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Aligemeine Drehbearbeitung
CB7125 und CB7135

Hartdrehen

Entwickelt fir mittlere bis schwere Schnittunterbrechungen in Hartdrehanwendungen.

Siehe Kapitel A
CoroTurn® Prime

Wendeschneidplatten fur die Drehbearbeitung, L3- und L4- Geometrien

L3-Geometrie fur Wendeschneidplatten Typ-A, ausgelegt fur die Schlicht- und Vorschlichtbearbeitung
L4-Geometrie flr Wendeschneidplatten Typ-B, ausgelegt fur die Bearbeitung unter instabilen

Bedingungen und von schlanken Bauteilen

Erhaltlich fur Typ-B Wendeschneidplatten in den Sorten GC4325 (ISO P), GC1115 (ISO M und S) und H13A
(Titan)

Siehe Seite A2
T-Max® P
QS™ Schaftwerkzeug zum Drehen

QS™ Schafte fir T-Max® P bieten obere und untere Kiihischmierstoffzufuhr und im Vergleich zu unseren
bisherigen HP-Werkzeugen verbesserte Moglichkeiten zum Kiihlschmierstoffanschluss.

Siehe Seite A11

Ab- und Einstechen
CoroCut® QF

Axialeinstechen

Das neue Konzept fiir das Axialeinstechen mit hochstabiler Schnittstelle fir die
Wendeschneidplattenspannung sorgt fir eine Uberragende Prozesssicherheit. Das robuste Konzept
gewahrleistet eine hohe Stabilitat des Einsatzes.

- Zwei zusatzliche Geometrien: GF-Geometrie zum Nutendrehen und RM-Geometrie flr die Profilbearbeitung
- Zwei zusatzliche Wendeschneidplattenbreiten: 6 und 8 mm (0.236 und 0.315 Zoll) mit entsprechenden
Werkzeugen

Siehe Seite B2
CoroCut® 1-2

Einstechen von Dichtlippen

1.5 mm (.059 Zoll) Wendeschneidplattenbreite flr die Bearbeitung von kleineren Dichtlippen
Neue CoroTurn® SL70 Schneidkdpfe erganzen unser bestehenden Programms an modularen Werkzeugen

Siehe Seite B21
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Frasen
GC4330 und GC4340

Schneidstoffe fur die Stahlbearbeitung

Ein neues Substrat, kombiniert mit der Inveio® Beschichtung und einer verbesserten Technologie zur
Nachbehandlung verlangert die Standzeit und optimiert die Prozesssicherheit.

- Erweitertes Schneidstoffprogramm flr zusatzliche Produktfamilien

Siehe Kapitel C
CoroMill® 390

Lightweight Eckfraskonzept

- Additiv gefertigter Lightweight Fraser aus Titan
- Zur Kombination mit Silent Tools™ Adaptern fiir Anwendungen mit langen Auskragungen
- Reduziertes Werkzeuggewicht und fuhrt zu deutlich geringeren Vibrationen

Siehe Seite C8
CoroMill® 390

Wendeschneidplatten in der Grofle ICO7

CoroMill® 390 Fraser in groBeren Durchmessern fir Wendeschneidplatten in der GroBe IC07.

Siehe Seite C9

CoroMill® 331

Hochwertiges Nutenfrasen
Werkzeuge mit innerer Kiihlschmierstoffzufuhr, kiirzerer Frasdornlange, leichtschneidiger Geometrie fiir
ISO-P und ISO- K Werkstoffe, einsatzbezogene Geometrien fir ISO M und ISO S und neue
Oberflachenbehandlung der Spannkeile.

- Erweitertes Programm an inneren Kuhlschmierstoffoptionen mit zusatzlichen Kupplungen
- Neue leichtschneidige Geometrien fiir ISO R ISO K, ISO M und ISO S Werkstoffe
- Neue Radiuswendeschneidplatten mit drei neuen Geometrien:

-WM, -M30 und -L50

Siehe Seite C12
CoroMill® Plura

Frasen von ISO S Werkstoffen fur die Luftfahrt

- Vollhartmetallschaftfraser fir Strukturbauteile
- Keramikschaftfraser fur Turbinenbauteile

Siehe Seite C33

CoroMill® 316

Frasen von ISO S Werkstoffen fur die Luftfahrt

- Vollhartmetallschaftfraser fir Strukturbauteile
- Keramikschaftfraser fur Turbinenbauteile

Siehe Seite C34
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Bohren
CoroDrill® 400 und CoroDrill® 430

Bohren von ISO N Werkstoffen

CoroDrill 400 Bohrer mit gerader genuteter Ausfiihrung und CoroDrill 430 Bohrer mit drei Schneiden
optimiert fur ISO N.

Siehe Seite D2
CoroDrill® 452

Bohren von Verbundwerkstoffen

Erweitertes Programm fir Bohranwendungen in der Luftfahrt und in Verbundwerkstoffen.

Siehe Seite D4
CoroDrill® 870

Neue Sorten flir das Bohren mit Wechselkopf

- Zertivo® Beschichtung fir alle Geometrien
- Verbesserte Standzeit und VerschleifRvorhersehbarkeit

Siehe Seite D6

Gewindebohren
CoroTap™

Gewindebohren von ISO N Werkstoffen <

- Alle Gewindeformen optimiert fir Aluminium. /

Siehe Kapitel E
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Aufbohren

CoroBore® BR20

Neue Schneidentrager

- TC-Schneidentrager und Kits fur CoroBore® BR20 und CoroBore® BR20D mit Silent Tools™
Dampfungssystem, KAPR 90°

- CNMU, Nicht- ISO-Schneidentrager und Kits fiir CoroBore® BR20, KAPR 90°

- SPMT-Schneidentrager fiir CoroBore® BR20 mit Silent Tools™ Dampfungssystem, KAPR 84°

Siehe Seite F2
CoroBore® BR30

Mehrschneidenlosung fur das Aufbohren

Eine Mehrschneidenlésung fir das Schruppaufbohren in allen Industriesegmenten, optimiert fur Kavitaten
und Durchflussbohrungen in der Ol- und Gasindustrie
Bestellung als Komplettwerkzeug einschlielich Kits und Adaptern moglich

Siehe Seite F6

CoroBore® XL

Kleinere Wendeschneidplattengrofde

Einbauhalter (SP12, KAPR 84°) \
Lightweight-Kits (SP12, KAPR 84° und CC12, KAPR 90°) f
Lightweight-Briickenkits (SP12, KAPR 84°) zum Einsatz mit dem 40S Planfraseradapter

Kleinere Wendeschneidplattengrofie zur Sicherstellung eines stabilen Bearbeitungsprozesses mit

Aluminiumbricken

Siehe Seite F7

CoroBore 825

Feinaufbohrwerkzeuge mit Silent Tools™

- Schwingungsgedampfte Feinaufbohrwerkzeuge (Adapter und Kits) mit optimierter Lange
Das Dampfungssystem ist naher an der Schneide positioniert und fir maximale Performance bei jeder
AdaptergrofRe im Sortiment ausgelegt
Der Feinaufbohrkopf, dessen bisherige Stahlausfiihrung nun durch Aluminium ersetzt und in der Lange
reduziert wurde, bewirkt eine reduzierte Masse vor dem Dampfungssystem
Neue Einbauhalter zum Rickwartsaufbohren

Siehe Seite F9

CoroBore® 826 HP

Einbauhalter-Sets

Zwei Einbauhalter-Sets zur Erweiterung des Durchmesserbereiches fir jedes Werkzeug/Kits.

Siehe Seite F11
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Adapter fur rotierende Werkzeuge und Zubehor

Coromant Capto®
Planfraseradapter
Planfraseradapter mit Kiihischmierstoffzufuhr tber Frasdorn
Siehe Seite G2
Coromant Capto® und HSK
ER-Spannzange
ER-Spannzangenfutter: Coromant Capto® Kurzversionen und HSK63 bis ER20
Siehe Kapitel G
CoroChuck™ 970
Neue Spannzangengréfien
Adapter und SpannzangengréBe ER32 fiir CoroChuck® 970
Siehe Kapitel G und H
DIN 2080 Adapter fiir Coromant Capto®

Schnellwechseladapter

Rotierende Schnellwechsel-Adapter mit maschinenseitiger DIN 2080-Schnittstelle

Siehe Seite G8
Coromant EH Adapter auf CoroMill® 327
Neuer Adapter
Adapter mit maschinenseitiger Coromant EH-Schnittstelle und werkzeugseitiger CoroMill® 327-Aufnahme i
Siehe Seite G9
Spannaufnahmen

V'

Neue Grofden
CF zylindrische Spannhdilse in zusétzlichen GroBen und mit verbesserter, zielgerichteter :

Kihlschmierstoffzufuhr

Siehe Seite H2
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Allgemeine Drehbearbeitung

CoroTurn® Prime

Wendeschneidplatten
CoroTurn® Prime Wendeschneidplatten zum Drehen

CoroTurn® 107

Wendeschneidplatten
CoroTurn® 107 Wendeschneidplatte zum Drehen

T-Max® P

Wendeschneidplatten
T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung
T-Max® P QS-Schaftwerkzeug zum Drehen

CoroTurn® TR

Wendeschneidplatten
CoroTurn® TR Wendeschneidplatten zum Drehen

T-Max®

Wendeschneidplatten
T-Max® Wendeschneidplatten zum Drehen

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung
T-Max® Schaftwerkzeug zum Drehen

Schnittdaten

A2

A3-A5

AB-A10

A11-A13

A14

A15

A16

A17



Allgemeine Drehbearbeitung Wendeschneidplatten

CoroTurn® Prime Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte Typ-A

Metrische Ausfiihrung

H3aon

C P m
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SSC S RE |ISOCODE HEIEE S
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Wendeschneidplatten

Allgemeine Drehbearbeitung A

. CoroTurn® 107 Wendeschneidplatten zum Drehen

Wendeschneidplatte Typ-C (Rhombisch 80°)

Kubisches Bornitrid (CBN)

40) /4

—]

rBN

e

(00 f[O]

LE
H
L&
el E s R BS GB BN |ISOCODE = |2 | ANSI CODE
06 14 26 238 02 20° 0.10 | CCGW0B0202T01020F * | |CCGW2(1.5)0T0320F
102 094 008 200 004
26 238 04 20°  0.10 | CCGW080204S01020F * | |ccawa(1.5/150320F
102 094 016 200 004
26 238 04 30° 0.15 | CCGW0B0204S01530F * | coawa(1 51505308
102 094 016 30° .006
09 38 26 397 04 20° 0.10 | CCGWO9T304S01020F * | |CcCaW3(25)1S0320F
102 156 016 200 004
26 397 04 30° 0.15 | CCGWO9T304S01530F * | CCGW3(2.5/150530F
- 102 1% 016 30° 006
£ 25 397 08 20°  0.10 | CCGWO9T308501020F * | |ccaws(251250320F
= 098 156 031 20° 004
@ 25 397 08 30° 0.15 | CCGWO9T308S01530F * | coGW3(2.51250530F
098 156 031 30° 006
25 397 08 30°  0.20 | CCGWO9T308S02030F * | |ccaws(2.5/250830F
098 156 .031 30° .00
24 397 12 20° 010 |CCGWO9T312501020F * | |ccaW3(2.5/350320F
094 156 047 200 004
26 397 04 05 20° 015 |CCGWOIT304S01520FWH | * | |CCGWS(2.5/1S0520FWH
102 156 016 018 20° .006
25 397 08 06 20° 015 |CCGWOIT308SO1520FWH | * | |CCGWS(2.5/250520FWH
098 156 031 .022 20° .006

Kubisches Bornitrid (CBN) - Xcel-Geometrie

Schlichten

— BN
4|
G/Bq
H
7 ]
afe a
IC» LE S REEQ APMX GB BN |ISO CODE =
09 38 23 397 19 02 15° 0.15 [CCGX09T3L020-15FXA *
.091 156 075 .008 15° .006
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Allgemeine Drehbearbeitung

Wendeschneidplatten

CoroTurn® 107 Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in D-Ausfiihrung (Rhombisch 55 °)

Kubisches Bornitrid (CBN)

¢

— BN

a

G

g

H
e als
ic+ LE S RE GB BN |ISOCODE = [=< | ANSI CODE
07 14 25 238 02 20° 0.10 [DCGW070202T01020F * DCGW2(1.5)0T0320F
.098 .094 .008 20° .004
29 238 04 20° 0.10 |DCGWO070204S01020F * DCGW2(1.5)1S0320F
114 .094 016 20° .004
29 238 04 30° 0.15 |DCGWO070204S01530F * [DCGW2(1.5)1S0530F
114 .09 016 30° .006
25 238 08 20° 0.10 |DCGWO070208501020F * DCGW?2(1.5)2S0320F
.098 .094 .031 20° .004
= | 11 38 29 397 04 20° 0.10 | DCGW11T304S01020F * DCGWS3/(2.5)1S0320F
% 114156 016 20° .004
% 29 397 04 30° 0.15 |DCGW11T304S01530F * [DCGW3(2.5)1S0530F
@ 114 156 .016  30° .006
25 397 08 20° 0.10 |DCGW11T308S01020F * DCGWS3/(2.5)2S0320F
098 156 .031 20° .004
31 397 08 30° 0.15|DCGW11T308S01530F * [DCGW3(2.5)280530F
122156 .031 30° .006
25 397 08 30° 0.0 |DCGW11T308S02030F * DCGWS3/(2.5)2S0830F
.098 156 .031 30° .008
21 397 12 20° 0.10 |DCGW11T312S01020F * DCGWS3/(2.5)3S0320F
.083 156 .047 20° .004

Wendeschneidplatte in T-Ausfiihrung (Dreieckig)

Kubisches Bornitrid (CBN)

— BN

i

e

[0}

LE|
H
|
A6
IC+ |[E S RE GB BN |ISOCODE = | < |ANSI CODE
09 7/32 25 238 02 20° 0.10 |TCGW090202T01020F * TCGW1.8(1.5)0T0320F
.098 .09 .008 20° .004
28 238 04 20° 0.10 | TCGW090204S01020F * TCGW1.8(1.5)1S0320F
110 .094 016 20° .004
= 28 238 04 30° 0.15 |TCGWO090204S01530F * [TCGW1.8(1.5)1S0530F
% 110 .094 016 30° .006
% 1 14 28 318 04 20° 0.10 [TCGW110304S01020F * TCGW221S0320F
@ 110 125 016 20° 004
28 318 04 30° 0.15 |TCGW110304S01530F * [TCGW221S0530F
110 125 016 30° 006
25 318 08 20° 0.10 | TCGW110308501020F * TCGW222S0320F
.098 125 .031 20° .004
A17 12
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Wendeschneidplatten Allgemeine Drehbearbeitung

CoroTurn® 107 Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in V-Ausfiihrung (Rhombisch 35°)
Kubisches Bornitrid (CBN)

— <-BN

H
C
& e s R o8 BN |1S0CODE = | [ANSI CODE
1 14 25 318 04 20° 0.0 |VBGW110304S01020F * | |VBGW221T0320F
098 125 016 20° 004
25 318 04 30° 0.5 |VBGWI10304S01530F * |VBGW221T0530F

.098 .125 .016 30° .006
16 38 25 476 04 20° 0.10 |VBGW160404S01020F * | |VBGW331S0320F
098 .188 .016 20° .004
25 476 04 30° 0.15 VBGW160404S01530F
098 .188 .016 30° .006
25 476 08 20° 0.0 [VBGW160408501020F * | |VBGW332S0320F D
.098 .188 .031 20° .004
25 476 08 30° 0.5 |VBGW160408501530F
.098 .188 .031 30° .006

*

VBGW331S0530F

Schlichten

*

VBGW332S0530F
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Allgemeine Drehbearbeitung

Wendeschneidplatten

T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in C-Ausfiihrung (Rhombisch 80°)
Kubisches Bornitrid (CBN)

G

H
aa
IC LE S RE BS GB BN [ISOCODE E sv.:) ANSI CODE
12 12 26 476 04 30° 0.15 |CNGA120404S01530F * | CNGA431S0530F
102 .188 .016 30° .006
25 476 08 30° 0.15 |CNGA120408S01530F * | CNGA432S0530F
.098 .188 .031 30° .006
25 476 08 35°  0.20 |CNGA120408S02035F * CNGA432S0835H
.098 .188 .03t 35° .008
29 476 12 30° 0.15 |CNGA120412S01530F * | CNGA433S0530F
= 113188 .047 30° .006
% 24 476 12 35°  0.20 |CNGA120412S02035F * CNGA43350835H
% 094 .188 .047 35° .008
@ 28 476 1.6 35° 0.20 |CNGA120416S02035F * CNGA434S0835H
110 .188 .063 35° .008
35 476 08 30° 0.12 |CNGM120408F-HGR * CNGM432-HGR
138 .188 .03t 30°  .005
35 476 12 30° 0.12 |CNGM120412F-HGR * CNGM433-HGR
138 188 .047 30°  .005
25 476 08 06 20° 0.15 [CNGA120408S01520FWH * | CNGA432S0520FWH
098 .188 .031 .022 20° .006
— BN
s s
« @ GBQ
) 4
LE
|H|
ule|
. )
<ICH  LE S RE BS GB BN [ISOCODE S ANSI CODE
12 12 26 476 04 25° 0.15 |CNGA120404S01525H * | CNGA431S0525H
102 188 .016 25° .006
25 476 08 25° 0.15 |CNGA120408501525H * | CNGA43250525H
.098 .188 .031 25°  .006
24 476 12 25° 0.15 |CNGA120412S01525H * | CNGA433S0525H
094 .188 .047 25°  .006
= 28 476 16 25° 0.10 |CNGA120416501025H * | CNGA434S0325H
% 110 188 .063 25° .004
% 25 476 08 06 20° 0.15 [CNGA120408S01520HWG | % |CNGA432S0520HWG
@ 098 .188 .031 .022 20° .006
26 476 04 05 20° 0.15 [CNGA120404S01520HWH * | CNGA431S0520HWH
102 188 .016 .018 20° .006
25 476 12 06 20° 0.15 [CNGA120408S01520HWH * | CNGA432S0520HWH
098 .188 .047 .022 20° .006
24 476 12 06 20° 0.15 [CNGA120412S01520HWH * | CNGA433S0520HWH
094 .188 .047 .024 20° .006
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Wendeschneidplatten Allgemeine Drehbearbeitung

T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in C-Ausfiihrung (Rhombisch 80°)
Kubisches Bornitrid (CBN) - Xcel-Geometrie

DN S
A\

(@)

(7125

Schlichten

7
QQ LE S REEQ APMX GB BN |ISOCODE
12 12 33 476 23 03 15° 0.15 |CNGX1204L025-18HXA

128 188 091 010 15° .006

D
E
F
G
H
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Allgemeine Drehbearbeitung Wendeschneidplatten

T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in D-Ausfiihrung (Rhombisch 55 °)

Kubisches Bornitrid (CBN)
BN s
o >Z¢

N

e

H3aon

C H
g w0 |
Q - LE S RE GB BN |ISOCODE = | | ANSI CODE
1 88 29 476 04 0° 0.15 |DNGAT10404S01530F * | DNGA331S0530F
114 188 016 30° .006
25 476 08 30° 0.5 | DNGA110408501530F * | DNGA33250530F
098 188 031 30° .006
15 12 25 476 08 30° 0.15 |DNGA150408501530F * | DNGA43250530F
098 188 031 30° .006
- 25 476 08 35 020 |DNGA150408502035F * | |DNGAd32s083sH
£ 098 188 031 35 .008
D = 32 476 12 30° 0.15 | DNGA150412501530F * | DNGA43350530F
@ 125 188 047 30° .006
32 476 12 35 020 | DNGA150412502035F x| |DNGA43350835H
125 188 047 35 008
35 476 08 30° 0.2 |DNGM150408F-HGR *| |DNGM432-HGR
138 188 031 30° .005
35 476 12 30° 0.2 |DNGM150412F-HGR *| |DNGM433-HGR
138 188 047 30° .005
E BN s

4]
GB
&Y ‘E-O
IC >Z/\LE

H
F & & 2
lck LE S RE BS GB BN |ISOCODE < | ANsI coDE
T 38 29 476 04 25° 0.15 |DNGATI0404S01625H | % | DNGA331S0525H
114188 016 %5 006
25 476 08 25° 015 |DNGAT10408501525H | % [DNGA33250525H
098 183 031 %5 006
5 12 29 416 04 25" 0.5 | DNGAT50404501525H | % |DNGA43150525H
- 114188 016 25 006
£ 25 476 08 25° 0.15 |DNGAT50408801525H | % | DNGA43250525H
£ 098 188 .031 2%5° 006
i 32 476 12 25° 015 |DNGATS0412501525H | % | DNGA433S0525H
G 125 188 047 25 006
25 476 16 25° 015 |DNGA150416501525H | % [DNGA43450525H
098 183 .063 2% 006
25 476 08 06 20° 015 |DNGAT50408S01520HWH | * [DNGA43250520HWH
098 188 031 022 20° 006

| A17 12




Wendeschneidplatten Allgemeine Drehbearbeitung A

T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in S-Ausfiihrung (Quadratisch)
Kubisches Bornitrid (CBN)

— '/ S
« @ . EY
LE
H
LG ’
aCd LE S RE GB BN |ISOCODE = |2 [ansi coe
12 12 25 476 08 30° 0.5 |SNGA120408501530F * | SNGA432S0530F
098 .188 .031 30° .006
28 476 12 30° 0.15 |SNGA120412501530F * | SNGA433S0530F
- 10 188 047 30° 006
2 28 476 16 25° 0.10 |SNGA120416501025F x | # | SNGA434S0325F
= 110 188 063 25° 004
@ 29 476 20 25 0.10 |SNGA120420S01025F x| |SNGA435S0325F
114188 079 25° 004
28 476 24 25 0.10 |SNGA120424S01025F x | # | SNGA436S0325F D
110 188 094 25° 004
Wendeschneidplatte in T-Ausfiihrung (Dreieckig)
Kubisches Bornitrid (CBN)
— BN
e s
! @ - .
LE
H
AL
{ 3 w0 v
% lE S RE GB BN [ISOCODE = |2 |ANSI CODE
16 38 25 476 08 30° 0.15 |TNGA160408S01530F x | TNGA332S0530F F
098 188 .031 30° .006
31 476 12 25° 0.10 |TNGA160412501025F x| |TNGA33350325H
122 188 047 25° 004
- 31 476 12 30° 0.15 | TNGA160412501530F * | TNGA333S0530F
% 122 188 047 30° 006
b 28 476 16 25 0.10 |TNGA160416501025F x | # | TNGA33480325H
@ 110 188 063 25° 004
39 476 20 25 0.10 |TNGA160420S01025F x | # | TNGA33550325H
154 188 079 25° 004
36 476 24 25° 0.10 |TNGA160424501025F x | % | TNGA336S0325H
142188 094 25° 004 G
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Allgemeine Drehbearbeitung

Wendeschneidplatten

T-Max® P Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in V-Ausfihrung (Rhombisch 35°)

Kubisches Bornitrid (CBN)

— BN
G/Bq
H
7 2
ic« E S RE GB BN |ISOCODE = |ANSI CODE
5 16 38 25 476 04 25° 0.15 |VNGA160404S01525H * |VNGA33150525H
= 098 .188 .016 25° .006
% 25 476 08 25° 0.15 |VNGA160408S01525H * |VNGA33250525H
*@ 098 .188 .031 25° .006

Wendeschneidplatte in W-Ausfiihrung (Dreieckig 80°)
Kubisches Bornitrid (CBN)

- BN
. G/B(‘
H
QQ :

ICf [E S RE GB BN |ISOCODE = [ANSI CODE
= | 08 12 25 476 08 30° 0.15 |WNGA080408S01530F * |WNGA33250530F
% 098 .188 .031 30° .006
= 29 476 12 30° 0.15 |WNGA080412S01530F * [WNGA33350530F
*@ 113188 047 30° 006

S
. GP(‘
H
ate :
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Werkzeuge zur AufRenbearbeitung

T-Max® P QS-Schaftwerkzeug zum Drehen

Hebelspannsystem
Prazisionskihlung

Metrische Ausfihrung

KAPR 95.0°
PSIR -5.0°
KAPR
LF

O

B

L
i

CNT]

Abmessungen, mm, Zoll

BAR
WF HF  CNT @

7~
e
ic

12 12

CZCys  OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF MIID
20x20 520 3 |QS-PCLNR/L 2020-12C 200 200 320 1010 250 200 G1/8-28 150 50 0.31 |[CNMG 120408
2.047 787 787 1260 3976 .984 787 G1/8-28 2175
25x25  57.0 3 |QS-PCLNR/L 2525-12C 250 250 320 1160 320 250 G1/8-28 150 50 054 |[CNMG 120408
2244 984 984 1260 4567 1260 .984 G1/8-28 2175
Zoll-Ausfithrung
Abmessungen, mm, Zoll
7 ]
e ()
IC CZCys OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
12 12 34x34 511 3 |QS-PCLNR/L124C 191 191 320 1010 254 191 G1/828 150 50 029 [CNMG 120408
2010 750 750 1260 3976 1.000 .750 G1/8-28 2175
1x1 52.0 3 |QS-PCLNR/L 16 4C 254 254 30 1010 250 200 G1/8-28 150 50 055 |CNMG 120408
2.047 1.000 1.000 1260 3976 .984 .767 G1/828 2175
R = Rechtsausfihrung L = Linksausflihrung
Ersatzteile
Rohrstift fiir
Kniehebel Schraube Zwischenlage Zwischenlage Dise Schraube Schraube Schraube
174.3-841M 174.3-821 171.31-850M 174.3-861 5691 026-13 5512 104-01 3214 013-01 3214 012-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Allgemeine Drehbearbeitung

Werkzeuge zur AufRenbearbeitung

T-Max® P QS-Schaftwerkzeug zum Drehen

Hebelspannsystem
Prazisionskiihlung

KAPR
PSIR

93.0°
-3.0°

oHx HBL

- ﬁl:
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm, Zoll
& £ gelclo
CZCys  RMPX OHX CNSC B H HBL LF WF MIID
12 20x20  27° 560 QS-PDJNR/L 2020-15C 200 200 360 1050 250 20 0 G 1/8 28 150 0.30 |DNMG 1506 08
2205 787 787 1417 4134 984 787 G1/8-28 2175
25x25  21° 610 3 | QS-PDJINR/L 2525-15C 250 250 360 1200 320 250 G1/8-28 150 50 051 |DNMG 150608
2402 984 984 1417 4724 1260 .984 G1/8-28 2175
Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, mm, Zoll
Zh: ®OO
CZCys RMPX OHX CNSC B H HBL LF WF HF CNT MIID
12 3/4x3/4  27° 551 3 QS-PDINR/L 12 4C 191 191 360 1050 254 191 G1/8-28 150 0.27 |DNMG 1504 08
2.167 750 750 1417 4134 1.000 .750 G1/8-28 2175
1x1 271° 614 3 |QS-PDINR/L 16 4C 254 254 360 1200 318 254 G1/828 150 50 053 |DNMG 150408
2417 1.000 1.000 1417 4724 1250 1.000 G1/8-28 2175
R = Rechtsausfiihrung L = Linksausfiihrung
Ersatzteile
Rohrstift fir
Kniehebel Schraube Zwischenlage Zwischenlage Dise Schraube Schraube Schraube
174.3-847TM 174.3-830 171.35-851M 174.3-861 5691 026-13 5512 104-01 3214 013-01 3214 012-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Allgemeine Drehbearbeitung

T-Max® P QS-Schaftwerkzeug zum Drehen

Hebelspannsystem
Prazisionskihlung

KAPR 45.0°
PSIR 45.0°
T \KAPR,/}
o HBL ©
LF
)
Metrische Ausfihrung D
Abmessungen, mm, Zoll
LE ®
./ PS|
ICs  CZCys OHX CONSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF OCONT MIID
12 12 20x20 527 3 |QS-PSSNR/L2020-12C 200 200 327 1017 250 200 G1/828 150 50 033 |SNMG 120408
2075 787 787 1267 4004 984 787 G1/8-28 2175
25x25 567 3 |QS-PSSNR/L 2525-12C 250 250 317 1157 320 250 G1/8-28 150 50 054 |SNMG 120408
2232 984 984 1248 4555 1260 .984 G1/8-28 2175 E
Zoll-Ausfithrung

Abmessungen, mm, Zoll

ae
BAR
«C+  CZCus OHX ONSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT @ @ MIID F

12 12 34x34 513 3 |QS-PSSNR/L124C 191 191 322 1012 264 191 G1/828 150 50 026 |SNMG 120408
2018 750 750 1268 3984 1.000 .750 G1/8-28 2175

1x1 57.6 3 |QS-PSSNR/L164C 254 254 32 1162 318 254 G1/828 150 50 056 [SNMG 120408
2.268 1.000 1.000 1268 4.575 1260 1000 G1/8-28 2175

R = Rechtsausfiihrung L = Linksausfiihrung

Ersatzteile G
Rohrstift fiir
Kniehebel Schraube Zwischenlage Zwischenlage Dise Schraube Schraube Schraube
174.3-841M 174.3-821 174.3-851M 174.3-861 5691 026-13 5512 104-01 3214 013-01 3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste sieche www.sandvik.coromant.com
12 17 |
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Allgemeine Drehbearbeitung Wendeschneidplatten

CoroTurn® TR Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in D-Ausfiihrung (Rhombisch 55 °)
Kubisches Bornitrid (CBN)

N

H3aon

(7125

g LE S RE GB BN [ISOCODE

18 25 553 080 20° 0.10 | TR-DC1308S01020F
098 218 .031 20° .004

Schlichten

D Wendeschneidplatte in V-Ausfiihrung (Rhombisch 35°)
Kubisches Bornitrid (CBN)

— BN

s

< G@
E
[¥e)
7 L& s RE GB BN |ISOCODE S
_ |13 31 453 040 20° 0.0 |TR-VB1304501020F x
£ 22 178 016 20° .004
=
3
F
G

A4



Wendeschneidplatten

Alligemeine Drehbearbeitung

. T-Max® Wendeschneidplatten zum Drehen
Wendeschneidplatte in R-Ausfiihrung (Rund)

GEl

Keramik

I

1S0 CODE

ANSI CODE

06 1/4 476 318
.188 125

Schlichten
E

RPGX060400E

> |6160

RPGX23A

SANDVIK

A 15




Allgemeine Drehbearbeitung

Werkzeuge zur Auenbearbeitung

T-Max® Schaftwerkzeug zum Drehen
Stabiles Spannsystem fiir Keramikplatten

| HF —|

LF
e H —=] B -
Abmessungen, mm, Zoll
@ Q CZCys  OHX |Bestellnummer B H LF WF HF @ @ MIID
15 58  32x32  30.0 |CRSNR/L 3232P 15-IDA 320 320 1700 400 320 75 141 |[RNGN150700

1.181

1260 1260 6.693 1.575 1.260

Beim Einsatz von Wendeschneidplatten mit einer Dicke von 4.76 mm sind optionale Zwischenlagen zu bestellen.

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com

R = Rechtsausfiihrung L = Linksausfiihrung
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Allgemeine Drehbearbeitung A

Schnittdaten
Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte
Die angegebenen Schnittdaten gelten fir Anwendungen mit Kihlschmierstoff.
ISO P Stahl Spezifische Harte
Schnittkraft  |Brinell GC4325 | ‘
ket hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
CcMC- 0.1-04-0.8 | |
MC-Nr. Nr. Werkstoff N/mm? HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Unlegierter Stahl
P1.1.ZAN |01.1 C=0,1-0,25% 1500 125 510-345-245
P1.2.ZAN |01.2 C =0,25-0,55% 1600 150 455-305-215
P1.3.ZAN |01.3 C =0,55-0,80% 1700 170 425-290-205
Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)
P2.1.Z.AN |02 Nicht gehértet 1700 180 460-305-215
P2.1.ZAN |02.12  |Kugellagerstahl 1800 210 395-265-190
P2.5.ZHT |02.2 Vergitet 1850 275 205-145-110
P2.5.ZHT |02.2 Vergltet 2050 350 205-145-110
Hoch legierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)
P3.0.ZAN |03.11 |Gegluht 1950 200 300-205-150
P3.0.ZHT |03.21 |Geharteter Werkzeugstahl 3000 325 135-95-75
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 1550 180 240-180-130
P2.6.C.UT |06.2 Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 1600 200 210-140-100
P3.0.C.UT |06.3 Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 2050 225 200-165-125
ISOM Rostfreier Stahl Spezifische Harte
Schnittkraft | Brinell GC1115 [ [
ket hex, mm =~ Vorschub f,, mm/U
CcMC- 01-02-03 | \
MC-Nr. Nr. Werkstoff N/mm? HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Ferritisch/martensitisch
Stangen/geschmiedet
P5.0.ZAN  |05.11  |Nicht gehartet 1800 200 335-255-200
P5.0.ZPH |05.12 |PH-gehartet 2850 330 185-150-120
P5.0.ZHT |05.13 |Gehartet 2350 330 200-160-140
Austenitisch
Stangen/geschmiedet
M1.0.ZAQ |05.21 |Austenitisch 1800 180 265-215-165
M1.0.ZPH |05.22 |PH-gehartet 2850 330 185-150-120
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 2250 200 220-190-155
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Stangen/geschmiedet
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2000 230 250-205-155
M3.2.ZAQ |05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2450 260 230-170-130
Ferritisch/martensitisch
Gegossen
P5.0.C.UT |15.11 |Nicht gehértet 1700 200 320-265-205
15.12  |PH-gehartet 2450 330 160-130-95
P5.0.C.HT [15.13 |Gehértet 2150 330 175-145-110
Austenitisch
Gegossen
M1.0.C.UT |15.21 |Austenitisch 1700 180 280-225-170
15.22  |PH-gehartet 2450 330 160-130-95
M2.0.C.AQ [15.23 |Superaustenitisch 2150 200 210-180-150
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Gegossen
M3.1.C.AQ |15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 1800 230 230-170-120
M3.2.C.AQ |15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2250 260 205-155-110

A17



Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fur Anwendungen mit Kuhilschmierstoff.

ISO S Warmfeste Werkstoffe Spezifische Hérte
Schnittkraft  |Brinell GC1125 ‘ H13A
ket hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
CMC- 0.1-0.2-0.5 | 0.1-0.3-0.5
MC-Nr. Nr. Werkstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN |20.11 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 2400 200 75-60-45 80-65-50
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder Idsungsbehandelt und ausgehértet 2500 280 55-45-35 60-50-40
Ni-basiert
S2.0.ZAN [20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 2650 250 45-35-25 50-40-30
S2.0.ZAG |20.22 |Ausgehértet oder Idsungsbehandelt und ausgehértet 2900 350 35-25-15 40-30-20
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 3000 320 23-17-12 25-20-15
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN |20.31 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 2700 200 45-35-25 50-40-30
S3.0.ZAG [20.32 |Loésungsbehandelt und ausgehértet 3000 300 35-25-15 40-30-20
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 3100 320 23-17-12 25-20-15
Titanlegierungen2) Rm?3
S4.1.ZUT [231 Handelstiblich rein (99,5% Ti) 1300 400 - 50-40-30
S4.2.ZAN 2321 |a, dhnlich oo und o + B Legierungen, gegliiht 1400 950 - 40-30-20
S4.3.ZAG |23.22 |o+p Legierungen in ausgehértetem Zustand. p Legierungen. 1400 1050 - 25-20-15
gegliiht oder ausgehértet
ISOH Gehartete Werkstoffe Spezifische Hérte
Schnittkraft CB7125 \ CB7135
ket hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
CMC- 0.03-0.41 \ 0.05-0.31
MC-Nr. Nr. Werkstoff N/mm?2 Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Extra harter Stahl
H1.3.ZHA |04.1 Vergutet 4300 60HRC 200-100 160-80

1) Die in der Tabelle aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten sind giiltig fiir alle Vorschiibe innerhalb des Vorschubbereiches.
2) 45-60° Einstellwinkel, positive Schneidengeometrie und Kihlschmierstoff sollten verwendet werden.

3 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.

A 18
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Schnittdaten Allgemeine Drehbearbeitung A

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fir Anwendungen mit Kihlschmierstoff.

ISO P Stahl Spezifische Harte
Schnittkraft  |Brinell GC4325 | ‘ |
ket hex, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel B
CcMC- .004-.016-.031 | |
MC-Nr. Nr. Werkstoff Ibs/Zoll2 HB Schnittgeschwindigkeit vc, ft/min
Unlegierter Stahl
P11.ZAN |01.1 C=0,1-0,25% 216,500 125 1400-890-660
P12.ZAN [01.2 C =0,25-0,55% 233,000 150 1250-800-590
P1.3.ZAN |01.3 C =0,55-0,80% 247,000 170 1200-760-560
Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)
P2.1.ZAN |02.1 Nicht gehartet 249,500 180 980-600-445
P2.1.ZAN |02.12 |Kugellagerstahl 259,500 210 820-500-365 C
P2.5.Z.HT |02.2 Vergitet 268,000 275 600-385-280
P2.5.ZHT |02.2 Vergltet 298,000 350 485-310-225
Hoch legierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)
P3.0.ZAN |03.11 |Gegliht 282,000 200 780-500-345
P3.0.ZHT |03.21 |Geharteter Werkzeugstahl 435,500 325 360-225-165
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 225,000 180 600-450-335
P2.6.C.UT |06.2 Niedrig legiert (Legierungsanteile <5 %) 230,500 200 540-320-235
P3.0.C.UT |06.3 Hoch legiert (Legierungsanteile >5%) 300,500 225 470-305-220
ISOM Rostfreier Stahl Spezifische Harte D
Schnittkraft | Brinell GC1115 [ [
ket hey, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CcMC- .004-.008-.012 | \ \
MC-Nr. Nr. Werkstoff Ibs/Zoll2 HB Schnittgeschwindigkeit (v), ft/min
Ferritisch/martensitisch
Stangen/geschmiedet
P5.0.ZAN |05.11 |Nicht gehértet 262,000 200 1100-840-650
P5.0.ZPH |05.12 |PH-gehartet 411,500 330 610-490-390
P5.0.ZHT |05.13 |Gehartet 340,000 330 650-530-460
Austenitisch E
Stangen/geschmiedet
M1.0.ZAQ [05.21 |Austenitisch 259,000 180 870-700-530
M1.0.ZPH [05.22 |PH-gehartet 414,000 330 610-490-390
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 328,000 200 730-630-510
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Stangen/geschmiedet
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 286,500 230 830-660-510
M3.2.ZAQ |05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 356,500 260 740-550-430
Ferritisch/martensitisch
Gegossen
P5.0.C.UT [15.11 |Nicht gehértet 246,500 200 1050-860-660 F
15.12  |PH-gehartet 354,500 330 530-430-310
P5.0.C.HT [15.13 |Gehartet 311,000 330 570-470-350
Austenitisch
Gegossen
M1.0.C.UT [15.21 |Austenitisch 248,000 180 910-730-560
15.22  |PH-gehartet 356,000 330 530-430-310
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 310,500 200 690-590-490
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Gegossen
M3.1.C.AQ [15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 258,000 230 750-550-390
M3.2.C.AQ [15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 326,000 260 670-510-350 G
H
I
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Allgemeine Drehbearbeitung Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fur Anwendungen mit Kuhilschmierstoff.

ISO S Warmfeste Werkstoffe Spezifische Hérte
Schnittkraft  |Brinell GC1125 ‘ H13A |
ket hex, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CMC- .004-.012-.020 | .004-.012-.020 |
MC-Nr. Nr. Werkstoff Ibs/Zoll2 HB Schnittgeschwindigkeit (vc), ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN [20.11 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 348,000 200 245-195-145 260-210-160
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder |dsungsbehandelt und ausgehértet 359,000 280 180-145-115 195-165-130
Ni-basiert
S2.0.ZAN [20.21 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 383,000 250 150-115-80 165-130-95
S2.0.ZAG |20.22 |Ausgehértet oder Idsungsbehandelt und ausgehértet 420,500 350 115-80-50 130-95-65
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 436,500 320 75-55-39 80-65-50
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN  |20.31 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 391,500 200 150-115-80 165-130-95
S3.0.ZAG [20.32 |Loésungsbehandelt und ausgehértet 432,000 300 115-80-50 130-95-65
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 450,500 320 75-55-39 80-65-50
Titanlegierungen2) Rm?3
S4.1.ZUT [231 Handelstiblich rein (99,5% Ti) 188,500 400 - 590-485-410
S4.2.ZAN 2321 |a, dhnlich oo und o + B Legierungen, gegliiht 203,000 950 - 245-200-165
S4.3.ZAG |23.22 |o+p Legierungen in ausgehértetem Zustand. p Legierungen. 203,000 1050 - 235-175-150
gegliiht oder ausgehértet
ISOH Gehartete Werkstoffe Spezifische Hérte
Schnittkraft CB7125 \ CB7135 |
ket hex, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CMC- .001-.030 \ .005-.031 |
MC-Nr. Nr. Werkstoff Ibs/Zoll2 Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Extra harter Stahl
H1.3.ZHA |04.1 Vergitet 625,500 60HRC 492-262 524-262

1) Die in der Tabelle aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten sind giiltig fiir alle Vorschiibe innerhalb des Vorschubbereiches.
2) 45-60° Einstellwinkel, positive Schneidengeometrie und Kihlschmierstoff sollten verwendet werden.

