x16 16 63.8* 30 7.15 [ew =1.5)/ 6.9 [cw = 2.0)
11
1. Darstellung der Module nur zur mafBlichen Veranschaulichung. —EE’tEﬂbﬂdt
* Spindelmutterdurchmesser max. 30 mm. Innovation and Precision.

@ : Lagerstandard.



COT0MP: G8OA
Mtus...

G80A

MODULE FUR SCHNELLWECHSELHALTER GWS41

o [T
L 5 3
[
_ 1© m
Passend .
Bestellnummer Lager AUS- GWS fir  CUTDIA DCBX “"* cw WF WF2 B IK
fiihrung System . grofe
Maschine
G8OA-EM4I0RL16GYC2-E @ R 41 MS6x16 16 30 C 15 18 36 89 FF1/SF2
G8OA-EM410RL16GYD2-E @ R 41 MS6x16 16 30 D 20 21 36 89 FF1/SF2

1. Bei Modulen mit Freiflachenkiihlung (FF) muss die Werkzeugvoreinstellung mittels Auflichtmethode erfolgen.
2. SF Spanflachenkiihlung, keine weiteren Voreinstellhinweise zu beachten.

ERSATZTEILE

A

Lhius...

Referenzprodukt §

sl

Spannschraube

Schliissel
EM41001 TS43 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYC2-E TKY15W-E
TS406 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYD2-E

* Empfohlen wird die Verwendung eines Drehmoment-Schraubendrehers mir Torx 15 Klinge.

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: G80A

G80A

SCHNELLWECHSELHALTER GWS202

0070/4 —

HF

i
FJ_@

@
LF
Aus- GWS Passend fiir LF HF WF
Bestell
estefinummer Lager fiihrung System Maschine CuTDIA X-Achse Y-Achse Z-Achse
EM202001 [ J L 202 MS 8x26 /MS 6x32  32* b4.4 30 37.8 [cw = 2.0)
11

1. Darstellung der Module nur zur mafBlichen Veranschaulichung. —EE’tEﬂbﬂdt
* Spindelmutterdurchmesser max. 66 mm. Innovation and Precision.

24 ® : Lagerstandard.



COT0MP: G8OA
Mtus...

G80A

MODULE FUR SCHNELLWECHSELHALTER GWS202

WF
Ccw

Bestellnummer Lager Hand GWS Passend fiir Maschine  CUTDIA Sl.t.z- cw WF B IK
system grofe
G80A-EM202LL32GYD1-E [ J L 41 MS 8x26 / MS 6x32 32 D 2.0 8.15 7.9 SF1
A
1. SF Spanflachenkiihlung, keine weiteren Voreinstellhinweise zu beachten. l
l- Qﬁ us...

ERSATZTEILE
Referenzprodukt § %

Spannschraube Schliissel

EM202001 TS43 (3.5 Nm)*
TKY15W-E

G80A-EM202LL32GYD1-E TS406 (3.5 Nm)*

* Empfohlen wird die Verwendung eines Drehmoment-Schraubendrehers mit Torx 15 Klinge.

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: G80A

G80A

LEISTUNGSVERGLEICH 1

Material NiCr23Fe 100.000
Werkzeug GWS41 - GBOA 70.000
Ve (m/min) 47 80.000
t{mm/U] 0.02 70,000
. 60.000
Losgrofe 20.000.000 S
g 50.000
Effizienzsteigerung ca. 55.000 €/Los < 40.000
30.000
20.000
. 10.000 m Materialeinsparung 10.000
Ergeb
rgebnis durch kleinere Stechbreite. 0_% ‘
20.000.000
Stiickzahl
Material 100Cré 1.000
Werkzeug GWS41 - GBOA 700
Ve (m/min) 117 800
t{mm/U) 0.03 700
" o 600
LosgréBe 50.000 @
- - @ 500
Effizienzsteigerung ca. 430 €/Los S
400
300
Ergebnis P05|lt|ve Umweltbilanz durch 200
weniger Ausschussmaterial. 100
0 / |
500.000
Stickzahl

M : Mplus Werkzeug
M : Herkémmliches Werkzeug

M . Mplus Werkzeug inkl. Werkzeugwechsel
: Herkdmmliches Werkzeug inkl. Werkzeugwechsel



COT0MP: G8OA
Mtus...

G80A

SONDERLOSUNGEN

Sollte Ihre Mehrspindel-Maschine nicht in der Ubersicht auf Seite 21 aufgefiihrt sein - sei es ein Modell eines
anderen Herstellers oder einer nicht gelisteten Baureihe - unterstiitzen wir Sie gerne auch in diesem Fall.
Wir prifen, ob der Einsatz der G80A-Werkzeuge maglich ist oder ob wir durch eine maf3geschneiderte Losung,
abgestimmt auf Ihre Maschinenspezifikationen, zusatzliche Vorteile bieten konnen.

- - 0
| G ]
/
x L] g
X s

%a,

Wenden Sie sich dazu an |hren Ansprechpartner. Unsere Experten werden lhre Anforderungen und Gegebenheiten
analysieren. Sollte ein auf Sie zugeschnittenes Werkzeugkonzept erforderlich sein, werden Kollisionspriifungen
sowohl mittels CAD als auch mit Hilfe eines additiv gefertigten Werkzeugmodells; ganz praktisch bei Ihnen vor Ort
durchgefiihrt, bevor das finale Werkzeug hergestellt wird.

So erhalten Sie bereits in der Konzeption einen Eindruck, was Sie erwarten kdnnen. Nach erfolgreicher Prifung
steht der auf Ihre Gegebenheiten abgestimmten Werkzeuglésung nichts mehr im Weg.

27
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CO10MP: G80A

G80A

GY-SCHNEIDSTOFFSORTEN

SCHNEIDSTOFFSORTEN

M
[
([ J
[ J VP10RT
* VP20RT

MP9000-SERIE

Die (AL, Ti)N-Single Layer-Beschichtung
mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine
Stabilisierung der Hartungsphase und
verbessert dadurch den Verschlei3schutz,
den Kolkverschleif3- und vermindert die
Aufbauschneidenbildung erheblich.

eececcccoe

(AL, TiIN-Single Layer-Beschichtung mit
hohem Aluminiumanteil
eeeee Spezielles Hartmetallsubstrat

VP20RT

(1. Empfehlung)

CVD-beschichtete Sorte mit ausge-
zeichnetem VerschleiBwiderstand auch
bei hohen Temperaturen. Langere Werk-
zeugstandzeit bei der Bearbeitung von
Gusseisen und duktilem Gusseisen.
Auch fiir die Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung im Stahlbereich geeignet.

¢ * CVD-Beschichtung

g°°°°° Hartmetallsubstrat

RT9010

PVD-beschichtete Sorte fiir einen breiten
Anwendungsbereich. Die Kombination
aus einem speziellen Hartmetallsubstrat
und der MIRACLE-Beschichtung bewirkt
ein ausgezeichnetes Verhaltnis zwischen
Verschleif3- und Bruchfestigkeit.

MIRACLE-Beschichtung
Hartmetallsubstrat (HRA90.5)

(2. Empfehlung)

PVD-beschichtete Sorte mit einem
Hartmetallsubstrat, das harter ist
als VP20RT. Einsetzbar bei schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen

und Erreichung einer langeren
Werkzeugstandzeit.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

«« o MIRACLE-Beschichtung
eeeee Hartmetallsubstrat (HRA92.0)

Unbeschichtete Hartmetallsorte zur Bearbeitung
von NE-Legierungen.

NX2525

NX2525 ist eine Cermet-Sorte zum Schlichten. Einsatz fiir die
Schlichtzerspanung zur Erzielung einer guten Oberflache oder fur
Anwendungen mit geringer Schnittgeschwindigkeit.

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



CO10MP: G8OA

Phius...

G80A

VIELFALTIGE WSP-AUSWAHL

ABSTECHEN

GU-Spanbrecher
(Fiir langspanende Stéhle)

GS-Spanbrecher
(Geringer Vorschub)

GM-Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

R/L05-GM-/R15-GS-
Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

GL Spanbrecher
(Fur Aluminiumlegierungen)

o

REL

REL
AN
RE
CcDX
L

REL

[N | | | ReL
REK g REK PSRIRR 5° & 15° RER
CDX CDX CDX ‘
= ¥
H = i :
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
EINSTECHEN/ABSTECHEN
o E £ 1 18 W 1b % e
Bestellnummer S E § S % S g & cwW g RE R/L CDX L
E £ & % 2 3 5 i e
GY2M0200D020N-GU e o ° D 2.00 +0.03 0.2 19.7 20.70
GY2M0150C010N-GS e o c 1.50 +0.03 0.1 13.4 14.70
GY2G0150C003R15-GS e o c 1.50 +0.02 0.03 13.17 15.20
GY2G0150C010R08-GS e o c 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2G0150C010R15-GS e o c 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2M0200D020N-GS e o ° D 2.00 +0.03 0.2 18.7 20.70
GY2G0200D003R15-GS e o D 2.00 +0.03 0.03 18.85 21.30
GY2G0200D010R15-GS e o D 2.00 +0.03 0.1 18.85 21.30
GY2G0200D020R08-GS e o D 2.00 +0.03 0.2 18.85 21.30
GY2MO0150C020N-GM e o e o o Cc 1.50 +0.03 0.2 13.9 14.70
GY2M0200D020N-GM e o o 0 0 o D 2.00 +0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0200D020R05-GM o o D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0200D020L05-GM o o D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY1M0200D020L05-GM *x © D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY1M0200D020N-GM e o o ) D 2.00 +0.03 0.2 - 20.70
GY1M0200D020R05-GM e o D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY2G0200D005N-GL ° D 2.00 +0.02 0.05 19.5 21.05
11
N
L\

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: G80A

G80A

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Vc
VP20RT 160 (100 - 220)
VP10RT 170 (110 - 230)
Baustahl <160HB
MY5015 220 (140 - 300)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 130 ( 80 - 180)
VP10RT 140 ( 90 - 190)
160 - 280HB
MY5015 180 (110 - 250)
C-Stahl NX2525 120 ( 70-170)
Legierter Stahl VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110( 70 -150)
>280HB
MY5015 150 ( 90 - 210)
NX2525 95( 55-135)
) VP20RT 100 ( 60 - 140)
M Rostfreier Stahl <270HB
VP10RT 110( 70 -150)
VP20RT 130 ( 80 -180)
Zugfestigkeit
Grauguss <300MPa VP10RT 140 ( 90 -190)
MY5015 220 (140 - 300)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen <300MPa VP10RT 110( 70 -150)
MY5015 150 ( 90 -210)
MP9015 70 ( 40 - 100)
Hitzebestandige Legierung B MP9025 60 ( 30 - 90)
Titanlegierung VP20RT 45( 30- 60)
VP10RT 55( 40- 70)

1. VP20RT ist die erste Wahl.
2. Fir VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 und MY5015 wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen.

EMPFOHLENE VORSCHUBE (MM/U)

Spanbrecher
cwWw

GU GS GM GL

1.5 = 0.025-0.130 0.05-0.15 =
2.0 0.03-10.08 0.025-0.130 0.05-0.15 0.02-0.08




ISO-PSC-WERKZEUGHALTER

GROSSE AUSWAHL AN PSC-AUFNAHMEN FUR DIVERSE
ANWENDUNGEN
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

ISO-PSC-WERKZEUGHALTER

GROSSE AUSWAHL AN PSC-AUFNAHMEN
FUR DIVERSE ANWENDUNGEN

Die neuen ISO-PSC-Werkzeughalter nutzen modernste Technologien, Werkstoffe und Geometrien.
Aufgrund der Vielzahl erhaltlicher Werkzeuge bietet diese Serie eine Losung fir fast jede Anwendung -
vom Mehrzweckwerkzeughalter fir Dreh- und Frasarbeiten bis hin zu Konturenbearbeitung mit Bohrstangen.

PRODUKTSORTIMENT
e D-Typ-Halter
P-Typ-Halter

e S-Typ-Halter

e P-Typ-Bohrstange

e S-Typ-Bohrstange

AufBen- und Innengewindedrehen
Klemmbhalter zur Spannung von oben
fir Keramik-WSP

VERFUGBARKEIT

* Samtliche Drehanwendungen OPTIMIERUNG DER WERKZEUGSTANDZEIT
EIGENSCHAFTEN m "

e Hohe Bruchfestigkeit BESSERE OBERFLACHENGUTE

e Stabile Bearbeitung und Vermeidung

e i etautoh HOHERE PROZESSSICHERHEIT

e Stabile Klemmung der WSP

¢ Hohe Verschleiflifestigkeit des Korpers HOH ERE PRODU KTIVITAT

VORTEILE

Optimierung der Werkzeugstandzeit
Bessere Oberflachengiiten

Hohere Prozesssicherheit

Hohere Produktivitat




COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

ISO-PSC-WERKZEUGHALTER

ISO-PSC-Werkzeughalter mit interner
Kihlmittelzufuhr zur Schneidkante fir
optimale Kiihlung, Spanabfuhr und lange
Werkzeugstandzeit.

\

Sichere Klemmung.

%
b

Hochfestes Werkzeugkorper-
Material und Beschichtung fir
lange Werkzeugstandzeit des
Werkzeughalters.

Die polygonale Form des ISO-PSC-Werkzeughalters
stellt stabile Klemmung und perfekte Positionierung
sicher und verhindert Torsionsbewegung oder
Abdrangung.

33



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

INHALT

Produkt- Produkt-

bezeichnung bezeichnung

DCKN 75° 35 SDJC 93° 57
DCLN 95° 36 SDNC 62° 30° 58
DCMN 50° 38 SVHC 107° 30° 59
DCRN 75° 39 SVJC 93° 60
DDHN 107° 30° 40 SVVC 72° 30° 61
DDJN 93° 41 PCLN 95° 62
DDMN 48° 42 PDUN 93° 64
DSDN 45° 43 SCLC 95° 66
DSSN 45° 44 SDUC 93° 68
DVJN 93° 45 svac 107° 30° 70
DVVN 72° 30° 46 Aussengewinde-Drehen 90° 71
DWLN 95° 47 Innengewinde-Drehen 90° 72
PCLN 95° 48 DRSN 76
PCRN 75° 50 MA-Typ Aufnahmen 77
PDJN 93° 51 MS Einschraubversion 78
PSDN 45° 52 B-Typ Bohrstangenaufnahme 79
PSKN 75° 53 C-Typ Spannzangenfutter 81
PSRN 75° 54 TA-Typ Aufnahme 83
PSSN 45° 55 TR-Typ Aufnahmen 84
SCLC 95° 56 AC Typ VerschluBstopfen 85

HINWEISE: Wir behalten uns das Recht vor, Anderungen bei den Angaben und Abbildungen vorzunehmen, u. a.
hinsichtlich der technischen Daten, der Werkzeugkonstruktion und -ausstattung, des Materials und des dufleren
Erscheinungsbildes. Alle Abmessungen sind in Millimetern angegeben. Auf unserer Microsite
europe.mmc-carbide.com finden Sie die aktuellste Version dieses Kataloges.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DCKN 75°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN1
gL L

==

w
>
=z
o
[&]
o
GAMF: -6°
GAMP: -6°
2
2
Bestellnummer 5 _-5 DCONMS DMIN1 LF WF WT WSP
® 35
a4 <
PSC40-DCKNL27050-12 O L 40 110 50 27 0.42
PSC40-DCKNR27050-12 [ ] R 40 110 50 27 0.42
PSC50-DCKNL35060-12 O L 50 110 60 35 0.80
PSC50-DCKNR35060-12 O R 50 110 60 35 0.80
PSC63-DCKNL45065-12 O L 63 110 65 45 1.10
PSC63-DCKNR45065-12 O R 63 110 65 45 1.10
PSC63-DCKNL45065-16 [ L 63 125 65 45 1.10
PSC63-DCKNR45065-16 [ R 63 125 65 45 1.10
PSC80-DCKNL55080-19 [ ) L 80 125 80 55 2.74
PSC80-DCKNR55080-19 [ ] R 80 125 80 55 2.74

il

ERSATZTEILE

SN

@

&
Y

N\
NN

Referenzprodukt \\\\\M’, >
PSC40-DCKNL27050-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC40-DCKNR27050-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCKNL35060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCKNR35060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCKNL45065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCKNR45065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712 MPTe%6 MP4z95 MPo004
PSC63-DCKNL4A5065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC63-DCKNR45065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC80-DCKNL55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC80-DCKNR55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DCLN 95°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

(%))
=
z
o
(&)
o
GAMF: -6°
GAMP: -6°
>
2
Bestellnummer 5 = DCONMS DMIN1 DMIN2 LF WF WT WSP
2 9
- <<
PSC40-DCLNL27050-12 [ ] L 40 110 140 50 27 0.42
PSC40-DCLNR27050-12 [ ] R 40 110 110 50 27 0.42
PSC50-DCLNL35060-12 [ ) L 50 110 165 60 35 0.80
PSC50-DCLNR35060-12 [ ) R 50 110 165 60 35 0.80
PSC63-DCLNL45065-12 [ ) L 63 110 190 65 45 1.10
PSC63-DCLNR45065-12 [ ] R 63 110 190 65 45 1.10
PSC80-DCLNL55080-12 [ ] L 80 110 250 80 55 2.74
PSC80-DCLNR55080-12 [ ] R 80 110 250 80 55 2.74
PSC50-DCLNL35060-16 [ ] L 50 125 165 60 35 0.80
PSC50-DCLNR35060-16 [ ) R 50 125 165 60 35 0.80
PSC63-DCLNL45065-16 [ ) L 63 125 190 65 45 1.10
PSC63-DCLNR45065-16 [ ] R 63 125 190 65 45 1.10
PSC80-DCLNL55080-16 [ ] L 80 125 250 80 55 2.74
PSC80-DCLNR55080-16 [ ] R 80 125 250 80 55 2.74
PSC63-DCLNL45065-19 [ ] L 63 125 190 65 45 1.10
PSC63-DCLNR45065-19 [ ) R 63 125 190 65 45 1.10
PSC80-DCLNL55080-19 [ ) L 80 125 250 80 59 2.74
PSC80-DCLNR55080-19 [ ) R 80 125 250 80 55 2.74

1

36 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DCLN 95°

ERSATZTEILE

Referenzprodukt \\%%, § ﬁ
PSC40-DCLNL27050-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC40-DCLNR27050-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCLNL35060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCLNR35060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCLNL45065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCLNR45065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC80-DCLNL55080-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC80-DCLNR55080-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCLNL35060-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC50-DCLNR35060-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716 MP1696 MPa295 MPo004
PSC63-DCLNL45065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC63-DCLNR45065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC80-DCLNL55080-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC80-DCLNR55080-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC63-DCLNL45065-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC63-DCLNR45065-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC80-DCLNL55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719

PSC80-DCLNR55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719




COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DCMN 50°

WERKZEUGHALTER FUR MULTITASKING-BEARBEITUNG,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

‘

|

|
DCONMS

GAMF: -6°
GAMP: -6°
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 LF WT WSP
o
3
PSC63-DCMNNO00115-12 [ 63 110 115 1.7 CNOX 204030
PSC80-DCMNNO00150-16 [ ] 80 115 150 3.3 CNX1606:0

1/1

ERSATZTEILE

5)

& /S

Referenzprodukt
) — ‘
PSC63-DCMNNO00115-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
MP1696 MP4295 MP5004
PSC80-DCMNNO00150-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716

38 @ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DCRN 75°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2

=

==
L]

—]

GAMF: -6°
GAMP: -6°
=
2
Bestellnummer 5 :E_, DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
o 0
8 =z
PSC50-DCRNL27060-12 O L 50 165 27 60 0.80
PSC50-DCRNR27060-12 O R 50 165 27 60 0.80
PSC63-DCRNL35065-12 O L 63 190 35 65 1.40
PSC63-DCRNR35065-12 O R 63 190 35 65 1.40
PSC63-DCRNL35065-16 [ L 63 190 35 65 1.40
PSC63-DCRNR35065-16 O R 63 190 35 65 1.40
PSC80-DCRNL55080-16 [ J L 80 250 55 80 2.74
PSC80-DCRNR55080-16 O R 80 250 55 80 2.74
PSC63-DCRNL35065-19 [ L 63 190 35 65 1.40
PSC63-DCRNR35065-19 [ R 63 190 35 65 1.40
PSC80-DCRNL55080-19 [ L 80 250 55 80 2.74
PSC80-DCRNR55080-19 [ R 80 250 55 80 2.74

il

ERSATZTEILE

Referenzprodukt \\\\’@ ./

‘A

 — U
PSC50-DCRNL27060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC50-DCRNR27060-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCRNL35065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCRNR35065-12 MP1766 MPICSN-442 MP2712
PSC63-DCRNL35065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC63-DCRNR35065-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC80-DCRNL55080-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716 MP1676 MPa275 MPo004
PSC80-DCRNR55080-16 MP1768 MPICSN-533 MP2716
PSC63-DCRNL35065-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC63-DCRNR35065-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC80-DCRNL55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719
PSC80-DCRNR55080-19 MP1770 MPICSN-633 MP2719

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DDHN 107° 30°

WERKZEUGHALTER FUR DREHARBEITEN UND KONTURENBEARBEITUNG,

MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2
@ B} DMIN1
0 "
=
N 7 - =z
WF ® @ e
GAMF: -6°
GAMP: -7° LF
2
2
Bestellnummer 5 E DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP
g 3
| <<
PSC40-DDHNL27055-15 [ ) L 40 110 145 27 55 0.43
PSC40-DDHNR27055-15 O R 40 110 145 27 55 0.43
PSC50-DDHNL35060-15 [ ) L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-DDHNR35060-15 ® R 50 110 165 35 60 0.80 DNCHCHT50605)
PSC63-DDHNL45065-15 [ ] L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-DDHNR45065-15 [ ] R 63 110 190 45 65 1.10
PSC80-DDHNL55080-15 o L 80 110 250 55 80 2.74
PSC80-DDHNR55080-15 [ ] R 80 110 250 55 80 2.74

ERSATZTEILE

1/1

Referenzprodukt

PSC40-DDHNL27055-15
PSC40-DDHNR27055-15
PSC50-DDHNL35060-15
PSC50-DDHNR35060-15
PSC63-DDHNL45065-15
PSC63-DDHNR45065-15
PSC80-DDHNL55080-15
PSC80-DDHNR55080-15

MP1766 MPIDSN-432 MP2712

MP1696

MP4295 MP5004

40 @ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DDJN 93°

WERKZEUGHALTER FUR DREHARBEITEN UND KONTURENBEARBEITUNG,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2 DMINT

’@\@
L]

0 o
=
| ,}i _ | z
o
(&)
@ a
GAMF: -6°
GAMP: -7°
b=y
=]
Bestellnummer L 5 DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP
2 3
- <
PSC40-DDJNL27050-11 o L 40 60 140 27 50 0.42
PSC40-DDJNR27050-11 ® R 40 60 140 27 50 0.42
PSC40-DDJNL27055-15 e L 40 110 145 27 55 0.42
PSC40-DDJNR27055-15 ® R 40 110 145 27 55 1.10
PSC50-DDJNL35060-11 e L 50 65 165 35 60 0.80
PSC50-DDJNR35060-11 ® R 50 65 165 35 60 0.80
PSC50-DDJNL35060-15 e L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-DDJNR35060-15 ® R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-DDJNL45065-15 e L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-DDJNR45065-15 ® R 63 110 190 45 65 1.10
PSC80-DDJNL55080-15 e L 80 110 250 55 80 2.74
PSC80-DDJNR55080-15 ® R 80 110 250 55 80 2.74

il

ERSATZTEILE

()
Referenzprodukt &\&% § ﬁ
PSC40-DDJNL27050-11 MP1764 MPIDSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC40-DDJNR27050-11 MP1764 MPIDSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC40-DDJNL27055-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC40-DDJNR27055-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC50-DDJNL35060-11 MP1764 MPIDSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC50-DDJNR35060-11 MP1764 MPIDSN-322 MP2708 MP1695 MP4294 MP5004
PSC50-DDJNL35060-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC50-DDJNR35060-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC63-DDJNL45065-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC63-DDJNR45065-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC80-DDJNL55080-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295
PSC80-DDJNR55080-15 MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295

@ : Lagerstandard.

41
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DDMN 48°

WERKZEUGHALTER FUR MULTITASKING-BEARBEITUNG,

MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

(92}
b
I z
o
(&}
[m)]
GAMF: -5°
GAMP: -9°
2
=]
Bestellnummer 5 = DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP
2 5
a4 <
PSC63-DDMNL33120-15 [ ] L
63 63 130 33 120 2.30 DN 215063
PSC63-DDMNR33120-15 [ ] R
11
Referenzprodukt §
PSC63-DDMNL33120-15
MP1766 MPIDSN-432 MP2712 MP1696 MP4295 MP5004

PSC63-DDMNR33120-15

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DSDN 45°

WERKZEUGHALTER FUR AUSSENDREHEN UND ANFASEN,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

DMIN2
l 2
WF = z
o
(@]
| g
GAMF: -6°
GAMP: -6°
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
e
-
PSC40-DSDNN00050-12 ° 40 140 0.3 50 0.35
PSC50-DSDNN00060-12 ° 50 165 0.3 60 0.75 SNCIH 204050
PSC63-DSDNN00065-12 ° 63 190 0.3 65 1.07
PSC50-DSDNN00065-19 ° 50 170 0.5 65 0.80 1906
PSC63-DSDNN00070-19 ° 63 195 0.5 70 1.26

A

ERSATZTEILE

) &
Referenzprodukt @
PSC40-DSDNN00050-12 MP1766 MPISSN-442 MP2712
PSC50-DSDNN00060-12 MP1766 MPISSN-442 MP2712
PSC63-DSDNN00065-12 MP1766 MPISSN-442 MP2712 MP1696 MP4295 MP5004
PSC50-DSDNN00065-19 MP1770 MPISSN-633 MP2719
PSC63-DSDNN00070-19 MP1770 MPISSN-633 MP2719

@ : Lagerstandard.