3 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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Ab- und Einstechen
CoroCut® QF

Wendeschneidplatten
CoroCut® QF Wendeschneidplatten fir das Axialeinstechen

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung

CoroCut® QF Schneidkopf zum Axialeinstechen
CoroCut® QF Schaftwerkzeug fur das Axialeinstechen
CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen
CoroCut® QF Schneidkopf fiir das Axialeinstechen

Werkzeuge zur Innenbearbeitung
CoroCut® QF Schneidkopf fiir das Axialeinstechen

CoroCut® 1-2

Wendeschneidplatten
CoroCut® 1-2 Wendeschneidplatten zum Profildrehen

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung
CoroCut® 1-2 Schneidkopf zum Profildrehen

Schnittdaten

B2-B4

B5-B6
B7-B10
B11-B16
B17-B18

B19-B20

B21

B22

B23



A Ab- und Einstechen Wendeschneidplatten

CoroCut® QF Wendeschneidplatten fur das Axialeinstechen

AN

REL

H3aon

P M . N S Abmessungen, mm, Zoll

SR EINE R M E BN E EIE S
SSC CW REL RER DAXIN APMX |Bestellnummer == == EEE|EIE|EIE|E|E|=|E]=| AN CWTOLL CWTOLU  RETOLL  RETOLU
D QF-G 300 030 030 300 2.0 |QFT-G-0300-03-TF Yo | k|| v | e | k[ | ok [ k| e k|| T° -0.050 0.050 -0.050 0.050
118 012 012 1181 .079 -.0020 .0020 -0020 .0020
QFF-H 400 030 030 300 2.3 |QFT-H-0400-03-TF Yo | k|| v | e k[ ek [ k| e k|| T° -0.050 0.050 -0.050 0.050
157 012 012 1181 .091 -.0020 .0020 -.0020 .0020
QFTK 600 040 040 450 30 |QFT-K-0600-04-TF * | % | % * | %[ k|| | % % |% %] 7° -0050 0050 -0.050  0.050
2% 016 016 1772 118 -.0020 .0020 -0020 .0020
QFF-L 800 080 080 600 40 | QFT-L-0800-08-TF * | %[ * | [ k| | % % |%[%]| 8  -0050 0050  -0.050  0.050
315 .03 031 2362 157 -.0020 .0020 -0020 .0020
I
E \\\\
\\
\,
\
\
\
DAXIN'\
AN \
I‘
!
/
/
/
/
REL /

P M . N S Abmessungen, mm, Zoll

W0 IWwWw Wwiw W (W (I (WO (WO || [0 |0 |0
G SSC CW REL RER DAXIN APMX |Bestellummer SIEIZIZIZIEI2IZIZ 2|22 |2[2|2|2|=| AN CWTOLL CWTOLU RETOLL  RETOLU
QFU-G 300 030 030 300 20 |QFU-G-0300-03-TF Slx [w [ [ e x| * % [ x [* =% %[ 7 0080 0050 -0050 0050
118 012 012 1181 079 0020 0020  -0020  .0020
QFUH 400 030 030 300 23 |QFU-H-0400-03-TF x| [ [ x| [x (s * % % [* %% %[ 7 -00s0 0050 -0050 0050
157 012 012 1181 .091 0020 0020  -0020  .0020
QFUK 600 040 040 450 30 |QFU-K-0600-04-TF x [ [ e e e e > * & [w[ 7 0050 0050 -0050  0.050
2% 016 016 1772 118 0020 0020  -0020  .0020
QFUL 800 080 080 600 40 |QFU-L-0800-08-TF * [ [ e e e e e [ * %% 8 0050 0050 -0050  0.050
315 031 031 2362 157 -0020  .0020  -0020 0020
——
H SSC = Entsprechend SSC am Halter.
| B5 B19 B23
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Wendeschneidplatten Ab- und Einstechen A

. CoroCut® QF Wendeschneidplatten fur das Axialeinstechen

AN

REL

N § |Abmessungen, mm, Zoll
M EIN M ENEENE
SSC CW REL RER DAXIN |Bestellnummer c|=|=|=|=|=|=|=|=|=| AN CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU
QFT-G 300 020 020 300 |QFT-G-0300-02-GF ¥ | e[ k| K[|k k||| 7 -0020 002  -0050 0050
118 .008 .008 1.181 -0008  .0008  -0020  .0020 D
QFT-H 400 020 020 300 |QFT-H-0400-02-GF * | e[ k| k|| kK| | %] 7 -0020 0020  -0050 0050
157 .008 .008 1.181 -0008  .0008  -.0020  .0020
||
\\
\,
# \\ E
\
& \
. DAXIN \
AN \
|
/i
!
/
/
/
/
REL /
N S Abmessungen, mm, Zoll
N EIN N ENE RIS
SSC CW REL RER DAXIN |Bestellnummer ~|=|=|=|=|=|=|=|=|=| AN CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU
QFU-G 300 020 020 300 |QFU-G-0300-02-GF K| sr| kK| k| k||| 70 -0020 0020 -0.050  0.050 G
118 .008 .008  1.181 -0008  .0008  -0020  .0020
QFU-H 400 020 020 300 |QFU-H-0400-02-GF K| sr | k| k| k||| 7° <0020 0020 -0.050  0.050
157 .008 .008 1.181 -0008  .0008  -0020  .0020
||
SSC = Entsprechend SSC am Halter.
B5 B19 B23 |
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A Ab- und Einstechen

Wendeschneidplatten

CoroCut® QF Wendeschneidplatten fur das Axialeinstechen

Abmessungen, mm, Zoll

W0 IWIWw (W (VI (W IW W W | v
D SSC  CW RE  DAXIN APMX |Bestellummer =SI2|122 12212212212 ]/2] s cwroll cwroL
QFF-G 300 150 300 13 |QFT-G-0300-RM S e [ x [ * [ w[* =[x == 7 -0050 0050
118 059 1181 .05 -0020 0020
QFFH 400 200 300 18 |QFT-H-0400-RM Sk x [ *[F[* & [* == ™ 0050 0050
157 079 1181 .069 -0020 0020
OFFK 600 300 450 28 |QFT-K-0600-RM * * 7 0050 000
2% 118 1772 108 -0020 0020
I
S Abmessungen, mm, Zoll
G [TeRiTo R IToREToRETo N ITo T} ITo RETo N ITo RETo NETe]
SSC OW RE DAXN APMX |Bestellnummer S 212 E2E2IZIE[EEIZ] v owtow cwrow
QFU-G 300 150 300 13 |QFU-G-0300-RM Sx [ e [* [ [* (& [x =% 7 0050 0050
118 059 1181 .01 -0020 0020
QFU-H 400 200 300 18 |QFU-H-0400-RM x| e [ [ > & [*x [ %[ 7 0050 0050
157 079 1181 069 -0020 0020
QFUK 600 300 450 28 |QFU-K-0600-RM * | % [* 7 0050 000
2% 118 1772 .108 -0020 0020
i

H SSC = Entsprechend SSC am Halter.
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Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schneidkopf zum Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

C
Abmessungen, mm, Zoll
®
SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON LF WF MIID
QFTK C5 260 450 1000 3 |C5-QFT-RK26C-045B 50 616 330 150 0.68 |QFT-K-0600-04-TF
Bﬁg 1.024 1.772 3937 1.969 2425 1299 2175 D
C5 320 80 1800 3 |C5-QFT-RK32C-088B 50 676 330 150 0.68 |QFT-K-0600-04-TF
é‘ 1.260 3465 7.087 1.969 2661 1299 2175
C5 320 1680 4000 3 |C5-QFT-RK32C-168B 50 676 330 150 0.68 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 6.614 15.748 1.969 2661 1299 2175
C5 320 2200 10000 3 |C5-QFT-RK32C-220B 50 676 330 150 0.68 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 8661 39.370 1.969 2661 1299 2175
C6 260 450 1000 3 |C6-QFT-RK26C-045B 63 651 390 150 1.14 |QFT-K-0600-04-TF
1.024 1.772 3937 2480 2563 1535 2175
C6 320 80 1800 3 |C6-QFT-RK32C-088B 63 7.1 390 150 1.4 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 3465 7.087 2480 2799 1535 2175
C6 320 1680 4000 3 |C6-QFT-RK32C-168B 63 711390 150  1.14 |QFT-K-0600-04-TF E
1.260 6.614 15748 2480 2799 1535 2175
C6 320 2200 10000 3 |C6-QFT-RK32C-220B 63 711 390 150  1.14 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 8661 39.370 2480 2799 1535 2175
C8 260 450 1000 3 |C8-QFT-RK26C-045B 80 731 420 150 2.4 |QFT-K-0600-04-TF
1.024 1.772 3937 3.150 2878 1654 2175
C8 320 80 1800 3 |C8-QFT-RK32C-088B 80 791 420 150 2.4 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 3465 7.087 3.150 3114 1654 2175
C8 320 1680 4000 3 |C8-QFT-RK32C-168B 80 791 420 150  2.14 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 6.614 15748 3.150 3114 1.654 2175
C8 320 2200 10000 3 |C8-QFT-RK32C-220B 80 791 420 150 2.4 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 8661 39.370 3.150 3114 1.664 2175 F
QFT-L C6 380 1200 3000 3 |C6-QFT-RL38C-120B 63 771 390 150 2.4 |QFT-L-0800-08-TF
1496 4.724 11.811 2480 3035 1535 2175
C6 500 2200 10000 3 |C6-QFT-RL50C-220B 63 89.1 390 150 2.14 |QFT-L-0800-08-TF
1.969 8661 39.370 2480 3508 1535 2175
C8 380 1200 3000 3 |C8-QFT-RL38C-120B 80 851 420 150  2.14 |QFT-L-0800-08-TF
1496 4.724 11811 3.150 3350 1.654 2175
C8 500 2200 10000 3 |C8-QFT-RL50C-220B 80 971 420 150  2.14 |QFT-L-0800-08-TF
1.969 8661 39.370 3.150 3823 1664 2175
SSC = Ausgelegt flir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com G
H
B3 17 |
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur AuRenbearbeitung

CoroCut® QF Schneidkopf zum Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

H3aon

Abmessungen, mm, Zoll
®
SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON LF  WF MIID
QFUK G5 260 450 1000 3 |C5-QFU-LK26C-045B 50 616 330 150 0.68 |QFU-K-0600-04-TF
D =E 1.024 1.772 3937 1.969 2425 1299 2175
C5 320 880 1800 3 |C5-QFU-LK32C-088B 50 676 330 150 0.68 |QFU-K-0600-04-TF
9‘ 1.260 3465 7.087 1.969 2661 1299 2175
C5 320 1680 4000 3 |C5-QFU-LK32C-168B 50 676 330 150 0.68 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 6.614 15.748 1.969 2661 1299 2175
C5 320 2200 10000 3 |C5-QFU-LK32C-220B 50 676 330 150 0.68 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 8.661 39.370 1.969 2661 1299 2175
C6 260 450 1000 3 |C6-QFU-LK26C-045B 63 651 390 150  1.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.024 1.772 3937 2480 2563 1535 2175
C6 320 880 1800 3 |C6-QFU-LK32C-088B 63 711390 150  1.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 3465 7.087 2480 2799 1535 2175
E C6 320 1680 4000 3 |C6-QFU-LK32C-168B 63 711 390 150  1.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 6.614 15748 2480 2799 1535 2175
C6 320 2200 10000 3 |C6-QFU-LK32C-220B 63 711 390 150  1.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 8661 39.370 2480 2799 1535 2175
C8 260 450 1000 3 |C8-QFU-LK26C-045B 80 731 420 150  2.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.024 1772 3937 3.150 2878 1654 2175
C8 320 880 1800 3 |C8-QFU-LK32C-088B 80 791 420 150  2.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 3465 7.087 3.150 3114 1.654 2175
C8 320 1680 4000 3 |C8-QFU-LK32C-168B 80 791 420 150  2.14 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 6.614 15748 3150 3114 1.654 2175
C8 320 2200 10000 3 |C8-QFU-LK32C-220B 80 791 420 150  2.14 |QFU-K-0600-04-TF
F 1.260 8661 39.370 3.150 3114 1654 2175
QFU-L C6 380 1200 3000 3 |C6-QFU-LL38C-120B 63 771 390 150  2.14 |QFU-L-0800-08-TF
1496 4.724 11.811 2480 3.035 1535 2175
C6 500 2200 10000 3 |C6-QFU-LL50C-220B 63 89.1 390 150  2.14 |QFU-L-0800-08-TF
1.969 8661 39.370 2480 3508 1.535 2175
C8 380 1200 3000 3 |C8-QFU-LL38C-120B 80 8.1 420 150  2.14 |QFU-L-0800-08-TF
1496 4.724 11811 3150 3350 1.654 2175
C8 500 2200 10000 3 |C8-QFU-LL50C-220B 80 971 420 150  2.14 |QFU-L-0800-08-TF
1.969 8661 39.370 3.150 3823 1654 2175
SSC = Ausgelegt flir SSC an Wendeplatte.
G Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
H
| B3 17
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Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm
®
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
= QFFK 32x32 320 800 2000 180 3 |QFT-LGK32C3232-080B 320 320 180 1460 586 320 G1/8-28 150 1.18 |QFT-K-0600-04-TF
@ 32x32 320 2000 10000 180 3 |QFT-LGK32C3232-200B 320 320 180 1460 586 320 G1/828 150  1.18 |QFT-K-0600-04-TF D
Zoll-Ausfuhrung
Abmessungen, Zoll
SSC  CZOws CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
= QFT-K 114x11/4 1250 3150 7.087 .709 3 |QFT-LGK125C20-080B 1250 1250 .709 5748 2563 1250 G1/8-28 2175 1.508 |QFT-K-0600-04-TF
'@ 11/4x11/4 1250 6299 15748 709 3 |QFT-LGK125C20-160B 1250 1250 .709 5748 2563 1250 G1/8-28 2175 1.508 |QFT-K-0600-04-TF
SSC = Ausgelegt fur SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile F
Verschluss Verschluss
3214 013-01 3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
B3 17 |
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur AuRenbearbeitung

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

fe—B—

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm

BAR
SSC  CZCus CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT @ MID

QFU-K 32x32 320 800 2000 180 3 |QFU-RGK32C3232-080B 320 320 180 1460 586 320 G1/8-28 150 1.18 |QFU-K-0600-04-TF
D B%ﬁ 32x32 320 2000 10000 180 3 |QFU-RGK32C3232-200B 320 320 180 1460 586 320 G1/8-28 150 1.18 |QFU-K-0600-04-TF

Zoll-Ausfiihrung

Abmessungen, Zoll

SSC  CZCus CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFU-K 11/4x11/4 1250 3.150 7.087 .709 3 |QFU-RGK125C20-080B 1250 1250 .709 5748 2313 1250 G1/8-28 2175 1.508 |QFU-K-0600-04-TF
B%ﬁ 11/4x11/4 1250 6299 15748 .709 3 |QFU-RGK125C20-160B 1250 1250 .709 5748 2563 1250 G1/8-28 2175 1.508 |QFU-K-0600-04-TF

SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.

F Ersatzteile
Verschluss Verschluss
3214 013-01 3214 012-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

| B3
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GER

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B
WF -+
CDX
OHX
LF
Metrische Ausfiihrung H B~
Abmessungen, mm
BAR @
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFTK 32x32 320 800 1800 516 3 |QFT-RFK32C3232-080B 320 320 516 1700 330 320 G1/8-28 150 1.18 |QFT-K-0600-04-TF
Eﬁ@ 32x32 320 1600 4000 516 3 |QFT-RFK32C3232-160B 320 320 516 1700 330 320 G1/8-28 150 1.18 |QFT-K-0600-04-TF D
32x32 320 2200 1000.0 516 3 |QFT-RFK32C3232-220B 320 320 516 1700 330 320 G1/8-28 150 1.18 |QFT-K-0600-04-TF
9‘ QFF-L  32x32 330 600 1500 526 3 |QFT-RFL33C3232-060B 320 320 526 1700 330 320 G1/8-28 150 1.09 |QFT-L-0800-08-TF
32x32 380 1200 3000 576 3 |QFT-RFL38C3232-120B 320 320 576 1700 330 320 G1/8-28 150 1.09 |QFT-L-0800-08-TF
32x32 500 2200 10000 696 3 |QFT-RFL50C3232-220B 320 320 696 1700 330 320 G1/8-28 150 1.09 |QFT-L-0800-08-TF
Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, Zoll
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFTK 11/4x11/4 1250 3.150 7.087 1628 3 |QFT-RFK125C20-080B 1250 1250 2022 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2.599 |QFT-K-0600-04-TF
Bﬁ@ 11/4x11/4 1.250 6299 15748 1628 3 |QFT-RFK125C20-160B 1250 1250 2022 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2599 |QFT-K-0600-04-TF
11/4x11/4 1250 8.661 39.370 1628 3 |QFT-RFK125C20-220B 1250 1250 2022 7.000 1290 1.250 G1/8-28 2175 2.599 | QFT-K-0600-04-TF
9‘ QFT-L 11/4x11/4 1250 2.362 5906 1628 3 |QFT-RFL125C20-060B 1250 1250 2022 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2.396 |QFT-L-0800-08-TF
11/4x11/4 1500 4.724 11811 2272 3  |QFT-RFL150C20-120B 1250 1250 2272 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2.396 |QFT-L-0800-08-TF
11/4x11/4 1960 8.661 39.370 2732 3  |QFT-RFL196C20-220B 1250 1250 2732 7.000 1290 1.250 G1/8-28 2175 2.396 | QFT-L-0800-08-TF
SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte. F
Ersatzteile
Verschluss [Verschluss
3214 013-01 [3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste sieche www.sandvik.coromant.com
B3 17 |
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur AuRenbearbeitung

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen

H3aon

Federspannsystem
Form-B
HBL
CNTl
LF
Metrische Ausfiihrung B~ H
Abmessungen, mm
BAR @
SSC  CZCus CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFU-K  32x32 320 800 1800 51.6 3 |QFU-LFK32C3232-080B 320 320 516 1700 330 320 G1/8-28 150 1.18 |QFU-K-0600-04-TF
D B%ﬁ 32x32 320 1600 4000 516 3 |QFU-LFK32C3232-160B 320 30 516 1700 330 320 G1/8-28 150  1.18 |QFU-K-0600-04-TF
32x32 320 2200 10000 516 3 |QFU-LFK32C3232-220B 320 320 516 1700 330 320 G1/8-28 150 1.18 |QFU-K-0600-04-TF
9‘ QFU-L 32x32 330 600 1500 526 3 |QFU-LFL33C3232-060B 320 320 526 1700 330 320 G1/8-28 150 1.09 |QFU-L-0800-08-TF
32x32 380 1200 3000 576 3 |QFU-LFL38C3232-120B R0 320 576 1700 330 320 G1/8-28 150  1.09 |QFU-L-0800-08-TF
32x32 500 2200 1000.0 69.6 3 |QFU-LFL50C3232-220B 320 320 696 1700 330 320 G1/8-28 150  1.09 |QFU-L-0800-08-TF

Zoll-Ausfiihrung

Abmessungen, Zoll
SSC  CzCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MID
QFU-K 114x11/4 1250 3150 7.087 1.628 3 |QFU-LFK125C20-080B 1250 1250 2022 7.000 1290 1.250 G1/8-28 2175 2.599 |QFU-K-0600-04-TF
B%ﬁ 11/4x11/4 1250 6299 15.748 1628 3 |QFU-LFK125C20-160B 1250 1250 2022 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2599 |QFU-K-0600-04-TF
11/4x11/4 1250 8.661 39.370 1628 3 |QFU-LFK125C20-220B 1250 1250 2022 7.000 1290 1.250 Gi1/8-28 2175 2.599 |QFU-K-0600-04-TF
9‘ QFU-L 11/4x11/4 1250 2.362 5906 1628 3 |QFU-LFL125C20-060B 1250 1250 2022 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2.396 |QFU-L-0800-08-TF
11/4x11/4 1500 4.724 11811 2272 3 | QFU-LFL150C20-120B 1250 1250 2272 7.000 1290 1250 G1/8-28 2175 2.396 |QFU-L-0800-08-TF
11/4x11/4 1.881 8.661 39370 2732 3 | QFU-LFL196C20-220B 1250 1250 2732 7.000 1290 1.250 Gi1/8-28 2175 2.396 |QFU-L-0800-08-TF
F SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Verschluss [Verschluss
3214 013-01 [3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
| B3 17
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Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

GER

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B
HF = WF-+ B
CDX
OHX
LF
. . CNT]
Metrische Ausfiihrung H «Bj
Abmessungen, mm
®
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MID
QF-G  25x25 200 300 420 296 3 |QFT-RFG20C2525-030B 250 250 296 1136 255 250 G1/828 150 050 |QFT-G-0300-03-TF
Eﬁ@ 25x25 250 350 520 346 3 |QFT-RFG25C2525-035B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-G-0300-03-TF D
25x25 250 450 600 346 3 |QFT-RFG25C2525-045B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-G-0300-03-TF
é‘ 25x25 250 550 700 346 3 |QFT-RFG25C2525-055B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-G-0300-03-TF
25x25 300 700 1000 396 3 |QFT-RFG30C2525-070B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-G-0300-03-TF
25x25 300 1000 1560 396 3 |QFT-RFG30C2525-100B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-G-0300-03-TF
25x25 300 1500 3100 396 3 |QFT-RFG30C2525-150B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150 0.50 |QFT-G-0300-03-TF
QFFH  25x25 220 300 450 316 3 |QFT-RFH22C2525-030B 250 250 316 1156 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 220 350 550 316 3 |QFT-RFH2202525-035B 250 250 316 1156 255 250 G1/8-28 150 048 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 250 350 550 346 3 |QFT-RFH25C2525-035B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 260 450 750 356 3 |QFT-RFH26C2525-045B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 260 650 1080 356 3 |QFT-RFH26C2525-065B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 260 1000 1600 356 3 |QFT-RFH26C2525-100B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150 048 |QFT-H-0400-03-TF E
25x25 260 1500 3100 356 3 |QFT-RFH26C2525-150B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 260 3000 5100 356 3 |QFT-RFH26C2525-300B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 260 5000 20000 356 3 |QFT-RFH26C2525-500B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 320 450 750 416 3 |QFT-RFH3202525-045B 250 250 416 1256 255 250 G1/8-28 150 049 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 320 650 1080 416 3 |QFT-RFH32C2525-065B 250 250 416 1256 255 250 G1/8-28 150 050 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 1000 1600 476 3 |QFT-RFH38C2525-100B 250 250 476 1316 255 250 G1/828 150 050 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 1500 3100 476 3 |QFT-RFH38C2525-150B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150 0.50 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 3000 5100 476 3 |QFT-RFH38C2525-300B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150 050 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 5000 20000 476 3 |QFT-RFH38C2525-500B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150  0.50 |QFT-H-0400-03-TF
QFTK 25x25 260 450 1100 356 3 |QFT-RFK26C2525-045B 250 250 80 1196 260 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-K-0600-04-TF
25x25 260 800 1800 356 3 |QFT-RFK26C2525-080B 250 250 80 1196 260 250 G1/8-28 150 0.48 |QFT-K-0600-04-TF F
25x25 320 1600 4000 416 3 |QFT-RFK32C2525-160B 250 250 80 1256 260 250 G1/8-28 150 048 |QFT-K-0600-04-TF
SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Verschluss [Verschluss
3214 013-01 [3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste sieche www.sandvik.coromant.com
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur Auenbearbeitung

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

H3aon

HF - WF->
HBL CDX
OHX
LF
A
Zoll-Ausfiihrung NS «Bj
Abmessungen, Zoll
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID

QF-G  1x1 800 1.181 1.654 1178 3 |QFT-RFG080C16-030B 1.000 1.000 1.178 4.485 1.024 984 G1/8-28 2175 1.093 |QFT-G-0300-03-TF
D B%@ 1x1 1000 1.378 2047 1378 3 |QFT-RFG100C16-035B 1.000 1.000 1378 4.685 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.080 |QFT-G-0300-03-TF
1x1 1000 1772 2362 1378 3 |QFT-RFG100C16-045B 1.000 1.000 1.378 4685 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.093 |QFT-G-0300-03-TF
9‘ 1x1 1000 2.165 2992 1378 3 |QFT-RFG100C16-055B 1.000 1.000 1378 4.685 1.024 984 G1/8-28 2175 1.093 |QFT-G-0300-03-TF
1x1 1200 2756 4.173 1575 3 |QFT-RFG120C16-070B 1.000 1.000 1578 4.882 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.093 |QFT-G-0300-03-TF
1x1 1200 3937 6.442 1575 3 |QFT-RFG120C16-100B 1.000 1.000 1578 4882 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.093 |QFT-G-0300-03-TF
1x1 1200 5906 12.205 1575 3 |QFT-RFG120C16-150B 1.000 1.000 1578 4.882 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.080 |QFT-G-0300-03-TF
QFT-H 1x1 900 1.181 1772 1278 3 |QFT-RFH090C16-030B 1.000 1.000 1278 4585 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.232 |QFT-H-0400-03-TF
i1x1 1000 1.378 2047 1378 3 |QFT-RFH100C16-035B 1.000 1.000 1378 4.685 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1250 1.772 2953 1628 3 |QFT-RFH125C16-045B 1.000 1.000 1628 4935 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1250 2559 4252 1628 3 |QFT-RFH125C16-065B 1.000 1.000 1.628 4.935 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1500 3937 6299 1878 3 |QFT-RFH150C16-100B 1.000 1.000 1878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
E 1x1 1500 5906 12.205 1878 3 |QFT-RFH150C16-150B 1.000 1.000 1878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1500 11.811 20.079 1878 3 |QFT-RFH150C16-300B 1.000 1.000 1878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.142 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1500 19.685 78.740 1.878 3 |QFT-RFH150C16-500B 1.000 1.000 1878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
QFFK  1x1 1.000 1772 4331 1378 3 |QFT-RFK100C16-045B 1.000 1.000 1.378 4685 1.030 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF
i1x1 1000 3150 7.087 1378 3 |QFT-RFK100C16-080B 1.000 1.000 1378 4.685 1.030 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF
1x1 1250 6299 15748 1628 3 |QFT-RFK125C16-160B 1.000 1.000 1.628 4935 2313 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF

SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.

Ersatzteile
Verschluss Verschluss
F 3214 013-01 3214 012-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

GER

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B
HF = WF~| B
HBL | CDX
OHX
LF
. . oNT|—F L
Metrische Ausfiihrung H - B+
Abmessungen, mm
®
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MID
QFU-G  256x25 200 300 420 296 3 |QFU-LFG20C2525-030B 250 250 296 1136 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-G-0300-03-TF
Egﬁ 25x25 250 350 520 346 3 |QFU-LFG25C2525-035B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150 050 |QFU-G-0300-03-TF D
25x25 250 450 600 346 3 |QFU-LFG25C2525-045B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150 048 |QFU-G-0300-03-TF
é‘ 25x25 250 550 700 346 3 |QFU-LFG25C2525-055B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFU-G-0300-03-TF
25x25 300 700 1000 396 3 |QFU-LFG30C2525-070B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150 049 |QFU-G-0300-03-TF
25x25 300 1000 1560 396 3 |QFU-LFG30C2525-100B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFU-G-0300-03-TF
25x25 300 1500 3100 396 3 |QFU-LFG30C2525-150B 250 250 396 1236 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-G-0300-03-TF
QFU-H 25x25 220 300 450 316 3 |QFU-LFH22C2525-030B 250 250 316 1156 255 250 G1/8-28 150 049 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 220 350 550 316 3 |QFU-LFH22C2525-035B 250 250 316 1156 255 250 G1/8-28 150 0.56 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 250 350 550 346 3 |QFU-LFH25C2525-035B 250 250 346 1186 255 250 G1/8-28 150 049 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 260 450 750 366 3 |QFU-LFH26C2525-045B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150 048 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 260 650 1080 356 3 |QFU-LFH26C2525-065B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 260 1000 1600 3566 3 |QFU-LFH26C2525-100B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150 048 |QFU-H-0400-03-TF E
25x25 260 150.0 3100 356 3 |QFU-LFH26C2525-150B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 260 3000 5100 356 3 |QFU-LFH26C2525-300B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 260 5000 20000 356 3 |QFU-LFH26C2525-500B 250 250 356 1196 255 250 G1/8-28 150  0.48 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 320 450 750 416 3 |QFU-LFH32C2525-045B 250 250 416 1266 255 250 G1/8-28 150  0.49 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 320 650 1080 416 3 |QFU-LFH32C2525-065B 250 250 416 1256 255 250 G1/8-28 150 052 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 380 1000 160.0 476 3 |QFU-LFH38C2525-100B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150 056 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 380 150.0 3100 476 3 |QFU-LFH38C2525-150B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150 0.50 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 380 3000 5100 476 3 |QFU-LFH38C2525-300B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150 056 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 380 5000 20000 476 3 |QFU-LFH38C2525-500B 250 250 476 1316 255 250 G1/8-28 150  0.56 |QFU-H-0400-03-TF
QFU-K  25x25 260 450 1100 356 3 |QFU-LFK26C2525-045B 250 250 80 1196 260 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-K-0600-04-TF
25x25 260 800 1800 356 3 | QFU-LFK26C2525-080B 250 250 80 1196 260 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-K-0600-04-TF F
25x25 320 1600 4000 416 3 |QFU-LFK32C2525-160B 250 250 80 1256 260 250 G1/8-28 150 0.48 |QFU-K-0800-04-TF
SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Verschluss [Verschluss
3214 013-01 [3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste sieche www.sandvik.coromant.com

B3 12 17 |
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Ab- und Einstechen

Werkzeuge zur AufRenbearbeitung

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B
HF [~ WF
HBL | CDX
OHX
LF
. CNT
Zoll-Ausfiihrung - B
Abmessungen, Zoll
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX GNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CONT MIID
QFU-G  1x1 800 1.181 1654 1178 3 |QFU-LFG080C16-030B 1000 1000 1.178 4485 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.093 |QFU-G-0300-03-TF
HE 1x1 1000 1378 2047 1378 3 |QFU-LFG100C16-035B 1000 1000 1.378 4685 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.093 |QFU-G-0300-03-TF
1x1 1000 1772 2362 1378 3 |QFU-LFG100C16-045B 1.000 1.000 1.378 4685 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.093 |QFU-G-0300-03-TF
9‘ 1x1 1000 2165 2992 1378 3 |QFU-LFG100C16-055B 1000 1000 1.378 4685 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.091 |QFU-G-0300-03-TF
1x1 1200 2756 4.173 1575 3 |QFU-LFG120C16-070B 1.000 1.000 1575 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.093 | QFU-G-0300-03-TF
1x1 1200 3937 6.142 1575 3 |QFU-LFG120C16-100B 1000 1000 1575 5197 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.093 |QFU-G-0300-03-TF
1x1 1200 5906 12205 1575 3 |QFU-LFG120C16-150B 1000 1000 1575 4882 1.024 1000 G1/8-28 2175 .882 |QFU-G-0300-03-TF
QFUH 1x1 900 1181 1772 1278 3 |QFU-LFH090C16-030B 1000 1.000 1.278 4585 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1000 1378 2.165 1.378 3 |QFU-LFH100C16-035B 1000 1000 1.378 4685 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1250 1772 2.953 1628 3 |QFU-LFH125C16-045B 1000 1000 1.628 4935 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1250 2559 4252 1628 3 |QFU-LFH125C16-065B 1.000 1.000 1.628 4935 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1500 3937 6299 1878 3 |QFU-LFH150C16-100B 1000 1000 1.878 5197 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.124 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1500 5906 12.205 1878 3 |QFU-LFH150C16-150B 1.000 1.000 1878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1500 11.811 20079 1878 3 |QFU-LFH150C16-3008 1000 1000 1.878 5197 1.024 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1500 19.685 78.740 1.878 3 |QFU-LFH150C16-5008 1000 1000 1.878 5197 1.024 1.000 G1/8-28 2175 1.124 |QFU-H-0400-03-TF
QFUK  1x1 1000 1772 4331 1378 3 |QFU-LFK100C16-045B 1000 1000 1.378 4685 1.030 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF
1x1 1000 3150 7.087 1378 3 |QFU-LFK100C16-080B 1000 1000 1.378 4685 1.030 1000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF
1x1 1250 6299 15748 1628 3  |QFU-LFK125C16-160B 1000 1.000 1.628 4.935 2313 1000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF

SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.

Ersatzteile
Verschluss Verschluss
3214 013-01 3214 012-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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GER

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

WF ——

CDX—=  OHX
LF
B
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm
BAR @
SSC  CZCys CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFT-H 25x25 220 300 450 80 3 | QFT-LGH22C2525-030B 250 250 80 920 491 250 G1/828 150 0.50 |QFT-H-0400-03-TF
E%@ 25x25 250 350 550 80 3 | QFT-LGH25C2525-035B 250 250 80 920 521 250 G1/828 150 0.50 |QFT-H-0400-03-TF D
25x25 320 450 750 80 3 |QFT-LGH32C2525-045B 250 260 80 920 591 250 G1/828 150  0.51 |QFT-H-0400-03-TF
é‘ 25x25 320 650 1080 80 3 | QFT-LGH32C2525-065B 250 250 80 920 591 250 G1/828 150 0.51 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 1000 160.0 8.0 3 |QFT-LGH38C2525-100B 250 250 80 920 651 250 G1/828 150  0.53 |QFT-H-0400-03-TF
25x25 380 1500 3100 80 3 | QFT-LGH38C2525-150B 250 250 80 920 651 250 G1/828 150 0.50 |QFT-H-0400-03-TF
QFFK  25x25 260 450 1000 80 3 | QFT-LGK26C2525-045B 250 250 80 940 526 250 G1/828 150  0.48 |QFT-K-0600-04-TF
25x25 260 800 1800 80 3 | QFT-LGK26C2525-080B 250 250 80 940 526 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-K-0600-04-TF
25x25 320 1600 4000 80 3 | QFT-LGK32C2525-160B 250 250 80 940 586 250 G1/8-28 150  0.48 |QFT-K-0600-04-TF
Zoll-Ausfiihrung E
Abmessungen, Zoll
SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MIID
QFFH  1x1 900 1.181 1772 315 3 |QFT-LGH090C16-030B 1.000 1.000 315 3622 1983 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
Bﬁ@ 1x1 1000 1.378 2047 315 3 |QFT-LGH100C16-035B 1.000 1.000 .315 3.622 2.083 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1250 1.772 2953 315 3 |QFT-LGH125C16-045B 1.000 1.000 315 3622 2333 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
9‘ 1x1 1250 2559 4252 315 3 |QFT-LGH125C16-065B 1.000 1.000 .315 3622 2333 1000 G1/8-28 2175 1.102 |QFT-H-0400-03-TF
1x1 1500 3937 6299 315 3 |QFT-LGH150C16-100B 1.000 1.000 315 3.622 2583 1000 G1/8-28 2175 1.146 |QFT-H-0400-03-TF F
1x1 1500 5906 12205 .315 3 |QFT-LGH150C16-150B 1.000 1.000 315 3622 2583 1000 G1/8-28 2175 1.197 |QFT-H-0400-03-TF
QFK  1x1 1.000 1.772 4331 315 3 |QFT-LGK100C16-045B 1.000 1.000 .315 3701 2.063 1000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF
1x1 1000 3.150 7.087 .315 3 |QFT-LGK100C16-080B 1.000 1.000 315 3701 2.063 1000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF
1x1 1250 6299 15748 315 3 | QFT-LGK125C16-160B 1.000 1.000 315 3701 2313 1000 G1/8-28 2175 1.060 |QFT-K-0600-04-TF
SSC = Ausgelegt fur SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Verschluss Verschluss
3214 013-01 3214 012-01
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com G
B3 12 17 |
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur Auenbearbeitung

CoroCut® QF Schaftwerkzeug fir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B
f— WF
f
OHX = CDX—*
o

~B

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm

BAR
SSC  CZCus CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT @ MID
QFU-H 25x25 220 300 450 80 QFU-RGH22C2525-030B 250 250 80 920 255 250 G1/8-28 150 050 |QFU-H-0400-03-TF
D =E — 25x25 250 350 550 80 QFU-RGH25C2525-035B 250 250 80 920 521 250 G1/8-28 150 051 |QFU-H-0400-03-TF
25x25 320 450 750 80 QFU-RGH32C2525-045B 250 250 80 920 591 2560 G1/8-28 150 051 |QFU-H-0400-03-TF
é‘ 25x25 320 650 1080 80 QFU-RGH32C2525-065B 250 250 80 920 591 250 G1/8-28 150 050 |QFU-H-0400-03-TF

25x25 380 1000 1600 8.0
25x25 380 1500 3100 8.0

QFU-RGH38C2525-100B 250 250 80 920 651 250 G1/8-28 150 052 |QFU-H-0400-03-TF
QFU-RGH38C2525-1508 250 250 80 920 651 250 G1/8-28 150 0.52 |QFU-H-0400-03-TF

QFU-K  25x25 260 450 1000 8.0
25x25 260 800 1800 8.0
25x25 320 160.0 4000 8.0

QFU-RGK26C2525-045B 250 250 80 940 526 250 G1/8-28 150 048 |QFU-K-0600-04-TF
QFU-RGK26C2525-080B 250 250 80 940 526 250 G1/8-28 150 048 |QFU-K-0600-04-TF
QFU-RGK32C2525-160B 250 250 80 940 586 2560 G1/8-28 150 048 |QFU-K-0600-04-TF

W W W W W W W W

Zoll-Ausfiihrung

Abmessungen, Zoll

SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX OHX CNSC |Bestellnummer B H HBL LF WF HF CNT MID

QFU-H 1x1 900 1.181 1772 315 3 |QFU-RGH090C16-030B 1.000 1.000 315 3622 1983 1.000 G1/8-28 2175 1.102 | QFU-H-0400-03-TF
B%@ 1x1 1000 1378 2047 315 3 |QFU-RGH100C16-035B 1.000 1.000 315 3622 2.083 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1250 1772 2953 315 3 |QFU-RGH125C16-045B 1.000 1.000 315 3622 2333 1000 G1/8-28 2175 .891 |QFU-H-0400-03-TF
9‘ 1x1 1250 2559 4252 315 3 |QFU-RGH125C16-065B 1.000 1.000 315 3622 2333 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
F 1x1 1500 3937 6299 315 3 |QFU-RGH150C16-100B 1.000 1.000 315 3622 2583 1.000 G1/8-28 2175 1.232 |QFU-H-0400-03-TF
1x1 1500 5906 12.205 .315 3 |QFU-RGH150C16-150B 1.000 1.000 315 3622 2583 1.000 G1/8-28 2175 1.102 |QFU-H-0400-03-TF
QFUK  1x1 1.000 1772 4331 315 3 |QFU-RGK100C16-045B 1.000 1.000 .315 3701 2063 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF
1x1 1000 3.150 7.087 315 3 |QFU-RGK100C16-080B 1.000 1.000 315 3701 2063 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF
1x1  1.000 6299 15748 315 3 |QFU-RGK125C16-160B 1.000 1.000 315 3701 2313 1.000 G1/8-28 2175 1.060 |QFU-K-0600-04-TF
SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Verschluss Verschluss
3214 013-01 3214 012-01
G Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
| B3 12 17
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GER

Werkzeuge zur AuBenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schneidkopf fur das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

C
Abmessungen, mm, Zoll
®
SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON LF  WF MID
QFT-G 40 200 300 420 1 |SL-QFT-RG20C40-030B 40 360 220 150 0.42 |QFT-G-0300-03-TF
B% ‘)1 767 1181 1.654 1575 1417 .866 2175 D
40 250 350 520 1 |SL-QFT-RG25C40-035B 40 4.0 220 150 015 |QFT-G-0300-03-TF
964 1378 2.047 1575 1614 .866 2175
40 250 450 60.0 1 |SL-QFT-RG25C40-045B 40 4.0 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF
984 1772 2.362 1575 1614 .866 2175
40 250 550 76.0 1 |SL-QFT-RG25C40-055B 40 40 220 150 0.5 |QFT-G-0300-03-TF
964 2.165 2992 1575 1614 866 2175
40 300 700 1060 1 |SL-QFT-RG30C40-070B 40 460 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF
1.181 2.756 4.173 1575 1811 .866 2175
40 300 1000 1560 1  |SL-QFT-RG30C40-100B 40 460 220 150 0.5 |QFT-G-0300-03-TF
1.181 3937 6.142 1575 1811 .866 2175
40 300 1500 3100 1 |SL-QFT-RG30C40-150B 40 460 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF E
1.181 5906 12205 1575 1811 .866 2175
QFT-H 40 220 300 450 1 |SL-QFT-RH22C40-030B 40 380 225 150 0.22 |QFT-H-0400-03-TF
.866 1.181 1772 1575 1496 .886 2175
40 250 350 550 1 |SL-QFT-RH25C40-035B 40 40 225 150 0.22 |QFT-H-0400-03-TF
964 1.378 2.165 1575 1614 886 2175
40 320 450 750 1 |SL-QFT-RH32C40-045B 40 480 225 150 0.16 |QFT-H-0400-03-TF
1260 1.772 2.953 1575 1890 .886 2175
40 320 650 1080 1 |SL-QFT-RH32C40-065B 40 480 225 150 0.2 |QFT-H-0400-03-TF
1260 2.559 4.252 1575 1890 .886 2175
40 380 1000 1600 1 |SL-QFT-RH38C40-100B 40 540 225 150  0.18 |QFT-H-0400-03-TF
1496 3937 6.299 1575 2126 .886 2175 F
40 380 1500 3100 1 |SL-QFT-RH38C40-150B 40 540 225 150  0.17 |QFT-H-0400-03-TF
1496 5.906 12.205 1575 2126 886 2175
40 380 3000 5100 1 |SL-QFT-RH38C40-300B 40 540 225 150 0.17 |QFT-H-0400-03-TF
1496 11.811 20.079 1575 2126 .686 2175
QFTK 40 260 450 1000 1  |SL-QFT-RK26C40-045B 40 420 245 150 0.3 |QFT-K-0600-04-TF
1.024 1.772 3937 1575 1.654 .965 2175
40 320 800 1800 1 |SL-QFT-RK32C40-080B 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 3.150 7.087 1575 1890 .965 2175
40 320 1600 4000 1 |SL-QFT-RK32C40-160B 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF
1.260 6299 15.748 1575 1890 .965 2175
40 32.0 2000 10000 1 |SL-QFT-RK32C40-200B 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF G
1.260 7.874 39.370 1575 1890 .965 2175
SSC = Ausgelegt fur SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile
Rohrpassstift
5638 031-01
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com H
B3 12 17 |

&> e
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A Ab- und Einstechen Werkzeuge zur Auenbearbeitung

CoroCut® QF Schneidkopf fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-B

H3aon

Abmessungen, mm, Zoll
©
SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON LF  WF MIID
QFU-G 40 200 300 420 1 |SL-QFU-LG20C40-030B 40 360 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
@ 787 1.181 1.654 1575 1417 .866 2175
91 40 250 350 520 1 |SL-QFU-LG25C40-035B 40 4.0 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
D 984 1378 2.047 1575 1614 866 2175
40 250 450 60.0 1 |SL-QFU-LG25C40-045B 40 4.0 220 150 0.5 |QFU-G-0300-03-TF
984 1.772 2.362 1575 1614 866 2175
40 250 550 760 1 |SL-QFU-LG25C40-055B 40 4.0 220 150 0.5 |QFU-G-0300-03-TF
984 2.165 2992 1575 1614 866 2175
40 300 700 1060 1 |SL-QFU-LG30C40-070B 40 460 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 2.756 4.173 1575 1811 866 2175
40 300 1000 1560 1 |SL-QFU-LG30C40-100B 40 460 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 3937 6.142 1575 1811 .866 2175
40 300 1500 3100 1  |SL-QFU-LG30C40-150B 40 460 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 5906 12205 1575 1811 866 2175
E QFU-H 40 220 300 450 1 |SL-QFU-LH22C40-030B 40 380 225 150 0.2 |QFU-H-0400-03-TF
.866 1.181 1.772 1575 1496 886 2175
40 250 350 550 1 |SL-QFU-LH25C40-035B 40 4.0 225 150 022 |QFU-H-0400-03-TF
984 1378 2165 1575 1614 886 2175
40 320 450 750 1 |SL-QFU-LH32C40-045B 40 480 225 150 0.2 |QFU-H-0400-03-TF
1260 1772 2.953 1575 1890 .886 2175
40 320 650 1080 1  |SL-QFU-LH32C40-065B 40 480 225 150 0.2 |QFU-H-0400-03-TF
1260 2.559 4.252 1575 1890 .886 2175
40 380 1000 1600 1  |SL-QFU-LH38C40-100B 40 540 225 150 0.17 |QFU-H-0400-03-TF
1496 3937 6.299 1575 2126 886 2175
40 380 1500 3100 1 |SL-QFU-LH38C40-150B 40 540 225 150 0.7 |QFU-H-0400-03-TF
F 1496 5.906 12.205 1575 2126 886 2175
40 380 3000 5100 1 |SL-QFU-LH38C40-300B 40 540 225 150 0.2 |QFU-H-0400-03-TF
1.496 11.811 20.079 1575 2126 .886 2175
QFU-K 40 260 450 1000 1 |SL-QFU-LK26C40-045B 40 420 245 150 0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 1.772 3937 1575 1654 965 2175
40 320 800 1800 1 |SL-QFU-LK32C40-080B 40 480 245 150 0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 3.150 7.087 1575 1890 965 2175
40 320 1600 4000 1  |SL-QFU-LK32C40-160B 40 480 245 150 0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 6.299 15.748 1575 1890 .965 2175
40 320 2000 10000 1  |SL-QFU-LK32C40-200B 40 480 245 150 0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 7.874 39.370 1575 1890 .965 2175

G SSC = Ausgelegt flir SSC an Wendeplatte.

Ersatzteile

Rohrpassstift

5638 031-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
| B3 12 17
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GER

Werkzeuge zur Innenbearbeitung Ab- und Einstechen A

CoroCut® QF Schneidkopf fur das Axialeinstechen

Federspannsystem
Form-A
B
C
Abmessungen, mm, Zoll
®
SSC  CZCus CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON LF  WF MID
QFT-G 32 200 300 420 1 |SL-QFT-LG20C32-030A 32 360 180 150 0.1 |QFT-G-0300-03-TF
B%% 787 1181 1.654 1259 1417 709 2175 D
32 250 350 520 1 |SL-QFT-LG25C32-035A 32 4.0 180 150 0.10 |QFT-G-0300-03-TF
984 1378 2.047 1259 1614 .709 2175
32 250 450 600 1 |SL-QFT-LG25C32-045A 32 4.0 180 150 0.1 |QFT-G-0300-03-TF
964 1772 2.362 1259 1614 .709 2175
40 250 380 520 1 |SL-QFT-LG25C40-038A 40 40 220 150 0.14 |QFT-G-0300-03-TF
984 1496 2.047 1574 1614 .866 2175
40 250 450 600 1 |SL-QFT-LG25C40-045A 40 4.0 220 150 0.17 |QFT-G-0300-03-TF
984 1772 2362 1574 1614 866 2175
40 250 550 760 1 |SL-QFT-LG25C40-055A 40 4.0 220 150 0.14 |QFT-G-0300-03-TF
984 2.165 2992 1574 1614 .866 2175
40 300 700 1060 1 [SL-QFT-LG30C40-070A 40 460 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF E
1.181 2756 4.173 1574 1811 .866 2175
40 300 1000 1560 1 |SL-QFT-LG30C40-100A 40 460 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF
1.181 3937 6.142 1574 1811 .866 2175
40 300 1500 3100 1 |SL-QFT-LG30C40-150A 40 460 220 150 0.15 |QFT-G-0300-03-TF
1.181 5906 12.205 1574 1811 .866 2175
QFT-H 32 220 300 450 1 |SL-QFT-LH22C32-030A 32 380 185 150 0.1 |QFT-H-0400-03-TF
866 1.181 1.772 1259 149 728 2175
2 250 350 550 1 |SL-QFT-LH25C32-035A 32 4.0 185 150 0.1 |QFT-H-0400-03-TF
984 1378 2.165 1259 1614 728 2175
40 250 360 550 1 |SL-QFT-LH25C40-036A 40 40 225 150 0.15 |QFT-H-0400-03-TF
964 1417 2.165 1574 1614 .886 2175 F
40 320 450 750 1 |SL-QFT-LH32C40-045A 40 480 225 150 0.5 |QFT-H-0400-03-TF
1260 1772 2953 1574 1890 .886 2175
40 320 650 1080 1 |SL-QFT-LH32C40-065A 40 480 225 150 0.16 |QFT-H-0400-03-TF
1260 2.559 4.252 1574 1890 .886 2175
40 380 1000 160.0 1 [SL-QFT-LH38C40-100A 40 540 225 150 022 |QFT-H-0400-03-TF
1496 3937 6.299 1574 2126 886 2175
40 380 1500 3100 1 [SL-QFT-LH38C40-150A 40 540 225 150 0.22 |QFT-H-0400-03-TF
1496 5.906 12.205 1574 2126 886 2175
40 380 3000 5100 1 |SL-QFT-LH38C40-300A 40 540 225 150 0.2 |QFT-H-0400-03-TF
1.496 11.811 20.079 1574 2126 886 2175
QFTK 40 260 450 1000 1 [SL-QFT-LK26C40-045A 40 420 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF G
1024 1772 3937 1574 1654 965 2175
40 320 800 1800 1 |SL-QFT-LK32C40-080A 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF
1260 3.150 7.087 1574 1890 .965 2175
40 320 1600 4000 1 [SL-QFT-LK32C40-160A 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF
1260 6.299 15.748 1574 1890 .965 2175
40 320 2000 10000 1 |SL-QFT-LK32C40-200A 40 480 245 150 0.13 |QFT-K-0600-04-TF
1260 7.874 39.370 1574 1890 .965 2175
SSC = Ausgelegt fiir SSC an Wendeplatte.
Ersatzteile H

Rohrpassstift

5638 031-01
Komplette Ersatzteilliste sieche www.sandvik.coromant.com

B3 12 17 |
® ®
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Ab- und Einstechen

Werkzeuge zur Innenbearbeitung

CoroCut® QF Schneidkopf fiir das Axialeinstechen

Federspannsystem

Form-A

Abmessungen, mm, Zoll

BAR
LIF WF @

SSC  CZCws CDX DAXIN DAXX CNSC |Bestellnummer DCON MIID
QFU-G 32 200 300 420 1 |SL-QFU-RG20C32-030A 32 360 180 150 0.10 |QFU-G-0300-03-TF
@ 787 1181 1654 1259 1417 709 2175
<>I 32 250 350 520 1 |SL-QFU-RG25C32-035A 32 410 180 150 0.21 |QFU-G-0300-03-TF
984 1378 2.047 1259 1614 .709 2175
kX 250 450 60.0 1 |SL-QFU-RG25C32-045A 32 410 180 150 0.11 |QFU-G-0300-03-TF
984 1772 2.362 1259 1614 .709 2175
40 250 380 520 1 |SL-QFU-RG25C40-038A 40 410 220 150 0.22 |QFU-G-0300-03-TF
964 149 2.047 1574 1614 .866 2175
40 250 450 600 1 |SL-QFU-RG25C40-045A 40 410 220 150 0.4 |QFU-G-0300-03-TF
984 1772 2.362 1574 1614 866 2175
40 250 550 76.0 1 |SL-QFU-RG25C40-055A 40 40 220 150 0.4 |QFU-G-0300-03-TF
984 2165 2992 1574 1614 866 2175
40 300 700 1060 1 |SL-QFU-RG30C40-070A 40 460 220 150 0.4 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 2756 4.173 1574 1811 866 2175
40 300 1000 1560 1  |SL-QFU-RG30C40-100A 40 460 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 3937 6.142 1574 1811 866 2175
40 300 1500 3100 1  |SL-QFU-RG30C40-150A 40 460 220 150 0.15 |QFU-G-0300-03-TF
1.181 5906 12205 1.574 1811 .866 2175
QFU-H 32 220 300 450 1 |SL-QFU-RH22C32-030A 32 380 185 150  0.12 |QFU-H-0400-03-TF
.866 1181 1772 1259 149 .728 2175
32 250 350 520 1 |SL-QFU-RH25C32-035A 32 410 185 150  0.11 |QFU-H-0400-03-TF
984 1378 2.047 1259 1614 728 2175
40 250 360 550 1 |SL-QFU-RH25C40-036A 40 40 225 150 0.15 |QFU-H-0400-03-TF
964 1417 2165 1574 1614 886 2175
40 320 450 750 1 |SL-QFU-RH32C40-045A 40 480 225 150  0.15 |QFU-H-0400-03-TF
1260 1772 2953 1574 1890 .886 2175
40 320 650 1080 1 |SL-QFU-RH32C40-065A 40 480 225 150 0.16 |QFU-H-0400-03-TF
1260 2559 4.252 1574 1890 .886 2175
40 380 1000 160.0 1 |SL-QFU-RH38C40-100A 40 540 225 150 0.17 |QFU-H-0400-03-TF
1496 3937 6299 1574 2126 886 2175
40 380 1500 3100 1 |SL-QFU-RH38C40-150A 40 540 225 150  0.17 |QFU-H-0400-03-TF
1496 5906 12.205 1574 2126 .886 2175
40 380 3000 5100 1  |SL-QFU-RH38C40-300A 40 540 225 150  0.17 |QFU-H-0400-03-TF
1.496 11.811 20.079 1574 2126 886 2175
QFUK 40 260 450 1000 1 |SL-QFU-RK26C40-045A 40 420 245 150  0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.024 1.772 3937 1574 1654 965 2175
40 320 800 1800 1 |SL-QFU-RK32C40-080A 40 480 245 150  0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 3.150 7.087 1574 1890 .965 2175
40 320 1600 4000 1 |SL-QFU-RK32C40-160A 40 480 245 150  0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 6299 15.748 1574 1890 .965 2175
40 320 2000 10000 1  |SL-QFU-RK32C40-200A 40 480 245 150  0.13 |QFU-K-0600-04-TF
1.260 7.874 39.370 1574 1890 .965 2175

SSC = Ausgelegt flir SSC an Wendeplatte.

Ersatzteile

Rohrpassstift

5638 031-01

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Wendeschneidplatten Ab- und Einstechen A

. CoroCut® 1-2 Wendeschneidplatten zum Profildrehen

Profildrehen von geharteten Werkstoffen und hochwarmfesten Legierungen

—CDX|
cw 20°
R
rRe !
cDX N
cw 10°
N
RE
RE
L4 C
Cw 20°
cDX

CoroCut® 1-Wendeschneidplatte

Pl wm I N s |Abmessungen, mm, Zoll
QI8 |QI5|L8|L8|L S
SSC CW RE CDX APMX |Bestellnummer CIZ|E|B|=E|Z|E|E|=|83| AN CWTOLL CWTOLU RETOLL  RETOLU D
HN 150 075 40 05 [N123H1-0150-RO L IEAR AR AR AR AR R AN AN Y A -0.020 0.020 -0.010 0.010
059 030 .57 020 -.0008 .0008 -.0004 .0004
2
s
—~(CDX
CwW 20°
R L]
Re !
CDX AN
cw 100
N
RE '/
RE
L
cw ‘200
—-CDX
CoroCut® 1-Wendeschneidplatte
P M I N S Abmessungen, mm, Zoll
LI8|Q |5 |88 |L8|L |5
SSC CW RE CDX APMX |Bestellnummer ~|=|=|8|=|=|=|=|=|53| AN CWTOLL CWTOLU RETOLL RETOLU
HL 150 075 40 05 [L123H1-0150-RO LAEERSEAR IR AR AR AR AR A -0.020 0.020 -0.010 0.010
059 030 157 020 -.0008 .0008 -.0004 .0004
HR 150 075 40 0.5 |R123H1-0150-RO L AESR SRR IR AR AR AR AR A -0.020 0.020 -0.010 0.010
= 059 .00 .157 020 -.0008 .0008 -.0004 .0004
E
s

SSC = Entsprechend SSC am Halter. N = Neutrale Ausfiihrung, R = Rechtsausfiihrung,
L = Linksausfiihrung

B22 B23

B21




Ab- und Einstechen Werkzeuge zur AuRenbearbeitung

CoroCut® 1-2 Schneidkopf zum Profildrehen

Schraubspannsystem
CoroTurn® SL70 - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

Abmessungen, mm, Zoll

clo
SSC  CZCys CDX DMIN; CNSC |Bestellnummer LF  WF WSC MIID

D HL 70 11.0 1000 1 |SL70-R/L123H11LC-HP 155 384 700 80 31 031 |L123H1-0200
433 3937 610 1.512 2756 1160

HN 70 110 1000 1 |SL70-R/L123H11NC-HP 165 384 700 80 31 031 |N123H1-0200
433 3937 648 1512 2756 1160

HR 70 11.0 1000 1 |SL70-R/L123H11RC-HP 174 384 700 80 31 031 |R123H1-0200
433 3937 685 1512 2.756 1160

SSC = Ausgelegt fir SSC an Wendeplatte. R = Rechtsausfiihrung L = Linksausfiihrung

Ersatzteile

Schraube Diise Flhrungsbuchse

3212 010-313 5691 026-23 5552 058-04

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
| B21 17
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GER

Schnittdaten Ab- und Einstechen

CoroCut® QF

Axialeinstechen

Vorschub beim Einstechen
Plattenbreite (CW), mm, Zoll

6.0 | g
.236 -
4.0
g7 -,
3.0
1781 .I I I
0.1 0.2 0.3
004  .008 012

Vorschub (%), mm/U, Zoll/U

Vorschub beim Langsdrehen
Schnitttiefe @) mm Zoll

0 T T T T T T T
0 01 02 03 04 0506 0.7
.004 .008.012.016.020.024 .028

Vorschub (%), mm/U, Zoll/U

Ausgezeichnet geeignet fiir Formdrehen
in allen Werkstiickstoffen
Hervorragende Spankontrolle, sogar bei
niedrigem Vorschub und geringer
Schnitttiefe.

Hohe Oberflachenglte.

Vorschub beim Einstechen
Plattenbreite (CW), mm, Zoll

0.1 02
.004 .008

Vorschub (#), mm/U, Zoll/U

Fiir Prazisionsnuten

Hohe Prazision und Wiederholgenauigkeit
durch enge Toleranzen an
Wendeschneidplatten.

Niedrige Schnittkrafte und hohe
Oberflachenglte durch scharfe
Schneidkanten.

Vorschub beim Einstechen
Plattenbreite (CW), mm, Zoll

8.0

315 e Wi
6.0

2367 7 =
4.0

157
3.0

118

T T
0.1 0.2 0.3
.004 .008 .012

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

CoroCut® 1-2

Profildrehen

Vorschub beim Langsdrehen
Schnitttiefe @p,) mm Zoll

5.0 |
.197

T T T T T T T T T
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5
.002.004.006 .008.010.012.014.016.018 .020

Vorschub (%), mm/U, Zoll/U

Erste Wahl fiir das Axialeinstechen
Unsere universellste Geometrie fiir das
Axialeinstechen in allen Werkstoffen.
Positive Geometrie sorgt fir niedrige
Schnittkrafte und gute Spankontrolle.
Beste Oberflachenglte durch
Wiperausfuhrung.

Erzeugt Nuten mit flachem Grund.

Vorschub beim Langsdrehen
Schnitttiefe (@p) mm Zoll

1.0 CwW
_ .039 2.0
RO 0.8 079
031
1.5
0.6
024 059
0.4
0167
0.2
008
0

T T T T T T T T T T
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5
.002.004 .006 .008 .010.012.014 .016 .018 .020

Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U

= = Empfohlener Startwert.

Ausgezeichnet geeignet zum
Formdrehen in rostfreien Stahlen
HRSA und andere klebende
Werkstuckstoffe.

Ausgezeichnete Spankontrolle bei
geringem

Vorschube und geringe Schnitttiefen.
Hohe Oberflachenglite. Scharfe
Schneidkante.

Erhaltlich als CoroCut 2-
Schneidensystem.
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Frasen

Planfraser

CoroMill® 245 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 345 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 745 Wendeschneidplatte zum Frasen
CoroMill® 210 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 419 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 415 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 360 Wendschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 365 Wendeschneidplatten zum Frasen
Wendeschneidplatten zum Frasen

Eckfraser
CoroMill® 490 Wendeschneidplatten zum Frasen

CoroMill® 390 Eckfraser
CoroMill® 390 Wendeschneidplatten zum Frasen

Scheibenfraser
CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

CoroMill® 331 Dreiseitig schneidender Scheibenfraser
CoroMill® 331 Wendeschneidplatten zum Scheibenfrasen

Werkzeuge zum Nutenfrasen

CoroMill® QD Wendeschneidplatte zum Nutenfrasen

Werkzeuge zum Profilfrasen

CoroMill® 200 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 300 Wendeschneidplatten zum Frasen
CoroMill® 216 Wendeschneidplatte fur Kugelschaftfraser

Vollhartmetallwerkzeuge
CoroMill® Plura Keramik-Schaftfraser zum Hochgeschwindigkeitsschruppen

CoroMill® 316 Geloteter Keramik-Fraskopf zum Hochgeschwindigkeitsschruppen
CoroMill® 316 Vollhartmetall-Fraskopf zum High Feed Sidemilling

Schnittdaten

C2
C3
C4
C4
C5
C5
Cé6
C6
C6

C7
C8-C9
C10-C11

C12-C19
C20-C22
C23-C27

C28-C29

C30
C31
C32

C33
C34
C35

C36



A Frasen Planfraser

CoroMill® 245 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 45°

H3aon

P M.Abmessungen, mm, Zoll

Q RE | Bestellnummer %%%%% C LE S BS
* %

12 150 |R245-12 T3 E-PL 134 100 397 21

| . 059 528 394 156 083
3| * 1.50 |R245-12 T3 M-PL X [d[d [ %[ 184 100 397 20
059 528 394 156 080
12 150 [R4G-12TIM-PM |k ||| || 134 100 397 20
E|= .059 528 394 .15 080
= | % | 18 100 |RMSI8TEM-PM x| % |% ||| 180 139 610 15
.059 709 547240 059
12 150 [R245-12 T3 M-PH % || 4] 134 100 397 20
E = 059 528 394 156 079
3
|
E
F
G
H
| C36




Planfraser Frasen A

CoroMill® 345 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 45°

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
Q 212121812
RE | Bestellnummer X 2(2[2|*|IC LE S BS
13 0.80 | 345R-1305E-PL || |%]130 88 505 20
k- .031 512 346 199 .079
3 | = 0.80 |345R-1305M-PL k||| ]130 88 505 20
.031 512 346 199 .079
13 0.80 |345R/L-1305M-PM * [ Y| || w130 88 505 20 D
g = .031 512 346 199 .079
'E o
-~ | 13 080 |345R-1305M-PH * | % Y |% 180 88 505 20
g | = 031 512 .346 .19 .079
S | = | 13 080 |345R-1305M-KH * % 130 88 505 20
= .031 512 346 199 .079
I
KRINS 45°

0GY

'T‘E)(:H%r F

]Abmessungen, mm, Zoll

=

OI RE | Bestellnummer
13 1.00 | 345N-1305E-PW5

IC LE S BS BSR
130 88 505 50 5000

= 4330
= 4330

w
kS S .039 512 346 .199 .197 19.685
3 2 13 1.00 |345N-1305E-PW8 *|%|130 88 505 80 5000 G
a .039 512346 199 315 19.685
|
C36 |

C3




A Frasen Planfraser

CoroMill® 745 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 42°

H3aon

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
o EEEE
RE  KCH CHW |Bestellnummer RL[R|R|IC LE § BS
g | 21 100 17° 1.3 |745R-2109E-M30 * | % Yo|w|21.0 89 900 03
=2
E|s |2 100 745R-2109E-M31 * | v || %210 71 900 1.9
£ |2
g | 21 100 17° 13 |745L-2109E-M50 * % 210 85 9.00 03
= 1.00 17° 1.3 | 745R-2109E-M50 * | w210 89 900 03
21100 17° 1.3 |745R-2109E-H50 * | % Yo|w|21.0 89 900 03
2|8
S | £
w
I

745R-2109E-M31 ist nicht fiir den CoroMill® 745 mit 25° Einstellwinkel geeignet.

E CoroMill® 210 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 10° 10°
R210..E-PM R210..M-PM

F
P [m .Abmessungen, mm, Zoll
Q o olo|o (o
RE | Bestellnummer S|12[2|8|2[c E s B
G 09 1.40 |R210-09 04 14E-PM * [ Y| ||| 95 57 450 07
.055 374 227 177 026
1.00 [R210-09 04 12M-PM * | dr ||| %] 94 62 400 08
E|l= .039 370 244 157 030
= | & | 14 140 |R210-14 05 14E-PM [ Y| || w146 108 526 0.7
.055 575 426 207 .028
1.00 |R210-14 05 12M-PM * [ Y| || w145 113 476 08
.039 571 445 188 .030
I
H
| C36 12

ca



Planfraser Frasen A

CoroMill® 419 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 19°

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
@ o olo|lo | o
RE |Bestellnummer S|2[2|S|S2|c LE s BS
= | 14 080 |419R-1405M-PM x| %% %[%]185 90 547 20
o 031 531 354 215 079
T | = | 14 080 [419R-1405E-MM x w| |185 90 547 20
= | = 031 531 354 215 079
= | 14 300 |419N-140530E-SM x ||| w][%]185 90 547 D
@ 118 531 354 215
= | 14 080 |419R-1405M-PH sl k%] w[%]185 90 547 20
g~ 031 531354 215 079
S | £ | 14 300 [419N-140530M-KH " w| |185 90 547
> 118 531354 215
I

CoroMill® 415 Wendeschneidplatten zum Frasen
KRINS 15° E

LE

@
U

RE

p | M [Abmessungen, mm, Zoll
Q RE | Bestellnummer 2[2lc E s
05 0.60 |415N-05 02 06M-M30 * %[ 50 38 221
2| g .024 197 150 .087
= | = | 07 1.00 |415N-07 03 10M-M30 *|%| 70 50 307 G
.039 276 197 121
C36 |
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A Frasen Planfraser

CoroMill® 360 Wendschneidplatten zum Frasen

KRINS 60°

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
Q o o|lo|lo | o
RE |Bestellnummer S|2[2|S|S2[c LE s BS
19 1.60 |360L-1906M-PH x *| [189 150 635 22
063 746591 250 087
160 | 360R-19 06M-PH x| || [189 150 635 22
g L 063 746591 250 .087
S| ™ | 28 170 |360L-2807M-PH x %) |285 200 794 46
067 1.121 787 313 181
170 | 360R-28 07M-PH x| |w|w|285 200 794 46
067 1.121 .787 313 .181
I

CoroMill® 365 Wendeschneidplatten zum Frasen
KRINS 65°

E
P Abmessungen, mm, Zoll
Fo O
RE KCH CHW |Bestellnummer L|L|IC LE S BS
15 030 35° 0.7 |R365-1505ZNE-PM % |[%]150 64 566 15
| = .012 .028 591 262 223 .059
£ =
Wendeschneidplatten zum Frasen
KRINS 92°
G

LE— RE,
wA
RE;
s

Abmessungen, mm, Zoll

Bestellnummer Wi LE S
25 0.79 |LPMH 2506 10-PM 142 215 6.35
562 .50 .250

Mittel
PM
§

=
B
(4330
o
= (4340
=+ (4340 =
= (4330
= (4340

H3aon



Eckfréser Frasen A

. CoroMill® 490 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 90°

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
Q o olo|lo | o

RE |Bestellnummer S|2[2|S|S2|c LE s BS

08 0.40 |490R-08T304M-PL x| |w|x]%] 85 56 33 15

016 335 220 130 .059

E| 0.80 |490R-08T308M-PL x| & |w|w|%] 85 56 330 12

Gl 031 335 220 130 .047
14 0.80 |490R-140408M-PL x| & |w|w|%]138 103 390 20 D

031 543 406 .154 .079

08 0.80 [490R-08T308M-PM x| w|w|w[%]85 56 330 12

031 335 220 130 .047

1.20 |490R-08T312M-PM x| #|w|w|%] 85 56 330 09

047 335 220 130 .033

1.60 |490R-08T316M-PM x| % |w|w|%] 85 56 330 06

063 335 220 130 .024

14 0.80 |490R/L-140408M-PM x % [138 103 390 20

El= 031 543 406 .154 079

| = 0.80 |490R-140408M-PM wlw| [%]138 103 390 20
031 543 406 154 079 E

1.20 |490R-140412M-PM x| & | e || %]138 103 390 20

047 543 406 154 079

1.60 |490R-140416M-PM x| %] %|%]138 103 390 12

063 543 406 154 047

2.00 |490R-140420M-PM x| & [ e % |%]138 103 390 09

079 543 406 154 035

08 0.80 |490R-08T308M-PH w|x[w|w[%] 85 56 330 12

031 335 220 130 .047

1,60 |490R-08T316M-PH # | |w|w|%] 85 56 330 06

5| L 063 335 220 130 024
S| ™ | 14 080 |490R-140408M-PH |k [w || %] 138 103 390 20 F

031 543 406 154 079

2.00 |490R-140420M-PH | x| e[| %] 138 103 390 09

079 543 406 154 035

I

G
H
C36 |
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A Frasen Eckfraser

CoroMill® 390 Eckfraser

Frasdorn - innere Kiihilschmierstoffzufuhr
Eckfraser mit geringem Gewicht

B KAPR 90°

— DCON |=

H3aon

KaPR” | /

Y
DC
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm
DC Eﬂ CZCys  APMXgw APMXgw RMPX  AZ  CNSC # Bestellnummer DCON LF @ RPMX | CICT MID
400 11 16 55 10.00 2 1.0 1 3 |R390-040Q16LW-11L 16.0 300 12 005 10000 | 3  R390-11.
1 16 55 10.00 2° 1.0 1 4 |R390-040Q16LW-11M 16.0 300 12 005 10000 | 4  R39%0-11.
500 11 22 55 10.00 1° 1.0 1 3 |R390-050Q22LW-11L 22.0 300 12 007 10000 | 3 R390-11.
11 22 55 10.00 1° 1.0 1 4 |R390-050Q22LW-11M 22.0 300 12 007 10000 4 R390-11..
E Ersatzteile
Schraube fiir
Wendeschneid-
DC platte Schraube
40.00 11 5513 020-35 3213 010-412
50.00 11 5513 020-35 3213 010-461

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

Cc8




GER

Frasen A

Eckfraser
CoroMill® 390 Eckfraser
Frasdorn - innere Kuhlschmierstoffzufuhr
KAPR 90°
—» DCON f=
- S LF
KAPR ]
APMX
bC !

Metrische Ausfiihrung

Abmessungen, mm

DC I:II CZCws APMXew APMXpw RMPX AZ  CNSC % Bestellnummer DCON BD LF @ @ RPMX | CICT MID
400 07 16 2.0 5.80 0° 05 1 7 |R390-040Q16-07M 16.0 388 350 05 020 21500 | 7  390R-07.
07 16 2.0 5.80 0° 0.5 1 10 |R390-040Q16-07H 16.0 388 30 05 020 21500 | 10 390R-07.
Coromant EH Kupplung - innere Kiihlschmierstoffzufuhr
KAPR 90° E
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm
DC DI CZCus  APMXgrw APMXey RMPX  AZ  CNSC % Bestellnummer DCON BD LF @ @ RPMX | CICT MID
250 07 E20 2.0 5.80 1° 05 1 5 |R390-025EH20-07M 19.3 240 250 05 007 28200 | 5  390R-07..
07 E20 2.0 5.80 1° 0.5 1 7 |R390-025EH20-07H 19.3 240 250 05 007 28200 7  390R-07.
20 07 E25 2.0 5.80 1° 05 1 6 |R390-032EH25-07M 24.2 304 250 05 012 24400 | 6  390R-07.
07 E25 2.0 5.80 1° 0.5 1 8 |R390-032EH25-07H 24.2 304 250 05 012 24400 | 8  390R-07.
Ersatzteile H
Schraube fiir
Wendeschneid-
platte
5513 020-82
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
c10 12 17 |

&> e

Cc9




A Frasen Eckfraser

CoroMill® 390 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 90°

B _ W1~

& L

H3aon

C P [m .Abmessungen, mm, Zoll
D:I o o|lo|o (o
RE | Bestellnummer S|12(2|8|2|w E s 8BS
11 0.80 |R390-11 T3 08M-PL * [ Y| ||| 68 100 359 12
.031 268 394 141 .047
17 0.80 |R390-17 04 08E-PL * | % w| 96 157 476 15
.031 378 618 .188 .059
D 0.80 |R390-17 04 08M-PL * ||| |w]| 96 157 476 15
E .031 378 618 .188 .059
Z | ™ | 18 0.80 |R390-18 06 08H-PL * || |%]|11.0 154 633 1.0
.031 433 606 .249 .039
1.20 [R390-18 06 12H-PL * || |% 110 154 633 1.0
.047 433 606 .249 .039
1.60 |R390-18 06 16H-PL x| % w110 154 633 1.0
.063 433 606 249 .039
07  0.20 | 390R-070202M-PM * | % vl 40 59 240 07
.008 160 232 094 .028
0.40 | 390R-070204M-PM * ||| |[%]| 40 59 240 07
E .016 160 232 094 .028
0.80 |390R-070208M-PM * ||t |%] 40 59 240 07
.031 160 232 094 .028
1.20 | 390R-070212M-PM x| % |40 59 240 07
.047 160 232 094 .028
1.60 | 390R-070216M-PM * | % w| 40 59 240 02
.063 160 232 .094 .008
11 0.20 |R390-11 T3 02E-PM x| % %] 68 100 359 0.7
.008 268 394 141 .028
1.20 [R390-11 T3 12E-PM * | % w| 68 100 359 08
047 268 394 141 .031
F 2| = 1.60 |R390-11 T3 16E-PM x| % | 68 100 359 04
s | = .063 268 394 .141 .016
2.00 |R390-11 T3 20E-PM * | % w| 68 100 359
079 268 .394 141
2.40 |R390-11 T3 24E-PM * | % %] 68 100 359
.094 268 394 141
3.10 |R390-11 T3 31E-PM x| % %] 68 100 359
122 268 .394 141
0.40 |R390-11 T3 04M-PM * | % w| 68 100 359 09
.016 268 394 141 .035
0.80 [R390-11 T3 08M-PM * [ Y| ||| 68 100 359 12
G .031 268 394 141 .047
1.60 |R390-11 T3 16M-PM * | % w| 68 100 359 04
.063 268 394 141 .016
3.10 |R390-11 T3 31M-PM x| % %] 68 100 359
122 268 .394 141
I
H
| C36 12




GER

Eckfréser Frasen A

CoroMill® 390 Wendeschneidplatten zum Frasen

KRINS 90°
W1~ B
Lo}
LE
BS «iF‘E

P [m .Abmessungen, mm, Zoll c
|]:I o olo|lo | o
RE | Bestellnummer g|2(2|8 2w E s B
17 0.40 |R390-17 04 04E-PM x| % w96 157 476 1.0
016 378 618 .188 .039
1.20 |R390-17 04 12E-PM * | ¥ Yl 96 157 476 1.1
.047 378 618 .188 .043
1.60 |R390-17 04 16E-PM * | ¥ %96 157 476 0.7 D
.063 378 618 .188 .028
2.00 |R390-17 04 20E-PM * | ¥ %96 157 476 03
.079 378 618 .188 .012
2.40 |R390-17 04 24E-PM * | % | 96 157 476
.094 378 618 .188
3.10 [R390-17 04 31E-PM x| % | 96 157 476
122 378 618 .188
4.00 [R390-17 04 40E-PM * | ¥ Y| 9.6 157 476
157 378 618 .188
5.00 |R390-17 04 50E-PM * | ¥ %] 96 157 476
197 378 618 .188 E
6.00 |R390-17 04 60E-PM * | % %] 96 157 476
236 378 618 .188
= 6.35 [R390-17 04 64E-PM x| % | 96 157 476
k] a 250 378 618 .188
= 0.40 [R390-17 04 04M-PM * | ¥ w96 157 476 1.0
.016 378 618 .188 .039
0.80 |R390-17 04 08M-PM * ||k |w]| 96 157 476 15
.031 378 618 .188 .059
1.60 |R390-17 04 16M-PM * | % %] 96 157 476 0.7
.063 378 618 .188 .028
3.10 [R390-17 04 31M-PM x| % | 96 157 476 F
122 378 618 .188
18 0.80 |R390-18 06 08M-PM * |||k |w]11.0 154 633 11
.031 433 606 249 .043
1.20 |R390-18 06 12M-PM * ||k |w 110 154 633 11
047 433 606 249 .043
1.60 |R390-18 06 16M-PM * ||k |%]11.0 154 633 11
.063 433 606 .249 .043
2.00 | R390-18 06 20M-PM * ||k |%]|11.0 154 633 05
.079 433 606 249 .020
3.10 [R390-18 06 31M-PM * [ Y| ||| 11.0 154 633 05
122 433 606 249 .020 G
% 18 1.20 |R390-18 06 12M-PMR * |||k |w]|11.0 154 633 03
o 047 433 606 .249 .010
11 1.00 |R390-11 T3 10M-PH Yo| k[ ]%|%]| 68 100 359 1.0
.039 268 394 .141 .040
§ - | 17 080 |R390-17 04 08M-PH * | % %] 96 157 476 15
5= 031 378 618 .188 .059
1.60 |R390-17 04 16M-PH Yol k||| 96 157 476 15
.063 378 618 .188 .059
I
H
c8 C36 12 |
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A

Frasen

Scheibenfraser

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

Frasdorn - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

STDNO 1ISO 6462:2011
KAPR 90°
~—DHUB
A‘DCONH
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm
& ®
CW CWX DC CDX CZCys APMX CNSC Bestellnummer DCON I1SO LF LU DHUB RPMX | CICT MID
60 80 8 200 27 6.0 1 3 |R331.32C-080Q27CM 270 A 5000 26 510 80 08 051 19300 6 N331.1A-04
100 220 27 6.0 1 4 |R331.32C-100Q27CM 270 A 5000 26 510 80 08 075 17100 8  N331.1A-04
125 295 2 6.0 1 5 |R331.32C-125Q32CM R0 B 5000 2 610 80 08 092 15100 | 10  N331.1A-04
160 410 40 6.0 1 6 |R331.32C-160Q40CM 400 B 5000 26 730 80 08 138 13200 | 12  N331.1A-04
80 100 8 200 27 8.0 1 3 |R331.32C-080Q27DM 270 A 5000 26 510 80 12 054 15000 6  N331.1A-05
100 22,0 27 8.0 1 4 |R331.32C-100Q27DM 270 A 5000 26 510 80 12 101 13200 8  N331.1A-05
125 295 32 8.0 1 5 |R331.32C-125Q32DM 320 B 500 26 61.0 8 12 109 11700 | 10  N331.1A-05
160 410 40 8.0 1 6 |R331.32C-160Q40DM 400 B 5000 2 730 80 12 153 10200 | 12  N331.1A-05
100 120 80 200 27 10.0 1 3 |R331.32C-080Q27EM 270 A 5000 26 510 80 12 070 18100 6  N331.1A-08
100 220 27 10.0 1 4 |R331.32C-100Q27EM 270 A 5000 26 510 80 12 110 15900 8  N331.1A-08
125 295 2 10.0 1 5 |R331.32C-125Q32EM R0 B 5000 26 610 80 12 130 14100 | 10  N331.1A-08
160  41.0 40 10.0 1 6 |R331.32C-160Q40EM 400 B 5000 26 730 80 12 198 12400 | 12  N331.1A-08
120 150 80 200 27 120 1 3 |R331.32C-080Q27FM 270 A 5000 26 510 80 12 062 18100 6  N331.1A-08
100 220 27 12.0 1 4 |R331.32C-100Q27FM 270 A 5000 26 510 80 12 092 15900 8 N331.1A-08
125 295 32 12.0 1 5 |R331.32C-125Q32FM 320 B 5000 26 61.0 8 12 121 14100 | 10 N331.1A-08
160 410 40 12.0 1 6 |R331.32C-160Q40FM 400 B 5000 26 730 80 12 194 12400 | 12  N331.1A-08
150 175 100 255 27 15.0 1 3 |R331.32C-100Q27KM 270 A 5000 26 510 80 30 098 14000 6 N331.1A-11
125 295 32 15.0 1 4 |R331.32C-125Q32KM 20 B 500 26 610 80 30 123 12400 8  N331.1A-11
160 410 40 15.0 1 5 |R331.32C-160Q40KM 400 B 5000 26 730 80 30 217 10800 | 10  N331.1A-11
175 205 125 295 32 17.5 1 4 |R331.32C-125Q32LM 20 B 500 26 610 80 30 142 12400 8  N331.1A-11
160 410 40 175 1 5 |R331.32C-160Q40LM 400 B 5000 26 730 80 30 235 10800 | 10  N331.1A-11
205 235 160 410 40 205 1 5 |R331.32C-160Q40QM 400 B 5000 26 730 80 30 263 9000 10 N331.1A-14
235 265 160 410 40 235 1 5 |R331.32C-160Q40RM 400 B 5000 26 730 80 30 300 9000 10 N331.1A-14
Ersatzteile
Schraube fiir
Wendeschneid-
CW DC Kassette rechts |Kassette links platte Spannkeil Schraube
6.0  80.00-160.00 5321 240-15 5321 240-16 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
8.0  80.00 5321 240-13 5321 240-14 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
8.0  100.00-160.00 [5321 240-13 5321 240-14 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-04
10.0 80.00 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 269-832
10.0 100.00 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 5516 010-02
10.0 125.00-160.00 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 339-831
12.0 80.00 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 269-832
12.0 100.00 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 5516 010-02
12.0 125.00-160.00 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 339-831
15.0 100.00-160.00 5321 240-07 5321 240-08 5513 020-29 5431 105-04 339-831
17.5 125.00-160.00 5321 240-07 5321 240-08 5513 020-29 5431 105-04 339-831
20.5 160.00 5321 240-09 5321 240-10 5513 020-29 5431 105-05 339-831
235 160.00 5321 240-09 5321 240-10 5513 020-29 5431 105-05 339-831
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
Zubehor
Kuhlschmierstoff-
CZCus |schraube
27 5512 098-05
32 5512 098-04
40 5512 098-03
Cc23 12 17