4

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DSSN 45°

WERKZEUGHALTER FUR AUSSENDREHEN UND ANFASEN,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

DMIN2

] @ DMIN1
(%2}
=
)7f =4
3
WE WFs (=)
GAMF:. -8° LF
GAMP: 0° LFs
=3
2
Bestellnummer 5 5 DCONMS DMINT DMIN2 WF  WFs LF LFs WT WSsP
g 3
- <<
PSC40-DSSNL27042-12 o L 40 110 140 27 18.7 42 50.3 0.35
PSC40-DSSNR27042-12 ® R 40 110 140 27 18.7 42 50.3 0.35
PSC50-DSSNL35052-12 o L 50 110 165 35 26.7 52 60.3 0.70 SNEO1206
PSC50-DSSNR35052-12 e R 50 110 165 35 26.7 52 60.3 0.70
PSC63-DSSNLA5056-12 e L 63 110 190 45 36.7 56 64.3 1.12
PSC63-DSSNR45056-12 ® R 63 110 190 45 36.7 56 64.3 1.12

ERSATZTEILE

1/1

Referenzprodukt

& /

PSC40-DSSNL27042-12

PSC40-DSSNR27042-12

PSC50-DSSNL35052-12

PSC50-DSSNR35052-12

PSC63-DSSNL45056-12

PSC63-DSSNR45056-12

MP1766

MPISSN-442

MP2712

MP1696

MP4295 MP5004

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DVJN 93°

WERKZEUGHALTER FUR SPEZIFISCHE DREHANWENDUNGEN,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

- ‘

DMIN2

(%))
=
z
o
(&)
o
WF
GAMF: -4°
GAMP: -13°
g
2
Bestellnummer 5 5 DCONMS  DMINT DMIN2 WF LF WT WSP
g B
- <<
PSC40-DVJINL27062-16 o L 40 60 152 27 62 0.45
PSC40-DVJNR27062-16 e R 40 60 152 27 62 0.45
PSC50-DVJNL35065-16 e L 50 65 170 35 65 0.79
PSC50-DVJNR35065-16 O R 50 65 170 35 65 0.79 VNER 6040
PSC63-DVJINL45065-16 e L 63 81 190 45 65 1.10
PSC63-DVJINR45045-16 e R 63 81 190 45 65 1.10
PSC80-DVJNL55080-16 e L 80 100 250 55 80 2.74
PSC80-DVJNR55080-16 e R 80 100 250 55 80 2.74

1/1

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

PSC40-DVJNL27062-16
PSC40-DVJNR27062-16
PSC50-DVJNL35065-16
PSC50-DVJNR35065-16
PSC63-DVJNL45065-16
PSC63-DVJNR45065-16
PSC80-DVJNL55080-16
PSC80-DVJNR55080-16

MP1764 MPIVSN-322 MP2708 MP1695 MP4294 MP5004

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.

45



46

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DVVN 72° 30°

WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2
J 0
= =
T H .
M (&)
[m]
GAMF: -4° i
GAMP: -13° LF
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
e
-
PSC40-DVVNN00062-16 O 40 152 0.6 62 0.43
PSC50-DVVNNO0065-16 O 50 170 0.6 65 0.80 N804
PSC63-DVVNNO0065-16 O 63 190 0.6 65 1.07
PSC80-DVVNNO0080-16 O 80 250 0.6 80 2.32

ERSATZTEILE

il

Referenzprodukt

& /

PSC40-DVVNN00062-16

PSC50-DVVNNO00065-16

PSC63-DVVNN00065-16

PSC80-DVVNN00080-16

MP1764

MPIVSN-322

MP2708 MP1695 MP4294 MP5004

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

DWLN 95°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN,
TRIGONALEN NEGATIV-WSP

DMIN1
AL

w
=
=z
o
o
[m]
GAMF: -6°
GAMP: -6°
g
2
Bestellnummer v 5 DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP
g 3
- <
PSC40-DWLNL27050-06 o L 40 60 140 27 50 0.42
PSC40-DWLNR27050-06 ® R 40 60 140 27 50 0.42
PSC50-DWLNL35060-06 o L 50 65 165 35 60 0.80
PSC50-DWLNR35060-06 ® R 50 65 165 35 60 0.80
PSC40-DWLNL27050-08 o L 40 110 140 27 50 0.42
PSC40-DWLNR27050-08 ® R 40 110 140 27 50 0.42
PSC50-DWLNL35060-08 o L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-DWLNR35060-08 ® R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-DWLNL45065-08 o L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-DWLNR45065-08 ® R 63 110 190 45 65 1.10
PSC80-DWLNL55080-08 o L 80 110 250 55 80 2.74
PSC80-DWLNR55080-08 ® R 80 110 250 55 80 2.74

il

ERSATZTEILE

W

Referenzprodukt \\\\’\\';}

PSC40-DWLNL27050-06 MP1764 MPIWSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC40-DWLNR27050-06 MP1764 MPIWSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC50-DWLNL35060-06 MP1764 MPIWSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC50-DWLNR35060-06 MP1764 MPIWSN-322 MP2708 MP1695 MP4294
PSC40-DWLNL27050-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC40-DWLNR27050-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC50-DWLNL35060-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295 MPS004
PSC50-DWLNR35060-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC63-DWLNL45065-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC63-DWLNR45065-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC80-DWLNL55080-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295
PSC80-DWLNR55080-08 MP1766 MPIWSN-433 MP2712 MP1696 MP4295

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PCLN 95°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

SR L ATOUSES
- L7

—

\
— ? m—
|
DCONMS

GAMF: -6° G
GAMP: -6°
LF
2
5

Bestellnummer 5 E DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP

o 7]

3 3
PSC40-PCLNL27050-12 [} L 40 110 140 27 50 0.42
PSC40-PCLNR27050-12 [ J R 40 110 140 27 50 0.42
PSC50-PCLNL35060-12 [ ] L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-PCLNR35060-12 [ ] R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-PCLNL45065-12 [ J L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-PCLNR45065-12 [ R 63 110 190 45 65 1.10
PSC80-PCLNL55080-12 [ J L 80 110 250 55 80 2.74
PSC80-PCLNR55080-12 [ J R 80 110 250 55 80 2.74
PSC50-PCLNL35060-16 [} L 50 125 165 85 60 0.80
PSC50-PCLNR35060-16 [ ] R 50 125 165 35 60 0.80
PSC63-PCLNL45065-16 [ ] L 63 125 190 45 65 1.10
PSC63-PCLNR45065-16 [ J R 63 125 190 45 65 1.10
PSC80-PCLNL55080-16 [ J L 80 125 250 55 80 2.74
PSC80-PCLNR55080-16 [ J R 80 125 250 55 80 2.74
PSC63-PCLNL45065-19 [} L 63 125 190 45 65 1.10
PSC63-PCLNR45065-19 [ J R 63 125 190 45 65 1.10
PSC80-PCLNL55080-19 [ ] L 80 125 250 55 80 2.74
PSC80-PCLNR55080-19 [ ] R 80 125 250 55 80 2.74

1

48 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PCLN 95°

ERSATZTEILE

©
Referenzprodukt @/\& @
\& ——

PSC40-PCLNL27050-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC40-PCLNR27050-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL35060-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNR35060-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC63-PCLNL45065-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC63-PCLNR45065-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC80-PCLNL55080-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC80-PCLNR55080-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL35060-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC50-PCLNR35060-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNL45065-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNR45065-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC80-PCLNL55080-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC80-PCLNR55080-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNL45065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119
PSC63-PCLNR45065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119
PSC80-PCLNL55080-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119

PSC80-PCLNR55080-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119




50

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PCRN 75°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

J
N
W

T ‘ T
DCONMS

WF
GAMF: -6°
GAMP: -6°
=3
2
Bestellnummer 5 S DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
: 3
J <
PSC63-PCRNL35065-16 [ ] L
CN160603:
PSC63-PCRNR35065-16 [ ] R
63 190 35 65 1.40
PSC63-PCRNL35065-19 [ ] L
CN19068:
PSC63-PCRNR35065-19 [ ] R
11
®
&
Referenzprodukt @,\7\ @
\(\\ —
PSC63-PCRNL35065-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCRNR35065-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCRNL35065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119
PSC63-PCRNR35065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3619 MP4119

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PDJN 93°

WERKZEUGHALTER FUR DREHARBEITEN UND KONTURENBEARBEITUNG,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2
T

]
DCONMS

WF
GAMF: -6° =
GAMP: -7° L
g
5
Bestellnummer 5 & DCONMS DMINT  DMIN2 WF LF WT WSP
[=2] [T}
§ 3
PSC40-PDINL27055-15 o L 40 110 145 27 55 0.43
PSC40-PDJNR27055-15 e R 40 110 145 27 55 0.43
PSC50-PDINL35060-15 o L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-PDJNR35060-15 e R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-PDJNL45065-15 O L 63 110 190 45 65 1.10 DNGLT0600
PSC63-PDJNR45065-15 e R 63 110 190 45 65 1.10
PSC80-PDJNL55080-15 o L 80 110 250 55 80 2.74
PSC80-PDJNR55080-15 e R 80 110 250 55 80 2.74

1/1

ERSATZTEILE

©
Referenzprodukt @;\&
& —1

PSC40-PDJNL27055-15
PSC40-PDJNR27055-15
PSC50-PDJNL35060-15
PSC50-PDJNR35060-15
PSC63-PDJNL45065-15
PSC63-PDJNR45065-15
PSC80-PDJNL55080-15
PSC80-PDJNR55080-15

MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.

51
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PSDN 45°

WERKZEUGHALTER FUR AUSSENDREHEN UND ANFASEN,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

DMIN2

L

o

L A9 2
WF 1= e |— z
\ 8
a
GAMF: -6°
GAMP: -6° LF
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
g
-l
PSC63-PSDNN00065-12 O 63 190 0.3 65 1.07
PSC63-PSDNN00065-15 O 63 190 0.5 65 1.07
PSC63-PSDNN00065-19 O 63 195 0.5 65 1.07

ERSATZTEILE

Q
Referenzprodukt @,\£ @
\&\\ —
PSC63-PSDNN00065-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3512 MP4112
PSC63-PSDNN00065-15 MP8016 MP1618 MP5003 MP3515 MP4115
PSC63-PSDNN00065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PSKN 75°

WERKZEUGHALTER FUR PLANDREHEN,

MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

DCONMS

DMIN1

GAMF: -6°
GAMP: -6°
2
2
Bestellnummer 5 _-5 DCONMS DMIN1 WF LF WT WsP
o [7]
3 z
PSC63-PSKNL45065-12 [ ] L 63 110 45 65 1.10
PSC63-PSKNR45065-12 [ ] R 63 110 45 65 1.10
PSC63-PSKNL45065-19 O L 63 125 45 65 1.10
PSC63-PSKNR45065-19 O R 63 125 45 65 1.10
PSC80-PSKNL55080-19 O L 80 125 55 80 2.74
PSC80-PSKNR55080-19 O R 80 125 55 80 2.74
PSC80-PSKNL55080-25 O L 80 150 55 80 2.74
PSC80-PSKNR55080-25 O R 80 150 55 80 2.74
11
ERSATZTEILE
Referenzprodukt & @\&@ ﬁ @
& —
PSC63-PSKNL45065-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3512 MP4112
PSC63-PSKNR45065-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3512 MP4112
PSC63-PSKNL45065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119
PSC63-PSKNR45065-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119
PSC80-PSKNL55080-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119
PSC80-PSKNR55080-19 MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119
PSC80-PSKNL55080-25 MP8025 MP1612 MP5005 MP3525 MP4125
PSC80-PSKNR55080-25 MP8025 MP1612 MP5005 MP3525 MP4125

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.

53



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PSRN 75°

WERKZEUGHALTER FUR PLANDREHEN,

MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

DMIN2 @ m
-~ N P r———
| Dl
0 "
=
- _ =z
3
WFT ©, @ e
GAMF: -6°
GAMP: -6° LF
=3
2
Bestellnummer 5 _-5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
g 3
- <<
PSC63-PSRNL35065-19 O L 63 190 35 65 1.40
PSC63-PSRNR35065-19 O R 63 190 35 65 1.40 190600
PSC80-PSRNL45080-19 o L 80 250 45 80 2.80
PSC80-PSRNRA5080-19 O R 80 250 45 80 2.80
i

ERSATZTEILE

Referenzprodukt
|
PSC63-PSRNL35065-19
PSC63-PSRNR35065-19
MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119

PSC80-PSRNL45080-19
PSC80-PSRNR45080-19

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PSSN 45°

WERKZEUGHALTER FUR AUSSENDREHEN UND ANFASEN,
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN QUADRAT-FORM

OMIND W% DMIN1
=N

0 0
—— ] :
WF WFSL @ Q
‘ LF
GAMF: -8° -
GAMP: 0°

3
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN1 DMIN2 WF WFs LF LFs WT WSP

® | ® |Lager
20 | | Ausfiihrung

PSC63-PSSNL45052-19
63 125 190 45 32.5 52 64.5 1.13 SNCE1906030
PSC63-PSSNR45052-19
11
O
Referenzprodukt \@& @
&\\ |
PSC63-PSSNL45052-19
MP8019 MP1610 MP5004 MP3519 MP4119

PSC63-PSSNR45052-19

@ : Lagerstandard.

55



56

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SCLC 95°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT POSITIV-WSP
IN RHOMBUS-FORM

Lo

DCONMS

GAMF: 0°
GAMP: 0°
=
2
Bestellnummer = _-5 DCONMS DMIN1 DMIN2 WF LF WT WSP
o 0
8 =z
PSC40-SCLCL27050-09 [ ] L 40 80 140 27 50 0.42
PSC40-SCLCR27050-09 [ ] R 40 80 140 27 50 0.42
PSC50-SCLCL35060-09 [ L 50 80 165 35 60 0.80
PSC50-SCLCR35060-09 [ R 50 80 165 35 60 0.80
PSC40-SCLCL27050-12 [ L 40 110 140 27 50 0.42
PSC40-SCLCR27050-12 [ ] R 40 110 140 27 50 0.42
PSC50-SCLCL35060-12 [ J L 50 110 165 35 60 0.80
PSC50-SCLCR35060-12 [ ] R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-SCLCL45065-12 [ L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-SCLCR45065-12 [ R 63 110 190 45 65 1.10
11
ERSATZTEILE
Referenzprodukt &Q‘\& /@ \\\\?é%
PSC40-SCLCL27050-09 MP1240 MP5515
PSC40-SCLCR27050-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCL35060-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCR35060-09 MP1240 MP5515
PSC40-SCLCL27050-12 MP1540 MP5517
PSC40-SCLCR27050-12 MP1540 MP5517
PSC50-SCLCL35060-12 MP1540 MP5517
MP3614 MP1760
PSC50-SCLCR35060-12 MP1540 MP5517
PSC63-SCLCL45065-12 MP1540 MP5517
PSC63-SCLCR45065-12 MP1540 MP5517

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

SDJC 93°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER, MIT POSITIV-WSP
IN RHOMBUS-FORM

e LI A
0— .l

S
|
|
|
= | =
i
L
DCONMS

GAMF: 0° LF
GAMP: 0°
=3
2
Bestellnummer 5 5 DCONMS DMINT  DMIN2 WF LF WT WSP
g 5
-l <
PSC40-SDJCL27050-11 o L 40 110 140 27 50 0.42
PSC40-SDJCR27050-11 ® R 40 110 140 27 50 0.42
PSC50-SDJCL35060-11 o L 50 110 165 35 60 0.80 Do 1T
PSC50-SDJCR35060-11 e R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-SDJCLA45065-11 e L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-SDJCR45065-11 e R 63 110 190 45 65 1.10

1/1

ERSATZTEILE

Referenzprodukt &\\\“\i‘ /@ /

PSC40-SDJCL27050-11
PSC40-SDJCR27050-11
PSC50-SDJCL35060-11
PSC50-SDJCR35060-11
PSC63-SDJCL45065-11
PSC63-SDJCR45065-11

MP1335 MP5516 MP3714 MP1750

@ : Lagerstandard.

57



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SDNC 62° 30°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

L AT
I

&

i
| |
DCONMS

WF
GAMF: 0°
GAMP: 0° LF
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
[=2]
-
PSC40-SDNCNO0050-11 ° 40 140 0.5 50 0.35 S
PSC50-SDNCNO0060-11 ° 50 1645 05 60 0.75 T
11

ERSATZTEILE

Referenzprodukt /@

PSC40-SDNCNO00050-11
PSC50-SDNCNO00060-11

MP1335 MP5516 MP3714 MP1750

58 ® : Lagerstandard.



SVHC 107° 30°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2 DMIN1
B L L

|

|
=l ==
L
DCONMS

WF
GAMF: 0° L
GAMP: 0°
g
2
Bestellnummer 5 £ DCONMS  DMIN1  DMIN2 WF LF wT WSP
[=2] [T}
5 2
PSC40-SVHCL27050-11 o L 40 80 140 27 50 0.42
PSC40-SVHCR27050-11 e R 40 80 140 27 50 0.42 VO3
PSC40-SVHCL27050-16 o L 40 110 140 27 50 0.42
PSC40-SVHCR27050-16 e R 40 110 140 27 50 0.42
PSC50-SVHCL35060-16 o L 50 110 165 35 60 0.80 Vo0
PSC50-SVHCR35060-16 e R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-SVHCL45065-16 o L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-SVHCRA5065-16 e R 63 110 190 45 65 1.10
11
ERSATZTEILE
é‘ 4
Referenzprodukt Q.\\\%\‘ /@ 4’37/
PSC40-SVHCL27050-11 MP1225 MP5507
PSC40-SVHCR27050-11 MP1225 MP5507
PSC40-SVHCL27050-16 MP1335 MP5516
PSC40-SVHCR27050-16 MP1335 MP5516
PSC50-SVHCL35060-16 MP1335 MP5516
PSC50-SVHCR35060-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC63-SVHCL45065-16 MP1335 MP5516
PSC63-SVHCRA5065-16 MP1335 MP5516

@ : Lagerstandard.

59



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SVJC 93°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

wn
=
=z
o
[&)
[m]
GAMF: 0°
GAMP: 0° LF
=3
2
Bestellnummer 5 5 DCONMS  DMINT DMIN2 WF LF WT WsP
g 3
- <<
PSC40-SVJCL27050-11 o L 40 80 145 27 50 0.42 P
PSC40-SVJCR27050-11 ® R 40 80 145 27 50 0.42
PSCA40-SVJCL27050-16 e L 40 110 145 27 50 0.42
PSC40-SVJCR27050-16 e R 40 110 145 27 50 0.42
PSC50-SVJCL35060-16 e L 50 110 165 35 60 0.80 VOO0
PSC50-SVJCR35060-16 ® R 50 110 165 35 60 0.80
PSC63-SVJCLA5065-16 e L 63 110 190 45 65 1.10
PSC63-SVJCRA5065-16 e R 63 110 190 45 65 1.10
111
AR £
Referenzprodukt \&’ @ B
S Va4 sy
PSCA40-SVJCL27050-11 MP1225 MP5507
PSC40-SVJCR27050-11 MP1225 MP5507
PSC40-SVJCL27050-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC40-SVJCR27050-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC50-SVJCL35040-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC50-SVJCR35060-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC63-SVJCLA5065-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC63-SVJCRA5065-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750

60 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

SVVC 72° 30°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN2 @
OMIN2__

)

] T
b

(%2}
=
WF —}— g
[&]
@ a
GAMF: Q0°
GAMP: Q0° LF
Bestellnummer 5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
&
-
PSC40-SVVCNO00050-11 O 40 140 0.3 50 0.35 VCH1103030
PSC40-SVVCNO00050-16 O 40 140 0.6 50 0.35
PSC50-SVVCNO00060-16 O 50 165 0.6 60 0.75 VC 3160450
PSC63-SVVCNO00065-16 O 63 190 0.6 65 1.07
11
AR
Referenzprodukt \Q; @ 7
S Va4 e
PSC40-SVVCNO0O0050-11 MP1225 MP5507
PSC40-SVVCNO00050-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC50-SVVCNO00060-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750
PSC63-SVVCNO00065-16 MP1335 MP5516 MP3718 MP1750

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PCLN 95°

BOHRSTANGE FUR INNENDREHEN, MIT DOPPELSEITIGEN
NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

DMIN

g%;&l}
|
|
==
|
|

5
|

|
= | S
,\

|

I

DCONMS

GAMF: -6° [ LDRED

o
c
]

Bestellnummer 5 :'S DCONMS DMIN BDRED WF LF LDRED GAMP WT WSP

o [0

-
PSC40-PCLNL13080-09 [ L 40 25 20 13 80 58 -11° 0.40
PSC40-PCLNR13080-09 [ R 40 25 20 13 80 58 -11° 0.40
PSC50-PCLNL13080-09 [ J L 50 25 20 13 80 56 -11° 0.57
PSC50-PCLNR13080-09 [ J R 50 25 20 13 80 56 -11° 0.57
PSC40-PCLNL17090-12 [ J L 40 32 25 17 90 69 -11° 0.48
PSC40-PCLNR17090-12 [ J R 40 32 25 17 90 69 -11° 0.48
PSC40-PCLNL22110-12 [ L 40 40 32 22 110 89 =112 0.75
PSC40-PCLNR22110-12 [ R 40 40 32 22 110 89 -11° 0.75
PSC40-PCLNL27120-12 [ J L 40 50 40 27 120 100 -11° 1.13
PSC40-PCLNR27120-12 [ R 40 50 40 27 120 100 -11° 1.13
PSC50-PCLNL17090-12 [ J L 50 32 25 17 90 67 -11° 0.70
PSC50-PCLNR17090-12 [ R 50 32 25 17 90 67 -11° 0.70
PSC50-PCLNL22110-12 [ L 50 40 32 22 110 88 =19® 0.93
PSC50-PCLNR22110-12 [ ] R 50 40 32 22 110 88 -11° 0.93
PSC50-PCLNL27140-12 [ L 50 50 40 27 140 119 -10° 1.47
PSC50-PCLNR27140-12 [ R 50 50 40 27 140 119 -10° 1.47
PSC50-PCLNL35100-12 [ J L 50 63 50 35 100 81 -7° 1.48
PSC50-PCLNR35100-12 [ J R 50 63 50 35 100 81 -7° 1.48
PSC63-PCLNL17100-12 [ J L 63 32 25 17 100 74 -11° 1
PSC63-PCLNR17100-12 [ ] R 63 32 25 17 100 74 -11° 1
PSC63-PCLNL22110-12 [ L 63 40 32 22 110 84 -11° 1.26
PSC63-PCLNR22110-12 [ R 63 40 32 22 110 84 -11° 1.26
PSC50-PCLNL35150-16 [ J L 50 63 50 35 150 131 -11° 2.25
PSC50-PCLNR35150-16 [ J R 50 63 50 35 150 131 -11° 2.25
PSC63-PCLNL27140-16 [ L 63 50 40 27 140 115 -11° 1.78
PSC63-PCLNR27140-16 [ R 63 50 40 27 140 115 -11° 1.78
PSC63-PCLNL35175-16 [ L 63 63 50 35 175 152 -11° 2.85
PSC63-PCLNR35175-16 [ R 63 63 50 35 175 152 -11° 2.85

1/1

62 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PCLN 95°

ERSATZTEILE

©
Referenzprodukt @:\*\ @
\&\& —3

PSC40-PCLNL13080-09 MP8005 MP1605 MP5002
PSC40-PCLNR13080-09 MP8005 MP1605 MP5002
PSC50-PCLNL13080-09 MP8005 MP1605 MP5002
PSC50-PCLNR13080-09 MP8005 MP1605 MP5002
PSC40-PCLNL17090-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC40-PCLNR17090-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC40-PCLNL22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC40-PCLNR22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC40-PCLNL27120-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC40-PCLNR27120-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL17090-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC50-PCLNR17090-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC50-PCLNL22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNR22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL27140-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNR27140-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL35100-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNR35100-12 MP8012 MP1608 MP5003 MP3612 MP4112
PSC63-PCLNL17100-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC63-PCLNR17100-12 MP8212 MP1626 MP5025
PSC63-PCLNL22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC63-PCLNR22110-12 MP8312 MP1648 MP5003 MP3612 MP4112
PSC50-PCLNL35150-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC50-PCLNR35150-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNL27140-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNR27140-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115
PSC63-PCLNL35175-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115