SZ

Cc12

H3aon



Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

Frasdorn - innere Kuhlschmierstoffzufuhr
STDNO ISO 6462:2011

KAPR 90°
[+~—DHUB—>{ B
A‘DCON’k
COX = 4 LTF
*********** = CW |
—
C
Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, Zoll
CW Cwx DC CDX CZCys APMX CNSC @ Bestellnummer DCON I1SO LF LU DHUB RPMX | CICT MID
236 315 3.150 787 1 236 1 3 |R331.32C-080R25CM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 05 1.16 19300 6 N331.1A-04 D
4000 .866 1 236 1 4 |R331.32C-101R25CM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 05 1.85 17100 8  N331.1A-04
5000 1201 11/4 236 1 5 |R331.32C-127R32CM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 05 198 15100 | 10  N331.1A-04
6.000 1.465 1172 236 1 6 |R331.32C-152R38CM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 05 3.10 13200 12 N331.1A-04
315 394 3150 787 1 315 1 3 |R331.32C-080R25DM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 121 15000 6  N331.1A-05
4,000 .866 1 315 1 4 |R331.32C-101R25DM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 191 13200 8  N331.1A-05
5000 1201 11/4 315 1 5 |R331.32C-127R32DM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 08 242 11700 | 10  N331.1A-05
6.000 1465 112 315 1 6 |R331.32C-152R38DM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 08 310 10200 | 12  N331.1A-05
394 472 3150 787 1 3% 1 3 |R331.32C-080R25EM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 121 18100 6 N331.1A-08
4,000 .866 1 394 1 4 |R331.32C-101R25EM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 191 15900 8  N331.1A-08
5000 1201 11/4 394 1 5 |R331.32C-127R32EM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 08 286 14100 | 10  N331.1A-08
6.000 1465 112 394 1 6 |R331.32C-152R38EM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 08 391 12400 | 12  N331.1A-08 E
A72 591 3150 787 1 AT2 1 3 |R331.32C-080R25FM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 1.32 18100 6  N331.1A-08
4,000 .866 1 472 1 4 |R331.32C-101R25FM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 08 211 15900 8 N331.1A-08
5000 1201 11/4 A72 1 5 |R331.32C-127R32FM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 08 270 14100 | 10  N331.1A-08
6.000 1465 112 AT2 1 6 |R331.32C-152R38FM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 08 397 12400 | 12 N331.1A-08
591 689 4.000 1.024 1 591 1 3 |R331.32C-101R25KM 1000 A 2000 1.024 2008 1160 22 223 14000 6 N331.1A-11
5000 1201 11/4 591 1 4 |R331.32C-127R32KM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 22 290 12400 8  N331.1A-11
6.000 1465 112 591 1 5 |R331.32C-152R38KM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 22 426 10800 | 10  N331.1A-11
689 807 5000 1201 11/4 689 1 4 |R331.32C-127R32LM 1250 B 2000 1.024 2402 1160 22 3.08 12400 8  N331.1A-11
6.000 1465 112 689 1 5 |R331.32C-152R38LM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 22 484 10800 | 10  N331.1A-11
807 925 6.000 1465 1172 807 1 5 |R331.32C-152R38QM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 22 550 9000 10 N331.1A-14
925 1.043 6.000 1465 112 925 1 5 |R331.32C-152R38RM 1500 B 2000 1.024 2992 1160 22 6.60 9000 10 N331.1A-14 F
Ersatzteile
Schraube fiir
Wendeschneid-
CW DC Kassette rechts |Kassette links platte Spannkeil Schraube
236 3.150 - 6.000 5321 240-15 5321 240-16 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
315 3.150 5321 240-13 5321 240-14 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
.315  4.000 - 6.000 5321 240-13 5321 240-14 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-04 G
394 3.150 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 269-832
.394  4.000 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 5516 010-02
.394  5.000 - 6.000 5321 240-01 5321 240-02 5513 020-24 5431 105-01 339-831
472 3.150 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 269-832
472 4.000 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 5516 010-02
/472 5.000 - 6.000 5321 240-03 5321 240-04 5513 020-24 5431 105-02 339-831
591 4.000 - 6.000 5321 240-07 5321 240-08 5513 020-29 5431 105-04 339-831
.689  5.000 - 6.000 5321 240-07 5321 240-08 5513 020-29 5431 105-04 339-831
.807  6.000 5321 240-09 5321 240-10 5513 020-29 5431 105-05 339-831
.925  6.000 5321 240-09 5321 240-10 5513 020-29 5431 105-05 339-831
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com H
Zubehor
Kihlschmierstoff-
CZCus |schraube
1 5512 099-06
1.25 5512 099-05
1.5 5512 099-03

c23 12 17 |

SZ

C13




A Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

Frasdorn - innere Kiihlschmierstoffzufuhr
STDNO 1ISO 6462:2011

~—DHUB
A‘DCONH

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm
$ OO

CW DC CDX CZCus APMX CNSC Bestellnummer DCON 18O LF LU DHUB RPMX | CICT MID

100 8 216 27 10.0 1 6 |R331.32C-082Q27EMQ 270 A 5000 26 510 8 12 059 19500 6  RCKT10T3 MO
102 230 27 10.0 1 8 |R331.32C-102Q27EMQ 270 A 5000 26 510 8 30 095 15900 8  RCKT10T3 Mo
121 305 32 10.0 1 10 |R331.32C-127Q32EMQ 20 B 5000 26 61.0 8 30 120 14100 | 10 RCKT10T3 MO
162 420 40 10.0 1 12 |R331.32C-162Q40EMQ 400 B 5000 26 730 8 30 1.85 12400 | 12  RCKT10T3MO

120 8 210 27 12.0 1 6 |R331.32C-082Q27FMQ 270 A 5000 26 510 8 30 066 18100 6  RCKT 1204 MO
102 230 27 120 1 8 |R331.32C-102Q27FMQ 270 A 5000 26 510 8 30 1.00 15900 8  RCKT 1204 MO
1271 305 32 120 1 10 |R331.32C-127Q32FMQ 320 B 500 26 61.0 8 30 129 14100 | 10  RCKT 1204 MO
162 42,0 40 12.0 1 12 |R331.32C-162Q40FMQ 400 B 5000 26 730 8 30 203 12400 | 12  RCKT 1204 MO

160 102 265 27 16.0 1 6 |R331.32C-102Q27KMQ 270 A 5000 26 510 80 50 090 14000 6  RCKT 16 06 MO
127 305 32 16.0 1 8 |R331.32C-127Q32KMQ 20 B 500 26 610 80 50 138 12400 8  RCKT 16 06 MO
162 420 40 16.0 1 10 |R331.32C-162Q40KMQ 400 B 5000 26 730 80 50 222 10800 | 10  RCKT 1606 MO

Ersatzteile
Schraube fiir
E Wendeschneid-

CW DC Kassette neutral |platte Spannkeil Schraube

10.0 82.00 5521 250-02 5513 020-09 5431 105-01 269-832

10.0 102.00 5521 250-02 5513 020-09 5431 105-01 5516 010-02

10.0 127.00-162.00 [5521 250-02 5513 020-09 5431 105-01 339-831

12.0 82.00 5521 250-03 5513 020-09 5431 105-02 269-832

12.0 102.00 5521 250-03 5513 020-09 5431 105-02 5516 010-02

12.0 127.00-162.00 [5521 250-03 5513 020-09 5431 105-02 339-831

16.0 102.00-162.00 |5521 250-05 5513 020-07 5431 105-04 339-831

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

F Zubehdr

Kuhlschmierstoff-
CZCus |schraube

27 5512 098-05
32 5512 098-04
40 5512 098-03

C14




Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

Frasdorn - innere Kuhlschmierstoffzufuhr
STDNO ISO 6462:2011

e 5
kd r

Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, Zoll

CW DC CDX CzZCys APMX CNSC # Bestellnummer DCON 1SO LF LU DHUB RPMX | CICT  MID

375 3228 827 1 375 1 6 |R331.32C-082R25EMQ 1000 A 2000 1.024 2008 1160 22 132 18100 6  RCKT09T300
4079 925 1 375 1 8 |R331.32C-103R25EMQ 1000 A 2000 1.024 2008 1160 22 220 15900 8  RCKT09T300
5079 1200 114 375 1 10 |R331.32C-129R32EMQ 1250 B 2000 1.024 2402 1160 22 264 14100 | 10  RCKT09T300
6.079 1504 112 375 1 12 |R331.32C-154R38EMQ 1500 B 2000 1.024 2874 1160 22 396 12400 | 12 RCKT09T300

500 3228 827 1 500 1 6 |R331.32C-082R25FMQ 1000 A 2000 1.024 2008 1160 22 154 18100 6  RCKT 130400
4079 925 1 500 1 8 |R331.32C-103R25FMQ 1000 A 2000 1.024 2008 1160 22 220 15900 8  RCKT 130400 D
5079 1200 11/4 500 1 10 |R331.32C-129R32FMQ 1250 B 2000 1.024 2402 1160 22 286 14100 | 10  RCKT 130400
6.079 1504 112 .500 1 12 |R331.32C-154R38FMQ 1500 B 2000 1.024 2874 1160 22 440 12400 12 RCKT 130400

630 4.079 1.051 1 630 1 6 |R331.32C-103R25KMQ 1000 A 2000 1.024 2008 1160 36 1.98 14000 6  RCKT 16 06 MO
5079 1200 11/4 630 1 8 |R331.32C-129R32KMQ 1250 B 2000 1.024 2402 1160 36 3.08 12400 8  RCKT 16 06 MO
6.079 1504 112 630 1 10 |R331.32C-154R38KMQ 1500 B 2000 1.024 2874 1160 36 462 10800 | 10  RCKT 1606 MO

Ersatzteile
Schraube fiir
Wendeschneid- E

CW DC Kassette neutral |platte Spannkeil Schraube

375 3.228 5521 250-01 5513 020-30 5431 105-01 269-832

375 4.079 5521 250-01 5513 020-30 5431 105-01 5516 010-02

.375 5.079-6.079 5521 250-01 5513 020-30 5431 105-01 339-831

500 3.228 5521 250-04 5513 020-09 5431 105-02 269-832

500 4.079 5521 250-04 5513 020-09 5431 105-02 5516 010-02

500 5.079-6.079 5521 250-04 5513 020-09 5431 105-02 339-831

.630 4.079 - 6.079 5521 250-05 5513 020-07 5431 105-04 339-831

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

Zubehor F
Kihlschmierstoff-

CZCus |schraube

1 5512 099-06

1.25 5512 099-05

1.5 5512 099-03

C 15




A

Frasen

Scheibenfraser

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser

Bohrung mit Keilnut - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 90°

Metrische Ausfiihrung

Abmessungen, mm
a & OO
CW CWX DC CDX CZCys  APMX  CNSC Bestellnummer DCON LF DRVCT DHUB THUB RPMX | CICT MID
600 80 8 195 04 21 6.0 1 3 |N331.32C-080S27CM 270 1000 1 390 140 80 08 037 19300 6 N331.1A-04
100 255 04 32 6.0 1 4 |N331.32C-100S32CM 320 1000 1 470 140 80 08 049 17100 8  N331.1A-04
125 340 04 40 6.0 1 5 |N331.32C-125540CM 400 1000 2 550 140 80 08 063 15100 10 N331.1A-04
160 515 04 40 6.0 1 6 |N331.32C-160S40CM 400 1000 2 550 140 80 08 1.02 13200 12 N331.1A-04
800 100 8 195 05 27 8.0 1 3 |N331.32C-080S27DM 270 1200 1 390 160 80 12 046 15000 6  N331.1A-05
100 255 05 32 8.0 1 4 |N331.32C-100S32DM 20 1200 1 470 160 80 12 059 13200 8  N331.1A-05
125 340 05 40 8.0 1 5 |N331.32C-125540DM 400 1200 2 550 160 80 12 075 11700 10 N331.1A-05
160 515 05 40 8.0 1 6 | N331.32C-160S40DM 400 1200 2 550 160 80 12 124 10200 12 N331.1A-05
1000 120 80 195 08 21 10.0 1 3 |N331.32C-080S27EM 270 1300 1 390 160 80 12 042 18100 6 N331.1A-08
100 255 08 32 10.0 1 4 |N331.32C-100S32EM 20 1300 1 470 160 80 12 062 15900 8  N331.1A-08
125 340 08 40 10.0 1 5 |N331.32C-125540EM 400 1300 2 550 160 80 12 093 14100 10 N331.1A-08
160 515 08 40 10.0 1 6 | N331.32C-160S40EM 400 1300 2 550 160 80 12 146 12400 12 N331.1A-08
1200 150 80 195 08 27 12.0 1 3 |N331.32C-080S27FM 270 1400 1 390 160 80 12 052 18100 6  N331.1A-08
100 255 08 32 12.0 1 4 |N331.32C-100S32FM 320 1400 1 470 160 80 12 069 15900 8  N331.1A-08
125 340 08 40 12.0 1 5 |N331.32C-125540FM 400 1400 2 550 160 80 12 104 14100 10 N331.1A-08
160 515 08 40 12.0 1 6 |N331.32C-160S40FM 400 14.00 2 55.0 16.0 80 12 1.68 12400 12 N331.1A-08
1500 175 100 265 11 32 15.0 1 3 |N331.32C-100S32KM 20 1675 1 470 185 80 30 082 14000 6 N331.1A-11
125 340 1M 40 15.0 1 4 |N331.32C-125540KM 400 1675 1 550 185 80 30 123 12400 8  N331.1A-11
160 515 11 40 15.0 1 5 [N331.32C-160S40KM 400 16.75 2 55.0 18.5 80 30 201 10800 10 N331.1A-11
1750 205 125 340 11 40 17.5 1 4 |N331.32C-125540LM 400 1950 1 550 215 80 30 141 12400 8  N331.1A-11
160 515 1 40 175 1 5 |N331.32C-160S40LM 400 1950 2 550 215 80 30 220 10800 10 N331.1A-11
2050 235 160 515 14 40 205 1 5 |N331.32C-160S40QM 400 250 2 550 245 80 30 255 9000 10 N331.1A-14
2350 265 160 515 14 40 235 1 5 |N331.32C-160S40RM 400 2550 2 550 275 80 30 278 9000 10 N331.1A-14
Ersatzteile
Schraube fiir Wen-
CW DC deschneidplatte  |Spannkeil Schraube
6.0 80-160 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
8.0 80-160 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
10.0 80-160 5513 020-24 5431 105-01 269-832
12.0 80-160 5513 020-24 5431 105-02 269-832
15.0 100-160 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
175 125-160 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
20.5 160 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02
23.5 160 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

Schraubenset fiir
CZCus |Kuhlschmierstoffzufuhr Distanzring-Set
27 5512 076-101 5549 091-032
32 5512 076-102 5549 091-042
40 |5512 076-103 5549 091-052

C 16
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Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Bohrung mit Keilnut - innere Kihischmierstoffzufuhr
KAPR 90°

Zoll-Ausfiihrung

Abmessungen, Zoll

Cw CWwx DC CDX Q CZCus  APMX  CNSC
236 315 3150 768 04 1 236 1
4000 1.043 04 1174 236 1

5000 1437 04 112 236 1

6000 1929 04 112 236 1

315 394 3150 768 05 1 315 1
4000 1043 05 11/4 315 1

5000 1437 05 112 315 1

6000 1929 05 112 315 1

394 472 3150 768 08 1 394 1
4000 1.043 08 11/4 394 1

5000 1437 08 1172 394 1

6000 1929 08 1172 394 1
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Bestellnummer DCON LF DRVCT DHUB THUB RPMX | CICT  MID D

N331.32C-080T25CM 1.000 3% 1 1536 551 1160 05 1.04 19300 6 N331.1A-04
N331.32C-101T32CM 1250 3% 1811 551 1160 05 143 17100 8  N331.1A-04
N331.32C-127T38CM 1500 3% 2047 551 1160 05 157 15100 | 10  N331.1A-04
N331.32C-152T38CM 1500 .39%4 2047 551 1160 05 209 13200 | 12  N331.1A-04
N331.32C-080T25DM 1.000 472 1535 630 1160 08 1.1 15000 6 N331.1A-05
N331.32C-101T32DM 1250 472 1811 630 1160 08 153 13200 8  N331.1A-05
N331.32C-127T38DM 1500 472 2047 630 1160 08 185 11700 | 10  N331.1A-05
N331.32C-152738DM 1500 472 2047 630 1160 08 243 10200 | 12  N331.1A-05
N331.32C-080T25EM 1.000 512 1535 630 1160 08 1.15 18100 6 N331.1A-08
N331.32C-101T32EM 1250 512 1811 630 1160 08 1.75 15900 8  N331.1A-08 E
N331.32C-127T38EM 1500 512 2047 630 1160 08 210 14100 | 10  N331.1A-08
N331.32C-152T38EM 1500 512 2047 630 1160 08 290 12400 | 12  N331.1A-08
N331.32C-080T25FM 1.000 551 1535 630 1160 08 123 18100 6 N331.1A-08
N331.32C-101T32FM 1250 551 1811 630 1160 08 1.88 15900 8  N331.1A-08
N331.32C-127T38FM 1500 551 2047 630 1160 08 250 14100 | 10  N331.1A-08
N331.32C-152T38FM 1500 551 2047 630 1160 08 326 12400 | 12  N331.1A-08
N331.32C-101T32KM 1250 660 1811 728 1160 22 176 14000 6 N331.1A-11
N331.32C-127T38KM 1500 660 2047 728 1160 22 283 12400 8 N331IA-11
N331.32C-152T38KM 1.500 .660 2047 728 1160 22 390 10800 | 10  N331.1A-11
N331.32C-127T38LM 1500 768 2047 847 1160 22 3.04 12400 8 N3311A-11
N331.32C-152T38LM 1500 768 2047 847 1160 22 434 10800 | 10  N331.1A-11 F
N331.32C-152T38QM 1500 886 2047 965 1160 22 425 9200 10 N331.1A-14
N331.32C-152T38RM 1500 1.004 2047 1.083 1160 22 552 9200 10 N331.1A-14

4712 591 3150 768 08 1 A72
4000 1043 08  11/4 A2
5000 1437 08 112 A2
6000 1929 08 112 AT2
591 689 4000 1.043 11 11/4 591
5000 1437 11 1172 591
6.000 1929 11 112 591
689 807 5000 1437 11 1172 689
6000 1929 11 1172 689
807 925 6.000 1929 14 112 807
925 1043 6000 1929 14 112 925

mmmbmpwmmpmmmpwmmbmmmbw:&

PROMROR — [P = =[P R = =[P R — =R R = =[P —

Ersatzteile
Schraube fiir Wen-
CW DC" deschneidplatte | Spannkeil Schraube
.236 3.150-6.000 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
.315 3.150-6.000 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05 G
.39%4 3.150-6.000 5513 020-24 5431 105-01 269-832
AT2 3.150-6.000 5513 020-24 5431 105-02 269-832
591 4.000-6.000 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
.689 5.000-6.000 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
.807 6.000 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02
.925 6.000 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
Schraubenset fiir
CZCus |Kuhlschmierstoffzufuhr Distanzring-Set
25 |5512 077-101 5549 091-512 H
32 |5512077-103 5549 091-522
38 |5512 077-102 5549 091-532
Cc23 12 17 |

c17




A Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Zylinderschaft - innere Kiithlschmierstoffzufuhr
KAPR 90°

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm

600 80 8 230 04 32 6.0 R331.32C-080A32CM 320 115.00 090 19300 6 N331.1A-04
100 280 04 40 6.0 N331.1A-04

N331.1A-05

R331.32C-080A32DM 320 11500 80 12 1.02 15000
100 280 05 40 8.0 N331.1A-05

R331.32C-100A40DM 400 12500 80 12 165 13200

N331.1A-08
N331.1A-08

1000 120 8 230 08 32 10.0
100 280 08 40 10.0

R331.32C-080A32EM 320 11500 80 12 104 18100
R331.32C-100A40EM 400 12500 80 12 172 15900

1

1 R331.32C-100A40CM 400 12500 80 08 150 17100
800 100 8 230 05 32 8.0 1

1

1

1

BAR
CW Cwx DC CDX Q CZCys  APMX  CNSC # Bestellnummer DCON  LF @ @ RPMX | CICT MID
3 80 08
4
3
4
3
4

o | oo

E Ersatzteile
Schraube fiir Wen-

CW DC deschneid-platte  |Spannkeil Schraube
6.0 80-100 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
8.0 80-100 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
10.0 80-100 5513 020-24 5431 105-01 269-832
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Einstellbarer dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Weldon - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 90°
—1 DCON [+ B
:
D !
LL ] DX |
| s g cw
DG !

Zoll-Ausfiuihrung

Abmessungen, Zoll

236 315 3150 787 04 112 236 R331.32C-080M38CM 1500 4921 1160 08 287 19300 6 N331.1A-04
4000 945 04 2 236 R331.32C-101M51CM 2000 5512 1160 05 312 17100
315 394 3150 787 05 1172 315 R331.32C-080M38DM 1500 4921 1160 08 299 15000
4000 945 05 2 315 R331.32C-101M51DM 2000 5512 1160 08 413 13200
394 472 3150 787 08 112 394 R331.32C-080M38EM 1500 4921 1160 08 304 18100
4000 945 08 2 394 R331.32C-101M51EM 2000 5512 1160 08 576 15900

N331.1A-04
N331.1A-05
N331.1A-05
N331.1A-08
N331.1A-08

Cw CWwx DC CDX Q CZCus  APMX  CNSC # Bestellnummer DCON  LF RPMX | CICT  MID D
3
4
3
4
3
4

© o™ oo

Ersatzteile E
Schraube fiir Wen-

CwW DC" deschneid-platte | Spannkeil Schraube

.236 3.150-4.000 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06

.315 3.150-4.000 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05

.394 3.150-4.000 5513 020-24 5431 105-01 269-832

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

C23 17 |
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A Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Zylinderschaft - innere Kiithlschmierstoffzufuhr
KAPR 90°

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm

L i ©IO,
CW DC CZCus  APMX  CNSC Bestellnummer DCON  LF RPMX | CICT  MID
600 40 04 16 6.0 1 2 |R331.35C-040A16CM060 160 12000 80 08 019 29500 4 N331.1A-04
50 04 20 6.0 1 3 |R331.35C-050A20CM060 200 13000 80 08 033 25000 6 N331.1A-04
63 04 25 6.0 1 3 |R331.35C-063A25CM060 250 14000 80 08 058 22000 6 N331.1A-04
80 04 32 6.0 1 4 |R331.35C-080A32CM060 320 150.00 80 08 1.03 19000 8  N331.1A-04
800 40 05 16 8.0 1 2 |R331.35C-040A16DM080 160 12000 80 12 019 22300 4 N331.1A-05
50 05 20 8.0 1 3 |R331.35C-050A20DM080 200 13000 80 12 034 19500 6 N331.1A-05
63 05 25 8.0 1 3 |R331.35C-063A25DM080 250 14000 80 12 060 17000 6 N331.1A-05
80 05 32 8.0 1 4 |R331.35C-080A32DM080 320 150.00 80 1.2 1.06 15000 8  N331.1A-05
1000 40 08 16 10.0 1 2 |R331.35C-040A16EM100 160 12000 80 12 020 27000 4 N331.1A-08
E 50 08 20 10.0 1 3 |R331.35C-050A20EM100 200 13000 80 12 042 23500 6 N331.1A-08
63 08 25 10.0 1 3 |R331.35C-063A25EM100 250 14000 80 12 062 21000 6 N331.1A-08
80 08 32 10.0 1 4 |R331.35C-080A32EM100 320 150.00 80 12 111 18000 8  N331.1A-08

Ersatzteile

Schraube fiir
Wendeschneid-
CW DC platte

F 6.0  40.00-80.00 5513 020-19
8.0  40.00-80.00 5513 020-34
10.0  40.00-80.00 5513 020-24

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Weldon - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 90°
— DCON [+ B
:
D !
i ] DX |
! ] G
DG !

Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, Zoll
CW DC CDX Q CZCys APMX CNSC # Bestellnummer DCON LF W RPMX | CICT MID D
250 1500 409 04 1 250 1 2 |R331.35C-038M25CMA04 1.000 4140 1500 1160 0.5 0.69 30000 4 N331.1A-04
2000 583 04 1 250 1 3 |R331.35C-051M25CMA04 1.000 4140 1500 1160 05 0.82 25000 6  N331.1A-04
2500 732 04 114 250 1 3 |R331.35C-063M32CMA04 1250 4140 1500 1160 05 132 22000 6 N331.1A-04
3.000 850 04 11/4 250 1 4 |R331.35C-076M32CMA04 1250 4140 1500 1160 0.5 1.59 22000 8  N331.1A-04
312 1500 409 04 1 312 1 2 |R331.35C-038M25DMA05 1.000 4140 1500 1160 0.8 0.70 30000 4 N331.1A-04
2.000 583 04 1 312 1 3 |R331.35C-051M25DMA05 1.000 4.140 1500 1160 0.8 0.84 25000 6  N331.1A-04
2500 782 04 11/4 312 1 3 |R331.35C-063M32DMA05 1250 4140 1500 1160 08  1.37 22000 6 N331.1A-04
3.000 .850 04 11/4 312 1 4 |R331.35C-076M32DMA05 1250 4140 1500 1160 0.8 1.66 19500 8  N331.1A-04
375 1500 409 05 1 315 1 2 |R331.35C-038M25EMA06 1.000 4140 1500 1160 08 0.71 23500 4 N331.1A-05
2.000 583 05 1 375 1 3 |R331.35C-051M25EMA06 1.000 4.140 1500 1160 0.8 0.85 19500 6 N331.1A-05 E
2500 732 05 114 375 1 3 |R331.35C-063M32EMA06 1250 4.140 1500 1160 08 140 17000 6 N331.1A-05
3000 850 05 11/4 375 1 4 |R331.35C-076M32EMA06 1250 4.140 1500 1160 0.8 1.72 15000 8  N331.1A-05
500 1500 409 08 1 500 1 2 |R331.35C-038M25EMA08 1.000 4140 1500 1160 0.8 0.73 28000 4 N331.1A-08
2.000 583 08 1 500 1 3 |R331.35C-051M25EMA08 1.000 4140 1500 1160 08 0.90 23500 6 N331.1A-08
2500 782 08 11/4 500 1 3 |R331.35C-063M32EMA08 1250 4140 1500 1160 08  1.50 20500 6 N331.1A-08
3.000 .850 08 11/4 500 1 4 |R331.35C-076M32EMA08 1250 4140 1500 1160 0.8 1.85 18500 8  N331.1A-08

Ersatzteile

Schraube fiir

Wendeschneid-
CW DC" platte
250  1.500-2.500 5513 020-19
.312  1.500-3.000 5513 020-19
.375  1.500-3.000 5513 020-34
.500  1.500-3.000 5513 020-24
Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com

C23 17 |
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A Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Dreiseitig schneidender Scheibenfraser
Bohrung mit Keilnut - innere Kiihlschmierstoffzufuhr
KAPR 90°

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Abmessungen, mm

CW DC Q CZCus  APMX  CNSC

©JO,
Bestellnummer DCON LF DRVCT DHUB THUB RPMX | CICT  MID
2 80 08

600 100 04 32 6.0 N331.35C-100832CM060 320 7.00 470 80 021 17000 | 10  N331.1A-04

N331.35C-100S32DM080 320 9.00 470 100 80 12 028 13000 | 10  N331.1A-05

800 100 05 32 8.0 2
N331.35C-125840DM080 400 900 2 560 100 80 12 047 15000 | 12  N331.1A-05
2

4
4
125 05 40 8.0 4
4

@mWn#

10.00 125 08 40 10.0 N331.35C-125840EM100 400 11.00 550 120 80 12 061 11500 | 12  N331.1A-08

Ersatzteile
E Schraube fiir
Wendeschneid-
CW DC platte
6.0 100.00 5513 020-19
8.0 100.00-125.00 |5513 020-34
10.0 125.00 5513 020-24

Komplette Ersatzteilliste siehe www.sandvik.coromant.com
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Scheibenfraser

Frasen A

GER

CoroMill® 331 Wendeschneidplatte zum Scheibenfrasen

KRINS 90°
L
=7 B
O
o)
2\
P M - N[ s H [Abmessungen, mm, Zoll c
Q s 228 2125|1228 2|18828[8|2
RE | Bestellnummer SEIRIS|IRIRI2EIRILIB|28|R2|=[=IKB|=/S|W LE S BS
= 04  0.50 |N331.1A-043505E-L30 * ¢ Y Al ¢ 95 46 349 04
= .020 374 181 137 .016
§ 04  0.50 |N331.1A-043505E-L50 Yo | k| ¥ * | Y| e g Yo | v |k 95 46 349 04
.020 374 181 137 016
| 04 050 |N331.1A-04 35 05H-PL * | % * Yo | 95 46 350 04 D
e 020 374 181 138 .016
s 05 0.80 |N331.1A-054508E-L30 * % % Y| % 95 57 449 12
= .031 374 224 177 047
o | 05 0.80 |N331.1A-054508E-L50 Yo k| % * | w| % % Y| %k 95 57 449 12
3 .031 374 224 177 047
| 05 080 |N331.1A-05 45 08H-PL * | % % %l % 95 57 450 12
o .031 374224 175 047
S 08 0.80 |N331.1A-084508E-L30 * Yo g Yo | % 95 7.7 449 12
- .031 374303 177 .047
s 08 0.80 |N331.1A-084508E-L50 Yo % [ * | % | W % Y| | % 95 77 449 12
= .031 374 308 177 .047 E
08 0.80 |N331.1A-08 45 08H-PL * | % * Y| % 95 77 450 12
o .031 374 303 175 .047
= e 2.00 [N331.1A-08 45 20H-PL * w w| % x4 95 65 450 12
3 .079 374 256 177 047
_, | 08 2.0 |N331.1A-08 45 20E-KL * 95 65 450 12
= .079 374 256 177 047
s 11 0.80 |N331.1A-115008E-L30 * % % Y| % 115 107 499 12
- .031 453 421 196 .047
2 11 0.80 |N331.1A-115008E-L50 Yo %[5 * | v | % % Y| %k 15 107 499 12
= .031 453 421 196 .047
11 0.80 |N331.1A-11 50 08H-PL * | ¥ w w | % 1.5 107 500 1.2 F
a .031 453 421 195 047
e 2.00 |N331.1A-11 50 20H-PL * ¥ Yo | ¢ g 115 95 500 12
.079 453 374 197 047
| 11 200 |N331.1A-11 50 20E-KL * 115 95 500 12
> 079 453 374 197 047
s 14 0.80 |N331.1A-145008E-L30 * % % Y| % 115 137 498 12
= .031 453 539 196 .047
o | 14 080 |N331.1A-145008E-L50 Yol x| % * | w| % % Yol %k 115 137 498 12
3 .031 453 539 196 .047
| 14 080 |N331.1A-14 50 08H-PL * | ¥ w % | % 15 137 500 1.2
o .031 453 539 195 047 G
I
H
c12 C36 12 |
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Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Wendeschneidplatten zum Scheibenfrasen

KRINS 90°

H3aon

p M - N[ s H [Abmessungen, mm, Zoll

Q 2812128228 21285282188 128[82
RE | Bestellnummer SIEIRIS 22 F R B[2S|1R(RIE|EIRB[=|8|W LE S BS
g | 04 050 N331.1A-043505E-M30 * e 95 46 350 04
= .020 374 181 .138 .016
= | 04 050 |N331.1A-04 35 05M-PM * | ¥ ¢ ¥ | ¥ 95 46 350 04
o .020 374 181 .138 .016
g | 05 0.80 |N331.1A-054508E-M30 * % 95 57 450 12
= .031 374 224 177 047
05 0.80 |N331.1A-05 45 08H-PM * % 95 57 445 12
.031 374 224 175 047
0.80 |N331.1A-05 45 08M-PM * | % b4 %% 95 57 445 12
.031 374 224 175 .047
g | 08 0.80 |N331.1A-084508E-M30 * e 95 7.7 450 12
= .031 374 308 .177 .047
08 0.80 |N331.1A-08 45 08H-PM * ¢ 95 77 445 12
= .031 374 303 175 .047
e 2.00 |N331.1A-08 45 20H-PM * % % % % | % x4 95 65 445 12
.079 374 256 175 .047
= | 08 200 N331.1A-08 45 20E-KM % * | % w95 65 445 12
K] = .079 374 256 175 .047
= = | 08 0.80 |N331.1A-08 45 08M-PM * | ¥ w | % 95 7.7 445 12
o .031 374 308 175 .047
g | 11 080 N331.1A-115008E-M30 * ¢ 115 107 500 1.2
= .031 453 421 197 .047
11 0.80 [N331.1A-11 50 08H-PM * % 15 107 49 12
= .031 453 421 195 .047
e 2.00 [N331.1A-11 50 20H-PM * % % % %o | ¥ % 15 95 49 12
.079 453 374 195 .047
= | 11 200 N331.1A-11 50 20E-KM ® * | ¥ w115 95 49 12
= .079 453 374 195 .047
= | 11 080 |N331.1A-11 50 08M-PM * | ¥ ¢ ¥ | ¥ 15 107 495 12
o .031 453 421 195 .047
g | 14 080 |N331.1A-145008E-M30 * % 15 137 500 1.2
= .031 453 539 .197 .047
14 0.80 [N331.1A-14 50 08H-PM * % 15 1387 495 12
.031 453 539 195 .047
0.80 |N331.1A-14 50 08M-PM * | % b4 %% 15 187 495 12
.031 453 539 195 .047

I
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Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Wendeschneidplatten zum Scheibenfrasen

KRINS 90°
B
b
BS |
t
LE |
p M . N[ s H [Abmessungen, mm, Zoll
2i8gg8|1218|25[e2I18I18|18|2/5([382
SSC  RE |Bestellnummer 2T 2[2F B8 2E|FRIB|E8({W LE S BS
11 3.05 |R/L331.1A-115030E-L50 | 5 w * w| % w| % 1.5 107 500 13
120 453 421 197 .051
4,00 | R/L331.1A-115040E-L50 | ¢ St * Y| % Y| * 115 107 500 14
E R 167 453 421 197 055
3 3 4.83 | R/L331.1A-115048E-L50 | 5« % * | % | % 1.5 107 500 1.5 D
.190 453 421 197 .059
6.35 | R/L331.1A-115063E-L50 | 5+ % * | % | % 115 107 500 1.6
250 453 421 197 .063
= | 08 4.00 |R/L331.1A-08 45 40H-WM * W% ¢ x| v | v | Y|w| 95 77 445 14
= 157 374 308 175 .055
11 1.52 |R/L331.1A-115015E-M30 * Y| % LAR AR 1.5 107 500 1.2
.060 453 421 197 .047
s 2.29 | R/L331.1A-115023E-M30 * | % * | | % 115 107 500 12
g = .090 453 421 197 .047
= 3.05 | R/L331.1A-115030E-M30 * | % * | | W 1.5 107 500 13
120 453 421 197 051 E
11 4.00 |R/L331.1A-11 50 40H-WM * W% ¢ x| v | v | Y |w| 115 107 495 14
= 157 453 421 195 065
= | 14 400 |R/L331.1A-14 50 40H-WM * Y| % % L AR R4 B4 Yo|w| 115 137 495 14
157 453 539 195 .055
[
F
G
H
C36 |
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A Frasen Scheibenfraser

CoroMill® 331 Wendeschneidplatten zum Scheibenfrasen

Fraserkorper fiir Radiusplatten als Tailor Made erhaltlich.

H3aon

KRINS 90°
B LE RE
E
J*@%Z:BS W1
sk
C Pl m [ Abmessungen, mm, Zoll
RE |Bestellnummer 2|2 (SB|2|B| W1 LE S BS
08 152 |R/L331.1A-08 45 15H-WL o |95 77 450 12
060 374303 177 047
2.29 |RIL331.1A-08 45 23H-WL | x| 95 77 450 12
.090 374303 477 047
D 11 152 |R/L331.1A-11 50 15H-WL w| |x[115 107 500 12
060 453 421 497 047
£ 4 2.29 |RIL331.1A-11 50 23H-WL w| |x[115 107 500 12
3| = 090 453 421 197 047
14 305 |RAS31IA-1450 30H-WL | || || |115 187 500 13
120 453 539 197 051
483 |R/L331.1A-145048H-WL [* || [%| |115 137 500 15
190 453 539 197 .059
6.35 [RIL331.1A-14 50 63H-WL [* || |« | |115 137 500 16
250 453 539 197 .063
]
Einschrankungen beim Einsatz von Wendeschneidplatten mit groRem Eckenradius
Volinutenfrasen
Berechnung der Schnitttiefe
GroBe Ccw
04 CW=RE +4.6
05 CW=RE +6
F 08 CW=RE +8
1 CW =RE + 11
H
| C36 12
C 26 SANDVIK

Coromant



Scheibenfraser Frasen A

CoroMill® 331 Wendeschneidplatten zum Scheibenfrasen

KRINS 88°

P [m .Abmessungen, mm, Zoll
Q o olo|lo | o
RE | Bestellnummer g2|2(g|2[c E s Bs
13 0.80 |N331.1D-136508E-PM * [ Y| ||| 184 114 655 12
.031 528 449 258 .047
| = 2.00 [N331.1D-136520E-PM k|| ][] 134 102 655 12
s | = .079 528 402 258 .047
0.80 | N331.1D-136508M-PM * x4 134 114 655 1.2 D
.031 528 449 258 .047
I

Diese doppelseitigen Wendeschneidplatten erfordern optionale Kassetten. Fiir weitere Informationen, siehe Katalog Rotierende Werkzeuge.
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Frasen

Werkzeuge zum Nutenfrasen

CoroMill® QD Wendeschneidplatten zum Nutenfrasen

M IAbmessungen, mm, Zoll

olo|lo

SSC  CW REL RER |Bestellnummer 2(2|$| AN cwroLL cwroLu
E 200 020 020 |QD-NE-0200-020E-PL *[w %] 7 0005 00
079 008 008 0002 .0022

F 239 020 020 |QD-NF-0239-020E-PL *[w[=[ 7 oo 0%
094 008 .00 o002 .0022
250 020 020 |QD-NF-0250-020E-PL *|w|w| 7 0005 00

098 008 .00 0002 0022

G 300 020 020 |QD-NG-0300-020E-PL *|w x| 7 0005 00%
118 008 008 0002 0022
318 020 020 |QD-NG-0318-020E-PL *|w|x| 7 0005 00

z 125 008 .00 0002 .0022
S [ H 400 025 025 |QD-NH-0400-025E-PL *[w[=[ 7 oo 0o%
157 010 010 0002 .0022

J 476 030 030 |QD-NJ-0476-030E-PL *|w|x| 7 0005 00
187 012 012 o002 0022
500 030 030 |QD-NJ-0500-030E-PL *|w|w| 7 0005 00

197 012 012 .0002 .0022

K 600 035 035 |QD-NK-0600-035E-PL *|w x| 7 0005 00
2% 014 .0 0002 .0022
635 035 035 |QD-NK-0635-035E-PL x|l 7 oo 00s

250 014 .0M 0002 0022

E 200 020 020 |QD-NE-0200-020E-PM *[w[=[ 7 oo 0%
079 008 008 o002 .0022
200 020 020 |QD-NE-0200-020M-PM *|w|w| = 0005 010

079 008 .00 0002 0041

F 239 020 020 |QD-NF-0239-020E-PM *|w x| 7 0005 00%
094 008 008 0002 .0022
239 020 020 |QD-NF-0239-020M-PM *|w|x| 0005 010

094 008 .00 0002 0047
250 020 020 |QD-NF-0250-020E-PM x|l 7 o005 0os

098 008 .00 o002 .0022
250 020 020 |QD-NF-0250-020M-PM *|w|x| 7 0005 010

098 008 .00 0002 0041

G 300 020 020 |QD-NG-0300-020E-PM *|w x| 7 0005 00%
118 008 008 0002 0022
300 020 020 |QD-NG-0300-020M-PM *|w|x| 0005 010

= 118 008 008 0002 0041
= 318 020 020 |QD-NG-0318-020E-PM x|l 7 o005 0os
125 008 .00 0002 .0022
318 020 020 |QD-NG-0318-020M-PM *|w|x| = 0005 0105

125 008 .00 0002 0041

H 400 025 025 |QD-NH-0400-025E-PM *|w x| 7 0005 00
(157 010 .010 .0002 .0022
400 025 025 |QD-NH-0400-025M-PM *|w|x| 0005 010

157 010 010 0002 0041

J 476 030 030 |QD-NJ-0476-030E-PM *[w[=[ 7 oo 0%
187 012 012 0002 .0022
476 030 030 |QD-NJ-0476-030M-PM *|w|x| 7 o005 0105

187 012 012 0002 0041
500 030 030 |QD-NJ-0500-030E-PM *|w|x| 7 0005 00

197 012 012 .0002 .0022
500 030 030 |QD-NJ-0500-030M-PM *|w|w| 7 0005 010

197 012 012 0002 0041

il

SSC = Entsprechend SSC am Halter.

C36

12

N = Neutrale Ausfiihrung
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Werkzeuge zum Nutenfrasen

Frasen A

CoroMill® QD Wendeschneidplatten zum Nutenfrasen

pm IAbmessungen, mm, Zoll
SSC CW REL RER |Bestellnummer 2|2|2| s cwrolL cwrow
K 6.00 035 0.35 |QD-NK-0600-035E-PM * ||| 7 0.005 0.055
236 014 .04 .0002 .0022
6.00 035 0.35 |QD-NK-0600-035M-PM * ||| 7 0.005 0.105
B 236 014 .04 .0002 .0041
= 6.35 035 035 |QD-NK-0635-035E-PM wlw| 7 0.005 0.055
250 014 .04 .0002 .0022
635 035 0.35 |QD-NK-0635-035M-PM x ||| 7 0.005 0.105 D
250 014 014 .0002 0041
E 200 035 0.35 |QD-NE-0200-035M-PH x| 7 0.005 0.105
079 014 .04 .0002 .0041
F 239 035 035 |QD-NF-0239-035M-PH * ||| 7 0.005 0.105
.094 014 .04 .0002 .0041
250 035 0.35 |QD-NF-0250-035M-PH * ||| 7 0.005 0.105
.098 .014 .04 .0002 .0041
G 300 035 035 |QD-NG-0300-035M-PH x ||| 7 0.005 0.105
118 014 014 .0002 0041
318 035 0.35 |QD-NG-0318-035M-PH x ||| 7 0.005 0.105
g 125 014 014 .0002 .0041 E
§ H 400 040 040 |QD-NH-0400-040M-PH * ||| 7 0.005 0.105
157 016 016 .0002 .0041
J 476 045 045 |QD-NJ-0476-045M-PH * ||| 7 0.005 0.105
187 018 018 .0002 .0041
500 045 045 |QD-NJ-0500-045M-PH * ||| 7 0.005 0.105
197 018 .018 .0002 0041
K 6.00 050 050 |QD-NK-0600-050M-PH x ||| 7 0.005 0.105
236 020 .020 .0002 .0041
6.35 050 0.50 |QD-NK-0635-050M-PH * ||| 7 0.005 0.105
250 020 .020 .0002 .0041
- F
SSC = Entsprechend SSC am Halter. N = Neutrale Ausfiihrung
G
H
C36 12 |
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A Frasen Werkzeuge zum Profilfrasen

CoroMill® 200 Wendeschneidplatten zum Profilfrasen

Metrische Ausfiihrung

H3aon

P [m .Abmessungen, mm, Zoll

Q Q oolo|lo (o
RE | Bestellnummer g2|2[g|2[c s
10 .394 500 [RCKT10T3 M0-PM x [ %] %] ]x[100 397
197 394 156
12 472 6.00 [RCKT 12 04 M0-PM * || v v | %[ 120 476
| = 236 472 188
= | ® | 16 630 800 |RCKT 1606 M0-PM * | 3| ¥ || % [16.0 6.35
315 630 250
20 .787 10.00 |RCKT 20 06 M0-PM x| | % | |%[20 635
394 787 250
10 394 500 |RCKT 10 T3 M0-PH x| %] x| ][00 397
197 394 156
12 472 6.00 |RCKT 12 04 M0-PH x| ||| %[120 476
g L 23 472 188
S| ™ | 16 630 800 [RCKT 1606 MO-PH x| % |#| ] 160 635
315 630 250
E 20 787 10.00 |RCKT 20 06 MO-PH x| | % |%|%[20 635
394 787 250

[

Zoll-Ausfiihrung
P M .Abmessungen, mm, Zoll

9 9 [=2=2 =2 =3k=]
F RE | Bestellnummer g2(2|8|2| c s
09 38 476 |[RCKT09T300-PM x % 95 397
.18 375 .15
E| = |1 12 635|RCKT130400-PM x| || % || 127 476
s | = 250 500 188
19 3/4 953 |RCKT 1906 00-PM x| % || |%[191 635
375 750 250
09 3/8 476 |RCKT09T300-PH * || s v | %[ 95 397
188 375 156
g | . | 13 12 635 RCKT130400-PH x| ||| w127 476
S| = 250 500 188
G 19 3/4 9,53 |RCKT 19 06 00-PH x| || |x[191 635
375 750 250

[




Werkzeuge zum Profilfrasen Frasen A

CoroMill® 300 Wendeschneidplatten zum Profilfrasen

Metrische Ausfihrung

P [m .Abmessungen, mm, Zoll C
Q o olo|lo | o
RE | Bestellnummer E|2(2(Z|2|1c s
12 6.00 |R300-1240E-PL * | % %120 3.97
£ 236 A72 156
E a.
08 4.00 |R300-0828E-PM * | % | 80 278
157 315109 D
4,00 | R300-0828M-PM * | ¥ %] 80 278
157 315 109
10  5.00 |R300-1032E-PM * | % %1100 3.18
197 394 125
5.00 [R300-1032M-PM * | V||| %[ 100 3.18
197 394 125
2| = 12 6.00 |R300-1240E-PM * | ¥ Y120 3.97
s | = 236 A72 156
6.00 | R300-1240M-PM x| v ||| 120 3.97
236 A72 156
16 8.00 |R300-1648E-PM * | % %160 476 E
315 .630 .188
8.00 [R300-1648M-PM * | Y| ]| | 160 476
315 630 .188
20 10.00|R300-2060M-PM * | v ||| 200 6.48
.394 787 255
08 4.00 |R300-0828M-PH * ||| k|| 80 278
157 315109
10  5.00 |R300-1032M-PH * | v | ][] 100 3.18
197 394 125
§ - | 12 6.00 |R300-1240M-PH * | v ||| 120 3.97
8™ 236 472 .15 F
16 8.00 |R300-1648M-PH K| Y| || | 160 476
315 .630 .188
20 10.00|R300-2060M-PH * | Y| ]| | 200 6.48
.394 787 255
I
Zoll-Ausfiihrung
P M .Abmessungen, mm, Zoll
G
9 RE | Bestellnummer gl2[2|8|2|c s
07 20 3.50 |R300-0720E-PM * | ¥ w| 70 1.99
138 276 .078
07 24 3.50 [R300-0724E-PM * | ¥ w70 238
.138 276 .04
E|l= 05 250 |R300-0517E-PM * | % %] 50 170
s | = .098 197 .067
13 6.35 |R300-1340M-PM x| v | e || 127  3.97 H
250 500 156
25 12.70|R300-2570M-PM K| V||| | 254 7.94
.500 1.000 .313
09 476 |R300-0932M-PH * | % w95 318
.188 375 125
§ -~ | 13 635 |R300-1340M-PH x| v || k|| 127 3.97
g™ 250 500 156
25 12.70|R300-2570M-PH * | v ||| 254 7.94
.500 1.000 .313
—
C36 12 |
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A Frasen Werkzeuge zum Profilfrasen

CoroMill® 216 Wendeschneidplatten fur Kugelschaftfraser

Metrische Ausfiihrung

H3aon

Plm IAbmessungen, mm, Zoll
O 22|12
CEMR | Bestellnummer 2IL|R| LE S
12 6.0 [R216-1202M-M * %] ] 108 238
236 425 .09
16 80 |R216-16 03 M-M * v || 144 318
315 567 125
20 10.0 |R216-20 T3 M-M * ||| 179 3.97
394 705 156
25 125 |R216-2504 M-M * ||| 223 476
2= 492 878 .188
= | =3 15.0 |R216-30 06 M-M * %] ]269 635
.591 1.059 .250
32 16.0 |R216-32 06 M-M * %] ]286 6.35
.630 1.126 .25
40 200 |R216-4007 M-M * %] 365 7.9
787 1437 .313
50 250 |R216-5007 M-M % ||| 446 794
.984 1.756 .313
||
E
Zoll-Ausfiihrung
PlMm IAbmessungen, mm, Zoll
O O olo|o
CEMR | Bestellnummer 2(2[2[ E s
12 12 64 |RA216-13 02 M-M * [k 112 238
250 444 .094
F 15 58 79 |RA216-1603 M-M * ||| 141 318
2= 313 559 125
= | = |19 3 95 |RA216-19 T3 M-M * [ | %] 169 3.97
375 .669 .156
25 1 12.7 |RA216-25 04 M-M || %226 476
.500 .893 188
||
Wendeschneidplatte zum Schutz des Schaftes
G
S
H p | m [l Abmessungen, mm, Zoll
I]:I olo|o
RE | Bestellnummer 2(2[2|w E s
16 0.80 |APMT 16 04 08-M * [ |%] 92 160 476
g x .031 .364 630 .188
s | =
| C36 12
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G

Vollhartmetallwerkzeuge

Frasen A

CoroMill® Plura Keramik-Schaftfraser zum Hochgeschwindigkeitsschruppen
Fur Nickelbasislegierungen

Optimiert
FHA 35° B
BSG COROMANT
TCDC h9
TCDCON h6
— +=-DCON
|
|
‘ LF
BD4—* Z Z* T T
LU LB
APMX l
DG« RE
Metrische Ausfuhrung
§ [Abmessungen, mm D
DC CZCws APMX RE LU  ZEFP |Bestellnummer § DCON  LF DN LBy
10.0 10 15 200 150 6  |2F210-1000-200-SC *| 100 600 95 150
120 12 90 200 180 6 [2F210-1200-200-SC x| 120 650 114 180
FHA 38°
TCDC h9
TCDCON h6é
- +-DCON
Metrische Ausfiihrung G
§ |Abmessungen, mm
DC  CZCus APMX; APMX, RE; RE;, LU  ZEFP |Bestellnummer § DCON  DCF LF DN REEQ RPMX
10.0 10 75 0.7 15 50 150 4 |2H310-1000-150-SC x| 100 34 600 95 199 35000
12.0 12 9.0 08 15 60 180 4 |2H310-1200-150-SC x| 120 45 650 114 210 35000
C44 |

SANDVIK
| Coromant_|
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Frasen Vollhartmetallwerkzeuge

CoroMill® 316 Geloteter Keramik-Fraskopf zum Hochgeschwindigkeitsschruppen
Fur Nickelbasislegierungen

H3aon

Optimiert
B FHA 35°
BSG COROMANT
TCDC h9
DN
Metrische Ausfiihrung
§ |Abmessungen, mm

DC CZws APMX RE LU  ZEFP |Bestellummer S| DCON LF DN
100 E0 70 200 70 6 |316-10FM635-10020D x| 97 159 97
120 E12 70 200 70 6 [316-12FM635-12020D x| 117 185 117
E FHA 38°
BSG COROMANT
TCDC h9
—| DCON [+
Metrische Ausfiihrung
G § |Abmessungen, mm
DC  CZCuws APMX; APMX, RE; RE, ZEFP |Bestellummer S| DCON DCF LF DN REEQ RPMX
10.0 E10 7.0 07 15 50 4 |316-10HM438-10015D *| 97 34 169 97 199 35000
120 E12 70 08 15 60 4 [316-12HM438-12015D x| 117 45 185 117 210 35000
| C44
X,
C 34 SANDVIK
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Vollhartmetallwerkzeuge

Frasen A

- CoroMill® 316 Vollhartmetall-Fraskopf zum High Feed Sidemilling
5 - . .
Fur Titanlegierungen
Optimiert
FHA 42° B
BSG COROMANT
TCDC h10
DCON
DN+ 1 |-
‘ N C
APIVIX
= DC~ Spge
Metrische Ausfuhrung
§ [Abmessungen, mm D
Q
DC  CZCws APMX RE  ZEFP |Bestellhummer =|DCON LF DN
100 E10 150 050 6 |316-10FL642-10005L x| 97 283 97
E10 150 100 6 |316-10FL642-10010L x| 97 23 97
E10 150 200 6 |316-10FL642-10020L x| 97 283 97
120 E12 180 050 6 |316-12FL642-12005L x| 17 214 117
El2 180 100 6 |316-12FL642-12010L x| 17 214 117
El2 180 200 6 |316-12FL642-12020L x| 17 214 117 E
E12 180 300 6 |316-12FL642-12030L x| 17 214 117
160 E16 240 050 6 |316-16FL642-16005L x| 155 356 155
E6 240 100 6 |316-16FL642-16010L x| 155 356 155
E16 240 200 6 |316-16FL642-16020L x| 155 36 155
E16 240 300 6 |316-16FL642-16030L x| 155 356 155
E16 240 400 6 |316-16FL642-16040L x| 155 356 155
200 E20 300 100 6 [316-20FL642-20010L x| 193 47 193
E20 300 200 6 |316-20FL642-20020L x| 193 417 193
E20 300  3.00 6 |316-20FL642-20030L x| 193 417 193
E20 300 400 6 |316-20FL642-20040L x| 193 417 193 F
250 E25 375 100 6 |316-25FL642-25010L x| 242 510 242
E25 375 200 6 |316-25FL642-25020L x| 242 510 242
E25 375 300 6 |316-25FL642-25030L x| 242 510 242
Zoll-Ausfiihrung
§ [Abmessungen, Zoll
DC  CZCws APMX RE  ZEFP |Bestellnummer =[ pcoN  LF DN
375  E10 563 030 6 |A316-10FL642-03708L x| 364 890 362
E10 563 080 6 |A316-10FL642-03715L x| 364 890 362
500 E12 750 030 6 |A316-12FL642-05008L x| 484 1122 500
El2 750 060 6 |A316-12FL642-05015L x| 484 112 500
El2 750 090 6 |A316-12FL642-05023L x| 484 1122 500
E12 750 120 6 |A316-12FL642-05031L x| 484 1122 500
625 E16 937 030 6 |A316-16FL642-06208L x| 610 1402 610
E16 937 060 6 |A316-16FL642-06215L x| 610 1402 610
E16 937 090 6 |A316-16FL642-06223L x| 610 1402 610 H
E16 937 120 6 |A316-16FL642-06231L x| 610 1402 610
750  E20 1125 030 6 |A316-20FL642-07508L x| 728 1587 728
E20 1125 060 6 |A316-20FL642-07515L x| 728 1587 728
E0 1125 090 6 |A316-20FL642-07523L x| 728 1587 728
E20 1125 120 6 |A316-20FL642-07531L x| 728 1587 728
1000 E25 1500 030 6 |A316-25FL642-10008L x| 965 2032 965
E25 1500 060 6 |A316-25FL642-10015L x| 965 20382 965
E25 1500 090 6 |A316-25FL642-10023L x| 965 2032 965
E25 1500 120 6 |A316-25FL642-10031L x| 965 2032 965
Ca4 12 |
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Frasen Schnittdaten

Frasen mit grolem Eingriff, metrische Werte

ISOP Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC4330 | GC4340 | GC1130 |
ket Max. Spanungsdicke, hex mm
010203 [ 010203 [ 0050102 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.ZAN 01.1 |C=0,1-0,25% 1500 125 0.25 490-405-330 340-280-230 375-340-280
P12.ZAN 01.2 |C=0,25-0,55% 1600 150 0.25 360-291-245 305-250- 205 335-305-250
P1.3.ZAN 01.3 |{C=055-0,80% 1700 170 0.25 340-280-230 290-235-195 320-290-235
P1.3.ZAN 01.4 1800 210 0.25 295-245-200 250-205-170 275-250-205
P1.3.ZHT 01.5 2000 300 0.25 220-180-150 185-155-125 205-185-155
Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%)
P2.1.ZAN 02.1  |Nicht gehartet 1700 175 0.25 280-230-190 240-195-160 265-240-195
P2.5.ZHT 022 |Vergitet 1900 300 0.25 185-150-125 155-130-105 170-155-130
Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%)
P3.0.ZAN 03.11 | Gegliht 1950 200 0.25 195-160-130 165-135-110 180-165-135
P3.1.ZAN 03.13 | Gehérteter Werkzeugstahl 2150 200 0.25 160-130-110 135-110-90 150-135-110
P3.0.ZHT 03.21 2900 300 0.25 140-115-995 120-100-80 130-120-100
P3.0.ZHT 03.22 3100 380 0.25 85-70-60 75-60-50 80-75-60
Stahlguss
P1.5.C.UT 06.1 |Unlegiert 1400 150 0.25 260-215-175 220-180-150 245-220-180
P2.6.C.UT 06.2  |Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%) 1600 200 0.25 205-170-140 175-145-120 195-175-145
P3.0.C.UT 06.3  [Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%) 1950 200 0.25 150-125-100 130-105-85 140-130-105
ISOM Spezifische Harte
Schnittkraft | Brinell GC1040 |  GC2040 |  GC4340 | GC130
c Max. Spanungsdicke, hex mm
005015025 |  01-02-08 | 010204 [ 0050102
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.ZAN 05.11 |Nicht gehartet 1800 200 0.21 185-140-105 240-190-155 210-170-110 255-225-180
P5.0.Z.PH 05.12 | PH-gehartet 2850 330 0.21 130-100-70 165-130-105 140-110-70 180-160-130
P5.0.ZHT 05.13 | Gehartet 2350 330 0.21 135-100-75 175-140-110 160-125-80 185-165-135
Austenitisch
M1.0ZAQ 0521 |Nicht gehartet 1950 200 0.21 180-135-100 200-160-130 185-150-95 250-225-180
M1.0.ZPH 0522 |PH-gehartet 2850 330 0.21 125-95-70 160-125-100 135-105-70 170-155-125
M2.0.ZAQ 05.23 | Superaustenitisch 2250 200 125-90-70 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.ZAQ 0551 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 2000 230 0.21 150-115-85 170-135-105 170-135-85 205-185-145
M3.2.ZAQ 05.52 | SchweiBbar < 0,05%C 2450 260 0.21 125-95-70 135-110-85 135-110-70 175-155-125
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT 15.11 | Nicht gehartet 1700 200 0.25 165-125-90 210-170-135 185-150-95 225-200-160
P5.0.C.PH 1512 | PH-gehartet 2450 330 0.25 115-85-65 145-115-90 120-100-65 155-140-115
P5.0.C.HT 15.13 | Gehértet 2150 330 0.25 125-90-70 160-130-100 145-115-775 170-155-120
M1.0.C.UT 15.21 | Nicht vergitet 1800 200 0.25 175-130-95 190-155-125 165-130-105 235-210-170
M1.0C.PH 15.22 |PH-gehartet 2450 330 0.25 115-85-65 145-115-90 125-100-65 160-140-115
M2.0.C.AQ 15.23 | Superaustenitisch 2150 200 110-85-60 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ 15.51 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 1800 230 0.25 145-105-80 160-125-100 160-125-80 195-175-140
M3.2.C.AQ 15.52 | SchweiBbar < 0,05%C 2250 260 0.25 115-85-65 130-100-80 125-100-65 160-145-115
ISOK Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC3040 | GC1020 | GC4330 | GC4340
et Max. Spanungsdicke, hex mm
010204 [ 0402:03 | 010203 | 010203
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm? HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Temperguss
07.1  |Feritisch (kurzspanend) 790 130 0.28 240-195-135 205-170-140 215-175-145 195-160-130
K1.1.CNS 07.2 |Peritisch (langspanend) 900 230 0.28 200-165-110 170-140-115 175-145-120 160-130-110
Grauguss
K2.1.c.UT 08.1  |Niedrige Festigkeit 890 180 0.28 260-215-145 225-185-150 230-190-155 215-175-145
K2.2.C.UT 082 |Hohe Festigkeit 1100 245 0.28 210-170-115 180-145-120 185-155-125 170-140-115
Kugelgraphitguss
K3.1.c.UT 09.1 |Ferritisch 900 160 0.28 165-135-90 140-115-95 145-120-100 135-110-90
K3.3.C.UT 09.2 |Perlitisch 1350 250 0.28 150-125-85 130-105-90 135-110-90 125-100-85
Bedingungen:
Fréser Durchm. 125 mm.
100 mm <((19 125 mm Zentriert tiber Werkstiick.
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Schnittdaten Frasen A

GER

Frasen mit groflem Eingriff, metrische Werte

IS0 S Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell S30T l GC2040 | GC1130 |
et Max. Spanungsdicke, hey mm B
0101502 | 01015025 | 0101502 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm? HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN 20.11 | Gegliht oder IBsungsbehandelt 2400 200 0.25 - 60-55-45 60-55-50
S1.0.UAG 20.12 | Ausgehartet oder ldsungsbehandelt und ausgehartet 2500 280 0.25 - 45-39-32 45-40-37
Ni-basiert
S2.0.ZAN 2021 | Gegliht oder Idsungsbehandelt 2650 250 0.25 - 55-50-40 60-55-50
S2.0.ZAG 20.22 | Ausgehdrtet oder I8sungsbehandelt und ausgehartet 2900 350 0.25 - 35-31-26 36-33-30
S2.0.CNS 20.24 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3000 320 0.25 - 40-38-31 45-40-36
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN 2031 | Gegliiht oder I6sungsbehandelt 2700 200 0.25 - 23-21-17 25-22-20
S3.0.ZAG 20.32 | Ldsungsbehandelt und ausgehartet 3000 300 0.25 - 17-15-12 18-16-14
S3.0.C.NS 20.33 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3100 320 0.25 - 15-14-11 16-14-13
Titanlegierungen1) Rm2
S44.ZUT 231 |Reintitan (99,5% T 1300 400 0.23 150-135-125 120-110-100 125-115-105
S43ZAG | 2822 ausgehéﬂet 9 9 » PLeglerngen, geg 1400 1050 | 023 |  5060-45 37-33-30 45-40-36
1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihischmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden. D

2) Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
I Bedingungen:
Fraser Durchm. 125 mm.
100 mm 125 mm Zentriert (ber Werkstiick.
- Effektiver Durchmesser 100
mm.
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Frasen

Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, metrische Werte

ISOP Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC4330 | GC4340 | GC1130 |
ket Max. Spanungsdicke, hex mm
010203 [ 010203 [ 0050102 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.ZAN 01.1 |C=0,1-0,25% 1500 125 0.25 465-445-425 395-380-360 405-395-380
P12.ZAN 01.2 |C=0,25-0,55% 1600 150 0.25 420-400-385 355-340-325 365-355-340
P1.3.ZAN 01.3 |C=055-0,80% 1700 170 0.25 395-380-360 335-320-310 345-335-320
P1.3.ZAN 01.4 1800 210 0.25 345-330-315 295-280-270 300-295-280
P13.ZHT 01.5 2000 300 0.25 255-245-235 220-210-200 220-220-210
Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %)
P2.1.ZAN 02.1  |Nicht gehartet 1700 175 0.25 325-315-300 290-155-135 285-280-265
P2.5.ZHT 022 |Vergitet 1900 300 0.25 215-205-195 180-175-165 185-180-175
Hochlegiert (Legierungsanteile >5%)
P3.0.ZAN 03.11 | Gegliht 1950 200 0.25 225-215-205 190-185-175 195-190-185
P3.1.ZAN 03.13 | Geharteter Werkzeugstahl 2150 200 0.25 185-180-170 160-150-145 160-160-150
P3.0.ZHT 03.21 2900 300 0.25 165-155-150 140-135-125 140-140-135
P3.0.ZHT 03.22 3100 380 0.25 100-95-95 85-85-80 90-85-85
Stahlguss
P1.5.C.UT 06.1 |Unlegiert 1400 150 0.25 305-290-280 255-245-235 265-255-245
P2.6.C.UT 06.2  |Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 1600 200 0.25 240-230-220 205-195-190 210-205-195
P3.0.C.UT 06.3  |Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 1950 200 0.25 175-170-160 150-145-140 155-150-145
ISOM Spezifische Harte
Schnittkraft | Brinell GC1040 |  GC2040 |  GC4340 | GC130
c Max. Spanungsdicke, hex mm
005-045-025 | 0402025 [ 010204 [ 0050102
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.ZAN 05.11 | Nicht gehértet 1800 200 0.21 210-195-185 285-270-265 250-240-225 275-270-255
P5.0.Z.PH 05.12 | PH-gehartet 2850 330 0.21 145-140-130 195-185-180 165-160-150 195-190-180
P5.0.ZHT 05.13 | Gehartet 2350 330 0.21 155-145-135 205-195-190 235-225-220 200-195-190
Austenitisch
M1.0ZAQ 0521 |Nicht gehartet 1950 200 0.21 205-190-175 240-225-220 220-210-200 270-265-255
M1.0.ZPH 0522 |PH-gehartet 2850 330 0.21 140-135-125 190-180-175 160-150-145 190-185-175
M2.0.ZAQ 05.23 | Superaustenitisch 2250 200 190-180-170 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.ZAQ 0551 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 2000 230 0.21 170-160-150 200-190-185 200-190-180 225-220-210
M3.2.ZAQ 05.52 | SchweiBbar < 0,05%C 2450 260 0.21 140-130-125 160-155-150 160-155-145 190-185-175
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT 15.11 | Nicht gehartet 1700 200 0.25 185-175-165 250-240-235 225-210-200 245-240-230
P5.0C.PH 15.12  |PH-gehartet 2450 330 0.25 130-120-110 170-165-160 145-140-130 170-170-160
P5.0.C.HT 15.13 | Gehértet 2150 330 0.25 185-175-170 190-180-175 175-165-155 185-180-175
Austenitisch
M1.0.C.UT 15.21 | Austenitisch 1800 200 0.25 195-180-170 230-215-210 210-200-190 260-250-240
M1.0C.PH 15.22 |PH-gehartet 2450 330 0.25 130-120-110 170-165-160 145-140-130 170-170-160
M2.0.C.AQ 15.23 | Superaustenitisch 2150 200 125-120-110 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ 15.51 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 1800 230 0.25 160-150-140 190-180-175 190-180-170 215-205-195
M3.2.C.AQ 15.52 | SchweiBbar < 0,05%C 2250 260 0.25 130-125-115 150-145-140 150-140-135 175-170-165
ISOK Spezifische Hérte
Schnittkraft Brinell GC3040 | GC1020 | GC4330 | GC4340
et Max. Spanungsdicke, hex mm
01-0203 [ 010203 [ 01015025 [ 0105025
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm?2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v;, m/min
Temperguss
07.1  |Fenitisch (kurzspanend) 790 130 0.28 280-270-255 240-230-220 250-245-235 225-220-210
K1.1.CNS 07.2 _|Perlitisch (langspanend) 900 230 0.28 230-220-210 195-190-180 205-200-190 185-185-175
Grauguss
K2.1.c.UT 08.1  |Niedrige Festigkeit 890 180 0.28 305-290-280 260-250-240 270-265-255 250-240-230
K2.2.C.UT 08.2 | Hohe Festigkeit 1100 245 0.28 245-235-225 205-200-190 220-120-105 220-120-105
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT 09.1 |Ferritisch 900 160 0.28 190-185-175 160-155-150 170-165-160 155-150-145
K3.3.C.UT 09.2 |Perlitisch 1350 250 0.28 175-170-160 150-145-140 155-155-145 145-140-135
Bedingungen:
i Peripheriefrasen.
Fréserdurchmesser 25 mm.

C 38

10 _( >:
mm f 25 mm

Arbeitseingriff 10 mm.

H3aon



Schnittdaten Frasen A

GER

Frasen mit kleinem Eingriff, metrische Werte

IS0 S Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell S30T l GC2040 | GC1130 |
et Max. Spanungsdicke, hey mm B
0101502 | 005015025 | 00501502 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff N/mm? HB mc | Schnittgeschwindigkeit ve, m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN 20.11 | Gegliht oder IBsungsbehandelt 2400 200 0.25 - 70-65-65 70-70-70
S1.0.UAG 20.12 | Ausgehartet oder ldsungsbehandelt und ausgehartet 2500 280 0.25 - 50-50-45 55-50-50
Ni-basiert
S2.0.ZAN 2021 | Gegliht oder Idsungsbehandelt 2650 250 0.25 - 65-65-60 70-65-65
S2.0.ZAG 20.22 | Ausgehdrtet oder I8sungsbehandelt und ausgehartet 2900 350 0.25 - 40-39-38 45-40-40
S2.0.CNS 20.24 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3000 320 0.25 - 50-50-45 55-50-50
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN 2031 | Gegliht oder Idsungsbehandelt 2700 200 0.25 - 28-27-26 30-29-28
S3.0.ZAG 2032 |Losungsbehandelt und ausgehartet 3000 300 0.25 - 20-19-19 21-20-20
S3.0.C.NS 20.33 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3100 320 0.25 - 19-18-17 20-19-18
Titanlegierungen1) Rm2
$4.1.ZUT 231 |Reintitan (99,5% Ti) 1300 400 0.23 170-165-160 145-140-135 150-145-140
S43ZAG | 2822 ausgehé%et 9 9 » P Legierungen, geg 1400 1050 | 023 | 656066 45-40-40 55-50-50
1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kilhischmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden. D

2 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.

Bedingungen:
‘ Peripheriefrasen.

10 mm Fréaserdurchmesser 25 mm.
T 25 mm Arbeitseingriff 10 mm.
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Frasen

Schnittdaten

Frasen mit grolem Eingriff, Zoll-Werte

ISOP Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC4330 | GC4340 | GC1130 |
ke Max. Spandicke, f Zol
004-008-012 | .004-008-012 | .002-004-008 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.ZAN 011 |C=0.10-0.25% 216,500 125 0.25 | 1300-1050-870 1100-910-740 1250-1100-910
P1.2.ZAN 01.2 |C=0.25-055% 233,000 150 025 | 1150-960-780 1000-820-670 1100-1000-820
P1.3.ZAN 01.3 |C=055-0.80% 247,000 170 025 | 1100-900-740 940-770-630 1050-940-770
P1.3.ZAN 01.4 260,500 210 0.25 970-790-650 820-670-550 910-820-670
P1.3.ZHT 015 291,500 300 0.25 710-580-475 610-500-405 670-610-500
Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%)
P2.1.ZAN 021 |Nicht gehartet 246,500 175 0.25 920-750-610 780-640-520 860-780-640
P2.5.ZHT 02.2  |Vergitet 278,500 300 0.25 600-490-400 510-415-340 560-510-415
Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%)
P3.0.ZAN 0311 |Geglht 282,000 200 0.25 630-510-420 540-440-360 590-540-440
P3.1.ZAN 03.13 | Geharteter Werkzeugstahl 311,000 200 0.25 520-430-350 445-360-295 490-445-360
P3.0.ZHT 03.21 420,000 300 0.25 455-370-305 390-315-260 430-390-315
P3.0.ZHT 03.22 448,500 380 0.25 285-235-190 245-200-160 270-245-200
Stahlguss
P1.5.C.UT 061 |Unlegiert 204,000 150 0.25 850-690-670 720-590-480 800-720-590
P2.6.C.UT 06.2  |Niedriglegiert (Legierungsanteile < 5%) 230,500 200 0.25 680-550-450 570-470-385 630-570-470
P3.0.C.UT 06.3  |Hochlegiert (Legierungsanteile > 5%) 283,500 200 0.25 495-405-330 420-345-280 465-420-345
ISOM Spezifische Harte
Schnittkraft | Brinell GC1040 |  GC2040 |  GC4340 | GC130
ot Max. Spandicke, he, Zoll
002-006-010 | .004-008-012 | .004-008-016 [ .002-.004-.008
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.ZAN 05.11 |Nicht gehartet 262,000 200 021 610-450-330 780-620-495 690-550-345 830-740-590
P5.0.ZPH 0512 |PH-gehartet 411,500 330 0.21 430-315-235 540-425-340 455-365-230 590-520-415
P5.0.ZHT 0513 | Gehartet 340,000 330 0.21 445-330-245 570-450-360 520-410-260 610-540-430
Austenitisch
M1.0.ZAQ 05.21  |Nicht gehértet 285,000 200 0.21 590-435-325 660-520-415 610-485-305 820-730-580
M1.0.Z.PH 0522 |PH-gehartet 414,000 330 021 415-305-225 520-410-325 440-350-220 560-500-400
M2.0.ZAQ 05.23 | Superaustenitisch 328,000 200 405-300-220 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.ZAQ 05.51 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 286,500 230 021 495-365-270 550-435-345 550-435-275 670-600-475
M3.2.ZAQ 05.52 | SchweiBbar < 0,05%C 356,500 260 021 410-305-225 440-350-280 440-350-220 570-510-405
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT 15.11 | Nicht gehartet 246,500 200 0.25 540-400-295 690-550-440 610-485-305 740-660-520
P5.0C.PH 1512 |PH-gehartet 354,500 330 0.25 375-275-200 470-375-295 400-320-200 520-460-365
P5.0.CHT 15.13 | Gehértet 311,000 330 0.25 405-300-220 520-415-330 475-375-240 560-500-395
M1.0.C.UT 15.21 | Nicht vergtet 261,000 200 0.25 560-415-310 630-500-395 580-460-290 780-690-550
M1.0C.PH 15.22 | PH-gehértet 356,000 330 0.25 365-270-200 470-375-300 400-320-200 520-460-365
M2.0.C.AQ 15.23 | Superaustenitisch 310,500 200 365-270-200 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ 15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 258,000 230 0.25 470-350-255 520-410-325 520-415-260 640-570-450
M3.2.C.AQ 1552 | SchweiBbar < 0,05%C 326,500 260 0.25 385-285-210 415-330-265 410-325-205 530-475-375
ISOK Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC3040 | GC1020 | GC4330 | GC4340
et Max. Spandicke, fo. Zol
004-008-016 | .004-008-016 | .004-008-012 [ .004-008-012
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Temperguss
07.1  |Feritisch (kurzspanend) 115,000 130 0.28 790-640-430 670-550-445 700-570-465 630-520-425
K1.1.CNS 07.2 | Peritisch (langspanend) 131,000 230 0.28 650-530-355 550-450-370 570-470-385 520-430-350
Grauguss
K2.1.C.UT 08.1  |Niedrige Festigkeit 130,000 180 0.28 850-700-465 730-600-485 760-620-510 690-570-465
K2.2.CUT 082 |Hohe Festigkeit 159,500 245 0.28 680-560-375 580-475-390 610-495-405 550-455-370
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT 09.1  |Ferritisch 130,000 160 0.28 530-435-290 455-370-305 475-390-320 435-335-290
K3.3.C.UT 09.2  |Peritisch 194,500 250 0.28 495-405-270 425-350-285 440-360-295 405-330-270
N Bedingungen:
4,000 Zoll 5,000 Zoll ~ Fréserdurchm. 5,000 Zoll (125
(100 mm) <((39 (125 mm) ?11810) grn%eltselngnff 4,000 Zoll
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Schnittdaten Frasen A

GER

Frasen mit grolem Eingriff, Zoll-Werte

IS0 S Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell S30T l GC2040 | GC1130 |
ke Max. Spandicke, he, Zol B
.004-006-008 | .004-006-010 | .004-006-008 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN 2011 | Geglit oder lsungsbehandelt 348,000 200 0.25 - 190-170-140 200-180-160
S1.0.UAG 20.12 | Ausgehartet oder ldsungsbehandelt und ausgehartet 359,000 280 0.25 - 140-125-105 150-135-120
Ni-basiert
S2.0.ZAN 2021 | Gegliht oder [dsungsbehandelt 383,000 250 0.25 - 180-165-135 190-170-155
S2.0.ZAG 20.22 | Ausgehdrtet oder I8sungsbehandelt und ausgehartet 420,500 350 0.25 - 115-100-85 120-105-95
S2.0.CNS 20.24 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 436,500 320 0.25 - 135-125-100 150-140-120
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN 20.31 | Gegliht oder IBsungsbehandelt 391,500 200 0.25 - 75-65-55 80-70-65
$3.0.ZAG 20.32 | Losungsbehandelt und ausgehértet 432,000 300 0.25 - 55-50-39 55-50-45
S3.0.C.NS 20.33 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 450,500 320 0.25 - 50-45-35 50-45-40
Titanlegierungen1) Rm2
$4.1.2UT 231 |Reintitan (99,5% Ti) 188,500 400 0.23 445-380-330 400-360-325 415-375-340
S4.2.ZAN 2321 |0, dhnlich c und o + B Legierungen, gegliiht ) . 203,000 950 023 |  200-170-145 140-130-115 185-165-150
$I3ZAG | B2 gu*sgehgﬂg{ ungen in ausgehértetem Zustand, f Legierungen, gegliht oder 203,000 1050 | 023 | 155135115 | 120110100 | 145-130-120
1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kiihischmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden. D

20 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.

r Bedingungen:

4,000 Zoll 5,000 Zoll ~ Fréserdurchm. 5,000 Zoll (125
(100 mm) (( ({25 mm)  mm) Arbeitseingriff 4,000 Zol
(100 mm)
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Frasen

Schnittdaten

Frasen mit kleinem Eingriff, Zoll-Werte

ISOP Spezifische Harte
Schnittkraft Brinell GC4330 | GC4340 | GC1130 |
ke Max. Spandicke, f Zol
004-006-012 | .004-008-012 | .002-004-008 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Stahl
Unlegiert
P1.1.ZAN 011 |C=0.10-0.25% 216,500 125 0.25 | 1500-1450-1400 | 1300-1250-1200 | 1350-1300-1250
P1.2.ZAN 01.2 |C=025-0.55% 233,000 150 0.25 | 1350-1300-1250 | 1150-1100-1050 | 1200-1150-1100
P1.3.ZAN 01.3 |C=055-0.80% 247,000 170 0.25 | 1300-1250-1200 | 1100-1050-1000 | 1150-1100-1050
P1.3ZAN 01.4 260,500 210 0.25 | 1150-100-1050 960-920-880 980-960-920
P1.3.ZHT 01.5 291,500 300 0.25 840-800-760 710-680-650 730-710-680
Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %)
P2.1.ZAN 02.1  |Nicht gehartet 246,500 175 0.25 | 1100-1000-520 950-930-445 930-910-870
P2.5.ZHT 022 |Vergitet 278,500 300 0.25 700-670-640 590-570-540 610-590-570
Hochlegiert (Legierungsanteile >5%)
P3.0.ZAN 03.11 | Gegliht 282,000 200 0.25 740-700-670 630-600-570 640-630-600
P3.1.ZAN 03.13 | Geharteter Werkzeugstahl 311,000 200 0.25 610-580-560 520-495-475 530-520-495
P3.0.ZHT 03.21 420,000 300 0.25 530-510-485 455-435-415 465-455-435
P3.0.ZHT 03.22 448,500 380 0.25 335-320-305 285-270-260 290-285-270
Stahlguss
P1.5.C.UT 06.1 |Unlegiert 204,000 150 0.25 990-950-910 840-810-770 860-840-810
P2.6.C.UT 06.2  |Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 230,500 200 0.25 790-760-720 670-640-610 690-670-640
P3.0.C.UT 06.3  |Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 283,500 200 0.25 580-550-530 490-470-450 500-490-470
ISOM Spezifische Harte
Schnittkraft | Brinell GC1040 |  GC2040 | GC4340 | GCH30
ot Max. Spandicke, he, Zoll
002-006-010 | .004-008-010 | .004-008-012 [ .002-.004-.008
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Rostfreier Stahl
Ferritisch/martensitisch
P5.0.ZAN 05.11 |Nicht gehartet 262,000 200 0.21 680-640-600 930-890-860 820-780-740 910-890-840
P5.0.Z.PH 0512 |PH-gehartet 411,500 330 0.21 485-450-420 640-610-590 540-520-490 640-630-590
P5.0.Z.HT 0513 | Gehartet 340,000 330 0.21 500-470-440 680-640-630 620-590-560 660-650-610
Austenitisch
M1.0.ZAQ 05.21  |Nicht gehértet 285,000 200 0.21 660-640-580 780-740-730 740-710-375 890-870-830
M1.0.ZPH 0522 |PH-gehartet 414,000 330 0.21 465-435-405 620-590-570 520-500-475 620-600-570
M2.0.ZAQ 05.23 | Superaustenitisch 328,000 200 455-425-395 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.ZAQ 0551 | Nicht schweiBbar > 0,05%C 286,500 230 0.21 560-520-490 650-620-610 650-620-590 740-720-680
M3.2.ZAQ 05.52 | SchweiBbar < 0,05%C 356,500 260 0.21 465-435-405 530-500-490 530-500-475 620-610-580
Rostfreier Stahl - gegossen
Ferritisch/martensitisch
P5.0.C.UT 15.11 | Nicht gehartet 246,500 200 0.25 610-570-530 830-790-770 730-690-660 810-790-750
P5.0¢.PH 1512 |PH-gehartet 354,500 330 0.25 420-390-365 560-530-520 475-455-430 560-550-520
P5.0.C.HT 15.13 | Gehértet 311,000 330 0.25 455-425-400 620-590-580 570-540-510 610-590-570
Austenitisch
M1.0.C.UT 15.21 | Austenitisch 261,000 200 0.25 640-590-550 750-710-690 690-660-630 850-830-790
M1.0c.PH 15.22 | PH-gehartet 356,000 330 0.25 420-395-365 560-540-520 480-455-430 570-550-520
M2.0.CAQ 15.23 | Superaustenitisch 310,500 200 415-385-360 - - -
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
M3.1.C.AQ 1551 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 258,000 230 0.25 530-495-460 620-590-570 620-590-560 700-680-650
M3.2.C.AQ 15.52 | SchweiBbar < 0,05%C 326,500 260 0.25 430-405-375 495-470-460 490-465-440 580-560-540
ISOK Spezifische Hérte
Schnittkraft Brinell GC3040 | GC1020 | GC4330 | GC4340
et Max. Spandicke, fo 20l
004-008-012 | .004-008-012 | .004-006-010 | .004-006-010
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Temperguss
07.1  |Ferritisch (kurzspanend) 115,000 130 0.28 920-880-840 780-750-710 810-800-760 740-730-690
K1.1.CNS 07.2  |Perlitisch (langspanend) 131,000 230 0.28 760-720-690 640-620-590 670-660-630 610-600-570
Grauguss
K2.1.0.UT 08.1  |Niedrige Festigkeit 130,000 180 0.28 | 1000-950-910 850-810-780 890-870-830 810-790-760
K2.2.C.UT 08.2 | Hohe Festigkeit 159,500 245 0.28 800-770-730 680-650-620 730-710-345 650-630-610
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT 09.1 |Ferritisch 130,000 160 0.28 630-600-570 530-510-485 560-540-520 510-495-475
K3.3.C.UT 09.2  |Peritisch 194,500 250 0.28 580-560-530 495-475-455 520-500-480 470-460-440
Bedingungen:
' Frageraurchm, 1.000 Zoll (25
raserdurchm. 1, o
O'é%onfﬁq')' ft (12'2(32 rﬁ)o" ?1181311 ﬁqr)k.)eitseingriff 0,400(Zoll
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GER

Schnittdaten Frasen A

Frasen mit kleinem Eingriff, Zoll-Werte

IS0 S Spezifische Harte Brinell
Schnittkraft ST | Gc040 | ac1130 |
ket Max. Spandicke, he, Zoll B
.004-006-008 | .002-006-010 | .002-006-008 |
MC-Nr. CMC- Nr. | Werkstoff Ibs/Zoll2 HB mc | Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.UAN 2011 | Geglit oder lsungsbehandelt 348,000 200 0.25 225-215-210 235-225-220
S1.0.UAG 20.12 | Ausgehartet oder ldsungsbehandelt und ausgehartet 359,000 280 0.25 165-160-150 175-170-165
Ni-basiert
S2.0.ZAN 2021 | Gegliht oder [dsungsbehandelt 383,000 250 0.25 215-210-200 225-215-210
S2.0.ZAG 20.22 | Ausgehdrtet oder I8sungsbehandelt und ausgehartet 420,500 350 0.25 135-130-125 140-135-130
S2.0.CNS 20.24 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 436,500 320 0.25 165-155-150 175-165-160
Co-basierte Legierungen
S3.0.ZAN 20.31 | Gegliht oder ldsungsbehandelt 391,500 200 0.25 - 90-90-85 100-95-90
$3.0.ZAG 20.32 | Losungsbehandelt und ausgehértet 432,000 300 0.25 - 65-65-60 70-65-65
S3.0.CNS 20.33 | Gegossen oder gegossen und ausgehartet 450,500 320 0.25 - 60-60-55 65-60-60
Titanlegierungen1) Rm2
$4.1.2UT 231 |Reintitan (99,5% Ti) 188,500 400 0.23 560-540-520 480-455-445 495-470-460
S4.2.ZAN 2321 |0, dhnlich c und o + B Legierungen, gegliiht ) . 203,000 950 023 | 250-245-235 170-160-160 220-210-205
$I3ZAG | B2 gu*sgehgﬂz{unge” in ausgehartetem Zustand, Legierungen, geglint oder 203,000 1050 | 023 | 195-190-185 | 145135135 | 170-165-160
1) 45-60° Einstellwinkel. Es sollte Kilhischmierstoff und eine positive Geometrie eingesetzt werden. D
20 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
Bedingungen:
{ Peripheriefrasen,
0.400 Zoll Fréserdurc_hm: 1,Q00 Zoll (25
,(10 ) _ﬁ—@ 1,000 Zoll mm). Arbeitseingriff 0,400 Zoll
E
F
G
H
I
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A Frasen Schnittdaten

CoroMill® Plura Keramik-Schaftfraser zum Hochgeschwindigkeitsschruppen
CoroMill® 316 Geloteter Keramik-Fraskopf zum Hochgeschwindigkeitsschruppen

H3aon

a,=04xDC a,=05xDC
2,=0.5mm 2,=0.35xDC
Uberhang 4 x d Uberhang 6 x d
I1SO |MC-Nr. CMC-Nr. Werkstoff HB f vem/min v FuB/min f vem/min v, FuB/min
S [S2.0.ZAG 20.22 Nickel basierte Superlegierungen 350 |B(Z6)-C(z4) 600-1000  1968-3280 B 600-700 1968-2296
Z6 = ZEFP 6, Z4=ZEFP 4
Vorschubempfehlungen Eintauchwinkel, max.
D, mm 10.000 12.000 L~
Zoll .394 472
B mm/Zahn .020 .020
B Zoll/Zahn .0008 .0008
(] mm/Zahn .070 .090
C Zoll/Zahn .0028 .0035
Anzahl Schneiden (ZEFP)
ISO | Werkstoff 4 6
S | Superlegierungen und Titan 3 3

E  CoroMill® 316 Vollhartmetall-Fraskopf zum High Feed Sidemilling

2,=0.1xDC 2,=0.075xDC
F a=15xDC a,=1.5xDC
Uberhang 4 xd Uberhang 6 x d
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB £ vem/min v FuB/min £ vem/min v FuB/min
S |S43ZAN  Titanbasislegierungen 320 A 100 328 A 90 295
S44.ZAN  Titanbasislegierungen 410 A 50 164 A 45 148
Vorschubempfehlungen
G D, mm 9.525 10 12 12.7 |15.875| 16 19.05 20 25 25.4
Zoll 375 | .394 472 .500 .625 | .630 | .750 | .787 | .984 1
A mm/Zahn 0.057 | 0.057 | 0.066 | 0.066 | 0.076 | 0.076 | 0.095 | 0.095 | 0.123 | 0.123
A Zoll/Zahn .0022 | .0022 | .0026 | .0026 | .0030 | .0030 | .0037 | .0037 | .0049 | .0049

Eintauchwinkel, max.