PSC63-PCLNR35175-16 MP8016 MP1618 MP5003 MP3616 MP4115




COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

PDUN 93°

BOHRSTANGE FUR INNENDREHEN UND KONTURENBEARBEITUNG
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

e e
e E — I
o | Q
N LDRED —
GAMF: -6° ‘ o
2
5
Bestellnummer 5 E DCONMS DMIN BDRED WF LF LDRED GAMP WT WSP
o [7]
8 2
PSC40-PDUNL17090-11 [ ) L 40 32 25 17 90 69 -11° 0.48
PSC40-PDUNR17090-11 [ ] R 40 32 25 17 90 69 -11° 0.48
PSC40-PDUNL22110-11 [ J L 40 40 32 22 110 89 -10° 0.75
PSC40-PDUNR22110-11 [ ] R 40 40 32 22 110 89 -10° 0.75
PSC50-PDUNL17090-11 [ ] L 50 32 25 17 90 67 -11° 0.70
PSC50-PDUNR17090-11 [ ] R 50 32 25 17 90 67 -11° 0.70
PSC50-PDUNL22110-11 o L 50 40 32 22 110 88 -10° 0.93
PSC50-PDUNR22110-11 [ ] R 50 40 32 22 110 88 -10° 0.93
PSC63-PDUNL17100-11 [ ) L 63 32 25 17 100 74 -11° 1
PSC63-PDUNR17100-11 [ ] R 63 32 25 17 100 74 -11° 1
PSC40-PDUNL27080-15 [ ] L 40 50 40 27 80 60 -11° 0.74
PSC40-PDUNR27080-15 [ ] R 40 50 40 27 80 60 -11° 0.74
PSC40-PDUNL27120-15 o L 40 50 40 27 120 100 -11° 1.13
PSC40-PDUNR27120-15 o R 40 50 40 27 120 100 -11° 1.13
PSC50-PDUNL27140-15 [ ) L 50 50 40 27 140 119 -11° 1.47
PSC50-PDUNR27140-15 [ ] R 50 50 40 27 140 119 -11° 1.47
PSC50-PDUNL35150-15 [ J L 50 63 50 85) 150 131 -10° 2.25
PSC50-PDUNR35150-15 [ ] R 50 63 50 35 150 131 -10° 2.25
PSC63-PDUNL22110-15 o L 63 40 32 22 110 84 -12° 1.26
PSC63-PDUNR22110-15 [ ] R 63 40 32 22 110 84 -12° 1.26
PSC63-PDUNL27140-15 [ ) L 63 50 40 27 140 115 -11° 1.78
PSC63-PDUNR27140-15 o R 63 50 40 27 140 115 -11° 1.78
PSC63-PDUNL35175-15 [ J L 63 63 50 35 175 152 -10° 2.85
PSC63-PDUNR35175-15 [ ] R 63 63 50 35 175 152 -10° 2.85

1

b4 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

PDUN 93°

ERSATZTEILE

®
Referenzprodukt &
& & £/

&>

PSC40-PDUNL17090-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC40-PDUNR17090-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC40-PDUNL22110-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC40-PDUNR22110-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC50-PDUNL17090-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC50-PDUNR17090-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC50-PDUNL22110-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC50-PDUNR22110-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC63-PDUNL17100-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC63-PDUNR17100-11 MP8009 MP1606 MP5025 MP3711 MP4109
PSC40-PDUNL27080-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC40-PDUNR27080-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC40-PDUNL27120-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC40-PDUNR27120-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC50-PDUNL27140-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC50-PDUNR27140-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC50-PDUNL35150-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC50-PDUNR35150-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC63-PDUNL22110-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC63-PDUNR22110-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC63-PDUNL27140-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC63-PDUNR27140-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112
PSC63-PDUNL35175-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112

PSC63-PDUNR35175-15 MP8415 MP1638 MP5003 MP3715 MP4112




COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SCLC 95°

MEHRZWECK-BOHRSTANGE, MIT POSITIV-WSP

IN RHOMBUS-FORM

=

@‘@H@‘@‘

"
S
WF | I Q
N LDRED
GAMF: (0° =
2
=
Bestellnummer 5 E DCONMS DMIN BDRED WF LF LDRED GAMP WT WSP
o [72]
& 3
PSC40-SCLCL11070-09 [ ] L 40 20 16 11 70 47 -12° 0.33
PSC40-SCLCR11070-09 [ ] R 40 20 16 1 70 47 -12° 0.33
PSC40-SCLCL13080-09 [ ) L 40 25 20 13 80 58 -8° 0.40
PSC40-SCLCR13080-09 [ ) R 40 25 20 13 80 58 -8° 0.40
PSC40-SCLCL17090-09 [ ] L 40 32 25 17 90 69 -6° 0.48
PSC40-SCLCR17090-09 [ ] R 40 32 25 17 90 69 -6° 0.48
PSC50-SCLCL11070-09 [ ] L 50 20 16 11 70 46 -12° 0.50
PSC50-SCLCR11070-09 [ ] R 50 20 16 11 70 46 -12° 0.50
PSC50-SCLCL13080-09 [ ] L 50 25 20 13 80 56 -8° 0.57
PSC50-SCLCR13080-09 [ ) R 50 25 20 13 80 56 -8° 0.57
PSC50-SCLCL17090-09 [ ) L 50 32 25 17 90 67 -6° 0.70
PSC50-SCLCR17090-09 [ ] R 50 32 25 17 90 67 -6° 0.70
PSC50-SCLCL35100-09 [ ] L 50 63 49.7 35 100 81 -4° 1.48
PSC50-SCLCR35100-09 [ ] R 50 63 49.7 35 100 81 -4° 1.48
PSC40-SCLCL22110-12 [ ] L 40 40 32 22 110 89 -10° 0.75
PSC40-SCLCR22110-12 [ ] R 40 40 32 22 110 89 -10° 0.75
PSC50-SCLCL22110-12 [ ) L 50 40 32 22 110 88 -10° 0.93
PSC50-SCLCR22110-12 [ ) R 50 40 32 22 110 88 -10° 0.93
PSC50-SCLCL27140-12 [ ) L 50 50 40 27 140 119 -8° 1.47
PSC50-SCLCR27140-12 [ ] R 50 50 40 27 140 119 -8° 1.47
PSC50-SCLCL35100-12 [ ] L 50 63 49.7 35 100 80 -5° 1.48
PSC50-SCLCR35100-12 [ ] R 50 63 49.7 35 100 80 -5° 1.48

1

66 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

SCLC 95°

ERSATZTEILE

;‘ A . ,
Referenzprodukt &\\\@ / \\\\}}g@
PSC40-SCLCL11070-09 MP1440 MP5515
PSC40-SCLCR11070-09 MP1440 MP5515
PSC40-SCLCL13080-09 MP1440 MP5515
PSC40-SCLCR13080-09 MP1440 MP5515
PSC40-SCLCL17090-09 MP1240 MP5515
PSC40-SCLCR17090-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCL11070-09 MP1440 MP5515
PSC50-SCLCR11070-09 MP1440 MP5515
PSC50-SCLCL13080-09 MP1440 MP5515
PSC50-SCLCR13080-09 MP1440 MP5515
PSC50-SCLCL17090-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCR17090-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCL35100-09 MP1240 MP5515
PSC50-SCLCR35100-09 MP1240 MP5515
PSC40-SCLCL22110-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC40-SCLCR22110-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC50-SCLCL22110-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC50-SCLCL27140-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC50-SCLCL35100-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC50-SCLCR22110-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760
PSC50-SCLCR27140-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760

PSC50-SCLCR35100-12 MP1540 MP5517 MP3614 MP1760




COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SDUC 93°

MEHRZWECK-BOHRSTANGE FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

« < L ]
a i" @ |-
L ' —_
LTI
@ | — 2
GAMF: 0° ;
g
:
Bestellnummer 5 g DCONMS DMIN BDRED WF LF LDRED GAMP WT WSP
o [}
5 2
PSC40-SDUCL11070-07 [ ] L 40 20 16 11 70 47 -8° 0.33
PSC40-SDUCR11070-07 [ ] R 40 20 16 11 70 47 -8° 0.33
PSC50-SDUCL11070-07 [ ) L 50 20 16 11 70 46 -8° 0.50
PSC50-SDUCR11070-07 [ ) R 50 20 16 11 70 46 -8° 0.50
PSC40-SDUCL13080-11 [ ] L 40 25 20 13 80 58 -6° 0.40
PSC40-SDUCR13080-11 [ ] R 40 25 20 13 80 58 -6° 0.40
PSC40-SDUCL17090-11 [ ] L 40 32 25 17 90 69 -6° 0.48
PSC40-SDUCR17090-11 [ ] R 40 32 25 17 90 69 -6° 0.48
PSC40-SDUCL22110-11 [ ] L 40 40 32 22 110 89 -6° 0.75
PSC40-SDUCR22110-11 [ ) R 40 40 32 22 110 89 -6° 0.75
PSC40-SDUCL27080-11 [ ) L 40 50 40 27 80 60 -6° 0.74
PSC40-SDUCR27080-11 [ ] R 40 50 40 27 80 60 -6° 0.74
PSC50-SDUCL13080-11 [ ] L 50 25 20 13 80 56 -6° 0.57
PSC50-SDUCR13080-11 [ ] R 50 25 20 13 80 56 -6° 0.57
PSC50-SDUCL17090-11 [ ] L 50 32 25 17 90 67 -6° 0.70
PSC50-SDUCR17090-11 [ ) R 50 32 25 17 90 67 -6° 0.70
PSC50-SDUCL22110-11 [ ) L 50 40 32 22 110 88 -6° 0.93
PSC50-SDUCR22110-11 [ ) R 50 40 32 22 110 88 -6° 0.93
PSC50-SDUCL35100-11 [ ] L 50 63 49.7 35 100 81 -4° 1.48
PSC50-SDUCR35100-11 [ ] R 50 63 49.7 35 100 81 -4° 1.48

1/1

68 ® : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

SDUC 93°

ERSATZTEILE

Referenzprodukt Qg&‘\& /@ \\\\?é%
PSC40-SDUCL11070-07 MP1225 MP5507
PSC40-SDUCR11070-07 MP1225 MP5507
PSC50-SDUCL11070-07 MP1225 MP5507
PSC50-SDUCR11070-07 MP1225 MP5507
PSC40-SDUCL13080-11 MP1240 MP5515
PSC40-SDUCR13080-11 MP1240 MP5515
PSC40-SDUCL17090-11 MP1240 MP5515
PSC40-SDUCR17090-11 MP1240 MP5515
PSC40-SDUCL22110-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC40-SDUCR22110-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC40-SDUCL27080-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC40-SDUCR27080-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC50-SDUCL13080-11 MP1240 MP5515
PSC50-SDUCR13080-11 MP1240 MP5515
PSC50-SDUCL17090-11 MP1240 MP5515
PSC50-SDUCR17090-11 MP1240 MP5515
PSC50-SDUCL22110-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC50-SDUCR22110-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750
PSC50-SDUCL35100-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750

PSC50-SDUCR35100-11 MP1335 MP5516 MP3714 MP1750




70

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

SvQcC 107° 30°

MEHRZWECK-BOHRSTANGE FUR KONTURENBEARBEITUNG,
MIT POSITIV-WSP IN RHOMBUS-FORM

)
sores
ﬂ"»
D

|

|

===

|

L

P
& Y

w
=
}i L z
o
[&]
a
LDRED
GAMF: 0° LF
GAMP: -8°
g
2
Bestellnummer 5 &5 DCONMS DMIN BDRED  WF LF LDRED WT WSP
& 3
| <<
PSC63-SVQCL22120-16 o L 63 40 32 22 120 9% 1.28
PSC43-SVQCR22120-14 ® R 63 40 32 22 120 9% 1.28
PSC63-SVQCL27145-16 o L 63 50 40 27 145 120 1.78 VG 40k
PSC43-SVQCR27145-16 e R 63 50 40 27 145 120 1.78
PSC63-SVACL35175-16 e L 63 63 50 35 175 152 2.85
PSC63-SVQCR35175-16 ® R 63 63 50 35 175 152 2.85

1/1

ERSATZTEILE

Referenzprodukt &&\\Q

N,
A

PSC63-SVACL22120-16
PSC63-SVACL27145-16
PSC63-SVQCL35175-16
PSC63-SVQCR22120-16
PSC63-SVQCR27145-16
PSC63-SVAQCR35175-16

MP1335 MP5516 MP3718 MP1750

@ : Lagerstandard.



CO10MP: I1SO-PSC-Werkzeughalter Mlus. ~
AUSSENGEWINDE-DREHEN 90°

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER
FUR DAS AUSSENGEWINDE-DREHEN

- / >

DMIN2 m
OMINZ
_ . s —
]» D
[%2]
>
— - =z
o
[&]
[m}
WF
LF
2
2
Bestellnummer 5 :5 DCONMS DMIN2 WF LF WT WSP
® 35
a4 <
PSC40-SEL27050-16 O L 40 140 27 50 0.42
PSC40-SER27050-16 [ ] R 40 140 27 50 0.42
PSC50-SEL35060-16 O L 50 165 35 60 0.80
MMT16ECH:
PSC50-SER35060-16 [ ] R 50 165 35 60 0.80
PSC63-SEL45065-16 O L 63 190 45 65 1.10
PSC63-SER45065-16 [ R 63 190 45 65 1.10
PSC40-SEL27050-22 O L 40 140 27 50 0.42
PSC40-SER27050-22 ) R 40 140 27 50 0.42
PSC50-SEL35060-22 O L 50 165 35 60 0.80
MMT22E{
PSC50-SER35060-22 [ ] R 50 165 35 60 0.80
PSC63-SEL45065-22 O L 63 190 45 65 1.10
PSC63-SER45065-22 [ R 63 190 45 65 1.10

il

ERSATZTEILE

) B 0
Referenzprodukt \\\\\\\‘ @ \@ \\\\\‘

)

PSC40-SEL27050-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC40-SER27050-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC50-SEL35060-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC50-SER35060-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC63-SEL45065-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC63-SER45065-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC40-SEL27050-22 MPSA4 MP5520 MPYI4 MPSY4
PSC40-SER27050-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC50-SEL35060-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC50-SER35060-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC63-SEL45065-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC63-SER45065-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

INNENGEWINDE-DREHEN 90°

MEHRZWECK-BOHRSTANGE
FUR DAS INNENGEWINDE-DREHEN

e

g

BDRED

2
S
WFI 8
LF
g
2
Bestellnummer 5 E DCONMS  DMIN WF LF BDRED LDRED WT WSP
o &
3 3
PSC40-SIL12060-16 O L 40 20 12 60 15.5 37 0.30
PSC40-SIR12060-16 [ R 40 20 12 60 15.5 37 0.30
PSC40-SIL14060-16 O L 40 25 14 60 18.5 38 0.34
PSC40-SIR14060-16 [ J R 40 25 14 60 18.5 38 0.34
PSC40-SIL17070-16 O L 40 32 17 70 24.5 48 0.41
PSC40-SIR17070-16 [ ] R 40 32 17 70 24.5 48 0.41
PSC40-SIL22090-16 O L 40 40 22 90 32 69 0.65
PSC40-SIR22090-16 [ R 40 40 22 90 35 69 0.65
PSC40-SIL27080-16 O L 40 50 27 80 39.5 60 0.76
PSC40-SIR27080-16 [ J R 40 50 27 80 39.5 60 0.76
PSC50-SIL12060-16 O L 50 20 12 60 15.5 35 0.49
PSC50-SIR12060-16 [ J R 50 20 12 60 15.5 35 0.49
PSC50-SIL14060-16 O L 50 25 14 60 18.5 36 0.51
PSC50-SIR14060-16 [ R 50 25 14 60 18.5 36 0.51
PSC50-SIL17070-16 O L 50 32 17 70 24.5 47 0.59
PSC50-SIR17070-16 [ R 50 32 17 70 245 47 0.59
PSC50-SIL22090-16 O L 50 40 22 90 24.5 68 0.82
PSC50-SIR22090-16 [ J R 50 40 22 90 24.5 68 0.82
PSC50-SIL27105-16 0 L 50 50 27 105 40 84 1.20
PSC50-SIR27105-16 [ R 50 50 27 105 40 84 1.20
PSC63-SIL14070-16 O L 63 25 14 70 18.5 42 0.90
PSC63-SIR14070-16 [ J R 63 25 14 70 18.5 42 0.90
PSC63-SIL17075-16 O L 63 32 17 75 245 48 0.97
PSC63-SIR17075-16 [ J R 63 32 17 75 24.5 48 0.97
PSC63-SIL22090-16 O L 63 40 22 90 32 64 1.14
PSC63-SIR22090-16 [ ] R 63 40 22 90 32 64 1.14
PSC63-SIL27105-16 O L 63 50 27 105 40 80 1.20
PSC63-SIR27105-16 [ R 63 50 27 105 40 80 1.20
PSC40-SIL15065-22 O L 40 25 15 65 18.5 42 0.35
PSC40-SIR15065-22 [ R 40 25 15 65 18.5 42 0.35 .
PSC40-SIL19070-22 O L 40 32 19 70 25 48 0.42 MMT 2210
PSC40-SIR19070-22 [ J R 40 32 19 70 25 48 0.42

1/2

72 @ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

INNENGEWINDE-DREHEN 90°

[=1]

€

=
Bestellnummer 5 § DCONMS  DMIN WF LF BDRED LDRED WT WSP

o [7]
3 3
PSC40-S1L22090-22 O L 40 40 22 90 315 69 0.65
PSC40-SIR22090-22 ® R 40 40 22 90 315 69 0.65
PSC40-SIL27080-22 O L 40 50 27 80 39.5 60 0.76
PSC40-SIR27080-22 [ ] R 40 50 27 80 BoA 60 0.76
PSC50-SIL15065-22 O L 50 25 15 65 18.5 41 0.35
PSC50-SIR15065-22 ® R 50 25 15 65 18.5 41 0.35
PSC50-SIL19070-22 O L 50 32 19 70 25 48 0.60
PSC50-SIR19070-22 ® R 50 32 19 70 25 48 0.60
PSC50-SIL22090-22 O L 50 40 22 90 31.5 68 0.82 )
PSC50-SIR22090-22 [ ] R 50 40 22 90 31.5 68 0.82 MMT22
PSC50-SIL27105-22 O L 50 50 27 105 40 84 1.20
PSC50-SIR27105-22 ® R 50 50 27 105 40 84 1.20
PSC63-SIL19075-22 O L 63 32 19 75 25 48 0.97
PSC63-SIR19075-22 ® R 63 32 19 75 25 48 0.97
PSC63-S1L22090-22 O L 63 40 22 90 315 b4 1.14
PSC63-SIR22090-22 [ ] R 63 40 22 90 31.5 64 1.14
PSC63-SIL27105-22 O L 63 50 27 105 40 80 1.50
PSC63-SIR27105-22 ® R 63 50 27 105 40 80 1.50
2/2
ERSATZTEILE
Q (
Referenzprodukt \\\\\\\&‘\‘ %
PSC40-SIL12060-16 MPSN3 MP5510 —
PSC40-SIR12060-16 MPSN3 MP5510 —
PSC40-SIL14060-16 MPSA3T MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC40-SIR14060-16 MPSA3T MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC40-SIL17070-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC40-SIR17070-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC40-SIL22090-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC40-SIR22090-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC40-SIL27080-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC40-SIR27080-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC50-SIL12060-16 MPSN3 MP5510 -
PSC50-SIR12060-16 MPSN3 MP5510 -
PSC50-SIL14060-16 MPSA3T MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC50-SIR14060-16 MPSA3T MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC50-SIL17070-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC50-SIR17070-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC50-SIL22090-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC50-SIR22090-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC50-SIL27105-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC50-SIR27105-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC63-SIL14070-16 MPSA3T MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC63-SIR14070-16 MPSA3T MP5510 MPYI3 MPSY3
1/2

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

INNENGEWINDE-DREHEN 90°

ERSATZTEILE

) a4 &
Referenzprodukt \\\\\\\‘ @ @ \\\\\\Q\‘

PSC63-SIL17075-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC63-SIR17075-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC63-SIL22090-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC63-SIR22090-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC63-SIL27105-16 MPSA3 MP5510 MPYE3 MPSY3
PSC63-SIR27105-16 MPSA3 MP5510 MPYI3 MPSY3
PSC40-SIL15065-22 MPSN4 MP5520 —

PSC40-SIR15065-22 MPSN4 MP5520 =

PSC40-SIL19070-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC40-SIR19070-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC40-SIL22090-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC40-SIR22090-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC40-SIL27080-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC40-SIR27080-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC50-SIL15065-22 MPSN4 MP5520 —

PSC50-SIR15065-22 MPSN4 MP5520 —

PSC50-SIL19070-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC50-SIR19070-22 MPSA4 MP5520 MPYI4 MPSY4
PSC50-SIL22090-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC50-SIR22090-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC50-SIL27105-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC50-SIR27105-22 MPSA4 MP5520 MPY14 MPSY4
PSC63-SIL19075-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC63-SIR19075-22 MPSA4 MP5520 MPYI4 MPSY4
PSC63-SI1L22090-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC63-SIR22090-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4
PSC63-SIL27105-22 MPSA4 MP5520 MPYE4 MPSY4
PSC63-SIR27105-22 MPSA4 MP5520 MPYl4 MPSY4

2/2



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter
lus...

GEWINDEDREHEN

STEIGUNGS-TABELLE

GEWINDE / WERKZEUG RECHTS

-

MPYE3

GEWINDE / WERKZEUG LINKS

P
:

MPYE3

-

MPYI3

Q
O
N

MPYI3

NOTIGE UNTERLEGPLATTE, UM DIE KORREKTE STEIGUNG ZU ERZEUGEN

Wendeplattengrofie +3° +20 +1° 0° go
MMT16E MP3424P3 MP3424P2 MP3424P1 MPYE3 r h
MMT16l MP3425P3 MP3425P2 MP3425P1 MPYI3
Wendeplattengrofie -3° -2° -1° 0° -
rd
MMT16E MP3424M3 MP3424M2 MP3424M1 MPYE3 h
MMT16l MP3425M3 MP3425M2 MP3425M1 MPYI3
Steigung in mm Steigung in mm
y g
12 4 A . 12
y 3| | 622 0=1 y
10 L ,/ ] 10
9 / // 9
8 / A 8
vV
7 // 7
6 L 7 6
5 AN SO S [
/
. // / | .
//
3 / — 3
) —T | 2
1 ,é 1
20 40 60 80 100 120 140 160 180 Durchmesser
inmm
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COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

DRSN

MEHRZWECK-WERKZEUGHALTER FUR KONTURENBEARBEITUNG
MIT DOPPELSEITIGEN NEGATIV-WSP IN RUNDER AUSFUHRUNG

e

£3

y

= ‘ [m—
i
DCONMS

] WF B L
LF
GAMF: -6°
GAMP: -6°
=
2
Bestellnummer = E DCONMS DMIN1 DMIN2 LF WF WT WSP
7 2
4 <
PSC40-DRSNR27050-12 [ L 40 110 140 50 27 0.42
PSC40-DRSNL27050-12 [ R 40 110 140 50 27 0.42
PSC50-DRSNR35060-12 [ L 50 110 165 60 35 0.80
RNMG1204737:
PSC50-DRSNL35060-12 [ R 50 110 165 60 35 0.80
PSC63-DRSNR45065-12 [ L 63 110 190 65 45 1.10
PSC63-DRSNL45065-12 [ R 63 110 190 65 45 1.10
1n
Referenzprodukt §
\—/ 7
PSC40-DRSNR27050-12 MPIRSN42
PSC40-DRSNL27050-12 MPIRSN42
PSC50-DRSNR35060-12 MPIRSN42
MP1766 MP1696 MP2712 MP4295 MP5004
PSC50-DRSNL35060-12 MPIRSN42
PSC63-DRSNR45065-12 MPIRSN42
PSC63-DRSNL45065-12 MPIRSN42

@ : Lagerstandard.



MA-TYP AUFNAHMEN

AUFSTECKFRASDORNE
FUR FRASWERKZEUGE MIT QUERNUT DIN 138

LSCWS LF

DCONWS‘
|
|
|
|
= =

Bestellnummer 5 PSC DCONWS LF LSCWS BD1
o
3
PSC63-MA-16063 [ 63 16 63 17 37
PSC63-MA-22100 [ 63 22 100 19 47
PSC63-MA-27100 [ J 63 27 100 21 58
PSC63-MA-32100 [ ] 63 32 100 24 63

A

ERSATZTEILE

Referenzprodukt @ @ \\\&\\\@

PSC63-MA-16063 MP10008 MP86016 MP11103
PSC63-MA-22100 MP10010 MP86022 MP11004
PSC63-MA-27100 MP10012 MP86027 MP11005
PSC63-MA-32100 MP10016 MP86032 MP11005

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

MS EINSCHRAUBVERSION

FUR FRASWERKZEUGE MIT EINSCHRAUBGEWINDE

A
\
a T — —
a i
n \
%
=z B
o
o
a
LF

i3]

Bestellnummer 5 PSC LF DCONWS BD1
o
3
PSC63-MS-10090 [ J 63 90 M10 18
PSC63-MS-12100 [ J 63 100 M12 21
PSC63-MS-16100 [ J 63 100 M16 29
1

78 ® : Lagerstandard.