Jr

Anzahl Schneiden (ZEFP)
ISO |Werkstoff 4 6
S | Superlegierungen und Titan 3 3
C 44 SANDVIK
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Bohren

Vollhartmetallbohrer

CoroDrill® 400 Vollhartmetallbohrer D2
CoroDrill® 430 Vollhartmetallbohrer D3
CoroDrill® 452 Vollhartmetallbohrer D4
CoroDrill® 452 Vollhartmetall-Reibahle D5
Wechselkopfbohrer
CoroDrill® 870 Wechselkopf D6-D21

Schnittdaten D22



A Bohren Vollhartmetallbohrer

CoroDrill® 400 Vollhartmetallbohrer

Fir Aluminium
Innere Kiihlschmierstoffzufuhr

B TCHA HO
SIG 135°
PL
LF -
1 '
DCON{f—-—-—-— : DC siG
I I
C Ly
LCF
OAL

H3aon

N |Abmessungen, mm, Zoll

DC DC'" LU W' ULDR CZCys |Bestellnummer

BAR
DCON DCON" OAL OAL" LF LF" LCF LCF" PL PL BSG
0

6.0 236 85 3346 840 3308 45 1785 10 .08 2 290  COROMANT
8.0 315 110 4331 1086 4276 68 2695 14 054 20 200 COROMANT
12.0 472 140 5512 1380 5432 92 3652 20 .080 20 290 COROMANT
14.0 551 150 5906 1475 5807 100 3956 25 .09 20 200  COROMANT

500 .197 300 1.181 6 6 |400.1-0500-030A1-NM
700 276 50.0 1.969 7 8 |400.1-0700-050A1-NM
1020 402 700 2756 6 12 |400.1-1020-070A1-NM
12.50 492 750 2953 6 14 |400.1-1250-075A1-NM

»* * = = |N1BU
»* » > »|N1DU

Innere Kiihlschmierstoffzufuhr

TCHA Ho
SIG 135°
PL
LF -
STA2
! ' /e
DCON —H—-— | LSS DC1 SIG
\
T
* DCo \/ L*SDLA]‘P
LU
LCF
F OAL

N |Abmessungen, mm, Zoll

33
DCi DG" DC, DG," SDL; SDL" STA LU LU" CZCys |Bestellnummer =|=| DCON DCON" OAL OAL" LF LF" ICF LCF PL PL BSG
500 .197 800 .315 1500 .591 90° 310 1220 8 |400.4-0500-031A1-NM | % | x| 80 315 90 3543 890 3505 50 2002 10 038 20 0 COROMANT
G 680 .268 10.00 .394 2040 .803 90° 40.0 1575 10 |400.4-0680-040A1-NM [+ | x| 10.0 394 106 4134 1037 4081 62 2452 13 053 20 0 COROMANT
850 .335 12.00 472 2550 1.004 90° 500 1.969 12 |400.4-0850-050A1-NM [ | x| 120 472 125 4921 1233 4855 74 2940 17 067 20 0 COROMANT
1020 402 16.00 .630 30.60 1.205 90° 63.0 2480 16 |400.4-1020-063A1-NM | % | % | 16.0 630 145 5709 1430 5629 91 3605 20 .080 20 0 COROMANT

Bohrertyp 4 fur U/MIN DC2 und Vorschubrate DC1.




Vollhartmetallbohrer Bohren A

CoroDrill® 430 Vollhartmetallbohrer

Fur Aluminium
Innere Kuhilschmierstoffzufuhr

TCHA H9 B
SIG 135°
PL
LF B
+ /N
DCON ~ﬂ— ------- AN TN DC SIG
f
‘ LU C
LCF
OAL
N [Abmessungen, mm, Zoll
2
DC DC" LU LU" ULDR CZCys |Bestellnummer =| DCON DCON" OAL OAL" LF LF" LCF LCF" PL PL' BSG
500 .197 300 1181 6 6 [430.1-0500-030A1-NM | %] 6.0 236 85 3346 840 3306 37 1476 10 .041 20 290  COROMANT
700 276 500 1969 7 8 [430.1-0700-050A1-NM | % | 80 315 110 4331 1086 4274 60 2382 15 057 20 290 COROMANT
1020 402 700 2756 6 12 430.1-1020-070A1-NM | x [ 12,0 472 140 5512 1379 5429 85 3358 21 .083 20 290  COROMANT
1250 492 750 2953 6 14 |430.1-1250-075A1-NM [ % | 14.0 551 150 5906 1474 5804 93 3693 26 102 20 290 COROMANT

Innere Kiithischmierstoffzufuhr

TCHA H9
SIG 135° E
PL
LF ]
STA2 SDL1—~|
i O
DCON ~Pj—-—-—-—- [ = g C1 SIG
* DC»o
ey
LCF
OAL F
N |Abmessungen, mm, Zoll
2
DCi DGi" DC, DC," SDL; SDLi" STA LU LU" CZCys |Bestellnummer =| DCON DCON' OAL OAL" LF LF" LCF LCF" PL PL' BSG
500 .197 800 .315 1500 591 90° 31.0 1220 8 |430.4-0500-031A1-NM | x| 80 315 90 3543 8.0 3503 39 1535 10 041 20 0  COROMANT
6.80 268 10.00 .394 2040 .803 90° 404 1591 10 |430.4-0680-040A1-NM [ % | 10.0 394 105 4134 1036 4078 50 1984 14 05 20 0  COROMANT G
850 .335 1200 472 2550 1.004 90° 49.5 1.949 12 |430.4-0850-050A1-NM | * | 12.0 4712 125 4921 1232 4852 61 2421 18 069 20 0  COROMANT
1020 402 16.00 630 30.60 1.205 90° 626 2465 16 [430.4-1020-063A1-NM [ %[ 16.0 630 145 5709 1429 5626 78 3094 21 083 20 0 COROMANT
Bohrertyp 4 fur U/MIN DC2 und Vorschubrate DC1.
D30 |
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A Bohren Vollhartmetallbohrer

CoroDrill® 452 Vollhartmetallbohrer

Fir handgefiihrte Maschinen
Flr Strukturbauteile in der Luftfahrt

B TCHA H9
SIG 135°
PL
{ LF |
DCON-- : : » DC
t
e w ]t
LCF
OAL

H3aon

m|N|s | o [Abmessungen, mm, Zoll

[ T T T
DC DC' LU LU" ULDR CZCys |Bestellnummer Z|E|E|E| pcON DCON' OAL OAL' LF LF ICF LOP PL U BSG
310 122 450 1772 14 3 |452.1-0310-045A0-CM | % [ x| & [ x| 3.1 122100 3937 994 3912 50 1969 06 025 COROMANT
410 161 450 1772 10 4 |4521-0410-045A0-CM | % |k | 7 | %[ 41 61 100 3937 992 3904 50 1969 09 .033 COROMANT
510 201 450 1.772 8 5 |452.1-0510-045A0-CM | % [ x| & [ x| 5.1 201 100 3937 989 38% 50 1969 1.1 042 COROMANT
610 240 450 1772 7 6 [452.1-0610-045A0-CM | % | x| %[ 6.1 240 100 3937 987 3887 50 1969 1.3 .050 COROMANT
TCHA H9
SIG 135°
//
'
DCON
1}
OAL
m|N|s | o [Abmessungen, mm, Zoll
SEES
DC DC' LU LU" ULDR CZCys |Bestellnummer T |=|=|x=[ DCON DCON' OAL OAL" LF LF" LCF LCF" PL PL" PDD PDD" PDP PDP" BSG
410 161 450 1.772 10 4 |4524-0410-045A0-CM | % [ % | & [ x| 41 161 100 3937 959 3776 50 1969 07 027 330 .130 332 .131 COROMANT
510 201 450 1772 8 5  [4524-0510-045A0-CM | % | x| %7 | %[ 5.1 201 100 3937 949 3736 50 1969 09 034 420 .165 413 .163 COROMANT
610 240 450 1772 7 6 [452.4-0610-045A0-CM | x | | sz | %[ 6.1 240 100 3937 939 3697 50 1969 11 .043 520 2056 492 .194 COROMANT
| D30




Vollhartmetallbohrer Bohren A

CoroDrill® 452 Vollhartmetall-Reibahle

Fur handgefiihrte Maschinen
Fur Strukturbauteile in der Luftfahrt

TCHA H9 B
SDL
i , i
DCON | = -DC1
Q 1
DC»o
LU
LCF
OAL
C

M[N|s|o[Abmessungen, mm, Zoll

DC; DGi" DG, DG," LU LU" CZCys |Bestellnummer Z|=|=|Z| DcoN  DCON' OAL OAL' LCF LGP BSG

310 122 410 .161 4500 1.772 4  |452.R-0410-045A0-CM | % [*|#r| x| 4.1 161 100.00 3.937 50.00 1.969 COROMANT
410 161 510 201 4500 1.772 5 |452.R-0510-045A0-CM [ || |*| 5.1 201 100.00 3937 50.00 1.969 COROMANT
510 201 610 .240 4500 1.772 6 |452.R-0610-045A0-CM [ || |*| 6.1 240 100.00 3937 50.00 1.969 COROMANT
554 218 635 .250 4500 1.772 1/4 |452.R-0635-045A0-CM [ |*|%[*| 64 250 100.00 3937 50.00 1.969 COROMANT
713 281 7.94 313 4500 1.772 5/16 |452.R-0794-045A0-CM | % |*|%[*| 7.9 313 100.00 3937 50.00 1.969 COROMANT
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A

Bohren

Wechselkopfbohrer

CoroDirill® 870 Wechselkopf

f :

LF !

b ‘

I

PL
SIG
~— DC
P MIN s [Abmessungen, mm, Zoll
@ || ==
DC pc'  #U"|Bestellnummer 1818818 r PL PL" SIG TCHA
1000 393 6 |870-1000-6-PM x [ w47 183 15 061 142 H9
1010 397 870-1010-6-PM x|l |e|w| 47 183 18 061 142 HY
1020 401 870-1020-6-PM x|w e s ]w| 46 182 16 062 142°  H9
1030 .40 870-1030-6-PM *[w s || 46 181 16 063 142 HY
1040 409 870-1040-6-PM x|l x|w| 46 181 16 063 142 H9
1050 4138 7 |870-1050-7-PM x|w s ]| 46 180 16 064 142 HO
1060 417 870-1060-7-PM x|w| x|l 46 180 16 065 142 H9
1070 421 870-1070-7-PM x| o lw|wlw| 46 a9 17 065 142 HY
1080 425 870-1080-7-PM x| o |s || 45 a8 17 066 142°  HY
1090 429 870-1090-7-PM x| o lw|wlw| 45 a8 17 067 142 HY
1100 433 8 |870-1100-8-PM * [ [ 52 208 17 066 142°  HO
110 437 870-1110-8-PM x|wle]e|w| 52 208 17 067 142 He
11 48 870-1111-8-PM x|l e|wf 52 208 17 067 142 H9
1120 440 870-1120-8-PM *[o s lw] 52 204 17 067 14 HY
130 444 870-1130-8-PM x|l |w| 52 204 17 068 142 H9
1140 448 870-1140-8-PM w|ow|e]w] 52 208 18 069 1422 HY
1150 45 9 |870-1150-9-PM * [ e[ w51 22 18 069 14°  HO
1160 456 870-1160-9-PM x| w e lw] 51 202 18 070 142 HY
170 460 870-1170-9-PM x| e s ]w] 51 201 18 071 142°  H9
1180 464 870-1180-9-PM xfwle]e]wf 51 200 18 071 142 HY
1190 468 870-1190-9-PM x|l x]w| 51 200 18 072 142 HY
1200 472 10 |870-1200-10-PM x| |w w57 28 18 072 142 H9
1210 476 870-1210-10-PM x|l 57 22 19 073 142 H
1220 480 870-1220-10-PM x[wlwlslw] 56 22 19 073 142 HY
1230 484 870-1230-10-PM x|l ||| 56 21 19 074 142 H
1240 488 870-1240-10-PM x| o ]w|e]w] 56 20 19 075 142 HY
1250 492 11 |870-1250-11-PM * [ e[ %56 220 19 075 14 HY
1260 4% 870-1260-11-PM x|w|ee|w| 56 219 19 076 142 He
1270 500 870-1270-11-PM x[w e x| 56 219 20 07 14 HY
1280 503 870-1280-11-PM *[w sl 55 218 20 078 14 HY
1290 507 870-1290-11-PM x|l x|w| 55 27 20 078 14 H9
1300 511 12 |870-1300-12-PM x|w s w60 287 20 078 14 HY
1810 515 870-1310-12-PM xfw ||| 60 28 20 09 142 Ho
1320 519 870-1320-12-PM x|w]w|s]w] 60 285 20 080 1422 HY
1330 528 870-1330-12-PM *|w]w|s]w] 60 28 20 080 142 HY
1840 527 870-1340-12-PM w|ww e ]| 59 24 21 081 142 H9
1350 531 13 |870-1350-13-PM x| [ w 59 283 21 082 142 H9
1360 5% 870-1360-13-PM x|l ]e]x| 59 23 2i 082 142 HY
1870 539 870-1370-13-PM x|l ]| x| 59 232 2i 083 142 H9
1380 543 870-1380-13-PM * [ fe ]| 59 281 21 084 142 HY
1890 547 870-1390-13-PM x|w ||| 59 281 2f 084 142 H9
1400 551 14 |870-1400-14-PM *|ww|w ]| 66 250 21 084 142 HO
1410 55 870-1410-14-PM *|w]w|w|w| 66 288 22 085 14 HY
1420 559 870-1420-14-PM x|w]w|wlw| 65 257 22 085 142 HY
1420 562 870-1429-14-PM x|w]w|s]w| 65 257 22 086 142 HY
1430 563 870-1430-14-PM x|w|ee|w| 65 257 22 086 142 H9
1440 566 870-1440-14-PM x|l e|w| 65 286 22 087 142 Ho
1450 570 870-1450-14-PM *[w]w|s|w] 65 285 22 087 142 HY
1460 574 870-1460-14-PM x|l ||| 65 285 22 088 142 H9
1470 578 870-1470-14-PM x|w]w x| 65 254 23 089 142 HY
1480 582 870-1480-14-PM x|w| ||| 64 253 23 089 142 Ho
1490 58 870-1490-14-PM x| o ]w|w]w| 64 253 23 090 142 HY
1500 59 15 |870-1500-15-PM x[w e[ x[ 70 256 23 090  14°  HY
1510 594 870-1510-15-PM x|l |e|w| 70 26 23 091 142 HY
1520 598 870-1520-15-PM x|wlw|s]w] 70 25 23 091 142°  H9
1530 602 870-1530-15-PM x| w|ele] 70 214 23 092 142 HY
|
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1540 606 15 |870-1540-15-PM x[w e[ e 70 214 24 098 14°  H9
1550 610 870-1550-15-PM x|w|e|e]e| 69 213 24 093 142 HY
1560 614 870-1560-15-PM x| lwfe]e| 69 22 24 094 1422 HY
1570 618 870-1570-15-PM wlw|efe]e| 69 212 24 094 142 H
1580 622 870-1580-15-PM x|w ] e| 69 211 24 095 142 Ho
1588 625 870-1588-15-PM w|wlefe]e| 69 20 24 096 142 H D
1590 6% 870-1590-15-PM x|w|s]|x]x| 69 20 24 096 1422 Ho
1600 629 16 |870-1600-16-PM x| el w76 208 24 09 142 H
1610 633 870-1610-16-PM x| ]ufe]e| 76 208 24 096 1422 HO
1613 635 870-1613-16-PM w|wwlele| 76 21 25 096 142 H
1620 637 870-1620-16-PM x|l 75 21 25 097 142 HY
1630 641 870-1630-16-PM x|w|e|e]el 75 206 25 098 142 HY
1640 645 870-1640-16-PM x|l e]e]e| 75 206 25 098 142 Ho
1650 649 870-1650-16-PM wlwlefelel 75 208 25 099 142 H
1660 653 870-1660-16-PM x| ||| 75 204 25 100 1422 Ho
1670 657 870-1670-16-PM wlwlelelel 75 204 25 100 142 H
1680 661 870-1680-16-PM x| lefe]e| 74 28 26 101 142 H9 E
1690 665 870-1690-16-PM wle|w|ele| 74 20 26 102 142 H
1700 669 17 |870-1700-17-PM x[w e[« 80 36 26 12 142 H
1710 673 870-1710-17-PM x|w|e]x]e| 80 315 26 102 142 HY
1720 677 870-1720-17-PM x|w x| x| 80 315 26 108 142 Ho
1730 681 870-1730-17-PM w|wefe]e| 80 314 26 104 142 H
1740 685 870-1740-17-PM x| x]e| 80 313 27 104 142 Ho
1746 687 870-1746-17-PM w|wwlelel 79 313 27 105 142 H
1750 689 870-1750-17-PM x|l e]e| 79 813 27 105 1422 Ho
1760 692 870-1760-17-PM w|w ||| 79 812 27 106 142 H
1770 69 870-1770-17-PM x|l 79 811 27 06 1422 HO
1780 700 870-1780-17-PM x|w|e]e]e| 70 811 27 107 142 HY F
1790 704 870-1790-17-PM x| wfs]e| 79 800 27 07 142 HY
1800 708 18 |870-1800-18-PM x|w el 86 338 27 107 142 H
1810 712 870-1810-18-PM x|w ||| 86 337 27 108 142 Ho
1820 716 870-1820-18-PM w|w|wle]e| 86 337 28 108 142 H
1830 720 870-1830-18-PM x|w ||| 85 33 28 100 1422 Ho
1840 724 870-1840-18-PM w|w|w|e]w| 85 335 28 110 142 H
1850 728 870-1850-18-PM x| ]wfe]e| 85 335 28 0 142 HY
1860 732 870-1860-18-PM w|w|w|e]x| 85 334 28 411 142 H
1870 736 870-1870-18-PM x|w]w|s]| 85 333 28 M2 142 H
1880 740 870-1880-18-PM x|w ||| 85 333 29 12 142 HY
1890 744 870-1890-18-PM x|w ||| 84 332 29 M3 142 Ho G
1900 748 19 |870-1900-19-PM x[w el e 90 356 29 113 142 H
1905 750 870-1905-19-PM x|w || ]w| 90 355 29 M3 142 Ho
1910 752 870-1910-19-PM w|w|wfe]e| 90 355 29 114 142 H
1920 755 870-1920-19-PM w[w el 90 354 29 A5 142 HY
1925 757 870-1925-19-PM w[w|wfe]e| 90 354 29 115 142 H
1930 759 870-1930-19-PM x|l 90 354 29 A5 1422 HY
1940 763 870-1940-19-PM x|w|e]e]e] 90 353 29 116 142 HY
1950 767 870-1950-19-PM x| x]ef 89 352 30 M7 2 H
1960 771 870-1960-19-PM w[wefe]e| 89 352 30 A7 142 H
1970 775 870-1970-19-PM x|w ||| 89 351 30 118 142 Ho
1980 779 870-1980-19-PM w|w|wfe]e| 89 350 30 119 142 H H
1990 783 870-1990-19-PM x|w | ]x]x| 89 350 30 119 1422 Ho
2000 787 20 |870-2000-20-PM x|w x|+ %| 95 3713 30 119 142 H
2010 791 870-2010-20-PM x[wlwfe]el 95 872 30 120 142 H
020 7% 870-2020-20-PM x|w || w]w| 04 82 3 120 142 HY
2030 .79 870-2030-20-PM x| lw ]| 94 8711 34 121 142°  H9
2040 803 870-2040-20-PM wlw|efe]e| 94 30 34 122 142 H
|
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2050 807 20 |870-2050-20-PM x [ e[ %94 30 31 12 142 H9
2060 811 870-2060-20-PM x|w | ]x| 94 369 3 123 12 He
2064 812 870-2064-20-PM x| s ]| 94 369 31 128 142 H
070 815 870-2070-20-PM * [ fs ]| 94 369 31 124 142 HY
2080 818 870-2080-20-PM x|w || x|w| 93 368 32 124 142 H
090 82 870-2090-20-PM x| |s]w] 93 367 32 125 142 H
2100 826 21 |870-2100-21-PM x|[w =[x« 100 35 32 124 142 M
210 830 870-2110-21-PM x| e e w100 34 32 125 142 HY
2120 834 870-2120-21-PM x| |s ]| 100 34 32 126 14 HY
230 838 870-2130-21-PM w[w e w100 38 32 126 142 HY
240 842 870-2140-21-PM x| ]w s ]| 100 38 32 121 142 H
250 846 870-2150-21-PM x|w ||| 00 392 33 128 142 He
260 850 870-2160-21-PM x|wl e || 99 391 33 129 142 H
2770 854 870-2170-21-PM *[w s ]| 09 391 33 129 142 HY
280 858 870-2180-21-PM x|wle ||| 99 30 33 130 142 Ho
790 862 870-2190-21-PM w[w]w|w]w] 09 389 33 131 142 H9
200 866 22 |870-2200-22-PM * [ e[ w105 43 33 131 142 H9
210 870 870-2210-22-PM x| o ]w w105 412 33 131 142 H9
220 874 870-2220-22-PM x| w s ]| 105 411 34 132 142°  H9
223 875 870-2223-22-PM x|w ||| 105 411 34 132 142 HY
230 878 870-2230-22-PM x|l ||| 104 41 34 133 142 H
240 881 870-2240-22-PM *[ww|s ]| 104 410 34 138 142 HY
250 885 870-2250-22-PM x|w ||| 104 400 34 134 1 H
260 889 870-2260-22-PM x| e |s e 104 409 34 135 142 HY
270 898 870-2270-22-PM x|w ||| x| 104 408 34 15 142 H
28 897 870-2280-22-PM x| o ]w|w]w| 104 47 35 136 142 HY
290 901 870-2290-22-PM * | s ]| 108 47 35 137 142 HY
2300 905 23 |870-2300-23-PM x|l el 110 435 35 136 142 He
2810 909 870-2310-23-PM x| s ]| 110 434 35 137 142 H
2820 913 870-2320-23-PM x| ls | 110 433 35 137 14 HY
2330 917 870-2330-23-PM x|wls ||| 110 433 35 138 142 H
2340 921 870-2340-23-PM x| ls ]| 110 432 35 139 142 HY
2850 9% 870-2350-23-PM x|w ||| 110 431 35 139 142 Ho
2860 929 870-2360-23-PM x[w e # w109 431 38 40 142 HY
2870 933 870-2370-23-PM x| s |s ]| 109 430 36 141 142°  Ho
2380 937 870-2380-23-PM x|w e w109 40 38 141 142 H9
2381 937 870-2381-23-PM x| e s ]| 109 430 36 A4 142°  H9
2390 940 870-2390-23-PM x|w|s]x]w| 109 420 36 142 142 HY
2400 944 24 [870-2400-24-PM x|l w114 48 36 13 14 H
2410 948 870-2410-24-PM x|l 114 47 36 M3 142 HY
220 952 870-2420-24-PM x|wl ||| 114 47 a7 A4 42 H
2430 95 870-2430-24-PM x| e |e ]| 118 46 37 A4 142 HY
2440 960 870-2440-24-PM x| ]| 118 45 37 A5 142 HY
2450 964 870-2450-24-PM x| o w e lw| 118 45 37 6 142 HY
2460 968 870-2460-24-PM x| w s e 118 4aa 37 46 1422 HY
2470 972 870-2470-24-PM x|w| ||| 113 43 37 M7 2 He
2480 976 870-2480-24-PM x|w| ]| 113 43 38 18 142 H9
2490 980 870-2490-24-PM * o |s ]| 112 42 38 8 142 HY
2500 984 25 |870-2500-25-PM x|[w =[x ]w 119 40 38 18 142 H9
2510 988 870-2510-25-PM x| e ls ]| 119 469 38 149 142 HY
2520 992 870-2520-25-PM x|w| ||| 119 469 38 149 1422 He
%530 9% 870-2530-25-PM x| o ]w e ]w| 119 468 38 150 14 HY
2540 1.000 870-2540-25-PM x| o ]| 119 467 38 151 142°  Ho
2550  1.003 870-2550-25-PM x|w|e ||| 119 467 38 151 142 HY
2560 1.007 870-2560-25-PM x| e s ]| 118 466 39 152 142°  H9
2570 1011 870-2570-25-PM x| |s ]| 118 465 39 153 142 HY
|
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2580 1015 25 |870-2580-25-PM x| |w x| 118 45 39 153 142 Ho
%590 1019 870-2590-25-PM wle e lele] 18 e 39 156 142 H
2600 1023 26 |870-2600-26-PM x|w|w v x| 125 42 39 54 1 H
%650 1043 870-2650-26-PM x|w|w|w| x| 124 480 40 157 4 HY
2665 1049 870-2665-26-PM x ol e |x|n] 24 47 a0 15 142 H
2700 10683 27 |870-2700-27-PM x|w|w|a|x| 180 510 41 15 142 HY
750 1082 870-2750-27-PM x|w || x| x| 129 s6 44 163 142 H
2800 1102 28 |870-2800-28-PM x| |w x| 184 s 42 16 14 HY
2850 142 870-2850-28-PM x|w|w|w|x| 133 s 43 169 142 H
2858 1125 870-2858-28-PM x|w|w|w|x| 183 s 43 A0 142 HY
2900 1141 29 |870-2900-29-PM x| |w x| 189 59 44 2 e H
2950 1161 870-2950-29-PM wlw|wlxle] 3o 55 45 A5 42 H
2065 167 870-2965-29-PM w el e |x|n]| 38 54 45 A6 1M H
3000 1181 30 |870-3000-30-PM x|w|w ||| 144 566 45 78 14 HY
305 1200 870-3050-30-PM x|w|w|w| x| 43 s68 46 8 142 H
3100 1220 31 |870-3100-31-PM x|w|w ||| 148 581 48 187 14 HY
3150 1240 870-3150-31-PM x|w|w|w| x| 47 518 48 190 12 H E
3175 1250 870-3175-31-PM x|w|w|w|x| 146 56 49 192 14 HY
200 1259 870-3200-31-PM x| |w| x| 146 s 49 194 12 H
215 1265 870-3215-31-PM xlw|w|x|e| ue s 50 195 142 H
250 1279 870-3250-31-PM x|w|e|e|x]| 45 511 50 197 W H
300 1299 870-3300-31-PM x|« é w|w| 144 568 54 200 142 HY
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10.00 .393 6 |870-1000-6-KM wlx| 44 72 18 072 142° H9
10.10 397 870-1010-6-KM Yol x| 44 72 18 072 142° H9
10.20 401 870-1020-6-KM wlx| 43 AN 1.9 073 142° H9
10.30 405 870-1030-6-KM wlx| 43 170 1.9 074 142° H9
10.40 409 870-1040-6-KM ol x| 43 470 1.9 074 142° H9
10.50 43 7 |870-1050-7-KM Yol x| 43 169 1.9 075 142° H9
10.60 A7 870-1060-7-KM Yol x| 43 .169 1.9 .076 142° H9
10.70 421 870-1070-7-KM fo| x| 43 .168 1.9 076 142° H9
10.80 425 870-1080-7-KM Wl k| 43 167 2.0 077 142° H9
10.90 429 870-1090-7-KM Yol x| 42 167 2.0 078 142° H9
11.00 433 8 |870-1100-8-KM folk| 49 1% 2.0 077 142° HI
11.10 437 870-1110-8-KM Yol x| 49 194 2.0 078 142° H9
1.1 437 870-1111-8-KM ol k| 49 1% 2.0 078 142° H9
11.20 440 870-1120-8-KM wlx| 49 193 2.0 079 142° H9
11.30 444 870-1130-8-KM Yol x| 49 193 2.0 079 142° H9
11.40 448 870-1140-8-KM k| 49 192 2.0 .080 142° H9
11.50 452 9 |870-1150-9-KM w|x| 48 188 2.1 083 142° H9
11.60 456 870-1160-9-KM Yol x| 48 188 2.1 084 142° H9
11.70 460 870-1170-9-KM ol k| 48 187 22 085 142° HI
11.80 464 870-1180-9-KM Yol x| 47 .186 22 .085 142° H9
11.90 468 870-1190-9-KM Yo k| 47 186 2.2 086 142° H9
12.00 472 10 |870-1200-10-KM wlx| 53 209 2.2 086 142° H9
12.10 476 870-1210-10-KM Yo% | 53 209 2.2 087 142° H9
12.20 480 870-1220-10-KM ol %] 53 .208 2.2 087 142° H9
12.30 484 870-1230-10-KM Yol x| 53 207 2.2 .088 142° H9
12.40 488 870-1240-10-KM Yo% 53 207 2.3 089 142° H9
12.50 492 11 |870-1250-11-KM wl x| 52 .206 2.3 089 142° H9
12.60 496 870-1260-11-KM Yol x| 52 206 2.3 .090 142° H9
12.70 500 870-1270-11-KM ol x| 52 .205 2.3 091 142° H9
12.80 503 870-1280-11-KM ol x| 52 204 2.3 091 142° H9
12.90 507 870-1290-11-KM wo|*x| 52 203 2.3 092 142° H9
13.00 511 12 |870-1300-12-KM ol x| 56 220 24 095 142° H9
13.10 515 870-1310-12-KM Yol x| 56 219 2.4 .096 142° H9
13.20 519 870-1320-12-KM “ol*x| 56 219 2.5 0% 142° H9
13.30 523 870-1330-12-KM “|x| 55 218 25 097 142° H9
13.40 521 870-1340-12-KM || 55 217 2.5 098 142° H9
13.50 531 13 |870-1350-13-KM ol x| 55 217 2.5 098 142° HI
13.60 535 870-1360-13-KM Yol x| 55 216 2.5 .099 142° H9
13.70 539 870-1370-13-KM Y| *%| 55 215 2.5 100 142° H9
13.80 543 870-1380-13-KM x| 55 215 2.6 100 142° H9
13.90 547 870-1390-13-KM Yol x| 54 214 2.6 101 142° H9
14.00 551 14 |870-1400-14-KM “o|*x| 6.1 242 2.6 101 142° H9
14.10 555 870-1410-14-KM wlx| 6.1 241 2.6 102 142° H9
14.20 559 870-1420-14-KM Yo% | 6.1 24 2.6 102 142° H9
14.29 562 870-1429-14-KM Yol x| 6.1 240 2.6 102 142° HI
14.30 563 870-1430-14-KM Yol x| 6.1 240 2.6 103 142° H9
14.40 566 870-1440-14-KM Yol x| 6.1 239 2.6 104 142° H9
14.50 570 870-1450-14-KM Y| %x| 6.1 239 2.6 104 142° H9
14.60 574 870-1460-14-KM Yo|x| 60 238 2.7 105 142° H9
14.70 578 870-1470-14-KM ol x| 60 237 2.7 105 142° H9
14.80 582 870-1480-14-KM Yol x| 6.0 237 2.7 .106 142° H9
14.90 586 870-1490-14-KM | %| 60 236 2.7 107 142° H9
15.00 590 15 |870-1500-15-KM w| x| 65 257 2.8 109 142° H9
15.10 594 870-1510-15-KM Yol x| 6.5 256 2.8 110 142° H9
15.20 598 870-1520-15-KM | x| 65 255 2.8 A 142° HI
15.30 602 870-1530-15-KM w|*x| 65 255 2.8 AN 142° H9
|
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15.40 .606 15 |870-1540-15-KM Y| x| 65 254 29 112 142° H9
15.50 610 870-1550-15-KM Yol x| 6.4 253 29 13 142° H9
15.60 614 870-1560-15-KM Yol x| 64 252 29 14 142° H9
15.70 618 870-1570-15-KM Yol x| 64 252 29 114 142° H9
15.80 622 870-1580-15-KM Yol x| 64 251 29 115 142° H9
15.88 625 870-1588-15-KM || 64 251 29 115 142° H9 D
15.90 .626 870-1590-15-KM Yol x| 6.4 250 29 116 142° H9
16.00 629 16 |870-1600-16-KM ol x| 70 276 30 118 142° H9
16.10 .633 870-1610-16-KM Yo|x| 7.0 275 30 119 142° H9
16.13 635 870-1613-16-KM ol x| 7.0 275 30 119 142° H9
16.20 637 870-1620-16-KM folx| 7.0 274 30 119 142° H9
16.30 641 870-1630-16-KM elx| 7.0 274 3.1 120 142° H9
16.40 .645 870-1640-16-KM Ylx| 69 273 3.1 121 142° H9
16.50 649 870-1650-16-KM Yo% | 6.9 212 31 121 142° H9
16.60 .653 870-1660-16-KM Yol x| 6.9 272 3.1 122 142° H9
16.70 657 870-1670-16-KM ol x| 6.9 2N 3.1 123 142° H9
16.80 .661 870-1680-16-KM Ylx| 69 270 3.1 123 142° H9 E
16.90 665 870-1690-16-KM Yo% | 6.9 270 32 124 142° H9
17.00 .669 17 |870-1700-17-KM x| 74 291 32 JA21 142° H9
17.10 673 870-1710-17-KM Yolx| 74 290 3.2 128 142° H9
17.20 677 870-1720-17-KM Yolx| 7.3 289 33 128 142° H9
17.30 681 870-1730-17-KM Yol x| 73 289 33 129 142° H9
17.40 .685 870-1740-17-KM Yo|lx| 7.3 288 33 130 142° H9
17.46 687 870-1746-17-KM x| 73 288 33 130 142° H9
17.50 .689 870-1750-17-KM Yelx| 7.3 287 818 130 142° H9
17.60 692 870-1760-17-KM Yol x| 73 287 33 131 142° H9
17.70 .696 870-1770-17-KM Yo|x| 7.3 286 8 131 142° H9
17.80 .700 870-1780-17-KM Yol x| 7.2 285 34 132 142° H9 F
17.90 704 870-1790-17-KM Yolx| 72 285 34 133 142° H9
18.00 708 18 |870-1800-18-KM Yol x| 7.9 313 34 132 142° H9
18.10 12 870-1810-18-KM Yolx| 79 312 34 133 142° H9
18.20 716 870-1820-18-KM ol x| 7.9 31 34 134 142° H9
18.30 720 870-1830-18-KM Yolx| 79 310 34 135 142° H9
18.40 724 870-1840-18-KM ol x| 79 310 34 135 142° H9
18.50 728 870-1850-18-KM Yolx| 79 309 8h5) 136 142° H9
18.60 732 870-1860-18-KM ol x| 78 308 35 137 142° H9
18.70 736 870-1870-18-KM Yo|lx| 7.8 308 836 137 142° H9
18.80 740 870-1880-18-KM Yelx| 7.8 307 35 138 142° H9
18.90 44 870-1890-18-KM Y| x| 7.8 306 35 139 142° H9 G
19.00 748 19 |870-1900-19-KM Yol x| 83 327 36 A4 142° H9
19.05 .750 870-1905-19-KM volx| 83 327 3.6 142 142° H9
19.10 752 870-1910-19-KM Yol x| 83 327 36 142 142° H9
19.20 755 870-1920-19-KM Yo|lx| 83 326 36 143 142° H9
19.25 757 870-1925-19-KM Yol x| 83 326 36 143 142° H9
19.30 759 870-1930-19-KM Yolx| 83 325 36 143 142° H9
19.40 .763 870-1940-19-KM Yol x| 82 324 3.7 144 142° H9
19.50 767 870-1950-19-KM Yolx| 82 .34 37 144 142° H9
19.60 N 870-1960-19-KM Yol x| 82 323 37 145 142° H9
19.70 175 870-1970-19-KM Yolx| 82 322 37 146 142° H9
19.80 779 870-1980-19-KM Yol x| 82 322 37 146 142° H9 H
19.90 .783 870-1990-19-KM Yol x| 82 321 &/ 147 142° H9
20.00 787 20 |870-2000-20-KM Yol x| 87 342 38 150 142° H9
20.10 791 870-2010-20-KM wlx| 87 34 38 151 142° H9
20.20 795 870-2020-20-KM Yol x| 8.7 341 39 152 142° H9
20.30 799 870-2030-20-KM Yol x| 86 340 39 152 142° H9
20.40 803 870-2040-20-KM | x| 86 339 39 153 142° H9
||
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20.50 807 20 |870-2050-20-KM wlx| 86 339 39 154 142° H9
20.60 811 870-2060-20-KM Yolx]| 86 338 39 154 142° H9
20.64 812 870-2064-20-KM “|x| 86 337 39 155 142° H9
20.70 815 870-2070-20-KM “lx| 86 337 39 155 142° H9
20.80 818 870-2080-20-KM Y| x| 86 337 40 156 142° H9
20.90 822 870-2090-20-KM || 85 .336 40 156 142° H9
21.00 .826 21 |870-2100-21-KM Yol x| 92 .364 4.0 .156 142° H9
21.10 830 870-2110-21-KM fol x| 92 .363 40 157 142° H9
21.20 834 870-2120-21-KM Wl x| 92 .362 40 157 142° H9
21.30 838 870-2130-21-KM fol x| 92 .362 40 158 142° H9
21.40 842 870-2140-21-KM x| 92 .361 40 159 142° HI
21.50 846 870-2150-21-KM Yol x| 92 361 4.0 159 142° H9
21.60 850 870-2160-21-KM sl x| 91 .360 41 160 142° H9
21.70 854 870-2170-21-KM Yol x| 91 .359 41 161 142° H9
21.80 .858 870-2180-21-KM Yol x| 9.1 .358 41 161 142° H9
21.90 862 870-2190-21-KM wol x| 91 358 41 162 142° H9
22.00 .866 22 |870-2200-22-KM wlx| 96 379 42 165 142° H9
2.10 870 870-2210-22-KM folx| 96 378 42 165 142° H9
22.20 874 870-2220-22-KM wolx| 96 378 42 166 142° HI
2.23 875 870-2223-22-KM Yol x| 96 378 42 .166 142° H9
22.30 878 870-2230-22-KM Yolx| 96 377 42 167 142° H9
22.40 881 870-2240-22-KM “lx| 96 376 42 167 142° H9
22.50 .885 870-2250-22-KM folx| 95 375 43 168 142° H9
22.60 .889 870-2260-22-KM ol x| 95 375 43 169 142° H9
22.70 .893 870-2270-22-KM Yol x| 95 374 43 169 142° H9
22.80 897 870-2280-22-KM ‘ol x| 95 374 43 170 142° H9
22.90 901 870-2290-22-KM wlx| 95 373 43 170 142° HI
23.00 905 23 |870-2300-23-KM Yol x] 101 .398 44 A73 142° H9
23.10 909 870-2310-23-KM Yol x| 101 397 44 A74 142° H9
23.20 913 870-2320-23-KM Yo% | 101 .39 44 174 142° H9
23.30 917 870-2330-23-KM Yo% | 101 .39 45 175 142° H9
23.40 921 870-2340-23-KM Yo% | 100 .39 45 176 142° H9
23.50 925 870-2350-23-KM Yo% | 100 3% 45 176 142° H9
23.60 929 870-2360-23-KM Yo% | 100 3% 45 A7 142° H9
23.70 933 870-2370-23-KM Y| x| 100 393 45 178 142° H9
23.80 937 870-2380-23-KM Yo% | 100 393 45 178 142° H9
23.81 937 870-2381-23-KM Yo% | 100 393 45 178 142° HI
23.90 940 870-2390-23-KM Yolx | 100  .392 4.6 A79 142° H9
24.00 944 24 |870-2400-24-KM Yo% | 104 408 46 182 142° H9
2410 948 870-2410-24-KM Yol x| 104 407 4.7 183 142° H9
24.20 .952 870-2420-24-KM Yol x| 103 407 4.7 183 142° H9
24.30 956 870-2430-24-KM Yo% | 103 406 47 184 142° H9
24.40 .960 870-2440-24-KM Y| x| 103 406 47 185 142° H9
24.50 964 870-2450-24-KM Yol % | 103 405 47 185 142° H9
24.60 .968 870-2460-24-KM Yol x| 103 404 47 186 142° HI
24.70 972 870-2470-24-KM Yol x| 103 404 48 187 142° H9
24.80 976 870-2480-24-KM Yol % | 102 403 48 188 142° H9
24.90 980 870-2490-24-KM Yo% 102 402 48 188 142° H9
25.00 984 25 |870-2500-25-KM Yol | 109 430 48 188 142° H9
25.10 988 870-2510-25-KM Yol 109 430 48 189 142° H9
25.20 992 870-2520-25-KM Yol x| 109 429 48 189 142° H9
25.30 .99 870-2530-25-KM Yol x| 109 428 48 190 142° H9
25.40 1.000 870-2540-25-KM Yol x| 109 428 48 191 142° H9
25.50 1.003 870-2550-25-KM Yol x| 109 427 49 191 142° H9
25.60 1.007 870-2560-25-KM Yol x| 108 426 49 192 142° HI
25.70 1.011 870-2570-25-KM Yo% | 108 426 49 193 142° H9
|
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25.80 1.015 25 |870-2580-25-KM Yol x| 108 425 49 193 142° H9
25.90 1.019 870-2590-25-KM Yol x| 108 424 49 194 142° H9
26.00 1.023 26 |870-2600-26-KM Yol x| 114 449 5.0 196 142° H9
26.50 1.043 870-2650-26-KM Yol x| 113 446 5.1 .200 142° H9
26.65 1.049 870-2665-26-KM Yol x| 113 444 5.1 201 142° H9
27.00 1,063 27 |870-2700-27-KM Yol x| 118 464 52 205 142° H9
27.50 1.082 870-2750-27-KM vl x| 117 461 518 208 142° H9
28.00 1.102 28 |870-2800-28-KM Yol x| 122 481 54 211 142° H9
28.50 1.122 870-2850-28-KM Yol x| 121 478 88 215 142° H9
28.58 1.125 870-2858-28-KM Yol x| 121 478 55 215 142° H9
29.00 114 29 |870-2900-29-KM Yol x| 127 500 5.6 220 142° H9
29.50 1.161 870-2950-29-KM Yol x| 126 497 5.7 223 142° H9
29.65 1.167 870-2965-29-KM Yol x| 126 .49 5.7 224 142° H9
30.00 1.181 30 |870-3000-30-KM Yo% | 131 515 58 229 142° H9
30.50 1.200 870-3050-30-KM wofx] 130 512 5.9 232 142° H9
31.00 1.220 31 |870-3100-31-KM Yol x| 134 527 6.1 24 142° H9
31.50 1.240 870-3150-31-KM Yol x| 133 524 6.2 244 142° H9 E
31.75 1.250 870-3175-31-KM Yol x| 133 522 6.2 245 142° H9
32.00 1.259 870-3200-31-KM Yol x| 132 521 6.3 247 142° H9
3215 1.265 870-3215-31-KM Yolx| 132 519 6.3 249 142° H9
32.50 1.279 870-3250-31-KM Yol x| 131 516 6.4 252 142° H9
33.00 1.299 870-3300-31-KM % ‘ 130 511 6.5 256 142° H9
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10.00 393 6 |870-1000-6-MM * || 47 183 15 061 142° H9
10.10 397 870-1010-6-MM * || 47 183 1.6 061 142° H9
10.20 A0t 870-1020-6-MM x| 46 182 1.6 062 142° H9
10.30 405 870-1030-6-MM * || 46 181 1.6 063 142° H9
10.40 409 870-1040-6-MM *|[w| 46 181 1.6 063 142° H9
10.50 413 7 |870-1050-7-MM * || 46 180 1.6 064 142° H9
10.60 M7 870-1060-7-MM * || 46 180 1.6 065 142° H9
10.70 A21 870-1070-7-MM * || 46 179 1.7 .065 142° H9
10.80 425 870-1080-7-MM * || 45 178 1.7 066 142° H9
10.90 429 870-1090-7-MM * || 45 178 1.7 067 142° H9
11.00 433 8 |870-1100-8-MM * || 52 206 1.7 .066 142° H9
11.10 A37 870-1110-8-MM * || 52 205 1.7 067 142° H9
1.1 437 870-1111-8-MM * || 52 205 1.7 067 142° H9
11.20 440 870-1120-8-MM * || 52 204 1.7 067 142° H9
11.30 444 870-1130-8-MM * || 52 204 1.7 068 142° H9
11.40 A48 870-1140-8-MM *|w] 52 203 18 069 142° H9
11.50 452 9 |870-1150-9-MM *|w] 51 202 18 069 142° H9
11.60 456 870-1160-9-MM * ] 51 202 18 070 142° H9
11.70 460 870-1170-9-MM * || 51 201 18 ol 142° H9
11.80 464 870-1180-9-MM * || 51 200 18 o7 142° H9
11.90 468 870-1190-9-MM * %] 51 200 1.8 072 142° H9
12.00 AT2 10 {870-1200-10-MM *|w]| 57 223 18 072 142° H9
12.10 476 870-1210-10-MM * || 57 222 1.9 073 142° H9
12.20 480 870-1220-10-MM x| 56 222 19 073 142° H9
12.30 484 870-1230-10-MM * || 56 221 1.9 074 142° H9
12.40 488 870-1240-10-MM * || 56 220 19 075 142° H9
12.50 492 11 |870-1250-11-MM x| 56 220 19 075 142° H9
12.60 496 870-1260-11-MM * || 56 219 1.9 076 142° H9
12.70 500 870-1270-11-MM x| 56 219 2.0 o 142° H9
12.80 503 870-1280-11-MM * || 55 218 2.0 078 142° H9
12.90 507 870-1290-11-MM *|[w| 55 217 2.0 078 142° H9
13.00 511 12 |870-1300-12-MM x| 60 237 2.0 078 142° H9
13.10 515 870-1310-12-MM *|[%| 60 236 2.0 079 142° H9
13.20 519 870-1320-12-MM x| 60 235 2.0 .080 142° H9
13.30 523 870-1330-12-MM *|%w] 60 235 2.0 .080 142° H9
13.40 521 870-1340-12-MM * || 59 234 2.1 081 142° H9
13.50 531 13 |870-1350-13-MM x| 59 233 2.1 082 142° H9
13.60 535 870-1360-13-MM * || 59 233 2.1 082 142° H9
13.70 539 870-1370-13-MM *|[w| 59 232 2.1 083 142° H9
13.80 543 870-1380-13-MM *|%w] 59 231 2.1 084 142° H9
13.90 547 870-1390-13-MM * || 59 231 2.1 084 142° H9
14.00 551 14 |870-1400-14-MM * || 66 259 2.1 084 142° H9
1410 555 870-1410-14-MM * || 66 258 22 085 142° H9
14.20 559 870-1420-14-MM * || 65 257 22 085 142° H9
14.29 562 870-1429-14-MM * || 65 257 22 086 142° H9
14.30 563 870-1430-14-MM * || 65 257 2.2 086 142° H9
14.40 566 870-1440-14-MM *|[%| 65 256 2.2 087 142° H9
14.50 570 870-1450-14-MM x| 65 255 2.2 087 142° H9
14.60 574 870-1460-14-MM *|[%| 65 255 2.2 088 142° H9
14.70 578 870-1470-14-MM * || 65 254 2.3 089 142° H9
14.80 582 870-1480-14-MM * || 64 253 2.3 089 142° H9
14.90 586 870-1490-14-MM * || 64 253 2.3 .090 142° H9
15.00 590 15 |870-1500-15-MM x| 70 276 23 .090 142° H9
15.10 594 870-1510-15-MM *|w| 70 276 2.3 091 142° H9
15.20 598 870-1520-15-MM x| 70 275 23 091 142° H9
15.30 602 870-1530-15-MM x| 70 274 2.3 092 142° H9
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15.40 606 15 |870-1540-15-MM * || 70 274 24 093 142° H9
15.50 610 870-1550-15-MM *|[w]| 69 273 24 093 142° H9
15.60 614 870-1560-15-MM x| 69 2712 24 094 142° H9
15.70 618 870-1570-15-MM *|[w]| 69 272 24 094 142° H9
15.80 622 870-1580-15-MM *[w] 69 271 24 095 142° H9
15.88 625 870-1588-15-MM * || 69 270 24 096 142° H9 D
15.90 626 870-1590-15-MM *|[w] 69 270 2.4 096 142° H9
16.00 629 16 |870-1600-16-MM * || 76 298 24 096 142° H9
16.10 633 870-1610-16-MM * || 76 298 24 096 142° H9
16.13 635 870-1613-16-MM * || 76 297 25 096 142° H9
16.20 637 870-1620-16-MM *|w| 75 207 25 097 142° H9
16.30 641 870-1630-16-MM *|[w] 75 .29 2.5 098 142° H9
16.40 645 870-1640-16-MM *[w] 75 .29 2.5 098 142° H9
16.50 649 870-1650-16-MM * || 75 295 25 099 142° H9
16.60 653 870-1660-16-MM *[w] 75 2% 2.5 100 142° H9
16.70 657 870-1670-16-MM * || 75 294 25 .100 142° H9
16.80 661 870-1680-16-MM * || 74 293 26 101 142° H9 E
16.90 665 870-1690-16-MM k|| 74 29 26 102 142° H9
17.00 669 17 |870-1700-17-MM * || 80 316 26 102 142° H9
17.10 673 870-1710-17-MM * || 80 315 2.6 102 142° H9
17.20 677 870-1720-17-MM *|[#%] 80 315 2.6 108 142° H9
17.30 681 870-1730-17-MM * || 80 314 26 104 142° H9
17.40 685 870-1740-17-MM *[#%] 80 313 2.7 104 142° H9
17.46 687 870-1746-17-MM * || 79 313 2.7 105 142° H9
17.50 689 870-1750-17-MM *[w] 79 313 2.7 105 142° H9
17.60 692 870-1760-17-MM * || 79 312 2.7 106 142° H9
17.70 696 870-1770-17-MM * || 79 311 2.7 106 142° H9
17.80 .700 870-1780-17-MM *[w] 79 311 2.7 107 142° H9 F
17.90 704 870-1790-17-MM * %] 79 310 2.7 107 142° H9
18.00 708 18 |870-1800-18-MM * || 86 338 2.7 107 142° H9
18.10 712 870-1810-18-MM *|[%| 86 337 2.7 108 142° H9
18.20 716 870-1820-18-MM * || 86 337 28 108 142° H9
18.30 720 870-1830-18-MM * || 85 .33 2.8 109 142° H9
18.40 724 870-1840-18-MM *[w| 85 335 28 110 142° H9
18.50 728 870-1850-18-MM * || 85 335 28 110 142° H9
18.60 132 870-1860-18-MM * || 85 .33 28 A11 142° H9
18.70 736 870-1870-18-MM * || 85 333 28 112 142° H9
18.80 740 870-1880-18-MM * || 85 333 2.9 112 142° H9
18.90 744 870-1890-18-MM *[%] 84 332 2.9 RAK] 142° H9 G
19.00 748 19 |870-1900-19-MM * %] 90 356 2.9 113 142° H9
19.05 .750 870-1905-19-MM *[#%] 90 .35 2.9 A3 142° H9
19.10 752 870-1910-19-MM * %] 90 355 29 114 142° H9
19.20 755 870-1920-19-MM * || 90 354 29 115 142° H9
19.25 757 870-1925-19-MM * || 90 354 29 115 142° H9
19.30 759 870-1930-19-MM * || 90 354 29 115 142° H9
19.40 763 870-1940-19-MM *[%] 90 353 2.9 116 142° H9
19.50 767 870-1950-19-MM *[%] 89 352 3.0 M7 142° H9
19.60 M 870-1960-19-MM *[w]| 89 352 3.0 17 142° H9
19.70 775 870-1970-19-MM *[%] 89 351 3.0 118 142° H9
19.80 179 870-1980-19-MM * || 89 350 3.0 119 142° H9 H
19.90 .783 870-1990-19-MM * || 89 350 3.0 119 142° H9
20.00 787 20 |870-2000-20-MM * || 95 373 3.0 119 142° H9
20.10 791 870-2010-20-MM * || 95 372 30 120 142° H9
20.20 .79 870-2020-20-MM * || 94 372 3.1 120 142° H9
20.30 799 870-2030-20-MM * || 94 371 31 A21 142° H9
2040 803 870-2040-20-MM * %] 94 370 3.1 122 142° H9
D22 12 |
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20.50 807 20 |870-2050-20-MM x| 94 370 31 122 142° H9
20.60 811 870-2060-20-MM * || 94 369 3.1 123 142° H9
20.64 812 870-2064-20-MM x| 94 369 34 123 142° H9
20.70 815 870-2070-20-MM * || 94 369 3.1 124 142° H9
20.80 818 870-2080-20-MM * 93  .368 32 124 142° H9
20.90 822 870-2090-20-MM * || 93 367 3.2 125 142° H9
21.00 826 21 |870-2100-21-MM * || 100 3% 32 124 142° H9
21.10 830 870-2110-21-MM * 5] 100 394 32 125 142° H9
21.20 834 870-2120-21-MM * %] 100 3% 32 126 142° H9
21.30 838 870-2130-21-MM * 5] 100 393 32 126 142° H9
21.40 842 870-2140-21-MM * [ 100 393 32 127 142° H9
21.50 846 870-2150-21-MM * || 100 392 3.3 128 142° H9
21.60 850 870-2160-21-MM * %] 99 391 33 129 142° H9
21.70 854 870-2170-21-MM *[%w] 99 391 33 129 142° H9
21.80 858 870-2180-21-MM * 99 .39 318 130 142° H9
21.90 862 870-2190-21-MM x| 99 389 33 131 142° H9
22.00 866 22 |870-2200-22-MM * || 105 413 33 131 142° H9
22.10 870 870-2210-22-MM * 5] 105 412 33 131 142° H9
22.20 874 870-2220-22-MM * ] 105 41 34 132 142° H9
223 875 870-2223-22-MM * || 105 411 34 132 142° H9
22.30 878 870-2230-22-MM * %] 104 411 34 133 142° H9
22.40 881 870-2240-22-MM * || 104 410 34 133 142° H9
22.50 885 870-2250-22-MM * || 104 409 34 134 142° H9
22.60 889 870-2260-22-MM * || 104 409 34 135 142° H9
22.70 89 870-2270-22-MM * || 104 408 34 135 142° H9
22.80 897 870-2280-22-MM * || 104 407 35 136 142° H9
22.90 901 870-2290-22-MM * ] 103 407 35 137 142° H9
23.00 905 23 |870-2300-23-MM * || 1.0 435 35 136 142° H9
23.10 909 870-2310-23-MM * || 110 434 35 137 142° H9
23.20 913 870-2320-23-MM * %] 110 433 35 137 142° H9
23.30 17 870-2330-23-MM * || 110 433 35 138 142° H9
23.40 921 870-2340-23-MM x| 110 432 35 139 142° H9
23.50 925 870-2350-23-MM * || 110 431 3.5 139 142° H9
23.60 929 870-2360-23-MM *[5] 109 431 36 140 142° H9
23.70 933 870-2370-23-MM * %] 109 430 36 141 142° H9
23.80 937 870-2380-23-MM * 5] 109 430 36 141 142° H9
23.81 937 870-2381-23-MM * ] 109 430 36 141 142° H9
23.90 940 870-2390-23-MM * || 109 429 3.6 142 142° H9
24.00 944 24 |870-2400-24-MM * || 114 448 3.6 143 142° H9
24.10 948 870-2410-24-MM * || 114 447 36 143 142° H9
24.20 952 870-2420-24-MM * || 114 447 3.7 144 142° H9
24.30 .956 870-2430-24-MM * || 113 446 37 144 142° H9
24.40 .960 870-2440-24-MM * || 113 445 37 145 142° H9
24.50 964 870-2450-24-MM * || 113 445 37 146 142° H9
24.60 .968 870-2460-24-MM * || 13 444 37 146 142° H9
24.70 972 870-2470-24-MM * || 13 443 3.7 147 142° H9
24.80 976 870-2480-24-MM * || 113 443 38 148 142° H9
24.90 .980 870-2490-24-MM * || 12 442 38 148 142° H9
25.00 984 25 |870-2500-25-MM * 19 470 38 148 142° H9
25.10 .988 870-2510-25-MM * ] 119 469 38 149 142° H9
25.20 992 870-2520-25-MM * || 119 469 38 149 142° H9
25.30 .996 870-2530-25-MM * 5] 119 468 38 150 142° H9
25.40 1.000 870-2540-25-MM * || 119 467 38 151 142° H9
25.50 1.003 870-2550-25-MM * || 119 467 38 151 142° H9
25.60 1.007 870-2560-25-MM * || 118 466 39 152 142° H9
25.70 1.011 870-2570-25-MM * | 118 465 39 153 142° H9
D22 12