COTOMP: 1S0-PSC-Werkzeughalter Mlus...
B-TYP BOHRSTANGENAUFNAHME

AUFNAHME FUR BOHRSTANGEN
PSC IS0 26623-1

BD1
DCONWS

LF
Bestellnummer 5 PSC DCONWS LF BD1
o
3
PSC40-B-08050 [} 50 08 50 A
PSC40-B-10050 [ J 40 10 50 A
PSC40-B-12050 [ J 40 12 50 Lh
PSC40-B-16050 [ J 40 16 50 4b
PSC40-B-20050 [} 40 20 50 4b
PSC40-B-25060 [ J 40 25 60 50
PSC50-B-08052 [} 50 08 52 A
PSC50-B-10052 [ J 50 10 52 Lb
PSC50-B-12052 [ J 50 12 52 A
PSC50-B-16052 [ J 50 16 52 A
PSC50-B-20052 [} 50 20 52 50
PSC50-B-25060 [} 50 25 60 55
PSC63-B-08060 [} 63 08 60 A
PSC63-B-10060 [} 63 10 60 A
PSC63-B-12060 [ J 63 12 60 A
PSC63-B-16060 [ J 63 16 60 4h
PSC63-B-20060 [ J 63 20 60 50
PSC63-B-25072 [ J 63 25 72 55
PSC63-B-32075 [} 63 32 75 55
PSC63-B-40085 [} 63 40 85 65
PSC80-B-16085 O 80 16 85 Lb
PSC80-B-20085 O 80 20 85 50
PSC80-B-25085 O 80 25 85 55
PSC80-B-32085 O 80 32 85 72
PSC80-B-40095 O 80 40 95 65
PSC80-B-50100 O 80 50 100 75

1n

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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B-TYP BOHRSTANGENAUFNAHME

COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

»

PSC40-B-08050 MP14206
PSC40-B-10050 MP14208
PSC40-B-12050 MP14208
PSC40-B-16050 MP14210
PSC40-B-20050 MP14210
PSC40-B-25060 MP14210
PSC50-B-08052 MP14206
PSC50-B-10052 MP14208
PSC50-B-12052 MP14208
PSC50-B-16052 MP14210
PSC50-B-20052 MP14210
PSC50-B-25060 MP14210
PSC63-B-08060 MP14206
PSC63-B-10060 MP14208
PSC63-B-12060 MP14208
PSC63-B-16060 MP14210
PSC63-B-20060 MP14210
PSC63-B-25072 MP14210
PSC63-B-32075 MP14210
PSC63-B-40085 MP14210
PSC80-B-16085 MP14210
PSC80-B-20085 MP14210
PSC80-B-25085 MP14210
PSC80-B-32085 MP17110
PSC80-B-40095 MP14210
PSC80-B-50100 MP14210




COTOMP: 150-PSC-Werkzeughalter Mus...
C-TYP SPANNZANGENFUTTER

SPANNZANGENFUTTER FUR ERC SPANNZANGEN
NACH DIN6499

FUR WERKZEUGE MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT
NACH DIN 1835-A

2
s 2] A
o 87
[m)]
LF
Bestellnummer 5 PSC LF DCONWS BD1
o
3
PSC40-C-16060 O 40 60 0.5-10 28
PSC40-C-20060 O 40 60 1.0-13 34
PSC40-C-25060 O 40 60 1.0-16 42
PSC40-C-32060 O 40 60 2.0-20 50
PSC50-C-16060 O 50 60 0.5-10 28
PSC50-C-16100 0 50 100 0.5-10 28
PSC50-C-20060 0 50 60 1.0-13 34
PSC50-C-20100 O 50 100 1.0-13 34
PSC50-C-25060 O 50 60 1.0-16 42
PSC50-C-25100 O 50 100 1.0-16 42
PSC50-C-32060 O 50 60 2.0-20 50
PSC50-C-32100 O 50 100 2.0-20 50
PSC50-C-40060 0 50 65 3.0-30 63
PSC50-C-40100 O 50 100 3.0-30 63
PSC63-C-16060 O 63 60 0.5-10 28
PSC63-C-16100 O 63 100 0.5-10 28
PSC63-C-20060 O 63 60 1.0-13 34
PSC63-C-20100 O 63 100 1.0-13 34
PSC63-C-25060 O 63 60 1.0-16 42
PSC63-C-25100 0 63 100 1.0-16 42
PSC63-C-32060 O 63 60 2.0-20 50
PSC63-C-32100 O 63 100 2.0-20 50
PSC63-C-40070 O 63 70 3.0-30 63
PSC63-C-40120 O 63 120 3.0-30 63
PSC80-C-32070 O 80 70 2.0-20 50
PSC80-C-32160 0 80 160 2.0-20 50
PSC80-C-40070 0 80 70 3.0-30 63
PSC80-C-40160 O 80 160 3.0-30 63

1/1

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

C-TYP SPANNZANGENFUTTER

ERSATZTEILE

82

Referenzprodukt

&

~

PSC40-C-16060 MPERC16: MP45316 MP50216
PSC40-C-20060 MPERC20:. MP45320 MP50220
PSC40-C-25060 MP45325 MP50225
PSC40-C-32060 MP45332 MP50232
PSC50-C-16060 MP45316 MP50216
PSC50-C-16100 MP45316 MP50216
PSC50-C-20060 MPERC20. MP45320 MP50220
PSC50-C-20100 MPERC20:, MP45320 MP50220
PSC50-C-25060 MP45325 MP50225
PSC50-C-25100 MP45325 MP50225
PSC50-C-32060 MP45332 MP50232
PSC50-C-32100 MP45332 MP50232
PSC50-C-40060 MPERCA40<, MP45340 MP50240
PSC50-C-40100 MPERCA40, MP45340 MP50240
PSC63-C-16060 MP45316 MP50216
PSC63-C-16100 MP45316 MP50216
PSC63-C-20060 MP45320 MP50220
PSC63-C-20100 MP45320 MP50220
PSC63-C-25060 MP45325 MP50225
PSC63-C-25100 MP45325 MP50225
PSC63-C-32060 MP45332 MP50232
PSC63-C-32100 MP45332 MP50232
PSC63-C-40070 MP45340 MP50240
PSC63-C-40120 MP45340 MP50240
PSC80-C-32070 MP45332 MP50232
PSC80-C-32160 MP45332 MP50232
PSC80-C-40070 MP45340 MP50240
PSC80-C-40160 MP45340 MP50240




COTOMP: 150-PSC-Werkzeughalter Mus...
TA-TYP AUFNAHME

AXIAL-WERKZEUGAUFNAHMEN
DREH-WERKZEUGHALTER FUR KLEMMHALTER LINKS/RECHTS

%
|
L
|
|

LF

Bestellnummer 5 PSC HF LF

o

3
PSC50-TA-20098L ([ ] 50 20 98
PSC50-TA-20098R [ ] 50 20 98
PSC63-TA-20100L [ ] 63 20 100
PSC63-TA-20100R [ 63 20 100
PSC63-TA-25130L [ 63 25 130
PSC63-TA-25130R [ 63 25 130
PSC63-TA-32134L [ 63 32 134
PSC63-TA-32134R [ ] 63 32 134
PSC80-TA-32140L O 80 32 140
PSC80-TA-32140R O 80 32 140

A

ERSATZTEILE

2X
Referenzprodukt m

PSC50-TA-20098L MP17010
PSC50-TA-20098R MP17010
PSC63-TA-20100L MP17110
PSC63-TA-20100R MP17110
PSC63-TA-25130L MP17012
PSC63-TA-25130R MP17012 MP2771é
PSC63-TA-32134L MP17012
PSC63-TA-32134R MP17012
PSC80-TA-32140L MP17012
PSC80-TA-32140R MP17012

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: ISO-PSC-Werkzeughalter

TR-TYP AUFNAHMEN

AUFNAHMEN FUR RADIAL-WERKZEUGHALTER
MULTIFUNKTIONALER WERKZEUGHALTER FUR

Ju ‘(/«

j( j
‘ @

Bestellnummer 5 PSC HF LF
o
3
PSC50-TR-20058 [ J 50 20 58
PSC63-TR-25071 [ J 63 25 71
PSC63-TR-32071 [ J 63 32 71
PSC80-TR-32085 O 80 32 85

A

ERSATZTEILE

Referenzprodukt m m

PSC50-TR-20058 MP17112
PSC63-TR-25071 MP17012
MP29716 MP29726
PSC63-TR-32071 MP17012
PSC80-TR-32085 MP17012

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COTOMP: 1S0-PSC-Werkzeughalter Mlus...
AC-TYP VERSCHLUSSSTOPFEN

AUTOMATISCHE VERSCHLUSSSTOPFEN

O O ¢
I

CCCCCCCC

Bestellnummer 5 Automatisc| he Verschlusssto pfen
o
3
PSC40-AC [ ) 40
PSC50-AC [ 50
[
[

85

@ : Lagerstandard.



415SD

ERSTE WAHL FUR DIE HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG
VON TITANLEGIERUNGEN




CO10MP: 415SD 4155D

lus...

4155D
MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

STABILES UND LEISTUNGSFAHIGES
HOCHVORSCHUBKONZEPT

¢ Ungleiche Schneidenaufteilung reduziert
zuverlassig auftretende Vibrationen gerade in
Anwendungen mit langem Uberhang.

¢ Enge Zahnteilung und extra enge Zahnteilung
ermoglicht eine hocheffiziente Zerspanleistung.

¢ Sorgfaltig ausgewahlter Stahlwerkstoff, um
jederzeit sicher, auftretende Bearbeitungskrafte
aufnehmen zu kdnnen. Zusatzlich erhoht
die Nickelbeschichtung den Verschleif3 und
Korrosionsschutz.

¢ Die Plattenposition im Halter kombiniert mit der
Plattengeometrie und dem exakt positioniertem
Kihlmittelaustritt erzielt eine maximal stabile
Bearbeitungsleistung.

SCHNITTLEISTUNG

Der Einstellwinkel von 15° erreicht ein APMX von
2 mm was eine hohe Abtragleistung bei gleichzeitig
geringen radialen Kraften ermdglicht.

ZIELGERICHTET AUF DEN PUNKT

Die Verwendung unterschiedlicher Auslass-@ und

die prazise Positionierung der Kiihlmitteldisen,
ermaglichen sowohl einen perfekten Spanaustrag, als
auch eine Reduzierung und Ableitung auftretender
Prozesstemperaturen an der Schneidkante der WSP.

SICHER, PRAZISE UND ZUVERLASSIG .
Die exakte Positionierung und die sichere WSP- i " " (
Klemmung mit groBen Auflageflachen bieten die

Maoglichkeit zur performanten und effizienten
Hochvorschubbearbeitung von M- und S-Materialien.

® 0 0000000000000 0000000 00

| ! e !
‘ |
y
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4155D OMP: 4155D

lus...

415SD

MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

PVD-BESCHICHTETE HOCHLEISTUNGSSORTE MP9130 FOKUSSIERT AUF DIE TITANBEARBEITUNG

¢ Planfrasen mit hohen Vorschiiben, einschliefllich Eintauch-, Zirkular und Rampbearbeitungen.
¢ Bearbeitung von Bauteilen, die eine lange Auskragungen erfordern.
¢ Instabile Spannsituationen und Maschinen mit geringer Antriebsleistung.

L-SPANBRECHER M-SPANBRECHER R-SPANBRECHER

Ideales Einsatzgebiet: Startempfehlung, sehr Hohe Schneidkantenstabilitat

Anwendungen, die einen gute Kombination aus ideal bei starken Schnittunter-
niedrigen Schnittwiderstand Scheidkantenstabilitat und brechungen oder schwierigen

bendtigen. Schnittwiderstand. Schnittbedingungen.

Hdchste Produktivitat selbst bei Anwendungen,
die einen leichten Schnittwiderstand erfordern.

. ¢ Geringe Leistungsaufnahme.
K Werkzeugkonzept erzielt geringe Radialkrafte.
¢ Prozesssichere und lange Standzeit, insbesondere
]' bei der Bearbeitung von schwer zerspanbaren
| Werkstoffen.
| e Stabile und robuste 4-schneidige WSP fiir eine
effiziente Hochvorschub-Frasbearbeitung.



CO10MP: 415SD

415SD e

HOCHVORSCHUBFRASER

DCSFMS
DCONMS
KWW -
| .
\ s
‘ [T
i -
415SD DAH‘ =
GAMP.  9° e z
GAMF:  5°- ¢° Dc
DCX

bex Anzugsbolzen Geometrie Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.
050, @ 52 HSC10035 1 1
0 63,0 66 HSC12035

AUFSTECKFRASER

Bestellnummer 5 APMX DC DCONMS DCX LF RMPX WT ZEFP Typ o

o

3
4155D-050A04AR-E [ ) 2 33.4 22 50 50 g 0.4 4 [ 1
4155D-050A05AR-E [ 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 [ ] 1
415SD-052A04AR-E [ 2 35.4 22 52 50 & 0.4 4 () 1
4155D-052A06AR-E [ 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6 [ ]
4155D-063X05AR-E [ 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5 [} SoMTI2
4155D-063X07AR-E [ J 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 [ 1
4155D-066X05AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 () 1
4155D-066X07AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 [} 1

11

1. Fir maximale Schnitttiefe [APMX] siehe Seite 92. 99 '¥3

@ : Lagerstandard.



OMP: 4155D

lus...

415SD 0O®Led

HOCHVORSCHUBFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
4155D-050A04AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-050A05AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-052A04AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-052A06AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
4155D-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
11
o o o
Bestellnummer Klasse g S 3 IC S RE Geometrie
o S S
= = =
SDMT125530ZEN-L L [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0 s
SDMT125530ZEN-M M [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0
SDMT125530ZSN-R R o o o 12.25 5.56 3.0
IC -
R
11

90 @ : Lagerstandard.



CO10MP: 4155D Mlus..-
415SD e

HOCHVORSCHUBFRASER

ERSATZTEILE

//(

Fraser-

> {1~ & = A

@

Bezeichnung
Spannschraube Flaggenschliissel Kiihlmittelschraube  Standard L-Schliissel Kupferpaste

415SD TPS43 TIP15W-E HSD04004H12 HKY20R MK1KS

1. Spannmoment (N  m]): TPS43 = 3.5

ES STEHEN KUHLMITTELDUSEN MIT UNTERSCHIEDLICHEN DURCHMESSERN ZUM EINSTELLEN DES
KUHLMITTELDRUCKS ZUR VERFUGUNG

& Standard >
< 1Mpa 23 Mpa 25 Mpa 27 Mpa
(<20 Umin.) (2 25 /min.) (230 U/min.) (2 50 /min.)
Diisengrofe ? 0.6 mm ? 0.8 mm ?1.2mm @ 1.6 mm
Bestellnummer HSD04004H06 HSD04004H08 HSDO04004H12 HSD04004H16

91



CO010MP: 4155D

415SD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

KORREKTURFAKTOR BEI ANWENDUNGEN MIT LANGER AUSKRAGUNG

92

. Korrekturwerte
DCX Auskragliange
Ve ap fz
<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
Aufsteckfraser 50-66 4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%
NASSBEARBEITUNG
Schnitt ve
Material Eigenschaften C nitt- Sorte APMX
bedingungen
ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
) ) MP9130 <1 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)
Titanlegierung - o€ ¥
MP9130 <2 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)

TROCKENBEARBEITUNG
Schnitt ve
Material Eigenschaften C nite- Sorte APMX
bedingungen
ae<0.5DC ae£0.75DC ae=DC
MV1020 <2 220 (170 - 270) 220 (170 - 270) 220 (170 - 270)
Baustahl < 180 HB o € ¥
MV1030 <2 140 ( 80 -200) 140 ( 80-200) 140 ( 80 - 200)
MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
180 - 280 HB
) MV1030 <2 120 ( 60-180) 120 ( 60-180) 120 ( 60 - 180)
C-Stahl, legierter Stahl o C ¥
MV1020 <2 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)
280 - 350 HB
MV1030 <2 90( 30-150) 90( 30-150] 90( 30-150)
Zugfestigkeit MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
) ) < 450MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 ( 80 - 200)
Duktiles Gusseisen —_— 0 € ¥
Zugfestigkeit MV1020 <2 180 (130 - 230) 180 (130 - 230) 180 (130 - 230)
< 800MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 ( 80 - 200)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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Mtus...

415SD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

z-’v - ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften zéga % Sorte

§ E 2 ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz

® X MvVIo20 L <1 09(04-1.2) L <1 08(04-1.1) L <1 08(04-1.0
® X MVIo3o L <1 09(04-1.2) L <1 08(04-1.1) L <1 08(04-1.0
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 07(0.4-1.1) L <2 07(0.4-1.0)
® X MVIO30 L <2 08(04-1.2) L €2 07(04-1.1) L <2 07(04-1.0)
€ X MvVIo20 L <1 - L <1 - L <1 —

€ X MVIo3 L <1 - L <1 - L <1 -

€ X Mvio20 L <2 - L <2 - L <2 —

€ X Mvio3 L <2 - L <2 - L <2 -

® X MVI020 M <1 12(04-18 | M <1 1.1(04-16) | M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI030 M <1 12(04-18 | M <1 1.1(04-16) | M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-16)
€ X MVIo20 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVIo3o M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVID20 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <2 09(04-17) | M <2 09(04-15) | M <2 09(0.4-15)

Baustahl < 180 HB

¥ X% MVI020 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-1.5)
¥ X MVI030 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
% X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
% X MVIO30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
® X Mvio20 R <1 15(04-21) | R <1 1.4(04-19) | R <1 14(04-19)
® X MVIo3o R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4(04-19) | R <1 1.4004-19)
® X Mvio20 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19) | R <2 1.3(04-1.9)
® X MVIO3o R €2 1.4(04-21) R <2 1.3(04-19) | R €2 1.3(04-1.9)
€ X MvVIo20 R <1 1.4(04-20) | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
€ X MVIo3o R <1 1.4(0.4-2.0) R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
€ X Mvio20 R <2 1.3(04-20) | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1004-17)
€ X Mviolo R <2 1.3(0.4-2.0) R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-17)
¥ XK Mvio20 R <1 1.4(04-20) | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-17)
¥ X Mvio3o R <1 1.4(0.4-2.0) R <1 12(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
¥ X MVIo20 R <2 1.3(04-20) | R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-1.7)
¥ X MvVIo3o R <2 1.3(0.4-2.0) R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-17)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae<£0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften ‘éé‘ .E‘a Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X Mvio20 L <1 07(04-11 | L <1 07(04-10 | L <1 07(04-1.0)
® X MVIo3o L <1 07(04-11) | L <1 07(04-10 | L <1 07(04-1.0)
® X MVI020 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVIO30 L <2 — L <2 — L <2 =
€ X MvIo20 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X Mvio3 L <1 - L <1 — L <1 —
e X MvVIo20 L <2 — L <2 — L <2 —
e X MvVIo3o L <2 — L <2 — L <2 =
® X MVI020 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-1.5)
® % MVIO30 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-1.5)
® X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
® X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
€ X MVIo20 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 08(04-13)
€ X MVIo3o M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 08(04-1.3)
€ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
C-Stahl, 180 — € % MVID30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
legierter Stahl 280HB & % MV1020 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-13)
% X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
% X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
% X MVIO30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(1.0-18 | R <1 12(04-1.7)
® X MVI030 R <1 14(04-200 | R <1 1201.0-18 | R <1 1.2(04-1.7)
® % MVI0200 R <2 13(04-20 | R <2 11(1.0-18 | R <2 11(04-1.7)
® % MVIO30 R <2 13(04-20 | R <2 11(1.0-18 | R <2 11(04-1.7)
€ X MvVIo20 R <1 1.2(04-18 | R <1 1.1(08-16 | R <1 11(04-1.4)
€ X MvVio3o R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
€ X MvVio20 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(0.4-1.)
€ X MvVI030 R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.0(0.8-1.6) R <2 1.0(0.4-1.6)
2 X MVI020 R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 1.1(0.4-1.6)
¥ % MVIO30 R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.)
¥ X% MVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-164 | R <2 10(04-1.)
% X MVIO30 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(04-1.)
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften ‘éé‘ .E‘a Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 0.6 (0.4-0.9) L <1 0.6 (0.4-0.8) L <1 0.6 (0.4-0.8)
® X MVI030 L <1 0.6(0.4-0.9) L <1 0.6(0.4-0.8) L <1 0.6(0.4-0.8)
® X MVI020 L <2 0.5(0.4-0.9) L <2 0.5(0.4-0.8) L <2 0.5(0.4-0.8)
[ J K MV1030 L <2 0.5(0.4-0.9) L <2 0.5(0.4-0.8) L <2 0.5(0.4-0.8)
[ 2 X MV1020 L <1 — L <1 — L <1 —
[ 2 X MV1030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvI020 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MvVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
([ K MV1020 M <1 0.9(0.4-1.5) M <1 0.8(0.4-1.4) M <1 0.8(0.4-1.3)
[ J XK MV1030 M <1 0.9 (0.4-1.5) M <1 0.8(0.4-1.4) M <1 0.8(0.4-1.3)
[ J K MV1020 M <2 0.8(0.4-1.5) M <2 0.7 (0.4 - 1.4) M <2 0.7(0.4-1.3)
[ J X MV1030 M <2 0.8(0.4-1.5) M <2 0.7(0.4-1.4) M <2 0.7(0.4-1.3)
[ 2 . MVI020 M <1 0.9 (0.4-1.5) M <1 0.8(0.4-1.4) M <1 0.7(0.4-1.2)
€ X MVI030 M <1 0.9(0.4-1.5) M <1 0.8(0.4-1.4) M <1 0.7(0.4-1.2)
€ X MVI020 M <2 0.8(0.4-1.5) M <2 0.7 (0.4 - 1.4) M <2 0.6(0.4-1.2)
C-Stahl, 280 - €e X MVIO30 M <2 08(0.4-1.5) M <2 0.7(0.4-1.4) M <2 0.6(04-12)
legierter Stahl 30HB g X MVI020 M <1  09(04-15) | M <1 08(04-14 | M <1 0.7(04-1.2)
E.3 X MV1030 M <1 0.9(0.4-1.5) M <1 0.8(0.4-1.4) M <1 0.7(0.4-1.2)
E.3 XK MV1020 M <2 0.8(0.4-1.5) M <2 0.7 (0.4 - 1.4) M <2 0.6(0.4-1.2)
® X MVI030 M <2 0.8(0.4-1.5) M <2 0.7 (0.4 - 1.4) M <2 0.6(0.4-1.2)
® X MVI020 R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.1(0.4-1.6) R <1 1.1(0.8-1.6)
® X MVI030 R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.1(0.4-1.6) R <1 1.1(0.8-1.6)
® X MVI020 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.0(0.4-1.6) R <2 1.0(0.8-1.6)
[ J X MV1030 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.0(0.4-1.6) R <2 1.0(0.8-1.6)
[ 2 X MV1020 R <1 1.1(0.4-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MVI030 R <1 1.1(0.4-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0 (0.4 -1.5)
€ X MVI020 R <2 1.0 (0.4-1.8) R <2 0.9 (0.4 -1.6) R <2 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 R <2 1.0(0.4-1.8) R <2 0.9(0.4-1.6) R <2 0.9(0.4-1.5)
% XK MVI020 R <1 1.1(0.4-1.8) R <1 1.0(0.4 -1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
s K MV1030 R <1 1.1(0.4-1.8) R <1 1.0(0.4 -1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
s K MV1020 R <2 1.0(0.4-1.8) R <2 0.9(0.4-1.6) R <2 0.9(0.4-1.5)
E3 X MV1030 R <2 1.0(0.4-1.8) R <2 0.9(0.4-1.6) R <2 0.9(0.4-1.5)
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften £ & &  Sorte
fs)g E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 0.8(0.4-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MV1020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVIo20 L <2 - L <2 — L <2 —
€ X MVIo3 L <2 - L <2 - L <2 -
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0 (0.4 -1.6) M <2 1.0 (0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0 (0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€© X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4 -1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0(04-1.7) M <2  0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Duktilgs fesztl;;k_eit € X MVI030 M <2 1.0(04-1.7) M <2 09(04-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Gusseisen <350Mpa & K MVI020 M <1 11(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1  09(04-15)
® X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
% XK MVI020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-15)
£ X MVI030 M <2 1.0(04-17) M <2 0.9(04-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MVI020 R <1 1.5 (0.4 -2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVIO30 R <1 1.5 (0.4 -2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R <2 1.4(04-21) R <2 13(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
® X MVIo30 R <2 1.4(0.4-2.1) R <2 1.3(0.4-1.9) R <2 1.2(1.1-1.9)
€ X MV1020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2 (0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4 (1.0 - 2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVIo20 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2  1.1(04-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVIo3o R <2 13(1.0-2.0) R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.1004-1.7)
€ X MVIo20 R <1 1.4 (1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVIo3o R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI020 R <2 1.3(1.0-2.0 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae£0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften éé‘ .E‘a Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MV1020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI030 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L €2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 08(04-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MVI020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MV1020 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M €2 1.1(04-18) M <2  1.0(04-1.6) M <2  1.0(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <2 1.1(04-1.8) M <2 1.0(0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€ X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9 (0.4 -1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0 (0.4 -1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Duktilgs fesztl;;k_eit € X MVIo3o M <2 1.0(04-1.7) M <2 09(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Gusseisen <800 MPa ¥ K MV1020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ XK MVI020 M <2 1.0(04-17) M <2 09(0.4-1.5) M <2 08(0.4-1.5)
® X MVI030 M <2 1.0 (0.4-1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MV1020 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI030 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4 -1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R €2 1.4(04-21) R €2 1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
® X MVIO30 R €2 1.4(04-21) R <2  1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
€ X MVI020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
€ X MV1020 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ XK MvVI020 R <1 1.4 (1.0 - 2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
¥ X MVIo3o R <1 1.4 (1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
£ X Mvio20 R <2 13(1.0-2.0) R €2 1.1(04-1.8) R <2 1.1004-1.7)
¥ X MVIO30 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(04-17)
[ J MP9130 L <1 0.7(0.5-0.9) L <1 0.6(0.4-0.7) L <1 0.5(0.3-0.6)
[ J MP9130 L <2 0.6 (0.4-0.8) L <2 0.5(0.3-0.6) L <2 0.4(0.2-0.5)
[ 2 MP9130 M <1 0.7(0.5-0.9) M <1 0.6 (0.4-0.7) M <1 0.5(0.3-0.6)
) . [ 2 MP9130 M <2 0.6(0.4-0.8) M <2 05(0.3-0.6) M <2 0.4(0.2-0.5)
Titanlegierung -
[ 2 MP9130 R <1 0.8(0.6-1.0] R <1 0.7(0.4-0.9) R <1 0.6 (0.4-0.8)
[ 2 MP9130 R <2 0.7(05-0.9) R <2 0.6(03-0.8) R <2 05(0.3-0.7)
E.2 MP9130 R <1 0.7 (0.5-0.9) R <1 0.6(0.4-0.7) R <1 0.5(0.3-0.6)
s MP9130 R <2 0.6 (0.4-0.8) R <2 0.5(0.3-0.6) R <2 0.4(0.2-0.5)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



CO010MP: 4155D

415SD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

EINTAUCHEN ZIRKULARFRASEN

* Bei der Rampenbearbeitung und der Helixbearbeitung wahlen Sie einen geringeren Vorschub (60 % oder
weniger des berechneten Vorschubes).
¢ Hierbei entstehen lange Spane. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

* Wie man die Positionierung der Zentrierbohrung ableitet.