H3aon



Wechselkopfbohrer Bohren A

CoroDirill® 870 Wechselkopf

I
I
_ ! B
) ; ‘
LF !
I
by :
PL
SIG
+~— DC
M| s [Abmessungen, mm, Zoll C
@ < | =t
DC DC'  #H | Bestellnummer g[8 r LF" PL PL" SIG TCHA
25.80 1.015 25 |870-2580-25-MM * || 118 465 39 153 142° H9
25.90 1.019 870-2590-25-MM * || 11.8 464 39 154 142° H9
26.00 1.023 26 |870-2600-26-MM * || 125 492 39 154 142° H9
26.50 1.043 870-2650-26-MM * || 124 489 4.0 157 142° H9
26.65 1.049 870-2665-26-MM * || 124 487 4.0 159 142° H9
27.00 1.063 27 |870-2700-27-MM * || 130 510 41 159 142° H9
27.50 1.082 870-2750-27-MM * || 129 506 4.1 163 142° H9
28.00 1102 28 |870-2800-28-MM * || 134 527 42 .166 142° H9
28.50 1.122 870-2850-28-MM * || 133 524 43 169 142° H9
28.58 1.125 870-2858-28-MM * [ ]| 133 523 43 A70 142° H9
29.00 114 29 |870-2900-29-MM * || 139 549 44 A72 142° H9
29.50 1.161 870-2950-29-MM *[%]| 139 545 45 A75 142° H9
29.65 1.167 870-2965-29-MM * || 138 544 45 A76 142° H9
30.00 1.181 30 |870-3000-30-MM * || 144 566 45 178 142° H9
30.50 1.200 870-3050-30-MM * || 143 563 4.6 181 142° H9
31.00 1220 31 |870-3100-31-MM * || 148 581 48 187 142° H9
31.50 1.240 870-3150-31-MM * || 147 578 48 190 142° H9 E
31.75 1.250 870-3175-31-MM * || 146 576 49 192 142° H9
32.00 1.259 870-3200-31-MM * || 146 574 49 194 142° H9
32.15 1.265 870-3215-31-MM * || 146 573 5.0 195 142° H9
32.50 1.279 870-3250-31-MM * || 145 571 5.0 197 142° H9
33.00 1.299 870-3300-31-MM * || 144 568 5.1 200 142° H9
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1000 393 6 |870-1000-6-GP * [ [x [ 46 181 11 043 152° 9
1010 397 870-1010-6-GP x| x| x| | 46 81 11 043 152 F9
1020 401 870-1020-6-GP *[x|x[s]w| 46 180 11 04 12 9
1030 .40 870-1030-6-GP *[x|x[s]w| a6 180 11 044 15 F9
1040 409 870-1040-6-GP x|x|*]|s|x| 46 180 11 045 152°  F9
1050 4138 7 |870-1050-7-GP x| x| x[s]w| 46 79 12 045 152 F9
1060 417 870-1060-7-GP xfx|x||w| 46 a9 12 05 152°  F9
1070 421 870-1070-7-GP x|x|x]|se|w| 45 a9 12 046 15°  F9
1080 425 870-1080-7-GP x| x| x| ]w| 45 a8 12 046 1520 F9
109 429 870-1090-7-GP x| x| x]e|w| a5 178 12 046  15°  F9
1100 433 8 |870-1100-8-GP * [ [x [ 52 2208 12 06 152° 9
110 437 870-1110-8-GP xfx|x|e|w| 52 205 12 047 152 F9
11 48 870-1111-8-GP x| x| x|x|w| 52 208 12 07 152° P9
1120 440 870-1120-8-GP * x| x[s]w] 52 204 12 048 15 F9
130 444 870-1130-8-GP xfx| x| |w| 52 204 12 08 152 P9
1140 448 870-1140-8-GP * x| w|w]w] 52 204 12 048 150 F9
1150 452 9 |870-1150-9-GP * [ [x [ 52 28 12 049 152° 9
1160 456 870-1160-9-GP x|x|x]e|w| 52 208 13 049 152°  F9
170 460 870-1170-9-GP x| x s ]w] 51 202 13 050  152° 9
1180 464 870-1180-9-GP xfx|x]se|w| 51 200 13 050  15°  F9
1190 468 870-1190-9-GP xfx|x]x|w| 51 200 13 050  152° F9
1200 472 10 |870-1200-10-GP x| x| x[s || 57 25 13 051 152 F9
1210 476 870-1210-10-GP x| x| ||| 57 24 13 051 152 F9
1220 480 870-1220-10-GP * x| w|slw| 57 24 13 052 152 F9
1230 484 870-1230-10-GP xfx|x||w| 57 24 13 052 152 F9
1240 488 870-1240-10-GP xfx|x]|e|w| 57 23 13 052 152 F9
1250 4% 11 |870-1250-11-GP *[x[x [ 57 28 13 053 152° 9
1260 4% 870-1260-11-GP xfx|x]|e|w| 56 22 14 054 15°  F9
1270 500 870-1270-11-GP x| x| x|s]w| 56 22 14 054 15° 9
1280 503 870-1280-11-GP *[x|x|s|w]| 56 21 14 054 15°  F9
1290 507 870-1290-11-GP xx|x]|x|w| 56 21 14 055  15°  F9
1300 511 12 |870-1300-12-GP * x| x w61 240 14 055 52 F9
1810 515 870-1310-12-GP xfx| ||| 61 20 14 056  152°  F9
1320 519 870-1320-12-GP xfx|x]e|w| 61 280 14 056  15°  F9
1330 528 870-1330-12-GP *[x|x[s ]| 61 289 14 056 1520 F9
1340 527 870-1340-12-GP xfx|x]e|e| 61 20 14 057 152 F9
1350 531 13 |870-1350-13-GP *[x[x[w]w[ 61 2288 15 057 152° 9
1360 5% 870-1360-13-GP x|x|x|x|w| 60 288 15 057 152 F9
1870 539 870-1370-13-GP x|x|*|x|w| 60 287 15 058  15° F9
1380 543 870-1380-13-GP *[x|x[s]w] 60 287 15 058 150 F9
1890 547 870-1390-13-GP x|x|x]|x|w| 60 287 15 058  15° F9
1400 551 14 |870-1400-14-GP x| x| x[w|w| 67 264 15 059 52 F9
1410 55 870-1410-14-GP *[x|x|s|w| 67 264 15 059 150 F9
1420 559 870-1420-14-GP x|x|x]|x|w| 67 263 15 059 15°  F9
1420 562 870-1429-14-GP *[x|x|x]w| 67 263 15 060  152° 9
1430 563 870-1430-14-GP x|x|x|x|w| 67 263 15 060  15°  F9
1440 566 870-1440-14-GP x|x| ||| 67 262 15 061 152 F9
1450 570 870-1450-14-GP *[x|x|s|w| 67 262 16 061 152 F9
1460 574 870-1460-14-GP x|x|x|x|w| 66 261 16 061 152 F9
1470 578 870-1470-14-GP *[x|x|x|w| 66 261 16 062 152 F9
1480 582 870-1480-14-GP x|x| x|l 66 261 16 062 152 F9
1490 586 870-1490-14-GP x|x|x]|x|w| 66 260 16 063 152 F9
1500 59 15 |870-1500-15-GP *[x[x[w]w[ 72 284 16 063 152° 9
1510 594 870-1510-15-GP xfx|x]|x|w| 72 283 18 063 152 F9
1520 598 870-1520-15-GP x| x| x|s]w| 72 283 16 063 1520 9
1530 602 870-1530-15-GP x| x|s|w| 72 282 16 064 15°  F9
|
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Wechselkopfbohrer

Bohren A

CoroDirill® 870 Wechselkopf

Fur Pilotbohrungen

B
i :
LF !
by ‘
I
PL
SIG
~— DC
) MIN s [Abmessungen, mm, Zoll C
@ | ||| =
DC pc'  #U" |Bestellummer 1881818 r PL pL" SIG  TCHA
1540 606 15 |870-1540-15-GP x[x[x[=]e[ 72 282 16 065 152° 9
1550 610 870-1550-15-GP x| x[x]|e]e| 72 281 17 065 15 F9
1560 614 870-1560-15-GP x| x|l 71 281 17 065 1520 9
1570 618 870-1570-15-GP x| wfelel 71 281 17 065 152 F9
1580 622 870-1580-15-GP x| x[]e]e| 71 281 17 066  152°  F9
1588 625 870-1588-15-GP wx|xfelel 71 20 17 086 152°  F9 D
1590 6% 870-1590-15-GP x| x| x]x]e| 71 280 17 067  152°  F9
1600 629 16 |870-1600-16-GP x| x[x|w]e| 78 207 17 067 152 F9
1610 633 870-1610-16-GP x| xfs]e| 78 807 17 067 150 F9
1613 635 870-1613-16-GP x| x[x]|x]e| 78 s07 17 067 152 F9
1620 637 870-1620-16-GP x[x|x|s]e| 78 308 17 068 1520 F9
1630 641 870-1630-16-GP w[x|xfe]e| 78 306 17 068 15 F9
1640 645 870-1640-16-GP x|x[*]|x|e| 78 306 17 069  152°  F9
1650 649 870-1650-16-GP x[x|xfs]e| 78 305 18 069 152 F9
1660 653 870-1660-16-GP x|x ||| 77 305 18 069 152°  F9
1670 657 870-1670-16-GP x| x|l 77 304 18 00 152 F9
1680 661 870-1680-16-GP x| x[e]e| 77 304 18 070 150 F9 E
1690 665 870-1690-16-GP x| x[x]se]e| 77 204 18 00 152 F9
1700 669 17 |870-1700-17-GP x[x[x[=]%[82 328 18 00 152 9
1710 673 870-1710-17-GP x| x| | 82 328 18 071 152 F9
1720 677 870-1720-17-GP x| x[x]x]e| 82 32 18 071 152 F9
1730 681 870-1730-17-GP x| xfs]e| 82 32 18 072 152 F9
1740 685 870-1740-17-GP x|x[x]x]e| 82 32 18 02 152 F9
1746 687 870-1746-17-GP x| xfs]e| 82 321 18 072 152°  F9
1750 689 870-1750-17-GP x| x| | 82 321 19 03 152 P9
1760 692 870-1760-17-GP xfx[x]e]e| 81 320 19 03 152 R
1770 69 870-1770-17-GP x| x[s]e| 81 320 19 074 15 F9
1780 700 870-1780-17-GP xfx[x]x]e| 81 320 19 o4 152 R F
1790 704 870-1790-17-GP x| x[s]e| 81 320 19 074 15 9
1800 708 18 |870-1800-18-GP x[x[x[x]e| 88 347 19 074 152 F9
1810 712 870-1810-18-GP x|x[*]|x|x| 88 346 19 05 152 F9
1820 716 870-1820-18-GP x[x|x[s]e| 88 346 19 05 152 F9
1830 720 870-1830-18-GP x| x[x]|x|x| 88 346 19 076 152°  F9
1840 724 870-1840-18-GP x|x[x]|x]e| 88 345 19 06 152 F9
1850 728 870-1850-18-GP x[x|x[x]e| 88 345 19 076 150 F9
1860 732 870-1860-18-GP x| x[x]x]e| 88 344 20 a7 152 R
1870 736 870-1870-18-GP *[x|w[s]w| 87 84 20 o7 1 9
1880 740 870-1880-18-GP x| x| | 87 B4 20 a8 152 R
1890 744 870-1890-18-GP x|x[x]x|e| 87 33 20 08 15°  F9 G
1900 748 19 |870-1900-19-GP x[x[x[x]e| 92 363 20 078 152 F9
1905 750 870-1905-19-GP x| x| | 92 363 20 08 152 F9
1910 752 870-1910-19-GP w[x|wfe]e| 92 362 20 079 152 F9
1920 755 870-1920-19-GP x| x[s]e| 92 362 20 079 15 F9
1925 757 870-1925-19-GP xfx[x]e]ef 92 361 20 080 152 F9
1930 759 870-1930-19-GP x| w[s]e| 92 361 20 080 152 F9
1940 763 870-1940-19-GP w[x|xfe]e| 92 361 20 080 152 F9
1950 767 870-1950-19-GP x| x[*]s]x| 92 360  2f 081 152 F9
1960 771 870-1960-19-GP x| xfe]ef o1 360 21 081 152 F9
1970 775 870-1970-19-GP x| x[*]s]x| 01 360  2f 081 152 F9
1980 779 870-1980-19-GP x| xfe]e| o1 359 21 081 152°  F9 H
1990 783 870-1990-19-GP x| x[x]s]x| 01 359 2 082  152°  F9
2000 787 20 |870-2000-20-GP x| x| o7 382 2i 082 152 F9
2010 791 870-2010-20-GP x| xfe]ef 97 382 21 083 150 F9
020 7% 870-2020-20-GP x| x[x]x]x| o7 381 2 083 152 R
2030 .79 870-2030-20-GP x| xfe]e| 97 381 21 084 12 9
2040 803 870-2040-20-GP x| xfe]e| 97 380 21 084 152 F9
|
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A

Bohren

Wechselkopfbohrer

CoroDirill® 870 Wechselkopf

Fir Pilotbohrungen

f ‘

LF !

b ‘

I

PL
SIG
~— DC
P MIN s |[Abmessungen, mm, Zoll
@ || ==
DC pc'  #U"|Bestellnummer 1818818 r PL PL" SIG TCHA
2050 807 20 |870-2050-20-GP x| x| |w]w| 97 380 22 085 152 F9
2060 811 870-2060-20-GP xfx|x]|s|w| 97 380 22 085 152 F9
2064 812 870-2064-20-GP x[x|*]x|f 96 380 22 085 152 F9
2070 815 870-2070-20-GP x|x|x|w|w| 96 379 22 085 152 F9
2080 818 870-2080-20-GP x[x|*]|x|w| 96 B9 22 086 152 F9
209 82 870-2090-20-GP x|x|x]|x|w| 96 378 22 086 152 F9
2100 826 21 |870-2100-21-GP x[* x|« 103 406 22 086 52 F9
210 830 870-2110-21-GP x|x|x]e|w| 108 406 22 087 152 F9
120 8% 870-2120-21-GP x x| x|w|xf 103 405 22 087 152 F9
230 8% 870-2130-21-GP x|x|x]e|wf 108 405 22 087 152 F9
240 842 870-2140-21-GP x x| *]x|wf 108 404 22 088 152 F9
250 846 870-2150-21-GP x| x| x]|sx|w| 108 404 22 088 152 F9
260 850 870-2160-21-GP x| x| x| | 108 404 23 089 152 F9
N70 854 870-2170-21-GP x| x| *]w|wf 102 403 23 089 152 F9
280 858 870-2180-21-GP x|x|*]||w| 102 403 23 089 152 F9
290 862 870-2190-21-GP xfx|x]e|wf 102 402 23 090 152 F9
200 866 22 |870-2200-22-GP x[*[x x| 108 426 23 090 152 F9
210 870 870-2210-22-GP x|x|x]|x|w| 108 425 23 091 152 F9
220 874 870-2220-22-GP x[x|*|x|w| 108 425 23 091 152 F9
223 875 870-2223-22-GP xfx|x]|s|w| 108 424 23 091 152 F9
230 878 870-2230-22-GP x| x| x]|x|w| 108 424 23 092 152 F9
240 881 870-2240-22-GP x| x| x|w|w| 108 424 23 002 152 F9
250 885 870-2250-22-GP x| x| x| | 108 423 24 093 152 F9
260 889 870-2260-22-GP x|x[x]e|ef 107 43 24 093 152 F9
270 898 870-2270-22-GP xfx|x|x|w| 107 423 24 093 152 F9
280 897 870-2280-22-GP xfx|x|e|w| 107 42 24 093 152 F9
29 901 870-2290-22-GP x| x| x]|x|wf 107 42 24 094 )
2300 905 23 |870-2300-23-GP x| x| x| 114 450 24 094 52 F9
2310 909 870-2310-23-GP x|x|x|e|w| 114 49 24 094 152 F9
2820 913 870-2320-23-GP x| x| x|e|w| 114 a8 24 095 152 F9
2330 917 870-2330-23-GP xf x| x| |w| 114 a8 24 095 152 F9
2340 921 870-2340-23-GP x| x| x]e|w| 114 a8 24 096 152 F9
2850 9% 870-2350-23-GP x| x| x| |w| 114 47 24 09 152 F9
2360 929 870-2360-23-GP x| x| x|se|w| 114 a7 24 09 152 F9
2870 93 870-2370-23-GP x| x| x|w|w| 114 47 25 096 152 F9
2380 937 870-2380-23-GP x|x|x|e|w| 113 46 25 097 152 F9
2381 937 870-2381-23-GP x x| *|x|wf 113 46 25 097 152 F9
2390 940 870-2390-23-GP xfx|x]|x|w| 113 46 25 098 152 F9
2400 944 24 [870-2400-24-GP x| x| |x|w| 118 465 25 098 )
2410 948 870-2410-24-GP x| x| x]|w|w| 118 464 25 099 152 F9
220 952 870-2420-24-GP x| x| *|s|w| 118 464 25 099 152 F9
2430 .95 870-2430-24-GP x|x|x]|e|w| 118 463 25 100 152 F9
2440 960 870-2440-24-GP x x| x|x|w| 118 463 26 100 152 F9
2450 964 870-2450-24-GP xfx|x|e|w| 117 462 26 101 152 F9
2460 968 870-2460-24-GP x x| x|e|wf 117 461 26 102 152 F9
2470 972 870-2470-24-GP xfx|x|e|w| 117 461 26 102 152 F9
2480 976 870-2480-24-GP x|x|x|e|w| 117 460 26 103 152 F9
2490 980 870-2490-24-GP x| x| x]|w|w| 117 460 26 103 152 F9
2500 984 25 |870-2500-25-GP x| x| 125 483 26 104 152 F9
2510 .98 870-2510-25-GP x|x|x]|e|w| 123 482 27 104 152 F9
2520 992 870-2520-25-GP x| x| x| |w| 122 481 27 105 152 F9
2530 .99 870-2530-25-GP xfx|x]se|w| 122 481 27 106 152 F9
2540 1.000 870-2540-25-GP x| x| *|w|w| 122 480 27 106 152 F9
2550  1.003 870-2550-25-GP xfx|x]|e|w| 122 480 27 107 152 F9
2560 1.007 870-2560-25-GP x x| *|x|wf 122 480 27 107 152 F9
2570 1011 870-2570-25-GP x| x| x]|w|w| 122 49 27 108 152 F9
i
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Wechselkopfbohrer Bohren A

CoroDirill® 870 Wechselkopf

Fur Pilotbohrungen

I
I
< ‘ .
f \
LF !
by :
PL
SIG
— DC
) MIN s [Abmessungen, mm, Zoll C
@ | ||| =
DC DC'  #U | Bestellnummer 18121218 r AL PL' SIG  TCHA
2580 1015 25 |870-2580-25-GP x| x| x|w|x| 121 48 28 109 152
%590 1019 870-2590-25-GP ’ | x|x|e] 21 4 28 100 152 F9
2600 1023 26 |870-2600-26-GP x| x| x %% 129 s 27 07 152
%650 1043 870-2650-26-GP x| x| x| 128 s5 28 100 152 F9
2665 1049 870-2665-26-GP * x| x|x|x]| 28 504 28 10 152
2700 1083 27 |870-2700-27-GP x| x|x|w|x| 133 52 28 1 152 R
750 1082 870-2750-21-GP x| x| x| 182 s0 29 M4 152 R
2800 1102 28 |870-2800-28-GP x| x|x|w|x| 138 52 29 116 152 F9
2850 142 870-2850-28-GP x| x| x|w|x| 187 s0 30 M8 152
2858 1125 870-2858-28-GP *|x|x|w|x| 187 59 30 118 152 F9
2900 1141 29 |870-2900-29-GP x| x| x|w x| 143 1 30 120 152
2950 1161 870-2950-29-GP ’ | |x e 42 s ad 122 152
2065 167 870-2965-29-GP ’ x| x| x| 142 s59 s 122 152
3000 1181 30 |870-3000-30-GP x| x| x| 47 s 32 124 152 R
305 1200 870-3050-30-GP x| x| x| || 46 s 82 126 152
3100 1220 31 |870-3100-31-GP x| x| x| 51 598 33 131 152 F9
3150 1240 870-3150-31-GP x| x| x|w|x| 50 st 34 133 152 E
3175 1250 870-3175-31-GP x|x|x|w|x| 150 s0 34 13 152 F9
200 1259 870-3200-31-GP x| x| x|w|x| 50 589 34 135 152
215 1265 870-3215-31-GP x| x| x| 149 588 35 1% 15 F9
250 1279 870-3250-31-GP x| x| x| || 149 s 85 138 152
300 1299 870-3300-31-GP x| x| x| 48 84 36 40 152 R
.
F
G
H
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Bohren Schnittdaten