'@PDC = @DH - DCX

Positionierung der Gewiinschter Max.
Zentrierbohrung Lochdurchmesser Durchmesser

¢ Stellen Sie die Schnitttiefe pro
Umdrehung/Steigung kleiner als die
max. Schnitttiefe ap ein.

e Fir das Zirkular- und Tauchfrasen wird
das Gleichlauffrasen empfohlen.

Eintauchen Zirkularfrasen
Halter-Ausfiihrung DCX DC APMX DH
RMPX Min. Max.
AUFSTECKFRASER
41SD-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
415D-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-052A06AR-E 52 35.4 2 8 88 101
41SD-063A05AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-063A07AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

PROGRAMMIERHINWEIS

Beim Einsatz des 4155D (Mplus) empfehlen wir den Einsatz einer Programmiereinstellung eines torischen Frasers
mit RE = 4.3 Eckenradius.




ARM

MULTIFUNKTIONALER FRASER ZUR BEARBEITUNG
MIT HOHER VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT




C010MP: ARM

ARM

MULTIFUNKTIONALER FRASER MIT HOHER
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

Der ARM ist ein multifunktionaler Hochleistungsfraser, der auch bei hoher Vorschubgeschwindigkeit
Stabilitat bietet. Seine einzigartige Bauweise sowie die fortschrittlichen technischen Merkmale versprechen
ein hohes Zerspanvolumen und eine effektive Spankontrolle.

BPN v R H

PRODUKTSORTIMENT

ARMO7:

o Aufsteckfraser: DC@ 40mm

e Schaftfraser: DC@ 16-32mm
¢ Weldon-Schaft: DC@ 16-32mm

e Einschraubfraser: DC@ 16 - 42 mm

ARMQ9:

o Aufsteckfréser: DC@ 40-66mm
e Schaftfraser: DC@ 25-35mm
¢ Weldon-Schaft: DC@ 25-32mm

e Einschraubfraser: DC@ 25-42mm

ARM11:
o Aufsteckfraser: DCO® 50-80mm
e Schaftfraser: DC@® 32mm

e Einschraubfraser: DCO® 32-35mm

ANWENDUNG

e Formen- und Werkzeugbau

e Schruppen

e Zerspanung mit hohem Vorschub
¢ Planfrasen

e Kopieren

¢ Helixfrasen

e Rampen

100




COT0MP: ARM
Mtus...

ARM

MULTIFUNKTIONALER FRASER MIT HOHER
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

IDEAL FUR TIEFE KAVITATEN
¢ Interne Kihlmittelzufuhr fiir zuverlassige Spanabfuhr
e |deal fur das Taschenfrasen und die Bearbeitung grof3er Volumen

HOCHEFFIZIENT IN SCHRUPPANWENDUNGEN
e Zeitersparnis bei der Bearbeitung von Kunststoff-Spritzgu3formen und Gesenken mit hohem Hartegrad
e |deal fur die Bearbeitung mit hohem Vorschub

WIRTSCHAFTLICHE LOSUNG

e Wirtschaftlichkeit durch 4 Schneidkanten

e Verstarkte Schneidkante

¢ Vielseitige Sorte VP15TF fur unterschiedliche Anwendungen

¢ Das feinstkornige Substrat und die Miracle-Beschichtung bieten hervorragenden Temperaturwiderstand

VORTEILE

* Hohes Zerspanvolumen

e Geringes Restmaterial

e Stabile Bearbeitung

¢ Hochstabiler Multifunktionsfraser mit
hohem Vorschub

e Lange Werkzeuglebensdauer bei weichen
und harten Materialen

e Vorteilhaftes Preis-Leistungs-Verhaltnis
dank der 4 Schneidkanten

e |deal fur das Schruppen grofier
Zerspanvolumen

e Bewahrte Leistung bei der Bearbeitung von
Kunststoff-Spritzgufiformen

e Maflgeschneidert fir den Formen- und
Gesenkbau

e Komplette Produktpalette

101
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C010MP: ARM

ARM

CeeCed&

MULTIFUNKTIONALER FRASER MIT HOHER

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

BN ™

L
el

DCSFMS

DCONMS

L8

CBDP

DCX

i
DAH ///
1 T

LF

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

AUFSTECKFRASER
(2] w0
Bestellnummer = § a E > m WSP
& 5 5 o . 8 2 3 & % . %I 8
- o [=] (=] - (=] o (=] [=] 4 - < [=]

ARMO09-040A05R [ ) 5 40 229 40 16 18 9 385 84 5.6 1.4 12 [ ]

ARMO09-042A05R [ ) 5 42 249 40 16 18 9 385 84 56 1.4 12 [ ]

ARMO09-050A06R [ ] 6 50 33 40 22 20 1 49 104 6.3 1.4 17 [ ] SPMX094506
ARMO09-052A07R [ ] 7 52 35 40 22 20 " 49 104 63 1.4 17 [

ARMO09-066A08R [ ] 8 66 48.9 50 27 22 13 60 124 7 1.4 19 ()

ARM11-050A05R [ ] 5 50 29.4 40 22 20 1" 49 104 63 1.8 17 [ J

ARM11-052A05R [ ] 5 52 31.4 40 22 20 1 49 10.4 6.3 1.8 17 o

ARM11-063A06R [ ) 6 63 42.4 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19 [ ] SPMX115506
ARM11-066A07R [ ) 7 66 45.4 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19 [ ]

ARM11-080A08R [ ] 8 80 59.3 50 27 22 13 64 124 7 1.8 19 [ ]

11
N
106 ¥,

ANZUGSSCHRAUBE

DCX Anzugsschraube Geometrie

0 40-42 M8-C

@ 50-52 M10-C

? 63-80 M12-C

@ : Lagerstandard.



COT0MP: ARM
Mtus...

ARM

CeeCed&

MULTIFUNKTIONALER FRASER MIT HOHER
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

BN ™

5’%‘-’&9%

EINSCHRAUBFRASER

DCX

]

]

|

|

|
DCONMS
DCSFMS

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

2] 7))
Bestellnummer = § E " > WsSP
o S P o 0 - 4 =
] = (83 (8] [TH o o < [+ 4 o
i o a o 4 o a =) T o <
ARMO07R162AM08 o 2 16 4 23 85 14 40 12 M8 0.6 [ ]
ARM07R203AM10 [ ) 3 20 75 30 105 18 48 15 M10 1.2 [ )
SPMX073505
ARMO7R254AM12 [ } 4 25 125 35 125 21 56 19 M12 1.2 [ )
ARMO07R325AM16 [ J 5 32 19.5 43 17 29 66 22 M16 1.2 [ ]
ARMO0O9R252AM12 [ } 2 25 8 35 125 21 56 19 M12 1.4 o
ARMQO9R324AM16 o 4 32 15 43 17 29 66 22 M16 1.4 o
SPMX094506
ARMO9R354AM16 o 4 35 17.9 43 17 29 66 22 M16 1.4 [ ]
ARMO9R425AM16 [ ) 5 42 249 43 17 29 66 22 M16 1.4 [ )
ARM11R323AM16 [ ) 3 32 11.7 43 17 29 66 22 M16 1.8 [ )
SPMX115506
ARM11R353AM16 [ J 3 35 14.6 43 17 29 66 22 M16 1.8 [ ]

@ : Lagerstandard.

11

106 1{?’
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ARM OACCOS

MULTIFUNKTIONALER FRASER
MIT HOHER VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

BPN ™M KM H

g
Is |2
e ! 5
[ © BN 5
LF
ZYLINDRISCHER SCHAFT
g
Bestellnummer = x . WSP
> b5 P 3 s @
S = o o o w T o
- o a [=] [=] - - <
ARMO7R162SA16S [ ) 2 16 16 4 85 25 0.6 [ )
ARMO07R203SA20S [ ) 3 20 20 7.5 130 30 1.2 o
SPMX073505
ARMO07R254SA25S [ J 4 25 25 125 140 40 1.2 o
ARMO07R3255SA32S [ ] 5 32 32 19.5 150 50 1.2 (]
ARMO9R2525A25S [ ) 2 25 25 8 140 40 1.4 o
ARMO0O9R324SA32S o 4 32 32 15 150 50 1.4 ([ J SPMX094506
ARMO0O9R354SA32S o 4 35 32 17.9 150 50 1.4 o
ARM11R323SA32S [ ) 3 32 32 11.7 150 50 1.8 o SPMX115506
11
N
106
&

104 ® : Lagerstandard.
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COT0MP: ARM
Phtus...

Bestellnummer Klasse Verfasung* VP15TF  VP10H IC ) RE Form
SPMX073505ZNEN-FT M E [ ] [ 70 35 05
SPMX073505ZNSN-FT M S [ ] [ ] 70 35 05
SPMX094506ZNEN-FT M E [ ] [ 9.7 44 0.6
SPMX094506ZNSN-FT M S [ ] [ 9.7 44 0.6
SPMX115506ZNEN-FT M E [ [ ] 1.6 54 0.6
SPMX115506ZNSN-FT M S [ [ ] 1.6 54 06

* Verfasung:
E: verrundet
S: abgeschragt + verrundet

ERSATZTEILE

A

5

Referenzprodukt &

Spannschraube Schliissel
SPMX073505 TPS3 TIP1OW
SPMX094506 TPS4 - C TIP15W - C
SPMX115506 TPS43 - C TIP15W - C

@ : Lagerstandard.

105



C010MP: ARM

ARM

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Standard-Frasen Frasen mit hohem Vorschub
Material Hérte WSP Sorte
Vc fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX073505 1.0 0.3/0.8 100%/DC 1.0 0.4 100%/DC
Baustahl <180HB SPMX094506  VP15TF [12[;Z0220] 1.2 05/1 100%/DC 200 1.4 0.5 100%/DC
SPMX115506 1.5 0.8/1.5 100%/DC 1.4 0.8 100%/DC
SPMX073505 0.9 0.3/0.5 100%/DC 100%/DC
180 - 280HB  SPMX094506  VP15TF [1001?02001 1 0.5/0.7 100%/DC 200 1.2 0.5 100%/DC
C-Stahl, legierter Stahl SPMX115506 1.2 0.6/1.5 100%/DC 1.2 0.8 100%/DC
SPMX073505 0.9 0.3/0.5 100%/DC 0.9 0.3 100%/DC
280 - 350HB  SPMX094506  VP15TF [801—2[1]50] 1 0.5/0.7 100%/DC 180 1.2 0.4 100%/DC
SPMX115506 1.2 0.5/1 100%/DC 1.2 0.6 100%/DC
SPMX073505 0.75 0.3/0.5 100%/DC 0.75 0.3 100%/DC
Legierter Werkzeugstahl ~ <350HB SPMX094506  VP15TF [8[]1—2[1]40] 1 0.5/0.7 100%/DC 180 0.8 0.4 100%/DC
SPMX115506 1 0.5/1 100%/DC 0.8 0.6 100%/DC
SPMX073505 0.75 0.25/0.4 100%/DC 0.75 0.3 100%/DC
SPMX094506  VP15TF [701_0?30] 0.8 0.4/0.6 100%/DC 150 0.8 0.4 100%/DC
. SPMX115506 0.8 0.4/0.8 100%/DC 0.8 0.5 100%/DC
Vergiiteter Stahl 35 - 45HRC
SPMX073505 0.75 0.25/0.4 100%/DC 0.75 0.3 100%/DC
SPMX094506 VP10H [901_2?50] 0.8 0.4/0.6 100%/DC 150 0.8 0.4 100%/DC
SPMX115506 0.8 0.4/0.8 100%/DC 0.8 0.5 100%/DC
SPMX073505 0.3 0.4/0.8 100%/DC - = —
Rostfreier Stahl <200HB SPMX094506  VP15TF [6[]1—0[1]20] 0.4 0.5/1 100%/DC — - = —
SPMX115506 0.4 0.6/1.5 100%/DC - = —
M SPMX073505 0.3 0.25/0.4 100%/DC - = —
PH, Duplex >200HB SPMX094506  VP15TF (50 3090] 0.4 0.3/0.5 100%/DC — —  — —
SPMX115506 0.4 0.4/0.8 100%/DC - = —
SPMX073505 1.0 0.3/0.6 100%/DC - = —
Grauguss <200HB SPMX094506  VP15TF [1001?02001 1.2 05/0.8 100%/DC — - = —
SPMX115506 1.2 0.6/1.5 100%/DC - = —
SPMX073505 0.8 0.25/0.5 100%/DC - = —
Duktiles Gusseisen <450MPa SPMX094506  VP15TF [801—2(1]60] 1 0.4/0.6 100%/DC — - = —
SPMX115506 1 0.5/0.8 100%/DC - = —
SPMX073505 0.5 0.25/0.4 100%/DC 0.5 0.25 100%/DC
SPMX094506  VP15TF (50 3090] 0.6 0.3/0.5 100%/DC 120 0.6 0.3 100%/DC
. SPMX115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC
H Geharteter Stahl 40 - 55HRC
SPMX073505 0.5 0.25/0.4 100%/DC 0.5 0.25 100%/DC
SPMX094506 VP10H (70 _9?20] 0.6 0.3/0.5 100%/DC 120 0.6 0.3 100%/DC
SPMX115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC
11

PROGRAMMIERHINWEIS

Beim Einsatz des ARM-Frasers empfehlen wir die Programmierung eines torischen Frasers mit RE-Eckenradius,
wie in der Tabelle unten angegeben. Restmaterial Tabelle:

WSP-Grofe RE K
07 1.7 0.82
09 2.3 1.6
1 2.695 2.1
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DCV-SERIE

SEITEN-/ PLAN- UND NUTFRASEN MIT
TANGENTIALER DOPPELSEITIGER WSP
BEI NIEDRIGEM SCHNITTWIDERSTAND
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C010MP: DCV-Serie

DCV3/DCV4 / DCV5

TANGENTIALE WSP

WIRTSCHAFTLICHES WSP-KONZEPT 4
Tangential-WSP mit vier stabilen Schneidkanten. 6

STABILE KLEMMUNG
Das spezielle Design gewahrleistet jederzeit eine stabile und
sichere Klemmung, auch mit verschiedensten Radien der WSP.

Eckradius R 0.4 mm

Eckradius max. R 4.0 mm fiir DCV3
Eckradius max. R 5.0 mm fiir DCV4
Eckradius max. R 7.0 mm fiir DCV5

Fraskorper mit WSP: GAMF: +8° GAMP: +3°

GERINGER SCHNITTWIDERSTAND KOMBINIERT MIT HERVORRAGENDER STABILITAT

..o Zweistufig geformter
Spanwinkel

eessssesee Robuste Schneidkante eeccccece
(konvex)



CO10MP: DCV-Serie
Mlus...
HOCHPRAZISE ECKRADIEN

DIE GESCHLIFFENE WSP ERREICHT AUCH MIT UNTERSCHIEDLICHSTEN ECKRADIEN
EIN PRAZISES BEARBEITUNGSERGEBNIS.

R0.4-R3.0 mm R3.0-R7.0mm
GLEICHBLEIBENDE GEOMETRIE
Keine Anderung des Durchmessers oder der Schnittbreite durch die Verwendung unterschiedlichster Eckradien.

1% 0

GROSSE AUSWAHL AN STANDARD-ECKRADIEN VERFUGBAR

DCV3 =R 0.4-R 4.0 mm DCV4 =R 0.4-R5.0 mm DCV5=R0.4-R7.0mm

109



110

C010MP: DCV-Serie

20O

} OAL
2 ¢
i 2
al 8
’ =
[m)
o
PM
i LF
Max. APMX: 8.6 mm
EINSEITIG
DC ZNF LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KWW n
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 212 27.0 32 46 8 — LNGUQ9
125-160.0 12 35.0 40 55 10 —
11
N,
\L
121 '\c’
OAL
(%]}
= =
[&] P | R | Z| w
[m] o 8
g8l a
XT
[m}
(@]
7 CW

Grofte Schnittbreite CW: 17.2 mm

BEIDSEITIG
DC ZNF ZNP LF = OAL cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n
80- 99.9 4 8 12-17.2 20.0 27 40 7 =
100 - 124.9 5 10 212 12-17.2 27.0 32 46 8 - LNGUOQ9
125 -160.0 6 12 12-17.2 35.0 40 55 10 -
A
1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 V?
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). '\(



CO10MP: DCV-Serie
Ttus...
e 0

DCSFMS
DCONMS

Max. APMX: 8.6 mm
EINSEITIGER AUFSTECKFRASER

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS Kww n

80- 99.9 8 50 20.0 27 40 12.4 -
100 - 124.9 10 60 27.0 32 46 14.4 - LNGUO09
125-160.0 12 60 35.0 40 55 16.4 -
1/1
N
121 '{c’
APMX
2ie 4
= [5)
BEE I 8
O|o|x l
oA —
Ve
cw
i LF
BEIDSEITIGER AUFSTECKFRASER GroBte Schnittbreite CW: 17.2 mm
DC ZEFP LF cw CDX DCONMS  DCSFMS KWW u
80- 99.9 8 50 12-17.2 20.0 27 40 12.4 =
100 - 124.9 10 60 12-17.2 27.0 32 46 14.4 - LNGUOQ9
125 -160.0 12 60 12-17.2 35.0 40 55 16.4 -
1/1
1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 V‘
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). '\c(

1M1



C010MP: DCV-Serie

DCV3

ERSATZTEILE

\\\% TQ (Nm)
Referenzprodukt \%@“

Spannschraube Spannmoment Schliissel Kupferpaste
TS304 1.5 TKY08W MK1KS

DCV3 LNGU0906 3

WSP

g o

w E P 5 Geometrie
Bestellnummer E "3 ﬁ § L LE S S10 RE1 W1 Form Abb. zeigt rechte Ausfihrung

£ 3 £ 2
LNGU090604PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 0.4 6 Wi
LNGU090608PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 0.8 6 g@
LNGU090612PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6 wl
LNGU090620PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 2 6 -
LNGU090624PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 2.4 6 /%\/
LNGU090630PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 3 6 S1o
LNGUQ090640PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 4 6
LNGUQ090604PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 0.4 6
LNGU090608PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 0.8 6 | 7
LNGU090612PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6
LNGU090620PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 2 6
LNGUQ090624PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 2.4 6
LNGU090630PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 3 6 s
LNGU090640PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 4 6

A

(10 WSP pro VPE)

112 @ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



CO010MP: DCV-Serie

lus...

20O

OAL
22
T 2
o 8
’ >
[m}
o
APMX
LF

Max. APMX: RE1<3.0 mm 12.2 mm

DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS Kww n
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 -
100 - 124.9 10 27.0 32 46 8
18 LNGU13
125-159.9 12 35.0 40 55 10 =
160 - 200 14 52.5 40 55 10 —
1
N
121 ¥,
OAL
nlunm
S =
8 1-1 2%
o] O
al O

Grofte Schnittbreite CW: 24 mm

BEIDSEITIG
DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS Kww n
80- 99.9 4 18-24 20.0 27 40 7 -
100 - 124.9 5 18-24 27.0 32 46 8
LNGU13
125-159.9 6 18-24 35.0 40 55 10 =
160 - 200 7 18-24 52.5 40 55 10 —
il
1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 V?
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). '\v
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C010MP: DCV-Serie

20O

LF
APMX
0|
s 2z
582 —1 8
O|o|X
ala

Max. APMX: RE1<3.0 mm 12.2 mm

EINSEITIGER AUFSTECKFRASER RE1> 3.0 mm 11.4 mm

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KwWw n

80- 99.9 8-10 50 20 27 40 12.4 —

100 - 124.9 10-12 60 27 32 46 14.4

LNGU13

125 -159.9 12-14 60 35 40 55 16.4 —

160 - 200 14-20 70 52.5 40 55 16.4 —

iVAl

121 1{3

APMX
[11%] 4
SZz &)
izl I =t
0o
olofx \
ala —
7
CW
i L LF |

GrofBte Schnittbreite CW: 24 mm

BEIDSEITIGER AUFSTECKFRASER

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW u

80- 99.9 8-10 50 18-24 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 18-24 27 32 46 14.4 —
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 18-24 35 40 55 16.4 —
160 - 200 14 -20 70 18-24 52.5 40 55 16.4 —
1
1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 'V?
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). (4



CO010MP: DCV-Serie
lus...

DCV4

ERSATZTEILE

& TQ (Nm)
Referenzprodukt \%@“

Spannschraube Spannmoment Schliissel Kupferpaste
TS406 & TKY15T MK1KS

DCV4 LNGU13083s

WSP

o
Qu § g Geometrie

Bestellnummer % E ":E % _ﬁ L LE S S10 RE1 RE2 W1 Form Abb. zeigt rechte Ausfihrung
=S 3c8

LNGU130804PNER-M e R G E 130 122 80 11.0 04 0.8 8.0

LNGU130804PNEL-M e L G E 130 122 80 110 04 08 80

LNGU130808PNER-M e R G E 130 122 80 110 08 08 80

LNGU130808PNEL-M e L G E 130 122 80 110 08 08 80

LNGU130812PNER-M e R G E 130 122 80 110 12 08 80

LNGU130812PNEL-M e L G E 130 122 80 110 12 0.8 8.0

LNGU130816PNER-M e R G E 130 122 80 11.0 1.6 0.8 8.0

LNGU130816PNEL-M e L G E 130 122 80 110 1.6 0.8 8.0

LNGU130820PNER-M e R G E 130 122 80 110 20 08 80

LNGU130820PNEL-M e L G E 130 122 80 110 20 08 80

LNGU130824PNER-M e R G E 130 122 80 110 24 08 80 -

LNGU130824PNEL-M e L G E 130 122 80 11.0 24 0.8 8.0

LNGU130830PNER-M e R G E 130 114 80 11.0 3.0 1.6 8.0

LNGU130830PNEL-M e L G E 130 114 80 110 3.0 1.6 8.0

LNGU130840PNER-M e R G E 130 114 80 110 40 1.6 80

LNGU130840PNEL-M e L G E 130 114 80 110 40 1.6 80

LNGU130850PNER-M @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80

LNGU130850PNEL-M e L G E 130 1.4 80 11.0 50 1.6 8.0

LNGU130804PNER-R e @ R G E 130 122 80 110 0.4 0.8 8.0

LNGU130804PNEL-R ee L G E 130 122 80 110 0.4 0.8 8.0

LNGU130808PNER-R e ¢ R G E 130 122 80 110 0.8 0.8 8.0

LNGU130808PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 08 08 80

LNGU130812PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 12 08 80

LNGU130812PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 12 08 80 ]

LNGU130816PNER-R e e R G E 130 122 80 11.0 1.6 0.8 8.0

LNGU130816PNEL-R ee L G E 130 122 80 110 1.6 0.8 8.0

LNGU130820PNER-R e ¢ R G E 130 122 80 11.0 20 0.8 8.0

LNGU130820PNEL-R ee L G E 130 122 80 11.0 20 0.8 8.0

LNGU130824PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 24 08 80

LNGU130824PNEL-R ee® L G E 130 122 80 110 24 08 80

LNGU130830PNER-R e ® R GE 130 114 80 11.0 30 1.6 8.0

LNGU130830PNEL-R ee L G E 130 114 80 11.0 30 1.6 8.0

LNGU130840PNER-R e @ R G E 130 114 80 110 4.0 1.6 8.0

LNGU130840PNEL-R ee® L G E 130 114 80 110 40 1.6 8.0

LNGU130850PNER-R @ @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80

LNGU130850PNEL-R e e® L G E 130 14 80 110 50 16 80

11

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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C010MP: DCV-Serie

20O

| 0AL

2 2
& 2 a
Qo
ol a
>
o
o
APMX
LF

Max. APMX: RE1<3.0 mm 16.2 mm

DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KwWw n
100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 -
125-159.9 10 35.0 40 55 10 -
23 LNGU17
160 -199.9 12 52.5 40 55 10 =
200 - 250 16 65.0 50 70 12 —
il
N
121 ¥,

OAL

=

DC
|
|
|
I
DCONMS
DCSFMS

CDX

Ccw

Grofte Schnittbreite CW: 32 mm

BEIDSEITIG

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS KWw n

100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 —
125 -159.9 10 35.0 40 55 10 —
23-32 LNGU17

160 - 199.9 12 52.5 40 55 10 —

200 - 250 16 65.0 50 70 12 —
1n
1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 'V?
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). (4



CO10MP: DCV-Serie
Ttus...
e 0

LF
APMX
nlv
> 2z |
w|Z | [&]
el -
[m]fm]

Max. APMX: RE1<3.0 mm 16.2 mm

EINSEITIGER AUFSTECKFRASER RE1>3.0mm 15.4mm
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KWwW n
100 - 124.9 8-10 50 27 32 46 14.4 —
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 LNGU17
160 - 199.9 12-14 60 52.5 40 55 16.4 —
200 - 250.0 14-20 70 65 40 70 16.4 —

il

APMX

wn|lv —4
SZz &)
e — e
Olo|X 7 \
ala —
7
cw
i LF

Grofte Schnittbreite CW: 32 mm

BEIDSEITIGER AUFSTECKFRASER

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

100 - 124.9 8-10 60 27 32 46 14.4 -
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 —
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12-14 70 52.5 40 55 16.4 —
200 - 250.0 14 -20 70 65 40 70 16.4 —
il

1. Hinsichtlich nicht aufgefiihrter Geometrien setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung 121 'V?

(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de). (4

117



118

C010MP: DCV-Serie

DCV5

ERSATZTEILE

&

Referenzprodukt & 7@ (Nm) % j
Spannschraube Spannmoment Schliissel Kupferpaste
DCV5 LNGU1710¢3 TS53 7.5 TKY25T MK1KS
WSP
2 o

ow I E Geometrie
Bestellnummer g E :‘E ﬁ E L LE S S10 RE1 RE2 W1 D1 Form Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

£33
LNGU171004PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 04 08 10.0 5.5
LNGU171004PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 04 08 10.0 55
LNGU171008PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 W1 Qg/q,
LNGU171008PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 _
LNGU171012PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 12 08 10.0 55
LNGU171012PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 12 08 100 55 =]l
LNGU171016PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 1.6 08 10.0 55 s
LNGU171016PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 1.6 08 100 55 st Ap@/
LNGU171020PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171020PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171024PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 24 08 10.0 55 y :
LNGU171024PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 24 08 10.0 55
LNGU171030PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 3.0 1.6 10.0 55
LNGU171030PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 30 1.6 100 55
LNGU171040PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 40 1.6 10.0 5.5
LNGU171040PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 40 1.6 10.0 55
LNGU171050PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 50 1.6 10.0 55
LNGU171050PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 50 1.6 10.0 55
LNGU171060PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 60 1.6 10.0 55
LNGU171060PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 60 1.6 100 55
LNGU171070PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 7.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171070PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 70 1.6 10.0 55

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.

A



CO010MP: DCV-Serie
lus...

ANWENDUNGSBEISPIELE

Werkzeug DCV4 @ 300 mm DCV4 @ 160 mm
WSP (Sorte) LNGU130804PNER-M (VP15TF) LNGU130804PNER-M (VP15TF)
Bremssattel (DIN GGG40.3) Zylinderblock (DIN GG25)

Werkstiick
n (Min™") 120 500
Ve (m/min) 113 201
fz (mm/Zahn) 0.09-0.24 0.14
Vf (mm/min) 150 - 400 500
ap (mm) 1.0-2.0 1.0
Schnittmodus Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung
Maschine Bearbeitungszentrum Horizontal
Bis zu 2x ldngere Standzeit gegentiber Steigerung der Effizienz um den Faktor 1.5 bei einer
vorangegangener Methode, hervorragende . ) .
. P . p Verdoppelung der Standzeit. Stabilste Bearbeitung
Ergebnisse MaBhaltigkeit und Oberflachengiite. Verbesserte Lo . .
bei minimalen Bearbeitungsgerduschen und hoher

Bearbeitungseffizienz fiihrte zu einer 30%igen

Senkung der Ristkosten. Oberfldchengiite.

1. Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Bearbeitungen beim Kunden, die von den empfohlenen Schnittdaten
abweichen konnen.

19
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EINZIGARTIGE DCV-SERIE

C010MP: DCV-Serie

Nutzung modernster Technologien, Werkstoffe und Frasergeometrien.

KATEGORISIERUNG
DCV3 DCV4 DCV5
Materil P I P I P I
Niedriger Schnittwiderstand © © ©
Zshigkeit @) (@) ©
WSP-Form Tangential Tangential
ZNF 2 2
ZNP 4 4 4
Einseitig RE <4.0mm 8.6 mm RE <3.0 mm 12.2 mm RE <3.0mm 16.2 mm
Max. Schnitttiefe
cw RE 2 3.0mm 11.4 mm RE > 3.0mm 11.4 mm RE > 3.0 mm 15.4 mm
azif.sggig @ 300 mm @ 400 mm ? 660 mm




CO10MP: DCV-Serie Mlus...
DCV3 / DCV4 / DCV5

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material Eigenschaften Sorte Vc ap ae fz Schnittmodus
<10%
Baustahl <180HB vﬁfgfg 150 (130 - 180)  <APMX <30%  0.10(0.08-0.15)
<50%

2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)

<4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)

Eeifzrtzr cal 180 - 280HB '\\/"pr’;TZE 150 (130-180)  <4.0 <50%  0.10(0.08-0.15)

<APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)

<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)

<2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)

o <4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)

Gusseisen i‘;%fgat;gake't VPISTE  150(130-180)  <4.0 <50%  0.10(0.08 - 0.15)

<APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)

<APMX <50%  0.10(0.08 - 0.12)

2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)

o <4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)

Grauguss zi%fgagke” VPISTF  130(110-160) <40 <50%  0.10 (0.08 - 0.15)

<APMX <10%  0.10(0.08-0.15)

<APMX <50%  0.10(0.08 - 0.12)

2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)

o <40 <10%  0.12(0.08 - 0.20)

Duktiles Gusseisen z‘g%fgm'gke” VPISTE  130(110-160) <40 <50%  0.10 (0.08 - 0.15)

<APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)

<APMX <50%  0.10(0.08 - 0.12)

PLANFRASEN
Material Eigenschaften Sorte Vc ap fz Schnittmodus
MP6120
Baustahl <180HB VP15TF 150 (130 - 180) <APMX 0.10(0.08 - 0.15)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
C-Stahl/ MP6120
Legierter Stahl 180 - 280HB VP15TE 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
. Zugfestigkeit
Gusseisen < 350MPa VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
Zugfestigkeit
Grauguss < 450MPa VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen < 800MPa VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
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LSE445

ALLGEMEINE PLANFRASERSERIE FUR ZUVERLASSIGE
UND EFFIZIENTE BEARBEITUNG




CO010MP: LSE445
lus...

LSE445

2400

45° PLANFRASER FUR DIE ALLGEMEINE BEARBEITUNG

RN v G N
1 2
@63 pconms 8125 pcoNMs
080 ? 160
“ JJ 2100 S - % =2
® v 7 : ~~r
L [&) g
""‘ - z 4 oy
g §
45° 45° Ql
DCCB ®
C H: 45° I nc
DC
AR: +19° T: +13° DCX
RR: -2° I:+15° oex
AUFSTECKFRASER
Lager
Bestellnummer —1— ZEFP DC DCX LF DCONMS CBDP DCCB KWW L8 WT  APMX @ Typ
R|L
LSE445-063A05R/L-E @ | [ 5 63 76.5 40 22 20 1 10.4 6.4 0.8 5.5 — 1
LSE445-080A06R/L-E @ | I 6 80 93.5 50 27 22 13.5 12.4 7.0 1.0 5.5 — 1
LSE445-100A07R/L-E @ | I 7 100 113.5 50 32 25 17.5 14.4 8.0 1.4 5.5 — 1
LSE445-125B09R/L-E O | O 9 125 138.5 50 40 32 — 16.4 9.0 2.0 5.5 — 2
LSE445-160B11R/L-E O[O0 11 160 173.5 50 40 32 — 16.4 9.0 3.0 5.5 — 2
11
N
125 gV
Y\
*1 @ Y 4
PN A
- ¢ & N/
Referenzprodukt { / & ‘ & /
Unterlegplatte Schraube f. Unterl. Klemmkeil Spannschraube Schliissel Schliissel
LSE445 -063A05R/L-E LS10T
LSE445 -080A04R/L-E
LSE445-100A07R/L-E STBE445NF CS300890T CWSE445TR LS15T TKY25T TKYO8F

LSE445-125B09R/L-E

LSE445 -160B11R/L-E

*1 Spannmoment (N e m) : LS10T=8.5. LS15T=8.5. C5300890T= 1.0

@ : Lagerstandard.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.
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CO010MP: LSE445

LSE445 - WSP

Bl seant o ¢ ceoecec Schnittbedingungen:
M Rostfreier Stahl

@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥: Instabile

Bearbeitung

Guss c ¥ o hud Verfasung:
Nicht-Eisen Metalle € E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt+Verrundet T:Abgeschragt Z: Stabil
o
N [ =
c 3 8 w0
Bestellnummer C 3 egohb B 8 g e IC S BS RE Form
3 52888z 8XEE
e 2 EE=S%Z22Z5 =
SEEN1203AFFN1 E F [ J 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFEN1 E E [ ] 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFTN1 E T @ [ ] 12.7 3.18 1.4 1.0 —
SEEN1203AFTN3 E T @ ® x 12.7 3.18 1.4 —
SEEN1203AFSN1 E S o0 12.7 3.18 14 1.0 Re 85
SEEN1203AFSN3 E S [ 12.7 3.18 1.4 -
SEEN1203AFZN1 E 2 ° 12.7 3.18 14 1.0 4 20°
IC )
WSP mit Spanbrecher
SEER1203AFEN-JS E E ®© &6 & o 12.7 3.18 1.4 1.0 o }
SEER1204AFEN-JS E E @ 12.7 3.18 14 1.0 ke )=
—
Re BS
Eo !ﬁzgo
IC S
Breitschlicht-WSP
WEC42AFTR5C cC T [ ] — 3.18 5) 1.0
\\\\..-
R500
45°
]
20°
5 S
i
N,
125 gV
Y\



CO010MP: LSE445
lus...

LSE445

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Harte Sorte Ve fz
F7030
_ NX4545 300 (200 - 360)
Allgemeiner <180HB : 0.2(0.1-0.3)
Baustahl UTi20T
240 (170 - 300)
UP20M
F7030
250 (170 - 300)
180 - 280HB NXES5 0.2(0.1-0.3)
C-Stanl UTi20T T
Legierter Stahl 200 (140 - 240)
UP20M
280 - 350HB UTi20T 140 (100 - 170) 0.15(0.1-0.2)
) UP20M
M Rostfreier Stahl <200HB ; 200 (140 - 240) 0.2(0.1-0.3)
UTi20T
MC5020
F5010 200 (130 - 240)
Zugfestigkeit
Guss <450MPa F5020 0.2(0.1-0.3)
HTi10
- 160 (110 - 190)
UTi20T
o ) MD220 1000 (200 - 1500) 0.15(0.05 - 0.25)
Aluminiumlegierung — -
HTi10 1000 (700 - 1200) 0.12(0.05-0.2)

1. Drehzahl (min-') = (1000 x Schnittgeschw.)+(3.14 x @D1).
2. Tischvorschub (mm/min) = Vorschub pro ZahnxZghnezahl x Drehzahl.
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RRD

RUNDPLATTENFRASER
VIELSEITIGES LEISTUNGSSPEKTRUM UND

LANGE WERKZEUGSTANDZEIT




CO010MP: RRD
s

RRD

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Runde Wendeschneidplatte fir den Formen- und
Gesenkbau

Vielseitige Palette von WSP-Sorten fir
Bearbeitungsaufgaben bis zu 60 HRC

e Umfangreiches Angebot an Frasern in Aufsteck-,
Einschraub-, Zylinder- und Weldon-Schaft
Umfassende Bandbreite an WSP-Grofen:

R2.5, R3.5, R5.0, R6.0 und R8.0
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C010MP: RRD

RRD

RUNDE WSP

RRD-FRASER

ZYLINDERSCHAFT

il

WELDON-SCHAFT

EINSCHRAUBFRASER

AUFSTECKFRASER

EIGENSCHAFTEN

Die WSP sind in drei unterschiedlichen Toleranzen verfiigbar - fir alle Anwendungen.

RDHX

e Geschliffen (Toleranz H)

e Fir hohe Prazision

e Zum Vorschlichten und
Schlichten

[51:£0.025 mm

. 1C:£0.013 mm |

RDZX

» Priazisionsgesintert (Toleranz E)

e Fir den Allzweckeinsatz

e Wirtschaftliche WSP mit langer
Werkzeugstandzeit

IC: £0.025 mm _|

|S1: 0.025 mm

RDMX

e Gesintert (Toleranz M)

e Fir den Allzweckeinsatz

e Zum Schruppen und
Vorschlichten

IIC: £0.05-20.15 mm| | S1: £0.13 mm

SORTENUBERSICHT

. Unbeschichtetes Beschichtetes Unbeschichtetes Beschichtetes

&2 Beschichtetes Hartmetall

T8 Hartmetall Hartmetall Hartmetall Hartmetall

235 HO1 =

2% & W
H10 2 = B

>—1g @& —

3 H20 > o

4 = E—

2 H30

Hyl

N
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CO10MP:

RRD

RRD N

eeee

H

DCSFMS
DCONMS
KWW
7 =77 NE]
3 CBDP
! LF
27
DAH
DCCB
DCX
2 DCSEMS DCSFMS
DCONMS DCONMS
KWW
KWW DAH :
— | L8] /= - =4 L8]
! % CBDP 34&73 CBDP
ﬂ : V LF vl VA LF
: 0 66.7
DCCB DCCB
DCX DCX
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER (neutral)
s
Bestellnummer 5 APMX DCX DC LF Z CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB ZEFP Typ ’
Ey 3]
- (=]
RRDO50N-042A06R @ 5 42 32 A 16 18 9 33 84 57 15 6 ® 1 RDH/M/Z
RRDO50N-052A07R @ 5 52 42 50 22 20 11 Lb 104 63 18 7 ° 1 1003M03
RRDO6ON-042A05R @ 6 42 30 42 16 18 9 33 84 57 15 5 T
RRDO6ON-050A05R @ 6 50 38 50 22 20 1 4t 104 63 18 5 ® 1 RDH/M/Z
RRDO6ON-052A05R @ 6 52 40 50 22 20 11 7A 104 63 18 5 e 1 12T3MOT:
RRDO6ON-063A06R @ 6 63 51 50 22 20 1 4b 104 63 18 6 o I
RRDOSON-050A04R @ 8 50 34 50 22 20 " b4t 104 63 18 4 o I
RRDOSON-052A04R @ 8 52 36 50 22 20 1 4 104 63 18 4 o I
RRDOSON-052A05R @ 8 52 36 50 22 20 1 4 104 63 18 5 o 1
RRDOSON-063A056R @ 8 63 47 50 22 20 1 4 104 63 18 5 T
RRDOSON-066A05R @ 8 66 50 50 27 22 135 53 124 72 20 5 T ?ES'A/M"’('J/Z
RRDOSON-080A06R @ 8 80 64 52 27 22 135 44 124 72 20 6 o .
RRDOSON-100A07R @ 8 100 84 52 32 29 = 72 144 8 46 7 = 2
RRDOSON-125B08R @ 8 125 109 52 40 30 — 82 164 9 58 8 - 2
RRDOSON-160C09R [ 8 160 144 52 40 29 14 90 16.4 9 92 9 - 3
11
N
v
140 q\c’

@ : Lagerstandard.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.
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C010MP: RRD

RRD N

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

RE

B

S
&

,/'(
N

Ve

)

/S

Klemmscheibe

Schraube fiir Klemmscheibe

Spannschraube Klemmschraube

Schliissel

RRDO50N-

042A06R
052A07R

RRDO60N-

042A05R
050A05R
052A05R
063A06R

B-TS35
751001

TKY15F

RRDO8ON-

050A04R
052A04R
052A05R
063A05R
066A05R
080A06R
100A07R
125B08R
160C09R

KS-12

B-TS45

214 —

TKY20F




CO10MP: RRD Mlus...
RRD P Oeceseo®

CPT BN H ,

DCSEMS
DCONMS
KWW
7 i=7ZZ/i
3 CBDP
! LF
; ®
DAH
DCCB
DCX
2 DCSFMS 3 ‘ DCSFMS
DCONMS DCONMS
KWW DAH KWW
| L8] 1= =7l L]
! % CBDP 3 | 3 CBDP
ﬂ 3 V LF {77\ LF
1 667
D
cCB DCCB

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

AUFSTECKFRASER (positiv)

[%2]
Bestellnummer :!_.’, APMX DCX DC LF % CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB & Typ ’
kit a S
RRDO060P-050A05R [ ] () 50 38 50 22 20 11 44 10.4 6.3 18 5 o 1
RRD060P-052A05R [ J 6 52 40 50 22 20 [N 44 10.4 6.3 18 5 o 1
RRDO60P-063A06R [ ) 6 63 51 50 22 20 1 L4 10.4 6.3 18 [ [ ) 1 lﬁgii?,/hl:l/lo/Ez
RRDO60P-066A06R o 6 66 54 52 27 22 13.5 53 12.4 7.2 20 6 [ ) 1
RRDO060P-080A07R o 6 80 68 50 27 22 13.5 b4 12.4 7.2 20 7 () 1
RRD080P-050A04R [ ] 8 50 34 50 22 20 11 44 10.4 6.3 18 4 o 1
RRDO0O80P-063A05R [ ) 8 63 47 50 22 20 11 44 10.4 6.3 18 5 o 1
RRDO80P-066A05R [ ] 8 b6 50 50 27 22 13.5 53 12.4 7.2 20 5 o 1
RRD080P-080A06R [ } 8 80 b4 52 27 22 13.5 b4 12.4 7.2 20 6 o 1 TE:A/MN;J/Z
RRDO80P-100A07R o 8 100 84 52 32 29 — 72 14.4 8 46 7 — 2
RRDO80P-125B08R @ 8 125 109 52 40 30 — 82 16.4 9 58 8 — 2
RRDO80P-160C09R [ ) 8 160 144 52 40 29 14 90 16.4 9 92 9 — 3
11
140 1{3

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage. 131
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C010MP: RRD

RRD P

ERSATZTEILE

e &

Klemmscheibe  Schraube fiir Klemmscheibe ~ Spannschraube Klemmschraube Schliissel

Referenzprodukt RE

050A05R
052A05R
RRDO060P- 063A06R 6 — - B-TS35 TS1001 TKY15F
066A06R
080A07R

050A04R
063A05R
066A05R
RRDO080P- 080A06R 8 KS-12 B-TS45 214 - TKY20F
100A07R
125B08R
160C09R




COT0MP: RRD Mlus...
©OCe2000®

]
7
1 2
[m]
® e \B2
7 f af
: £
P = o
3 8 = \ a
S 8 ——FBHTA
LH
LH
LF
LH
LF
3 4 =
[m]
m wn
s
2 2
=z (&)
o (=]
(&)
— o
LF
LH
LF

Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.

ZYLINDERSCHAFT

APMX DCX DCONMS LF LU LH BD B2 BHTA  ZEFP Typ c

Bestellnummer 5
o
©
-
RRD025R102510Z @ 25 10 10 75 — 23 = = 0.89 2 o 4
RRD025R123512Z @ 25 12 12 75 — 23 " — — 3 o 4 ;5%%%
RRD025R154516Z @ 2.5 15 16 80 22 22.5 14 1.4 45 4 o 1
RRDO35R122510Z @ 3.5 12 10 75 23 — 1 — — 2 e 3
RRDO35R122512Z @ 3.5 12 12 75 = 23 1 = = 2 o 4
RDH/M/Z
RRDO35R122S16Z [ 3.5 12 16 88 15 18.4 1 4 8.37 2 ® 2 orimocs
RRDO35R122516ZL @ 3.5 12 16 128 15 22.4 1 2.36 3.87 2 ) )
RRDO35R122516ZM @ 3.5 12 16 109 15 22.4 " 2.36 3.87 2 o 2
RRDO35R152516Z [ 3.5 15 16 88 18 27.6 14 1 6.52 2 o 2
RRDO35R152516ZM @ 3.5 15 16 108 18 AN 14 0.59 2.69 2 o 2
RRDO35R152520Z @ 3.5 15 20 130 20 35.6 14 2.12 4.04 2 o 2 E?SZ/MN['J/Z
RRDO35R152520ZM @ 3.5 15 20 150 20 41.7 14 1.64 2.9 2 o 2 N
RRDO35R152525Z [ 3.5 15 25 176 20 36.8 14 2.64 3.8 2 o 2
RRDO35R153512Z [ 3.5 15 12 75 17 — 12.8 — — 3 ® 3 RDH/M/Z
RRDO35R153516Z [ 3.5 15 16 78 29.5 30 14 1.08 45 3 e 1 07TIMOT:
RRDO50R202520Z @ 5 20 20 90 — 31 18 — — 2 o 4
RRDO50R202520ZM @ 5 20 20 110 = 51 18 = = 2 o 4
RDH/M/Z
RRDO50R202525Z @ 5 20 25 136 68.5 69.5 18 213 45 2 ® T o03mMoc
RRDO50R202S25ZL @ 5 20 25 176 1085  109.5 18 134 45 2 o 1 N
RRD050R202525M @ 5 20 25 156 88.5 89.5 18 1.64 45 2 o 1
171
N
140 '{%

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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C010MP: RRD

RRD

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

RE

Q
\Z

& Vs

4

Klemmscheibe

Schraube fiir Klemmscheibe

Spannschraube Klemmschraube Schliissel

RRDO025R-

1025102

1235127

545167

2.5

B-TS20 - TKY06F

1225107
1225167

122516ZM

1225127

122S16ZL

B-TS253 — TKYO7F

RRDO35R-

152520ZM

1525167

152516ZM

1525207

1525257

3.5

1525 - TKYO8F

1535127

1535167

TS253 - TKYO8F

202520ZM

RRDO50R-

20252571

202520z

2025257

202525ZM

B-TS35 - TKY15F




COT0MP: RRD Mlus...
©OCe2000®

1 a
—— o _ B2
‘ ] ‘f g
A ll m—t é =z
o
LH
LF
2 B2
! [%2)
z
=z
- 3
[=] & =
" 2 — {BHTA
LH
LF

4 @

— (%2}
=
=z
o
[&]
[=]

LH
LF

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

WELDON-SCHAFT

Bestellnummer

%)

APMX DCX § LF LU LH BD B2 BHTA ZEFP Typ ’
3
a

@
g
RRDO35R122516W @ 35 12 16 8 15 184 11 4 837 2 e 2
RRDO35R122516WL @ 35 12 16 128 15 224 11 236 387 2 @ 2 E%%/Z
RRDO35R122516WM O 35 12 16 108 15 224 1 2 387 2 e 2
RRDO35RI52S16W [0 35 15 16 8 18 276 128 1 652 2 @ 2
RRDO35R152516WM O 35 15 16 108 18 4138 128 059 2469 2 e 2
RRDO35R152520W O 35 15 20 130 20 3558 128 212 406 2 @ 2 EESZ/MI\?J/Z
RRDO35R152520WM 0 35 15 20 150 20 417 128 164 29 2 e 2
RRDO35R152525W [0 35 15 25 176 20 368 128 38 2465 2 @ 2
RRDO3SRIS3S16W O 35 15 16 78 284 295 128  1.08 45 3 @ 1 RDH/M/Z 07T1MO
RRDO50R202520W @ 5 20 20 90 - 3 18 — - 2 e 4
RRDO50R202520WM @ 5 2020 110 - 51 18 - - 2 e 4
RRDO50R202525W @ 5 20 25 13 23 37 18 213 409 2 e 2 ?g[']"a/MN['J/Z
RRDO50R202525WL 0 5 20 25 176 476 23 18 13 225 2 e 2
RRDO50R202525WM (1 5 20 25 15 427 23 18 166 29 2 @ 2
11
140 1{3

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage. 135
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C010MP: RRD

RRD

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

RE

,,
Yo

B

S
&

Va

.//’

A

Klemmscheibe

Schraube fiir Klemmscheibe

Spannschraube

Klemmschraube

Schliissel

122516WL
122516WM

122516W

B-TS253

TKYO7F

RRDO35R-

152520WM
152525W

152516W

152S516WM

152520W

153516W

3.5

TS25

TS253

TKYO8F

202520WM

RRDO50R-

202525WL

202520W

202525W

202525WM

B-TS35

TKY15F




COT0MP: RRD Mlus...
©OCe2000®

CRKS
/ TN
I - |
> = |
a 3 @ :
(&) i
H a !
W
H
0AL AA

Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.

EINSCHRAUBFRASER
Bestellnummer 5 APMX  DCX DC OAL LF  DCONMS DCSFMS CRKS H ZEFP ’
o
3

RRDO25R102M5 [0 2.5 10 5 35 20 5.5 9.9 M5 6 2 °

RRDO25R123M8 @ 2.5 12 7 38 20 8.5 13.5 M8 9 3 ° RDH/Z

RRD025R154M8 @ 25 15 10 38 20 8.5 13.5 M8 10 4 ° 0501M0<

RRD0O25R205M10 @ 2.5 20 15 A 25 105 18 M10 15 5 °

RRDO35R122M8 @ 3.5 12 5 46 28 85 13.5 M8 9 2 °

RRDO35R153M8 @ 3.5 15 8 46 28 8.5 13.5 M8 10 3 °

RRDO35R204M10 @ 3.5 20 13 47 28 10.5 18 M10 15 4 ° RDH/M/Z

RRD0O35R255M12 @ 3.5 25 18 50 28 12.5 21 M12 17 5 ° 07T1MO

RRDO35R306M16 @ 3.5 30 23 51 28 17 29 M16 22 6 °

RRDO35R357M16 @ 3.5 35 28 51 28 17 29 M16 22 7 °

RRDO35R152M8 @ 3.5 15 8 46 28 8.5 13.5 M8 10 2 ° RDH/M/Z

RRDO35R153M8X @ 3.5 15 8 43 28 85 135 M8 10 3 ° 0702M0<

RRDO50R202M10 @ 5 20 10 47 28 10.5 18 M10 15 2 °

RRDO50R252M12 @ 5 25 15 54 32 12.5 21 M12 17 2 °

RRDO50R253M12 @ 5 25 15 54 32 12.5 21 M12 17 3 °

RRDO50R304M12 @ 5 30 20 54 32 12.5 21 M12 17 4 ° ?5(']"3%/2

RRDO50R304M16 @ 5 30 20 55 32 17 29 M16 22 4 °

RRDO50R355M16 @ 5 35 25 65 42 17 29 M16 22 5 °

RRDO50R426M16 @ 5 42 32 65 42 17 29 M16 22 6 °

RRDO40R242M12 @ 6 24 12 54 32 12.5 21 M12 17 2 °

RRDO40R353M16 @ 6 35 23 65 42 17 29 M16 22 3 °

RRDO60R354M16 @ 6 35 23 65 42 17 29 M16 22 4 ° 'TSTHB/MN['J/Z

RRDO60R424M16 @ 6 42 30 55 32 17 29 M16 24 4 °

RRDO60R425M16 @ 6 42 30 65 42 17 29 M16 22 5 °

RRDO8OR322M16 @ 8 32 16 65 42 17 29 M16 22 2 ®  RDH/M/Z 1604M0C:

171
N

140 '{c’

@ : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage. 137



C010MP: RRD

RRD

ERSATZTEILE

%

v Y />

Klemmscheibe  Schraube fiir Klemmscheibe =~ Spannschraube Klemmschraube Schliissel

Referenzprodukt RE

102M5
RRD025R- 123M8 2.5 — — B-TS20 - TKY06F
154M8
205M10
122M8 B-TS253 - TKYO7F
153M8
204M10
RRDO35R- 255M12 45 _ B 715253 - TKY08F
306M16
357M16
152M8
153M8X
202M10
252M12
253M12
RRDO50R- 304M12 5 — — B-TS35 - TKY15F
304M16
355M16
426M16
242M12 -
353M16
RRDO60R- 354M16 6 - - B-TS35 TKY15F
7424M16 751001
425M16
RRDO8OR- 322M16 8 - — 214 - TKY20F

71525 - TKY08F

138



WSP

CO10MP: RRD
Mtus...

Staht Ad KA Schnittdatenempfehlung:
Gusseisen ¥ ¥ € @ ¥ @ Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
Gehirtete Werkstoffe ¥: Instabile Bearbeitung
2 2
é EE L E - .
Bestellnummer E E-‘% § E § ‘Jc,_: § 8 IC S Geometrie
= 38k & 5885
RDHX0501MOE H E @ @ ) 5 15
RDHX0501M0S H S e @ ° 5 15
RDHX07T1MOE H E @ @ I 7 1.98
RDHX07T1MOS H S e @ L ) 7 1.98
RDHX0702MOE H E @ @ o o 7 2.38
RDHX0702M0S H S e @ ° 7 2.38
RDHX1003MOE H E @ @ o 0 10 3.18
RDHX1003M0S H S @ @ o 0 10 3.18 wm \?/
RDHX12T3MOE H E @ @ o o 12 3.97 L ic | s
RDHX12T3M0S H S e @ ° 12 3.97
RDHX1604MOE H E @ @ o 0 16 476 IC:£0.013 mm S: £0.025 mm
RDHX1604M0S H S e @ ° 16 4.76
RDMX07T1MOE M E ° 7 1.98
RDMX07T1MOT M T @ o 0 7 1.98
RDMX0702MOE M E ° 7 2.38
RDMX0702M0T M T @ () O 7 2.38
RDMX1003MOE M E ° 10 3.18
RDMX1003M0S M S ° ° 10 3.18
RDMX1003M0T M T @ o 0 e 10 3.18
RDMX12T3MOE M E ° 12 3.97 A
RDMX12T3M0S M S ° ° 12 3.97 NN 4
RDMX12T3MOT M T @ (I ) o 12 3.97 L ic | ls|
RDMX1604MOE M E bt 16 4.76 IC: £0.05-£0.15 mm S: £0.15 mm
RDMX1604M0S M S ° ° 16 4.76
RDMX1604M0T M T @ T ® 16 4.76
RDZX0501MOE Z E ° 5 1.50
RDZX07T1MOE Z E ° 7 1.98
RDZX0702MOE Z E ° 7 2.38
RDZX1003MOE 7 E ° 10 3.18
RDZX1003M0S Z S e e 10 3.18
RDZX12T3MOE Z E ° 12 3.97 o
RDZX12T3M0S Z S e e 12 3.97 L e | |s| !
RDZX1604MOE z _E O 16 476 IC: £0.025 mm S: £0.025 mm
RDZX1604M0S Z S e e 16 4.76

SCHNEIDKANTENAUSFUHRUNG

1/1

@ Zum Schruppen

@ : Lagerstandard.

e

[J: Herstellung nur auf Anfrage.

R

Fase und Verrundung

Fase

@ Zum Schruppen und

Schlichten

Verrundung

@) Zum Schlichten
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C010MP: RRD

RRD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTDATEN FUR DAS SCHRUPPEN (ae = 50 % des 0)

0100 - 160
mm

$10-15mm @20 mm P24-25mm | @30-42mm | @50 -80 mm

Material Hérte Sorte Ve
ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz

(250 - 320) -0.2 0.25 0.5 0.45]-1.0 0.35(-1.0 0.40|-1.0 0.50 [-1.5 0.60
Baustahl <180HB F7030 (240 - 300) 0.2-0.3 |0.20 |0.5-1.0 |0.25(1.0-2.0 |0.30{1.5-2.0 |0.32{1.0-1.5 |0.40|1.5-2.5 | 0.45

VP15TF
(200 - 280) 0.3-0.5 |0.12|1.0-1.5 |0.15|2.0-2.5 |0.20 {2.0-3.0 |0.25|1.5-3.0 |0.35|2.5-5.0 |0.35

(220 - 300) -0.2 0.20]-0.5 0.40 |-1.0 0.30|-1.0 0.40|-1.0 0.50|-1.5 0.55

C-Stahl 180~ F7030
Legicrter Stahl sons vpieTr |200-290) 0.2-0.3 [0.15[05-10 0.20/1.0-1.5 |0.25[15-2.0 |0.301.0-1.5 |0.38|15-25 |0.40
(160 - 250) 0.3-0.5 | 0.10 [1.0-1.5 [0.10[1.5-2.0 |0.22{2.0-3.0 |0.221.5-3.0 |0.30 |2.5-4.5 |0.32
Zug-  vpisTE [200-250)-01  ]0.15|-05  [0.18]-1.0 [0.20]-1.0 |025|-1.0 |030|-15  |035
Gusseisen festigkeit VP20M (180-230) 0.1-0.2 |0.100.5-1.0 [0.10(1.0-1.5 |0.15|1.5-2.0 |0.181.0-1.5 | 0.25|1.5-2.5 |0.22

<450 MPa VP10H (140 _200) 0.2-0.25[0.10 [1.0-15 [0.10[1.5-2.0 [0.12[2.0-3.0 |0.15[1.5-3.0 [0.18[2.5-45 |0.20
_onre vpisTe 1140200 <01 Joa2]-01 |oa4]-01  [oas|-00  [o1s[-01  [oas[-01  [o.20

H Gehirteter Stahl  -58HRC VP10H (110-180) 0.1-0.15]0.10 |0.1-0.20| 0.12 [0.1-0.30| 0.12 [0.1-0.30 | 0.14 [0.1-0.30 0.14 [0.1-0.30[ 0.15
~60HRC  VPOSHT (109 _170) 0.1-0.15| 0.10 [0.1-0.20{ 0.10 [0.1-0.30] 0.10 [0.1-0.30] 0.12 [0.1-0.30{ 0.12 [0.1-0.30[ 0.12
11

1. Bei Verwendung der vollen Schnittbreite setzen Sie bitte die Schnittdaten um 20 % herab.
2. Bei Verwendung einer langen Auskragung reduzieren Sie bitte die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.

SCHNITTDATEN FUR DAS SCHLICHTEN (ae = 20 % des @)

#10-15mm 020 mm 024-25mm | B30-42mm | @50-80mm |@100-160 mm

Material Hérte Sorte Ve
ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz

(260 - 360) -0.1 0.15 (-0.15 0.20 |-0.15 0.25(-0.15 0.30|-0.15 0.32|-0.3 0.35
Baustahl <180HB F7D30F (240 - 320) 0.1-0.2 | 0.15|0.1-0.2 | 0.15|0.1-0.2 |0.18 {0.1-0.3 |0.20{0.1-0.3 |0.22{0.2-0.3 | 0.25

VP15T
(220 - 280) 0.2-0.24{0.10 |0.1-0.30| 0.15 |0.1-0.30 | 0.18 {0.1-0.30 | 0.20 {0.2-0.30 | 0.20 |0.3-0.40| 0.20

(250 - 350) -0.1 0.12 {-0.1 0.15|-0.1 0.18 [-0.1 0.25|-0.1 0.28 [-0.15 0.30

C-Stahl 180-  F7030

Legierter Stahl 350HB  VP15TE (230 -310) 0.1-0.15|0.12 |0.1-0.30| 0.15 |0.1-0.30 | 0.15 {0.1-0.30 | 0.20 {0.1-0.3 |0.22 |0.15-0.3| 0.25

(210 - 270) 0.15-0.2{ 0.10 |0.15-0.30 | 0.12 |0.15-0.30 | 0.15 {0.15-0.30 | 0.15 |0.2-0.3 |0.18{0.2-0.3 | 0.18

Zug-  vPisTF [200-300) 0.1 |0.15[-0.1  |018]-01 |020|-01  |022|-01 |0.25|-0.15 |0.30
Gusseisen festigkeit VP20M (200-280) 0.1-0.2 | 0.10 0.1-0.30{0.10 [0.1-0.3 | 0.15{0.1-0.3 |0.15/0.1-0.3 |0.20 |0.15-0.3| 0.22

<450 MPa VP10H (18 _240) 0.2-0.25| 0.10 [0.2-0.40] 0.10 [0.2-0.4 |0.12[0.2-04 [0.12]0.2-0.4 [0.15]0.2-0.4 [0.18
_oHre vpisTE 1190-200 01 |0as|-00  [0a4]-00  [oa5]-01  [oasl-01  [018|-01  [0.20

H | Geharteter Stahl -58HRC VP10H (120 -180) 0.1-0.15{0.10|{0.1-0.20| 0.12 |0.1-0.30| 0.12 |0.1-0.30 | 0.14 |0.1-0.30| 0.14 [0.1-0.30 | 0.15

~60HRC  VPOSHT (109 _ 180) 0.1-0.15| 0.10 |0.1-0.20] 0.10 [0.1-0.30{ 0.10 [0.1-0.30{ 0.12[0.1-0.30{ 0.12 [0.1-0.30] 0.12
11

1. Bei Verwendung der vollen Schnittbreite setzen Sie bitte die Schnittdaten um 20 % herab.
2. Bei Verwendung einer langen Auskragung reduzieren Sie bitte die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.
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TAFS, TAFM, TAFL

WSP-BOHRER
GERINGE BOHRGERAUSCHE UND HOHE STABILITAT




CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

WSP-BOHRER
EIGENSCHAFTEN

Stabiler Halter Wirtschaftliche WSP
¢ Design mit breitem Steg verringert Flattern. ¢ Gesteigerte Wirtschaftlichkeit durch vier
e Geringere Bearbeitungsgerausche. Schneidplatten.
¢ Hohe Stabilitat der Halterung fir zuverlassigen
Sitz der WSP.

Innenschneidkante (2 Ecken)

AuBenschneidkante (2 Ecken)

Bl Innenschneidkante

E AuBenschneidkante
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COT0MP: TAFS. TAFM,TAFL Mus...
TAFS,TAFM,TAFL

SCHNITTLEISTUNG

SPANGEOMETRIE
U1 Spanbrecher
Werkstoff Allg. Baustahl o 9
Bohrer-Durchmesser (mm) @25 9
Ve (m/min) 200 ;
f(mm/U) 0.10 @ ‘@y
U2 Spanbrecher
Werkstoff DIN X5CrNi189 0 0
Bohrer-Durchmesser (mm) @25 “
Ve [m/min) 150 a t}
f (mm/U) 0.10 "
U3 Spanbrecher
Werkstoff DIN Ck45 g '0
Bohrer-Durchmesser (mm) @25 I
Ve (m/min) 150

4 )
f(mm/U) 0.14 @ J&
U3 Spanbrecher
Werkstoff DIN 42CrMo4
Bohrer-Durchmesser (mm) @25 9 . ﬂ
Ve (m/min) 150 ‘@
f (mm/U) 0.12 .@

SCHNITTWIDERSTAND

LEISTUNGSBEDARF DREHMOMENT VORSCHUBKRAFT
20 100 /A 5.0
/ /\
Z 16 £ 80 /s 2 40 y
QE) A é =~
< = =
2 T 60+ C £ 30- c
2 B E E
(2] o ~
g € ?
= 8 < $ 40 2 204
k] 2 =
i}
4 20 1.0 4
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 20 30 40 50 56 0 20 30 40 50 56 0 20 30 40 50 56
Bohrer-Durchm. [mm) Bohrer-Durchm. (mm) Bohrer-Durchm. (mm)

1. Werkstoff: DIN X5CrNi189 (220HB) Schnittgeschw.: 150 m/min WSP: U2

A:f=0.15mm/U. B:f=0.1mm/U. C:f=0.06 mm/U.
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

SCHNITTLAUTSTARKE

100

90

80

Schnittlautstarke (dB)

70

0.14
f(mm/U)

1. Werkstoff: DIN 42CrMo4 (200 - 220 HB) Bohrerdurchmesser (mm): @ 25 Schnittgeschw.: 150 m/min WSP: U2

SCHNITTWIDERSTAND

LEISTUNGSBEDARF DREHMOMENT VORSCHUBKRAFT
9 30 4
2 - £ -
£ 7 ~— z =03
< — [
Z s : 2
S < o
g E 3
3 3 : : : 10 T T T 1 ‘ ‘ r
0.10 0.14 0.18 0.10 0.14 0.18 0.10 0.14 0.18
f (mm/U) f (mm/U) f (mm/U)
1. Werkstoff: DIN 42CrMo4 (200 - 220 HB) Bohrerdurchmesser (mm): @ 25 Schnittgeschw.: 150 m/min WSP: U3
] [ ] [ z
" L x D-Symbol: Bohrer- Symbol des .
Bohrer mit WSP ?X:‘-bBo:r::r S=2D,M=3D, durchmesser: Schafttyps: gc:;ftdurchmesser.
L=4D @ 32.00 F = Flansch

W.7AF WA

B:

Herkommlich



CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS, TAFM, TAFL

Durchmesser CNT (Gewindeloch, Kanéle der Kihlfliissigkeit)

s ¢
z 5
g &
LPR
OAL
Zihnezahl = 4 (DC > 49)
Bestellnummer Lager DC L/D  ZINF LU LBX LPR OAL DCONMS DCSFMX CNT WSP
TAFS1200F20 ) 2 24 29 39 82 20 25 PT1/8
TAFM1200F20 ) 12.0 3 36 41 51 9% 20 25 PT1/8 GCMTO040204-U:
TAFL1200F20 ) 4 48 53 63 106 20 25 PT1/8
TAFS1250F20 ) 2 25 29 39 82 20 25 PT1/8
TAFM1250F20 [ ) 12.5 3 37.5 41 51 9% 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1250F20 [ 4 50 53 63 106 20 25 PT1/8
TAFS1300F20 ) 2 26 31 41 84 20 25 PT1/8
TAFM1300F20 ) 13.0 3 39 4t 54 97 20 25 PT1/8 GCMTO040204-U:
TAFL1300F20 ) 4 52 57 67 110 20 25 PT1/8
TAFS1350F20 ) 2 27 31 41 84 20 25 PT1/8
TAFM1350F20 ) 13.5 3 40.5 7 54 97 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1350F20 [ ) 4 54 57 67 110 20 25 PT1/8
TAFS1400F20 ) 2 28 33 43 86 20 25 PT1/8
TAFM1400F20 ) 14.0 3 42 47 57 100 20 25 PT1/8 GCMTO040204-U:
TAFL1400F20 ) 4 56 61 71 114 20 25 PT1/8
TAFS1450F20 ) 2 29 33 43 86 20 25 PT1/8
TAFM1450F20 ) 14.5 3 435 47 57 100 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1450F20 ) 4 58 61 71 114 20 25 PT1/8
TAFS1500F20 ) 2 30 35 45 88 20 25 PT1/8
TAFM1500F20 ) 15.0 3 45 50 60 103 20 25 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1500F20 ) 4 60 65 75 118 20 25 PT1/8
TAFS1550F20 ) 2 31 35 45 88 20 25 PT1/8
TAFM1550F20 ) 15.5 3 465 50 60 103 20 25 PT1/8 GPMT060204-U
TAFL1550F20 ) 4 62 65 75 118 20 25 PT1/8
TAFS1600F25 [ ) 2 32 38 57 107 25 35 PT1/8
TAFM1600F25 [ ) 16.0 3 48 54 73 123 25 35 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1600F25 ) 4 b4 70 89 139 25 35 PT1/8
TAFS1650F25 ) 2 33 38 57 107 25 35 PT1/8 )
TAFM1650F25 () 165 3 49.5 54 73 123 25 35 PT1/8 GPMT060204-Ut
1/5
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS,TAFM,TAFL
Bestellnummer Lager DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCONMS DCSFMX CNT WSP
TAFS1700F25 ° 2 34 4 59 109 25 35 PT1/8
TAFM1700F25 e 170 3 2 51 58 76 126 25 35  PT1/8  GPMT060204-Uc
TAFL1700F25 ° 4 68 75 93 143 25 3  PT1/8
TAFS1750F25 ° 2 35 4 59 109 25 35  PT1/8
TAFM1750F25 e 175 3 2 525 58 76 126 25 35  PT1/8  GPMT060204-U:
TAFL1750F25 ° 4 70 75 93 143 25 35 PTI/8
TAFS1800F25 ° 2 36 3 61 11 25 35 PTI/8
TAFM1800F25 e 180 3 2 54 61 79 129 25 35  PT1/8  GPMT070204-Us
TAFL1800F25 ° 4 72 79 97 147 25 35 PTI/8
TAFS1850F25 ° 2 37 43 61 111 25 35  PT1/8
185 2 GPMT070204-U¢
TAFM1850F25 ° 3 555 61 79 129 25 35  PT1/8
TAFS1900F25 ° 2 38 4 63 113 25 35 PTI/8
TAFM1900F25 e 190 3 2 57 65 82 132 25 35  PT1/8  GPMT070204-Us
TAFL1900F25 ° 4 76 84 101 151 25 35 PTI/8
TAFS1950F25 ° 2 39 4 63 113 25 35 PT1/8
195 2 GPMT070204-U¢
TAFM1950F25 ° 3 585 45 82 132 25 3 PTI/8
TAFS2000F25 ° 2 40 48 65 115 25 35  PT1/8
TAFM2000F25 e 20 3 2 60 68 8 135 25 35  PT1/8  GPMT070204-U
TAFL2000F25 ° 4 80 88 105 155 25 35 PTI/8
TAFS2050F25 ° 2 41 48 65 115 25 35 PTI/8
205 2 GPMT070204-U¢
TAFM2050F25 ° 3 615 68 8 135 25 35 PTI/8
TAFS2100F25 ° 2 42 50 67 117 25 35 PTI/8
TAFM2100F25 e 20 3 2 63 71 88 138 25 35  PT1/8  GPMT070204-Us
TAFL2100F25 ° 4 84 92 109 159 25 35  PT1/8
TAFS2150F25 ° 2 43 50 67 117 25 35 PTI/8
215 2 GPMT070204-U¢
TAFM2150F25 ° 3 645 71 88 138 25 35 PTI/8
TAFS2200F25 ° 2 44 53 69 119 25 35 PTI/8
TAFM2200F25 e 20 3 2 66 75 91 141 25 35  PT1/8  GPMT070204-U
TAFL2200F25 ° 4 88 97 113 163 25 3 PTI/8
TAFS2250F25 ° 2 45 53 69 119 25 35  PT1/8
225 2 GPMT070204-U¢
TAFM2250F 25 ° 3 675 75 91 141 25 35  PT1/8
TAFS2300F25 ° 2 46 55 71 121 25 35 PTI/8
TAFM2300F25 ® 20 3 2 69 78 94 14 25 35  PT1/8  GPMT090304-U:
TAFL2300F25 ° 4 92 101 117 167 25 35 PTI/8
TAFS2350F25 ° 2 47 55 71 121 25 3 PTI/8
TAFM2350F25 e 25 3 2 705 78 94 14 25 35  PT1/8  GPMT090304-U:
TAFL2350F25 ° 4 94 101 117 167 25 35  PT1/8
TAFS2400F25 ° 2 48 58 73 123 25 35  PT1/8
TAFM2400F25 ® 20 3 2 72 82 97 147 25 35  PT1/8  GPMT090304-U:
TAFL2400F25 ° 4 9 106 121 171 25 35 PTI/8
TAFS2450F25 ° 2 49 58 73 123 25 35 PTI/8
2.5 2 GPMT090304-Uc:
TAFM2450F25 ° 3 735 82 97 147 25 35 PTI/8
TAFS2500F32 ° 2 50 60 75 130 32 42 PT1/8
TAFM2500F32 ° 3 75 85 100 155 32 42 PT1/8
25.0 GPMT090304-U¢
TAFL2500F25 ° 4 100 110 125 180 25 35  PT1/8
TAFL2500F32 ° 4 100 110 125 180 32 42 PTI/8
TAFS2550F32 ° 2 51 60 75 130 32 42 PTI/8
25.5 2 GPMT090304-U¢
TAFM2550F32 ° 3 765 85 100 155 32 42 PTI/8
TAFS2600F32 ° 2 52 62 77 132 32 42 PTI/8
TAFM2600F32 e %0 3 2 78 88 103 158 32 42 PT1/8  GPMT090304-U:
TAFL2600F32 ° 4 104 14 129 184 32 42 PT1/8
2/5
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CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS,TAFM,TAFL
Bestellnummer Lager DC L/D INF LU LBX LPR OAL DCONMS DCSFMX CNT WSP
TAFS2650F32 [ 2 53 62 77 132 32 42 PT1/8
TAFM2650F32 [ J 26.5 3 2 79.5 88 103 158 32 42 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2650F32 [ J 4 106 114 129 184 32 42 PT1/8
TAFS2700F32 [ 2 54 65 79 134 32 42 PT1/8
TAFM2700F32 [ ] 27.0 3 2 81 92 106 161 32 42 PT1/8 GPMT090304-U::
TAFL2700F32 [ 4 108 19 133 188 32 42 PT1/8
TAFS2750F32 [ J 2 55 65 79 134 32 42 PT1/8

27.5 2 GPMT090304-U:
TAFM2750F32 [ ] 3 82.5 92 106 161 32 42 PT1/8
TAFS2800F32 [ J 2 56 67 81 136 32 42 PT1/8
TAFM2800F32 [ J 28.0 3 2 84 95 109 164 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U:
TAFL2800F32 [ 4 112 123 137 192 32 42 PT1/8
TAFS2850F32 [ ] 2 57 67 81 136 32 42 PT1/8
TAFM2850F32 [ J 28.5 3 2 85.5 95 109 164 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U::
TAFL2850F40 [ ] 4 14 123 137 202 40 50 PT1/8
TAFS2900F32 [ ] 2 58 70 83 138 32 42 PT1/8
TAFM2900F32 [ J 29.0 3 2 87 99 112 167 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U:
TAFL2900F32 [ J 4 116 128 141 196 32 42 PT1/8
TAFS2950F32 [ 2 59 70 83 138 32 42 PT1/8
29.5 2 GPMT11T308-U:
TAFM2950F32 [ 3 88.5 99 112 167 32 42 PT1/8
TAFS3000F32 [ 2 60 72 90 145 32 50 PT1/8
TAFS3000F40 [ 2 60 72 90 155 40 50 PT1/4
TAFM3000F32 [ J 3 90 102 120 175 32 50 PT1/8
30.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3000F40 [ J 3 90 102 120 185 40 50 PT1/4
TAFL3000F32 [ 4 120 132 150 205 32 42 PT1/8
TAFL3000F40 [ 4 120 132 150 215 40 50 PT1/4
TAFS3050F40 [ ] 2 61 72 90 155 40 50 PT1/4
30.5 2 GPMT11T308-U:
TAFM3050F40 [ ] 3 91.5 102 120 185 40 50 PT1/4
TAFS3100F32 [ ] 2 62 74 92 147 32 50 PT1/8
TAFS3100F40 [ J 2 62 74 92 157 40 50 PT1/4
TAFM3100F32 [ J 3 93 105 123 178 32 50 PT1/8
31.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3100F40 [ 3 93 105 123 188 40 50 PT1/4
TAFL3100F32 [ ] 4 124 135 154 209 32 42 PT1/8
TAFL3100F40 [ J 4 124 136 154 219 40 50 PT1/4
TAFS3200F32 [ ] 2 64 77 94 149 32 50 PT1/8
TAFS3200F40 [ ] 2 b4 77 94 159 40 50 PT1/4
TAFM3200F32 [ J 3 96 109 126 181 32 50 PT1/8
32.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3200F40 [ J 3 96 109 126 191 40 50 PT1/4
TAFL3200F32 [ 4 128 141 158 213 32 42 PT1/8
TAFL3200F40 [ J 4 128 141 158 223 40 50 PT1/4
TAFS3300F32 [ 2 66 79 96 151 32 50 PT1/8
TAFS3300F40 [ ] 2 66 79 96 161 40 50 PT1/4
TAFM3300F32 [ J 3 99 112 129 184 32 50 PT1/8
33.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3300F40 [ J 3 99 112 129 194 40 50 PT1/4
TAFL3300F32 [ 4 132 145 162 217 32 42 PT1/8
TAFL3300F40 [ 4 132 145 162 227 40 50 PT1/4
TAFS3400F32 [ 2 68 82 98 153 32 50 PT1/8
TAFS3400F40 [ 2 68 82 98 163 40 50 PT1/4
TAFM3400F32 [ ] 3 102 116 132 187 32 50 PT1/8
34.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3400F40 [ J 3 102 116 132 197 40 50 PT1/4
TAFL3400F32 [ J 4 136 150 166 231 32 42 PT1/8
TAFL3400F40 [ 4 136 150 166 231 40 50 PT1/4

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL
Bestellnummer Lager DC L/D  INF LU LBX LPR OAL DCONMS DCSFMX CNT WSP
TAFS3500F32 ) 2 70 84 100 155 32 50 PT1/8
TAFS3500F40 ) 2 70 84 100 165 40 50 PT1/4
TAFM3500F32 ) 3 105 119 135 190 32 50 PT1/8
TAFM3500F40 [ ) 30 3 2 105 119 135 200 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3500F32 ) 4 140 154 170 235 32 42 PT1/8
TAFL3500F40 ) 4 140 154 170 235 40 50 PT1/4
TAFS3600F32 O 2 72 86 102 157 32 50 PT1/8
TAFS3600F40 O 2 72 86 102 167 40 50 PT1/4
TAFM3600F32 | 3 108 122 138 193 32 50 PT1/8
TAFM3600F40 O 360 3 2 108 122 138 203 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3600F32 O 4 144 158 174 229 32 42 PT1/8
TAFL3600F40 | 4 144 158 174 239 40 50 PT1/4
TAFS3700F32 O 2 74 89 104 159 32 50 PT1/8
TAFS3700F40 O 2 74 89 104 169 40 50 PT1/4
TAFM3700F32 O 3 111 126 141 196 32 50 PT1/8
TAFM3700F40 O 370 3 2 11 126 141 206 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3700F32 O 4 148 163 178 233 32 42 PT1/8
TAFL3700F40 O 4 148 163 178 243 40 50 PT1/4
TAFS3750F32 O 2 75 89 104 159 32 50 PT1/8
TAFS3750F40 | 2 75 89 104 169 40 50 PT1/4
TAFM3750F32 O 3 1125 126 141 196 32 50 PT1/8 )
TAFM3750F40 O 375 3 2 1125 126 141 206 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3750F32 O 4 150 163 178 233 32 42 PT1/8
TAFL3750F40 O 4 150 163 178 243 40 50 PT1/4
TAFS3800F32 O 2 76 91 106 161 32 50 PT1/8
TAFS3800F40 | 2 76 91 106 171 40 50 PT1/4
TAFM3800F32 O 3 14 129 144 199 32 50 PT1/8 )
TAFM3800F40 O 380 3 2 114 129 144 209 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3800F32 | 4 152 167 182 247 32 42 PT1/8
TAFL3800F40 O 4 152 167 182 247 40 50 PT1/4
TAFS3900F32 O 2 78 94 108 163 32 50 PT1/8
TAFS3900F40 | 2 78 94 108 173 40 50 PT1/4
TAFM3900F32 O 3 117 133 147 202 32 50 PT1/8 )
TAFM3900F40 O 370 3 2 117 133 147 212 40 50 PT1/4 GPMTI140408-Uc
TAFL3900F32 O 4 156 172 186 251 32 42 PT1/8
TAFL3900F40 O 4 156 172 186 251 40 50 PT1/4
TAFS4000F32 | 2 80 96 110 165 32 50 PT1/8
TAFS4000F40 O 2 80 96 110 175 40 50 PT1/4
TAFM4000F32 O 3 120 136 150 205 32 50 PT1/8 .
TAFM4000F40 O 400 3 2 120 136 150 215 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL4000F32 O 4 160 176 190 245 32 42 PT1/8
TAFL4000F40 O 4 160 176 190 255 40 50 PT1/4
TAFS4100F40 | 2 82 98 112 177 40 50 PT1/4
TAFM4100F40 O 41.0 3 2 123 139 153 218 40 50 PT1/4 GPMT140408-U:
TAFL4100F40 O 4 164 180 194 259 40 50 PT1/4
TAFS4200F40 | 2 84 101 114 179 40 50 PT1/4
TAFM4200F40 O 42.0 3 2 126 143 156 221 40 50 PT1/4 GPMT140408-U:
TAFL4200F40 O 4 168 185 198 263 40 50 PT1/4
TAFS4300F40 O 2 86 103 116 181 40 50 PT1/4
TAFM4300F40 O 43.0 3 2 129 146 159 224 40 50 PT1/4 GPMT140408-U:
TAFL4300F40 O 4 172 189 202 267 40 50 PT1/4
4[5
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CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS,TAFM,TAFL

Bestellnummer Lager DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCONMS DCSFMX CNT WSP
TAFS4400F40 O 2 88 106 118 183 40 50 PT1/4

TAFM4400F40 O 44.0 3 2 132 150 162 227 40 50 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4400F40 O 4 176 194 206 271 40 50 PT1/4

TAFS4500F40 O 2 90 108 120 185 40 54 PT1/4

TAFM4500F40 O 45.0 3 2 135 153 165 230 40 54 PT1/4 GPMT140408-U
TAFL4500F40 O 4 180 198 210 275 40 54 PT1/4

TAFS4600F40 O 2 92 110 122 187 40 54 PT1/4

TAFM4600F40 O 46.0 3 2 138 156 168 233 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4600F40 O 4 184 202 214 279 40 54 PT1/4

TAFS4700F40 O 2 94 113 124 189 40 54 PT1/4

TAFM4700F40 O 47.0 3 2 141 160 171 236 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4A700F40 O 4 188 207 218 283 40 54 PT1/4

TAFS4800F40 O 2 96 115 126 191 40 54 PT1/4

TAFM4800F40 O 48.0 3 2 144 163 174 239 40 54 PT1/4 GPMT140408-U
TAFL4800F40 O 4 192 211 222 287 40 54 PT1/4

TAFS4900F40 O 2 98 118 133 198 40 58 PT1/4

TAFM4900F40 O 49.0 3 4 147 167 182 247 40 58 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL4900F40 O 4 196 216 231 296 40 58 PT1/4

TAFS5000F40 O 2 100 120 135 200 40 58 PT1/4

TAFM5000F40 O 50.0 3 4 150 170 185 250 40 58 PT1/4 GPMT090304-U
TAFL5000F40 O 4 200 220 235 300 40 58 PT1/4

TAFS5100F40 O 2 102 122 137 202 40 58 PT1/4

TAFM5100F40 O 51.0 3 4 153 173 188 253 40 58 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5100F40 O 4 204 224 239 304 40 58 PT1/4

TAFS5200F40 O 2 104 125 139 204 40 58 PT1/4

TAFM5200F 40 O 52.0 3 4 156 177 191 256 40 58 PT1/4 GPMT090304-U:
TAFL5200F40 O 4 208 229 243 308 40 58 PT1/4

TAFS5300F40 O 2 106 127 141 206 40 63 PT1/4

TAFM5300F40 O 53.0 3 4 159 180 194 259 40 63 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5300F40 O 4 212 233 247 312 40 63 PT1/4

TAFS5400F40 a 2 108 128 143 208 40 63 PT1/4

TAFM5400F40 O 54.0 3 4 162 182 197 262 40 63 PT1/4 GPMT090304-U:
TAFL5400F40 O 4 216 236 251 316 40 63 PT1/4

TAFS5500F40 O 2 110 130 145 210 40 63 PT1/4

TAFM5500F40 O 55.0 3 4 165 185 200 265 40 63 PT1/4 GPMT090304-U:
TAFL5500F40 O 4 220 240 255 320 40 63 PT1/4

TAFS5600F40 O 2 112 132 147 212 40 63 PT1/4

TAFM5600F40 O 56.0 3 4 168 188 203 268 40 63 PT1/4 GPMT090304-U
TAFL5600F40 O 4 224 244 259 324 40 63 PT1/4

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

AUSFUHRUNG FUR NOCH HOHERE STABILITAT

ERN ™ K

CNT

B e |

DCONMS
DCSFMS

OAL

(=9
>
~2
Bestellnummer Lager DC L/D ZNF DCONMS DCSFMS CNT OAL LPR LU S é‘:’ WSP
£3
A GPMT090304-U:
TAFS5000F40-E O 2 4 40 58 PT1/4 200 135 120
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFM5000F40-E O 50.0 3 4 40 58 PT1/4 250 185 170
B GPMT11T308-U»
A GPMT090304-U:
TAFL5000F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 300 235 220
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFS5100F40-E O 2 4 40 58 PT1/4 202 137 122
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFM5100F40-E O 51.0 3 4 40 58 PT1/4 253 188 173
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFL5100F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 304 239 224
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U
TAFS5200F40-E O 2 4 40 58 PT1/4 204 139 125
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFM5200F40-E O 52.0 3 4 40 58 PT1/4 256 191 177
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U:
TAFL5200F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 308 243 229
B GPMT11T308-U:
TAFS5300F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 206 141 127
TAFM5300F40-E O 53.0 3 4 40 63 PT1/4 259 194 180 A GPMT11T308-U:
TAFL5300F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 312 247 233
TAFS5400F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 208 134 128
TAFMb5400F40-E O 54.0 3 4 40 63 PT1/4 262 197 182 A GPMT11T308-U:
TAFL5400F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 316 251 236
TAFS5500F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 210 145 130
TAFM5500F40-E O 55.0 3 4 40 63 PT1/4 265 200 185 A GPMT11T308-U:
TAFL5500F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 320 255 240
TAFS5600F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 212 147 132
TAFMb5600F40-E O 56.0 8 4 40 63 PT1/4 268 203 188 A GPMT11T308-U:
TAFL5600F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 324 259 244
11
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CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS, TAFM, TAFL

ERSATZTEILE

&

7

Referenzprodukt
Spannschraube Schliissel
GCMT040204-U: TS2 1 TKY0LF
GPMT060204-U¢ TS2 1 TKY06F
GPMT070204-U<: TS25 1/ TKYOSF
GPMT090304-U: TS3 1/ TKYO8F
GPMT11T308-U: TS4 2/ TKY15D
GPMT140408-U: TS5 2| TKY25D
GPMT090304-U: TS3 1 TKYO8F
WSP
Bohrer-
Bestellnummer ;"L, § § g 5 L w1 IC S RE durch- Geometrie
E e & w yu messer
GCMT040204-U1 ) 50 4.7 — 238 04 @12-145 EPSRR"Ei 4,
GPMT060204-U1 [ e o — — 5.56 2.38 0.4 ©15-175 GoMT é?
GPMT070204-U1 [ e O — — 6.35 2.38 0.4 ©018-225 ~
GPMT090304-U1 [ ] o O — — 7.94 3.18 0.4 ©023-275 EPSR 60°.0%.100°
GPMT090304-U1 ° o o - = 7.94 318 04 D49-56 RE
GPMT11T308-U1 [ o o - — 9.525 3.97 08 ©28-34 GPMT §
GPMT140408-U1 [ J o o — — 12.70 4.76 08 ©@35-48 IC
GCMT040204-U2 @ [ 5.0 4.7 — 2.38 0.4 ©12-145 EPSRgE" %
GPMT060204-U2 @ @ o o — — 5.56 2.38 04 @15-175 coMT %
GPMT070204-U2 @ @ o O - — 6.35 2.38 0.4 ©018-225 v
GPMT090304-U2 @ @ o O — — 7.94 3.18 0.4 ©023-275 0w 100°
EPSR 60
GPMT090304-U2 @ @ o O - — 7.94 3.18 0.4 Q49-56 RE
GPMT11T308-U2 @ @ o o — — 9.525 3.97 08 ©28-34 GPMT
GPMT140408-U2 @ @ o o — — 12.70 4.76 08 @35-48
GPMT060204-U3 [ o o — — 5.56 2.38 04 @15-175
GPMT070204-U3 [} o o — — 6.35 2.38 04 ©18-225
GPMT090304-U3 [ o O — — 7.94 3.18 04 ©023-275
GPMT090304-U3 [ J o O — — 7.94 3.18 0.4 Q49-56 EPSR 600:%.100°
GPMT11T308-U3 ° e o - 9525 397 08 @28-34 RE
GPMT140408-U3 [ J o o — — 12.70 4.76 08 ©@35-48 GPMT §
IC

@ : Lagerstandard.
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

SPANBRECHER EMPFEHLUNGEN

Duktiles Gusseisen

Material 1. Empfehlung 2. Empfehlung
GCMT GPMT GCMT GPMT

U1 U1
Baustahl u2 U2
u3
C-Stahl U ut
Legierter Stahl u2 U2 U2
Legierter Werkzeugstahl u3
U1 U1

M Rostfreier Stahl U2 U2
U3
u1 u1
Grauguss U2 U3 U2

WSP SORTEN EMPFEHLUNGEN

Sorte
Material 1. Empfehlung 2. Empfehlung
GCMT GPMT GCMT GPMT
VP15TF VP15TF
UP20M UP20M
Baustahl GP20M
UE6020
US735
VP15TF VP15TF
C-Stahl UP20M UP20M
Legierter Stahl GP20M UE6020 GP20M VP15TF
Legierter Werkzeugstahl
USs735
VP15TF VP15TF
UP20M UP20M
Rostfreier Stahl GP20M USs735 GP20M
UE6020
VP15TF
6 UP20M UP20M
DLiLtjiglsssGusseisen GP20M UE6020
Us735
VP15TF




CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS, TAFM, TAFL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Vc Vc
Material Hérte L/D=2,3 L/D=4 ‘ Bohrerdurchmesser

§12-0145 ©15- 016 - $12-0145 015 -0225 023-034 @35-048 049-056

mn 0.06 0.07 0.08 0.10 0.08
(0.04 - 0.10) (0.04 - 0.10) (0.04 - 0.10) (0.04 - 0.12) (0.04 - 0.10)

Allgemeiner <180HB 150 200 140 U2 0.06 0.08 0.10 0.12 0.10
Baustahl (100 - 200) (150 - 300) (100 - 200) (0.04 - 0.10) (0.04 - 0.12) (0.04 - 0.12) (0.04 - 0.14) (0.04 - 0.12)

U5 0.08 0.10 0.12 0.10
(0.04 - 0.12) (0.04 - 0.12) (0.04 - 0.14) (0.04 - 0.12)

U1 0.06 0.09 0.12 0.15 0.12
(0.04 - 0.10) (0.06 - 0.12) (0.08 - 0.14) (0.08 - 0.18) (0.08 - 0.14)

C-Stahl 180 - 280 120 150 100 A 0.06 0.12 0.14 0.17 0.14
HB (80-160) (120 -180) (80 - 120) (0.04 - 0.10) (0.06 - 0.14) (0.08 - 0.18) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.18)

U3 0.12 0.14 0.17 0.14
(0.06 - 0.14) (0.08 - 0.18) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.18)

o 0.06 0.08 0.09 0.11 0.09
(0.04 - 0.10) (0.06 - 0.10) (0.06 - 0.12) (0.06 - 0.14) (0.06 - 0.12)

Legierter Stahl 180 - 280 120 150 100 U2 0.06 0.10 0.12 0.14 0.12
HB (80-160) (120 -180) (80 - 120) (0.04 - 0.10) (0.06 - 0.12) (0.08 - 0.16) (0.08 - 0.18) (0.08 - 0.16)

5 0.10 0.12 0.14 0.12
(0.06 - 0.12) (0.08 - 0.16) (0.08 - 0.18) (0.08 - 0.1¢)

U1 0.07 0.07 0.08 0.10 0.08
(0.04 - 0.10) (0.04 - 0.10) (0.04 - 0.10) (0.04 - 0.12) (0.04 - 0.10)
i Rostireier Stahl — <200HB [801—0(1]20] [1201?02001 l801—1(1]40] vz [0.02%.101 10.02'-0%.12] [0.02'-1%.14] [0.02'-1%.161 (0.02'-1%.141

U3 0.08 0.10 0.12 0.10
(0.04 - 0.12) (0.04 - 0.14) (0.04 - 0.16) (0.04 - 0.14)

o 0.07 0.07 0.10 0.10 0.10
(0.06 - 0.10) (0.06 - 0.10) (0.04 - 0.14) (0.06 - 0.14) (0.06 - 0.14)

Guss Zugfestigkeit 120 150 140 U2 0.07 0.15 0.20 0.20 0.20
<350MPa (80-160) (120 -180) (110 - 160) (0.06 - 0.10) (0.10 - 0.18) (0.10 - 0.25) (0.10 - 0.25) (0.10 - 0.25)

UG 0.15 0.20 0.20 0.20
(0.10 - 0.18) (0.10 - 0.25) (0.10 - 0.25) (0.10 - 0.25)

U1 0.06 0.07 0.10 0.10 0.10
(0.04 - 0.10) (0.06 - 0.10) (0.06 - 0.14) (0.06 - 0.14) (0.06 - 0.14)

Duktiler Guss Zugfestigkeit 120 150 100 A 0.06 0.12 0.15 0.18 0.15
<450MPa (80-150) (120 -180) (80 - 120) (0.04 - 0.10) (0.08 - 0.14) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.20)

U3 0.12 0.15 0.18 0.15

(0.08 - 0.14) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.20) (0.08 - 0.20)

1. Bei Einsatz von Bohrern L/D = 4, reduzieren Sie die empfohlenen Vorschiibe auf 80 %.
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

VERSTELLHULSEN [JFS]

Fur die Erweiterung des Bohrerdurchmessers.

BD
DCB

I

I

\

I

[
DCONMS

I

S13 L5
S12
LF
* . .
Bestellnummer Bestelsl:tu-mmer Lager DCB DCONMS BD LF L5 ‘:g;iazt]z E'T'E‘:t;:;rref:r
JFS2520-10 ° 20 25 33 43 30 0.1
JFS2520-20 ° 20 25 33 43 30 0.2 TAFS/M/L1200F20
JFS2520-30 JFS-1 ° 20 25 Pe 43 30 0.3 ;
JFS2520-40 ° 20 25 33 43 30 0.4 TAFS/M/L1550F20
JFS2520-50 ° 20 25 33 43 30 0.5
JFS3225-10 ° 25 32 40 50 34 0.1
JFS3225-20 ° 25 32 40 50 34 0.2 TAFS/M/L1600F25
JFS3225-30 JFS-2 ° 25 32 40 50 34 0.3 ]
JFS3225-40 ° 25 32 40 50 34 0.4 TAFS/M/L2450F25
JFS3225-50 ° 25 32 40 50 34 0.5
JFS4032-10 ° 32 40 48 55 40 0.1
JFS4032-20 ° ) 40 48 55 40 0.2 TAFS/M/L2500F32
JFS4032-30 JFS-3 ° 32 40 48 55 40 0.3 ]
JFS4032-40 ° 32 40 48 55 40 0.4 TAFS/M/L2950F32
JFS4032-50 ° 32 40 48 55 40 0.5
JFS5040-10 ° 40 50 68 65 50 0.1
JFS5040-20 ° 40 50 68 65 50 0.2 AFS/M/L2850F40
JFS5040-30 JFS-4 ° 40 50 68 65 50 0.3 TAFS/M/LS600FAD
JFS5040-40 [ J 40 50 68 65 50 0.4 TAFS/M/L5:300F40-E
JFS5040-50 ° 40 50 68 65 50 0.5

1

* Versatz: Grof3e des Versatzes auf Durchmesser.

154 ® : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.



COT0MP: TAFS. TAFM,TAFL Mus...
TAFS,TAFM,TAFL

RICHTLINIE FUR DIE AUSWAHL VON VERSTELLHULSEN

Benotigt = Bohrer @ + Verstellhiilsen + 0.1 mm
(z.B.) Bendtigter Durchmesser ist 20.3 mm 0.1 mm ist Toleranz.

@ 20.3=(TAFS/M/L2000F25+JFS3225-20)+0.1

20 mm Bohrer Verwendung einer  UbergréBe
Werkzeugauswahl Hilse mit
Bohrer: TAFM2000F25 0.2 mm Versatz

Verstellhiilsen [JFS]: JFS3225-20

1. Toleranzgrofle kann variieren, dies ist nur eine generelle Richtlinie.

BESTELLBEZEICHNUNG DER VERSTELLHULSEN

1. BESTELLMETHODE 2. BESTELLMETHODE
Abmafle kénnen aufgrund der Schnittbedingungen Einzelbestellungen sind moglich, bitte nennen Sie die
variieren. Daher empfehlen wir die Set-Bestellung. Produktbezeichnung.

Bei Bestellungen, benennen Sie bitte die Set Bestell-
Nr. (5 Hiilsen/Set).

ANWENDUNGSBEREICH DER VERSTELLHULSEN

Bitte achen Sie darauf, dass beim Einbauen des Bohrers die Spannflache des Bohrers, der Schlitz der Hiilse,
und die Spannschrauben in die richtige Position gebracht werden. (siehe Bild)

Die Schraube A spannt direkt durch den Biichsenschlitz. Bei manchen Aufnahmen kann es zu Beschadigung der
Hilse kommen, da der Lochabstand zu grof3 ist: Bitte vorab prifen!

¢ Feineinstellungen konnen mit der Verstellhilse nicht vorgenommen werden.
¢ Kann nicht in Spannzangen gespannt werden.

Verdrehsicherung || Bohrung || Schraube A | | Aufnahme

Spannflache am Schaft | | Schraube B
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CO10MP: TAFS, TAFM, TAFL

TAFS, TAFM, TAFL

ANWENDUNGSBEISPIELE

BOHREN AN SCHRAGEN FLACHEN

Werkstoff DIN 42CrMo4 (180 - 280 HB)
Werkzeug ?20(3xD)

Ve (m/min) 80

f(mm/U) 0.08

Werkzeug L (mm) L (max.)
TAF 0.11 Gut
Herkémmlich A 0.17 Gut

Briiche an innerer
Herkommlich B 0.13 und duBerer
Schneidkante

BOHREN VON RUNDEN WERKSTUCKEN

Werkstoff DIN Ck50 (120 HB - 180 HB)
Werkzeug ?20(3xD)

Ve (m/min) 50, 80, 100

f(mm/U) 0.08

Erstschnitt 0.05

DURCHGANGSBOHRUNGEN

Werkstoff DIN Ck50 (120 - 180 HB)
Werkzeug ?20(3xD)

Ve (m/min) 80

f (mm/U) 0.08

Bohreriibermaf (zu gemessenem Bohrerdurchmesser)

0.2 I

0.1 |

Bohreriibermaf (mm)

M. 7AF WAL B: Herkémmlich

L (max.) L
220
[ 459
o
X g
o o
L,,’»‘
[
T
<
q
¢ _ SADS
11
720

1. Innenschneidkante eines herkdommlichen Bohrers mit Bruch.

-

100 N 1 |
=] SR |

170

720




CO010MP: TAFS, TAFM, TAFL
lus...

TAFS, TAFM, TAFL

ANWENDUNGEN

e Stellen Sie hochstmadgliche Stabilitat fir Maschine
und Werkstiickspannung sicher.

e Kiihlmitteldruck und Volumen entnehmen Sie bitte
der Abbildung rechts. Das Kiihlmittel hat einen
groflen Einfluss auf die Effizienz des Bohrers.

e Paketbohren ist nicht moglich.

Dieser Bohrer a3t bei Bohreraustritt einen Deckel
entstehen, dies kann zu Schneidkantenausbriichen
an der Schneide fiihren.

EINSATZ AUF EINER DREHMASCHINE

Die Innenschneide muss zwischen 0-0.2 mm uber
Mitte stehen.

Um den Bohrer aufler Mitte stellen zu kdnnen, muss
die Auflenschneide und Maschinenachse parallel
verlaufen.

Bohren aufler Mitte:

Der Mittenversatz des Bohrers sollte nicht mehr als
2 % des Durchmessers sein. Es ist nicht moglich eine
Bohrung mit UntermaR zu fertigen.

Bei Durchgangsbohrungen auf Drehmaschinen
entstehen beim Bohreraustritt Materialdeckel,

die aus der Maschine geschleudert werden konnen.
Vorsicht, Verletzungsgefahr.

Sicherheitshinweis: Verwenden Sie immer eine
Schutzvorrichtung beim Bohren.

0.7
0.6 - 50

&
= 0.5 Ky I 40
5 0.4 1 Mittslgy,
e Uck - 30
2 031
= - 20
= men
E 021 o iteol
= wantert - 10
2 0.1

T T T T

20 30 40 50

Bohrerdurchm. (mm)
Innenschneidkante

€

1S AufBenschneide

o~

o

o

Mittellinie Innenschneide

‘\ Deckel

X-Achse
(Maschine)

Innenschneide

Kiihlmittelvolumen (L/min)

AuBenschneide
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WELTWEIT

MITSUBISHI MATERIALS - METALWORKING SOLUTIONS COMPANY
GEMEINSAM ZUM ERFOLG

Der Geschaftsbereich Metalworking Solutions des Mitsubishi Materials Konzerns widmet sich
der Herstellung und Bearbeitung von Metallen, Schneidstoffen, Beschichtungen und
Prazisionswerkzeugen. Mit fundiertem Know-how und langjahriger Erfahrung in der
Fertigungstechnik gehdrt Mitsubishi Materials zu den fihrenden Anbietern

in diesem Marktsegment.

Die globale Marktprasenz des Unternehmens mit Hauptgeschaftsstellen und
Vertriebsgesellschaften in Japan, Europa, Indien, Brasilien, China, Thailand, Mexiko und den
USA sowie mit einem breiten Netzwerk von internationalen Handelspartnern sorgt fiir einen
flachendeckenden, zielgerichteten Service.

Informationsaustausch und Technologietransfer, offene Kommunikation und wachsende
Synergien Uber Grenzen hinweg garantieren maximale Leistung und einen dauerhaften
Kundenerfolg.
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Ldlus...

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 +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsalesd@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 salesdmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infoldmmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMIiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007
Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com
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