CoroDrill® 870

<6xDC
Metrische Werte

Schnittgeschwindigkeit (VC) m/min
entsprechend Bohrerdurchmesser

10.00-20.99 mm 21.00-33.00 mm
ISO [MC-Nr. CMC- Nr. Werkstoff Brinell Harte (HB) |Min. Empf. Max. |Min. Empf. Max.
P Unlegierter Stahl Sorte 4334
P1.1.ZAN |011 C=0.10-0.25% 125 80 120 160 | 80 120 160
P1.2.ZAN |01.2 C=0.25-0.55% 190 80 120 160 | 80 120 160
P1.3.ZAN |01.3 C=0.55-0.80% 190 70 100 130 | 70 100 130
P1.5.C.UT |06.1 Gegossen - unbehandelt 150 80 110 140 | 80 110 140
Niedriglegierter Stahl Sorte 4334 und 3334
P2.1.ZAN |02.1 Gegluht 175 80 110 140 | 80 110 140
P2.2.ZAN |02.1 Gegluht 240 80 110 140 | 80 110 140
P2.4.ZAN |02.1 Gegluht 225 80 110 140 | 80 110 140
P2.5.ZHT |02.2 Vergutet 330 70 100 130 | 50 75 100
P2.6.C.UT |06.2 Gegossen - unbehandelt 200 70 100 130 | 70 100 130
Hochlegierter Stahl
P3.0.Z.AN |03.11 Gegluht 200 60 80 100 | 60 80 100
P3.0.Z.HT |03.21 Verguitet 380 40 60 80 40 60 80
M Ferritisch/martensitischer rostfreier Stahl Sorte 4334 und 2334
P5.0.Z.AN |05.11 Gegluht 200 30 40 50 30 40 50
P5.0.ZHT |05.13 Vergutet 330 70 90 110 | 60 75 90
Austenitischer rostfreier Stahll Sorte 2334 und 4334
M1.0.Z.AQ |05.21 Gegluht/vergitet 200 40 50 60 40 50 60
M1.0.C.UT |15.21 Gegossen+unbehandelt 200 50 60 70 50 60 70
M1.1.Z.AQ |05.21 Zerspanbarkeit verbessert 200 60 75 90 60 75 90
Superaustenitischer (Ni>20%) rostfreier Stahl
M2.0.Z.AQ |05.23 Gegluht/vergitet 200 20 40 60 20 40 60
M2.0.C.AQ |15.23 Gegossen+gegliiht/vergitet 200 20 40 60 20 40 60
Rostfreie (austenititische/ferritische) Duplex-Stahle Sorte 2334 und 4334
M3.1.Z.AQ |05.51 >60% Ferrit (N<0.10%) 230 40 55 70 40 55 70
M3.2.Z.AQ |05.52 <60% Ferrit (N>0.10%) 260 20 40 60 20 40 60
Temperguss Sorte 3334 und 4334
K1.1.C.NS |071 Ferritisch (kurzspanend) 130 100 145 190 | 100 145 190
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 200 90 125 160 | 90 125 160
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 180 100 150 200 | 100 150 200
K2.2.C.UT |08.2 Hohe Festigkeit 245 90 130 170 | 90 130 170
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 155 100 145 190 | 100 145 190
K3.3.C.UT |09.2 Perlitisch 265 90 125 160 | 90 125 160
Aluminiumbasislegierungen Sorte 4334
N1.2.ZAG |30.12 AlISi Legierungen, Si < 1% 100 150 200 250 | 150 200 250
N1.3.C.AG |30.22 AISi Gusslegierungen, Si > 1% und < 13% 80 150 200 250 | 150 200 250
S Warmfeste Superlegierungen Sorte 4334 und 2334
S2.0.ZAG |20.22 Ni-basiert 350 18 20 30 ’ 18 20 30
S4.3.ZAN |23.21 Titan-basiert 330 25 40 60 25 40 60
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Bohren A

Schnittdaten
CoroDrill® 870
<6xDC
Metrische Werte
Vorschub/,, mm/ U entsprechend dem Bohrerdurchmesser B
10.00-11.99 mm 12.00-13.99 mm 14.00-15.99 mm 16.00-20.99 mm 21.00-25.99 mm 26.00-33.00 mm
Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empl. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max.
Geometrie -PM und -GP
0.12 0.18 0.28 0.14 0.20 0.35 0.16 025 041 0.20 0.32 0.45 0.20 0.34 0.45 0.20 0.34 0.45
0.12 0.18 0.28 0.14 0.20 0.35 0.16 025 041 0.20 0.32 0.45 0.20 0.34 0.45 0.20 0.34 0.45
0.12 0.18 0.28 0.14 0.20 0.35 0.16 025 041 0.20 0.32 0.45 0.20 0.34 0.45 0.20 0.34 0.45
0.12 0.18 0.28 0.14 0.20 0.35 0.16 025 041 0.20 0.32 0.45 0.20 0.34 0.45 0.20 0.34 0.45
Geometrie -PM, -KM und -GP C
0.12 0.18 0.30 0.14 0.20 0.37 0.16 025 045 0.20 0.32 0.48 0.20 0.36 0.50 0.20 0.40 0.52
0.12 0.18 0.30 0.14 0.20 0.37 0.16 025 045 0.20 0.32 0.48 0.20 0.36 0.50 0.20 0.40 0.52
0.12 0.18 0.30 0.14 0.20 0.37 0.16 025 045 0.20 0.32 0.48 0.20 0.36 0.50 0.20 0.40 0.52
0.12 0.18 0.30 0.14 0.20 0.37 0.16 025 045 0.20 0.32 0.48 0.20 0.36 0.50 0.20 0.40 0.52
0.12 0.18 0.30 0.14 0.20 0.37 0.16 025 045 0.20 0.32 0.48 0.20 0.36 0.50 0.20 0.40 0.52
0.10 0.16 0.24 0.12 0.19 0.33 0.14 022 0.38 0.18 0.25 0.40 0.18 0.30 0.45 0.18 0.30 0.45
0.10 0.16 0.24 0.12 0.19 0.33 0.14 022 0.38 0.18 0.25 0.40 0.18 0.30 0.45 0.18 0.30 0.45
Geometrie -PM, -MM and -GP
0.12 0.14 0.19 0.14 0.16 0.22 0.14 0.18 0.24 0.18 0.24 0.30 0.22 0.28 0.34 0.22 0.28 0.34
0.10 0.12 0.16 0.10 0.12 0.16 0.12 0.14 0.18 0.14 0.18 0.22 0.16 0.22 0.26 0.16 0.22 0.26 D
Geometrie -MM, -PM und -GP
0.10 0.12 0.14 0.10 0.12 0.14 0.12 0.14 0.16 0.12 0.16 0.2 0.14 0.18 0.22 0.14 0.18 0.22
0.10 0.12 0.14 0.10 0.12 0.14 0.12 0.14 0.16 0.12 0.16 0.2 0.14 0.18 0.22 0.14 0.18 0.22
0.10 0.12 0.16 0.10 0.12 0.16 0.12 0.14 0.18 0.14 0.16 0.22 0.14 0.18 0.24 0.14 0.18 0.24
0.10 0.12 0.14 0.10 0.12 0.16 0.10 0.12 0.16 0.10 0.14 0.16 0.12 0.14 0.18 0.12 0.14 0.18
0.10 0.12 0.14 0.10 0.12 0.16 0.10 0.12 0.16 0.10 0.14 0.16 0.12 0.14 0.18 0.12 0.14 0.18
Geometrie -MM und -GP
0.10 0.12 0.16 0.10 0.12 0.16 0.12 0.14 0.18 0.14 0.16 0.22 0.14 0.16 0.22 0.14 0.16 0.22
0.10 0.12 0.14 0.10 0.12 0.14 0.12 0.14 0.16 0.12 0.16 0.2 0.12 0.16 0.2 0.12 0.16 0.2
Geometrie -KM, PM und -GP E
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 0.37 048 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 0.37 0.48 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 0.37 048 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 0.37 048 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 0.37 048 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
0.16 0.25 0.36 0.18 0.30 0.42 0.21 037 048 0.25 0.44 0.55 0.30 0.48 0.60 0.30 0.50 0.60
Geometrie -PM und -GP
0.20 0.25 0.30 0.22 0.32 0.40 0.26 0.34 0.42 0.30 0.36 0.44 0.32 0.38 0.50 0.32 0.38 0.50
0.20 0.25 0.30 0.22 0.32 0.40 0.26 0.34 0.42 0.30 0.36 0.44 0.32 0.38 0.50 0.32 0.38 0.50 F
Geometrie -MM, -PM und -GP
0.08 0.10 0.14 ‘ 0.08 0.11 0.14 ‘ 0.10 0.12 0.4 ‘ 0.11 0.13 0.16 ‘ 0.12 0.15 0.20 ‘ 0.12 0.15 0.20
0.09 0.12 0.15 0.10 0.14 0.16 0.12 0.16 0.20 0.14 0.18 0.22 0.16 0.20 0.25 0.18 0.22 0.27
G
H
I
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Bohren Schnittdaten

CoroDrill® 870

>6xDC
Metrische Werte

Schnittgeschwindigkeit (VC) m/min
entsprechend Bohrerdurchmesser

10.00-20.99 mm 21.00-33.00 mm
ISO [MC-Nr. CMC- Nr. Werkstoff Brinell Harte (HB) |Min. Empf. Max. |Min. Empf. Max.
P Unlegierter Stahl Sorte 4334
P1.1.ZAN |011 C=0.10-0.25% 125 80 120 160 | 80 120 160
P1.2.ZAN |01.2 C=0.25-0.55% 190 80 120 160 | 80 120 160
P1.3.ZAN |01.3 C=0.55-0.80% 190 70 100 130 | 70 100 130
P1.5.C.UT |06.1 Gegossen - unbehandelt 150 80 110 140 | 80 110 140
Niedriglegierter Stahl Sorte 4334 und 3334
P2.1.ZAN |02.1 Gegluht 175 80 110 140 | 80 110 140
P2.2.ZAN |02.1 Gegluht 240 80 110 140 | 80 110 140
P2.4.ZAN |02.1 Gegluht 225 80 110 140 | 80 110 140
P2.5.ZHT |02.2 Vergutet 330 70 100 130 | 50 75 100
P2.6.C.UT |06.2 Gegossen - unbehandelt 200 70 100 130 | 70 100 130
Hochlegierter Stahl
P3.0.Z.AN |03.11 Gegluht 200 60 80 100 | 60 80 100
P3.0.Z.HT |03.21 Vergitet 380 40 60 80 40 60 80
M Ferritisch/martensitischer rostfreier Stahl Sorte 4334 und 2334
P5.0.Z.AN |05.11 Gegluht 200 30 40 50 30 40 50
P5.0.ZHT |05.13 Vergutet 330 70 90 110 | 60 75 90
Austenitischer rostfreier Stahll Sorte 2334 und 4334
M1.0.Z.AQ |05.21 Gegluht/vergitet 200 40 50 60 40 50 60
M1.0.C.UT |15.21 Gegossen+unbehandelt 200 50 60 70 50 60 70
M1.1.Z.AQ |05.21 Zerspanbarkeit verbessert 200 60 75 90 60 75 90
Superaustenitischer (Ni>20%) rostfreier Stahl
M2.0.Z.AQ |05.23 Gegluht/vergitet 200 20 40 60 20 40 60
M2.0.C.AQ |15.23 Gegossen+gegliiht/vergitet 200 20 40 60 20 40 60
Rostfreie (austenititische/ferritische) Duplex-Stahle Sorte 2334 und 4334
M3.1.Z.AQ |05.51 >60% Ferrit (N<0.10%) 230 40 55 70 40 55 70
M3.2.Z.AQ |05.52 <60% Ferrit (N>0.10%) 260 20 40 60 20 40 60
Temperguss Sorte 3334 und 4334
K1.1.C.NS |071 Ferritisch (kurzspanend) 130 100 130 170 | 100 130 170
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 200 90 115 145 | 90 115 145
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 180 100 135 180 | 100 135 180
K2.2.C.UT |08.2 Hohe Festigkeit 245 90 120 155 | 90 120 155
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 155 100 130 170 | 100 130 170
K3.3.C.UT |09.2 Perlitisch 265 90 115 145 | 90 115 145
Aluminiumbasislegierungen Sorte 4334
N1.2.ZAG |30.12 AlISi Legierungen, Si < 1% 100 150 200 250 | 150 200 250
N1.3.C.AG |30.22 AISi Gusslegierungen, Si > 1% und < 13% 80 150 200 250 | 150 200 250
S Warmfeste Superlegierungen Sorte 4334 und 2334
S2.0.ZAG |20.22 Ni-basiert 350 18 20 30 ’ 18 20 30
S4.3.ZAN |23.21 Titan-basiert 330 25 40 60 25 40 60
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GER

Schnittdaten
CoroDrill® 870
>6xDC
Metrische Werte
Vorschub/,, mm/ U entsprechend dem Bohrerdurchmesser
10.00-11.99 mm 12.00-13.99 mm 14.00-15.99 mm 16.00-20.99 mm 21.00-25.99 mm 26.00-33.00 mm
Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max.

012 0.14 0.22
012 0.14 0.22
012 0.14 0.22
012 0.14 0.22

0.14 0.16 0.28
0.14 0.16 0.28
0.14 0.16 0.28
0.14 0.16 0.28

Geometrie -PM
0.16 0.20 0.33 0.20 0.26 0.36
0.16 0.20 0.33 0.20 0.26 0.36
0.16 0.20 0.33 0.20 0.26 0.36
0.16 0.20 0.33 0.20 0.26 0.36

0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36

0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36
0.20 0.27 0.36

012 0.14 0.24
012 0.14 0.24
012 0.14 0.24
012 0.13 0.21
012 0.14 0.24

0.14 0.16 0.30
0.14 0.16 0.30
0.14 0.16 0.30
0.14 0.15 0.26
0.14 0.16 0.30

Geometrie -PM und -KM
0.16 0.20 0.36 0.20 0.26 0.38
0.16 0.20 0.36 0.20 0.26 0.38
0.16 0.20 0.36 0.20 0.26 0.38
0.16 0.18 0.32 0.20 0.22 0.34
0.16 0.20 0.36 0.20 0.26 0.38

0.20 0.29 0.40
0.20 0.29 0.40
0.20 0.29 0.40
0.20 0.25 0.35
0.20 0.29 0.40

0.20 0.32 0.42
0.20 0.32 0.42
0.20 0.32 0.42
0.20 0.28 0.36
0.20 0.32 0.42

010 0.3 0.19
0.10 0.11 0.17

0.12 0.15 0.26
0.12 0.13 0.23

0.14 0.18 0.30 0.18 0.20 0.32
0.14 0.15 0.27 0.18 0.19 0.28

0.18 0.24 0.36
0.18 0.21 0.32

0.18 0.24 0.36
0.18 0.21 0.32

012 0.3 0.15
010 0.1 0.12

0.14 0.15 0.18
0.10 0.11 0.12

Geometrie -PM und -MM
0.14 0.15 0.19 0.18 0.19 0.24
0.12 0.13 0.14 0.14 0.15 0.16

0.22 0.23 0.27
0.16 0.17 0.18

0.22 0.23 0.27
0.16 0.17 0.18

0.10 0.11 0.12
010 0.1 0.12
0.10 0.1 0.13

0.10 0.11 0.12
0.10 0.1 0.12
0.10 0.11 0.13

Geometrie -PM und -MM
0.12 0.13 0.14 0.12 0.13 0.16
0.12 0.13 0.14 0.12 0.13 0.16
0.12 0.13 0.14 0.14 0.15 0.18

0.14 0.15 0.18
0.14 0.15 0.18
0.14 0.15 0.19

0.14 0.15 0.18
0.14 0.15 0.18
0.14 0.15 0.19

010 0.1 0.12
0.10 0.1 0.12

0.10 0.11 0.13
0.10 0.11 0.13

0.10 0.11 0.13 0.10 0.11 0.13
0.10 0.1 0.13 0.10 0.11 0.13

0.12 0.13 0.14
0.12 0.13 0.14

0.12 0.13 0.14
0.12 0.13 0.14

010 0.1 0.13
0.10 0.1 0.12

0.10 0.11 0.13
0.10 0.11 0.13

Geometrie -MM
0.12 0.13 0.14 0.14 0.15 0.18
0.12 0.13 0.14 0.12 0.13 0.16

0.14 0.15 0.18
0.12 0.13 0.16

0.14 0.15 0.18
0.12 0.13 0.16

0.16 0.20 0.29
016  0.20 0.29

0.18 0.24 0.34
0.18 0.24 0.34

Geometrie -PM und -KM
0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44
0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44

0.30 0.38 0.48
0.30 0.38 0.48

0.30 0.40 0.48
0.30 0.40 0.48

0.16 0.20 0.29
0.16  0.20 0.29

0.18 0.24 0.34
0.18 0.24 0.34

0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44
0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44

0.30 0.38 0.48
0.30 0.38 0.48

0.30 0.40 0.48
0.30 0.40 0.48

0.16 0.20 0.29
0.16  0.20 0.29

0.18 0.24 0.34
0.18 0.24 0.34

0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44
0.21 0.30 0.38 0.25 0.35 0.44

0.30 0.38 0.48
0.30 0.38 0.48

0.30 0.40 0.48
0.30 0.40 0.48

020 0.22 0.28
020 0.22 0.28

0.22 0.24 0.35
0.22 0.24 0.35

Geometrie -PM
0.26 0.28 0.38 0.30 0.32 0.40
0.26 0.28 0.38 0.30 0.32 0.40

0.32 0.34 0.45
0.32 0.34 0.45

0.32 0.34 0.45
0.32 0.34 0.45

0.08 0.10 0.14
0.09 0.11 0.14

0.08 0.1 0.14
0.10 0.12 0.15

Geometrie -PM und -MM
0.10 0.12 0.14 0.11 0.13 0.16
0.12 0.14 0.18 0.14 0.16 0.20

0.12 0.15 0.20
0.16 0.18 0.22

0.12 0.15 0.20
0.18 0.20 0.25
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Bohren Schnittdaten
CoroDrill® 870 o
<6xDC g
Zoll-Werte
Schnittgeschwindigkeit (V) ft/min
entsprechend Bohrerdurchmesser
.3937-.8264" .8268-1.2992"
ISO [MC-Nr. CMC- Nr. Werkstoff Brinell Harte (HB) |Min. Empf. Max. |Min. Empf. Max.
P Unlegierter Stahl Sorte 4334
P1.1.ZAN |011 C=0.10-0.25% 125 260 395 525 | 260 395 525
P1.2.ZAN |01.2 C=0.25-0.55% 190 260 395 525 | 260 395 525
P1.3.ZAN |01.3 C=0.55-0.80% 190 230 330 425 | 230 330 425
P1.5.C.UT |06.1 Gegossen - unbehandelt 150 260 360 460 | 260 360 460
Niedriglegierter Stahl Sorte GC4334 und GC3334
P2.1.ZAN |02.1 Gegluht 175 260 360 460 | 260 360 460
P2.2.ZAN |02.1 Gegluht 240 260 360 460 | 260 360 460
P2.4.ZAN |02.1 Gegluht 225 260 360 460 | 260 360 460
P2.5.ZHT |02.2 Vergutet 330 230 330 425 | 165 245 330
P2.6.C.UT |06.2 Gegossen - unbehandelt 200 230 330 425 | 230 330 425
Hochlegierter Stahl
P3.0.Z.AN |03.11 Gegluht 200 195 260 330 | 195 260 330
P3.0.Z.HT |03.21 Verguitet 380 130 195 260 | 130 195 260
M Ferritisch/martensitischer rostfreier Stahl Sorte 4334 und 2334
P5.0.Z.AN |05.11 Gegluht 200 100 130 165 | 100 130 165
P5.0.ZHT |05.13 Vergutet 330 230 295 360 | 195 245 295
Austenitischer rostfreier Stahll Sorte 2334 und 4334
M1.0.Z.AQ |05.21 Gegluht/verglitet 200 130 165 195 | 130 165 195
M1.0.C.UT |15.21 Gegossen+unbehandelt 200 165 195 230 | 165 195 230
M1.1.Z.AQ |05.21 Zerspanbarkeit verbessert 200 195 245 295 | 195 245 295
Superaustenitischer (Ni>20%) rostfreier Stahl
M2.0.Z.AQ |05.23 Gegluht/vergitet 200 65 130 195 | 65 130 195
M2.0.C.AQ |15.23 Gegossen+gegliiht/vergitet 200 65 130 195 | 65 130 195
Rostfreie (austenititische/ferritische) Duplex-Stahle
M3.1.Z.AQ |05.51 >60% Ferrit (N<0.10%) 230 130 180 230 | 130 180 230
M3.2.Z.AQ |05.52 <60% Ferrit (N>0.10%) 260 65 130 195 | 65 130 195
Temperguss Sorte 3334 und 4334
K1.1.C.NS |071 Ferritisch (kurzspanend) 130 330 475 620 | 330 475 620
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 200 295 410 525 | 295 410 525
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 180 330 490 655 | 330 490 655
K2.2.C.UT |08.2 Hohe Festigkeit 245 295 425 560 | 295 425 560
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 155 330 475 620 | 330 475 620
K3.3.C.UT |09.2 Perlitisch 265 295 410 525 | 295 410 525
Aluminiumbasislegierungen Sorte 4334
N1.2.ZAG |30.12 AlISi Legierungen, Si < 1% 100 490 650 820 | 490 650 820
N1.3.C.AG |30.22 AISi Gusslegierungen, Si > 1% und < 13% 80 490 650 820 | 490 650 820
S Warmfeste Superlegierungen Sorte 2334 und 4334
S2.0.ZAG |20.22 Ni-basiert 350 60 65 100 ’ 60 65 100
S4.3.ZAN |23.21 Titan-basiert 330 80 130 195 | 80 130 195
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Bohren A

Schnittdaten
- CoroDrill® 870
> <6xDC
Zoll-Werte
Vorschub (f,) Zoll/U, entsprechend dem Bohrerdurchmesser B
.3937-.4720" .4724-.5508" .5512-.6295" .6299-.8264" .8268-1.0232" 1.0237-1.2992"
Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max.
Geometrie -PM und -GP
.0047 .0071 .0110 .0055 .0079 .0138 .0063 .0098 .0161 .0079 .0126 .0177 .0079 .0134 .0177 .0079 .0134 .0177
.0047 .0071 .0110 .0055 .0079 .0138 .0063 .0098 .0161 .0079 .0126 .0177 .0079 .0134 .0177 .0079 .0134 .0177
.0047 .0071 .0110 .0055 .0079 .0138 .0063 .0098 .0161 .0079 .0126 .0177 .0079 .0134 .0177 .0079 .0134 .0177
.0047 .0074 .0110 .0055 .0079 .0138 .0063 .0098 .0161 .0079 .0126 .0177 .0079 .0134 .0177 .0079 .0134 .0177
Geometrie -PM, -KM und -GP C
.0047 .0071 .0118 .0055 .0079 .0146 .0063 .0098 .0177 .0079 .0126 .0189 .0079 .0142 .0197 .0079 .0157 .0205
.0047 .0071 .0118 .0055 .0079 .0146 .0063 .0098 .0177 .0079 .0126 .0189 .0079 .0142 .0197 .0079 .0157 .0205
.0047 .0071 .0118 .0055 .0079 .0146 .0063 .0098 .0177 .0079 .0126 .0189 .0079 .0142 .0197 .0079 .0157 .0205
.0047 .0071 .0118 .0055 .0079 .0146 .0063 .0098 .0177 .0079 .0126 .0189 .0079 .0142 .0197 .0079 .0157 .0205
.0047 .0074 .0118 .0055 .0079 .0146 .0063 .0098 .0177 .0079 .0126 .0189 .0079 .0142 .0197 .0079 .0142 .0197
.0039 .0063 .0094 .0047 .0075 .0130 .0055 .0087 .0150 .0071 .0098 .0157 .0071 .0118 .0177 .0071 .0118 .0177
.0039 .0063 .0094 .0047 .0075 .0130 .0055 .0087 .0150 .0071 .0098 .0157 .0071 .0118 .0177 .0071 .0118 .0177
Geometrie -PM, -MM and -GP
.0047 .0055 .0075 .0055 .0063 .0087 .0055 .0071 .0094 .0071 .0094 .0118 .0087 .0110 .0134 .0087 .0110 .0134
.0039 .0047 .0063 .0039 .0047 .0063 .0047 .0055 .0071 .0055 .0071 .0087 .0063 .0087 .0102 .0063 .0087 .0102 D
Geometrie -MM, -PM und -GP
.0039 .0047 .0055 .0039 .0047 .0055 .0047 .0055 .0063 .0047 .0063 .0079 .0055 .0071 .0087 .0055 .0071 .0087
.0039 .0047 .0055 .0039 .0047 .0055 .0047 .0055 .0063 .0047 .0063 .0079 .0055 .0071 .0087 .0055 .0071 .0087
.0039 .0047 .0063 .0039 .0047 .0063 .0047 .0055 .0071 .0055 .0063 .0087 .0055 .0071 .0094 .0055 .0071 .0094
.0039 .0047 .0055 .0039 .0047 .0063 .0039 .0047 .0063 .0039 .0055 .0063 .0047 .0055 .0071 .0047 .0055 .0071
.0039 .0047 .0055 .0039 .0047 .0063 .0039 .0047 .0063 .0039 .0055 .0063 .0047 .0055 .0071 .0047 .0055 .0071
Geometrie -MM und -GP
.0039 .0047 .0063 .0039 .0047 .0063 .0039 .0055 .0071 .0055 .0063 .0087 .0055 .0063 .0087 .0055 .0063 .0087
.0039 .0047 .0055 .0039 .0047 .0055 .0047 .0055 .0063 .0047 .0063 .0079 .0047 .0063 .0079 .0047 .0063 .0079
Geometrie -KM, PM und -GP E
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
.0063 .0098 .0142 .0071 .0118 .0165 .0083 .0146 .0189 .0098 .0173 .0217 .0118 .0189 .0236 .0118 .0197 .0236
Geometrie -PM und -GP
.0079 .0098 .0118 .0087 .0126 .0157 .0102 .0134 .0165 .0118 .0142 .0173 .0126 .0150 .0197 .0126 .0150 .0197
.0079 .0098 .0118 .0087 .0126 .0157 .0102 .0134 .0165 .0118 .0142 .0173 .0126 .0150 .0197 .0126 .0150 .0197 F
Geometrie -MM, -PM und -GP
.0031 .0039 .0055 ‘ .0031 .0043 .0055 ‘ .0039 .0047 .0055 ‘ .0043 .0051 .0063 .0047 .0059 .0079 ‘ .0047 .0059 .0079
.0035 .0047 .0059 .0039 .0055 .0063 .0047 .0063 .0079 .0055 .0071 .0087 .0063 .0079 .0098 .0071 .0087 .0106
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Bohren Schnittdaten
CoroDrill® 870
>6xDC
Zoll-Werte
Schnittgeschwindigkeit (V) ft/min
entsprechend Bohrerdurchmesser
.3937-.8264" .8268-1.2992"
ISO [MC-Nr. CMC- Nr. Werkstoff Brinell Harte (HB) |Min. Empf. Max. |Min. Empf. Max.
P Unlegierter Stahl Sorte 4334
P1.1.ZAN |011 C=0.10-0.25% 125 260 395 525 | 260 395 525
P1.2.ZAN |01.2 C=0.25-0.55% 190 260 395 525 | 260 395 525
P1.3.ZAN |01.3 C=0.55-0.80% 190 230 330 425 | 230 330 425
P1.5.C.UT |06.1 Gegossen - unbehandelt 150 260 360 460 | 260 360 460
Niedriglegierter Stahl Sorte GC4334 und GC3334
P2.1.ZAN |02.1 Gegluht 175 260 360 460 | 260 360 460
P2.2.ZAN |02.1 Gegluht 240 260 360 460 | 260 360 460
P2.4.ZAN |02.1 Gegluht 225 260 360 460 | 260 360 460
P2.5.ZHT |02.2 Vergutet 330 230 330 425 | 165 245 330
P2.6.C.UT |06.2 Gegossen - unbehandelt 200 230 330 425 | 230 330 425
Hochlegierter Stahl
P3.0.Z.AN |03.11 Gegluht 200 195 260 330 | 195 260 330
P3.0.Z.HT |03.21 Verguitet 380 130 195 260 | 130 195 260
M Ferritisch/martensitischer rostfreier Stahl Sorte 4334 und 2334
P5.0.Z.AN |05.11 Gegluht 200 100 130 165 | 100 130 165
P5.0.ZHT |05.13 Vergutet 330 230 295 360 | 195 245 295
Austenitischer rostfreier Stahll Sorte 2334 und 4334
M1.0.Z.AQ |05.21 Gegluht/verglitet 200 130 165 195 | 130 165 195
M1.0.C.UT |15.21 Gegossen+unbehandelt 200 165 195 230 | 165 195 230
M1.1.Z.AQ |05.21 Zerspanbarkeit verbessert 200 195 245 295 | 195 245 295
Superaustenitischer (Ni>20%) rostfreier Stahl
M2.0.Z.AQ |05.23 Gegluht/vergitet 200 65 130 195 | 65 130 195
M2.0.C.AQ |15.23 Gegossen+gegliiht/vergitet 200 65 130 195 | 65 130 195
Rostfreie (austenititische/ferritische) Duplex-Stahle Sorte 2334
M3.1.Z.AQ |05.51 >60% Ferrit (N<0.10%) 230 130 180 230 | 130 180 230
M3.2.Z.AQ |05.52 <60% Ferrit (N>0.10%) 260 65 130 195 | 65 130 195
Temperguss Sorte 3334 und 4334
K1.1.C.NS |071 Ferritisch (kurzspanend) 130 330 425 560 | 330 425 560
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 200 295 380 475 | 295 380 475
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 180 330 440 590 | 330 440 590
K2.2.C.UT |08.2 Hohe Festigkeit 245 295 395 510 | 295 395 510
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 155 330 425 560 | 330 425 560
K3.3.C.UT |09.2 Perlitisch 265 295 380 475 | 295 380 475
Aluminiumbasislegierungen Sorte 4334
N1.2.ZAG |30.12 AlISi Legierungen, Si < 1% 100 490 650 820 | 490 650 820
N1.3.C.AG |30.22 AISi Gusslegierungen, Si > 1% und < 13% 80 490 650 820 | 490 650 820
S Warmfeste Superlegierungen Sorte 2334 und 4334
S2.0.ZAG |20.22 Ni-basiert 350 60 65 100 ’ 60 65 100
S4.3.ZAN |23.21 Titan-basiert 330 80 130 195 | 80 130 195

D 28

H3aon




Bohren A

Schnittdaten
- CoroDrill® 870
> >6xDC
Zoll-Werte
Vorschub (f,) Zoll/U, entsprechend dem Bohrerdurchmesser B
.3937-.4720" .4724-.5508" .5512-.6295" .6299-.8264" .8268-1.0232" 1.0237-1.2992"
Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max. Min. Empf. Max.
Geometrie -PM
.0047 .0057 .0088 .0055 .0063 .0110 .0063 .0079 .0129 .0079 .0101 .0142 .0079 .0107 .0142 .0079 .0107 .0142
.0047 .0057 .0088 .0055 .0063 .0110 .0063 .0079 .0129 .0079 .0101 .0142 .0079 .0107 .0142 .0079 .0107 .0142
.0047 .0057 .0088 .0055 .0063 .0110 .0063 .0079 .0129 .0079 .0101 .0142 .0079 .0107 .0142 .0079 .0107 .0142
.0047 .0057 .0088 .0055 .0063 .0110 .0063 .0079 .0129 .0079 .0101 .0142 .0079 .0107 .0142 .0079 .0107 .0142
Geometrie -PM und -KM C
.0047 .0057 .0094 .0055 .0063 .0117 .0063 .0079 .0142 .0079 .0101 .0151 .0079 .0113 .0157 .0079 .0126 .0164
.0047 .0057 .0094 .0055 .0063 .0117 .0063 .0079 .0142 .0079 .0101 .0151 .0079 .0113 .0157 .0079 .0126 .0164
.0047 .0057 .0094 .0055 .0063 .0117 .0063 .0079 .0142 .0079 .0101 .0151 .0079 .0113 .0157 .0079 .0126 .0164
.0047 .0050 .0083 .0055 .0059 .0102 .0063 .0069 .0124 .0079 .0088 .0132 .0079 .0099 .0138 .0079 .0110 .0143
.0047 .0057 .0094 .0055 .0063 .0117 .0063 .0079 .0142 .0079 .0101 .0151 .0079 .0113 .0157 .0079 .0126 .0164
.0039 .0050 .0076 .0047 .0060 .0104 .0055 .0069 .0120 .0071 .0079 .0126 .0071 .0094 .0142 .0071 .0094 .0142
.0039 .0044 .0066 .0047 .0052 .0091 .0055 .0061 .0105 .0071 .0075 .0110 .0071 .0083 .0124 .0071 .0083 .0124
Geometrie -PM und -MM
.0047 .0051 .0060 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0076 .0071 .0076 .0094 .0087 .0091 .0107 .0087 .0091 .0107
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0047 .0047 .0051 .0055 .0055 .0059 .0063 .0063 .0067 .0072 .0063 .0067 .0072 [)
Geometrie -PM und -MM
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0047 .0047 .0051 .0055 .0047 .0050 .0063 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0069
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0047 .0047 .0051 .0055 .0047 .0050 .0063 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0069
.0039 .0043 .0050 .0039 .0043 .0050 .0047 .0051 .0057 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0076 .0055 .0059 .0076
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0050 .0039 .0043 .0050 .0039 .0044 .0050 .0047 .0051 .0057 .0047 .0051 .0057
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0050 .0039 .0043 .0050 .0039 .0044 .0050 .0047 .0051 .0057 .0047 .0051 .0057
Geometrie -MM
.0039 .0043 .0050 .0039 .0043 .0050 .0047 .0051 .0057 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0069 .0055 .0059 .0069
.0039 .0043 .0047 .0039 .0043 .0050 .0047 .0051 .0055 .0047 .0050 .0063 .0047 .0050 .0063 .0047 .0050 .0063
Geometrie -PM und -KM E
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 .0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 .0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
.0063 .0079 .0113 .0071 .0094 .0132 .0083 .0117 .0151 .0098 .0139 .0173 .0118 .0151 .0189 .0118 .0157 .0189
Geometrie -PM
.0079 .0087 .0110 .0087 .0094 .0138 .0102 .0110 .0150 .0118 .0126 .0157 .0126 .0134 .0177 .0126 .0134 .0177
.0079 .0087 .0110 .0087 .0094 .0138 .0102 .0110 .0150 .0118 .0126 .0157 .0126 .0134 .0177 .0126 .0134 .0177 F:
Geometrie -PM und -MM
.0031 .0039 .0055 ‘ .0031 .0043 .0055 ‘ .0039 .0047 .0055 ‘ .0043 .0051 .0063 .0047 .0059 .0079 ‘ .0047 .0059 .0079
.0035 .0043 .0055 .0039 .0047 .0059 .0047 .0055 .0071 .0055 .0063 .0079 .0063 .0071 .0087 .0071 .0079 .0098
G
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Bohren Schnittdaten

CoroDrill® 400
Metrische Werte
Sphni_ttgeschwir]- Bohrerdurchmesser, mm
digkeit (Vo) m/min | 150-300 3.01-6.00 6.01-10.00 10.01-14.00 14.01-20.00 20.01 - 32.00
ISO |MC-Nr. Werkstoff Vorschub f, mm/U (min - max)
N [N1.1 Reinnickel 300 - 600 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.40 - 0.55 0.45 - 0.60
N1.2 AlSi<1% Si 250 - 500 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30-0.45 0.30 - 0.45 0.45 - 0.60
N1.3 Al Si Gusslegierungen, Si >1% und <13% 250 - 500 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30- 0.45 0.30 - 0.45 0.45 - 0.60
N1.4 Al Si Gusslegierungen, Si >13% 200 - 400 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.30- 0.45 0.45 - 0.60
Zoll-Werte
S_chni_ttgeschwir]- Bohrerdurchmesser, Zoll
digkeit (vo), ft/min | 059-.118  .118-.236  .236-.394  .394-.551  .552-.787  .787 - 1.260
ISO |[MC-Nr. Werkstoff Vorschub f, Zoll/U (min - max)
N [N1.1 Reinnickel 984 - 1968 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.2 Al Si<1% Si 820 - 1640 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.3 Al Si Gusslegierungen, Si >1% und <13% 820 - 1640 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.4 Al Si Gusslegierungen, Si >13% 656 - 1312 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
Bohrertyp 4 fur U/MIN DC2 und Vorschubrate DC1.
CoroDrill® 430
Metrische Werte
Sphni_ttgeschwir]- Bohrerdurchmesser, mm
digkeit (Vo) m/min | 150-300 3.01-6.00 6.01-10.00 10.01-14.00 14.01-20.00 20.01 - 32.00
ISO |[MC-Nr. Werkstoff Vorschub f, mm/U (min - max)
N [N1.1 Reinnickel 300 - 600 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.40 - 0.55 0.45 - 0.60
N1.2 AlSi<1% Si 250 - 500 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25-0.40 0.30-0.45 0.30 - 0.45 0.45 - 0.60
N1.3 Al Si Gusslegierungen, Si >1% und <13% 250 - 500 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25-0.40 0.30- 0.45 0.30 - 0.45 0.45 - 0.60
N1.4 Al Si Gusslegierungen, Si >13% 200 - 400 0.06 - 0.15 0.15-0.25 0.25 - 0.40 0.30 - 0.45 0.30- 0.45 0.45 - 0.60
Zoll-Werte
Schnittgeschwin- Bohrerdurchmesser, Zoll

digkeit (vo), ft/min | 059-.118  .118-.236  .236-.394  .394 - .551 552-.787  .787 - 1.260

ISO |MC-Nr. Werkstoff Vorschub f, Zoll/U (min - max)

N [N1.1 Reinnickel 984 - 1968 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.2 Al Si<1% Si 820 - 1640 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.3 Al Si Gusslegierungen, Si >1% und <13% 820 - 1640 .002 - .006 .006 -.010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024
N1.4 Al Si Gusslegierungen, Si >13% 656 - 1312 .002 - .006 .006 - .010 .010-.016 .012-.018 .016 - .022 .018 - .024

ALLGEMEINE HINWEISE

Hinweis: Tailor Made Entwurfszeichnung enthalt werkzeugspezifische Schnittparameter.

Hinweis: N1 verflgt lber PKD-Vein-Technologie und erlaubt héhere Vorschlibe und Schnittgeschwindigkeiten als Vollhartmetallwerkzeuge.

Hinweis: Kalkulieren Sie fur Stufenbohrer die U/MIN Uber den groten Durchmesser & und den Vorschub Uber den kleinsten Durchmesser

Hinweis: Bei den Bohrertypen 2,4,5 & 6 Uber einem Stufenverhaltnis von 1.5, z.B. mit einem 5.00 mm Pilotbohrer mit einem max. Durchmesser von
8.00 mm bei empfohlenen minimalen Vorschub beginnen.

Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit des Vollhartmetallbohrers ist beim Einsatz eines Bohrers mit Kihlschmierstoffzufuhr um 20% reduziert.
Hinweis: Vorschub und Schnittgeschwindigkeit kbnnen um bis zu 20% vom Startwert variieren.

CoroDrill® 452
Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen

vc m/min vz FuB/min f mm/U f Zoll/U
CFRP 60 197 0.08 .00315
Aluminium 60 197 0.08 .00315
Titan 15 49 0.05 .00197
Rostfreier Stahl 15 49 0.05 .00197
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Gewindebohren

Gewindebohrer
CoroTap™ 100 gerade genuteter Gewindebohrer

CoroTap™ 200 Gewindebohrer fir Durchgangsbohrungen
CoroTap™ 300 Gewindebohrer mit gedrallten Spankanélen

Gewindeformer

CoroTap™ 400 Gewindeformer

Schnittdaten

E2
ECHES
E6-E11

E12

E13



A Gewindebohren Gewindebohrer

CoroTap™ 100 gerade genuteter Gewindebohrer
Gewindeform: Metrisch

H3aon

DIN 371
B ULDR 2.0
SUBSTRATE ~ HSS-E-PM
COATING UNCOAT
i
oo (]

LTHL—»

L

LF
N |Abmessungen, mm, Zoll

DZ ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellnummer § DCON T LF THL NOF PHD BSG

D M3 050 1800 350x2.70 C 6H  [T100-NM100DA-M3 *| 35 300 50 90 3 25 DIN3H
709 188 118 2205 .34 .098

M4 070 21.00 4.50x340 C 6H | T100-NM100DA-M4 *| 45 400 630 120 3 33 DIN3M
827 77157 2480 472 130

M5 080 2500 6.00x4.90 C 6H  [T100-NM100DA-M5 x[ 60 500 700 130 3 42 DIN3T
984 206 197 2756 512 165

M6 100 3000 6.00x490 C 6H  [T100-NM100DA-M6 x| 60 600 8.0 150 3 50 DIN3T
1.181 206 2% 3150 591 197

M8 125 3500 800x6.20 C 6H  [T100-NM100DA-M8 *| 80 800 900 180 3 68 DIN3
1.378 315 315 3543 709 268

M10 150 3900 1000x800 C 6H  {T100-NM100DA-M10 *| 100 1000 1000 200 3 85 DIN3
1535 304 394 3937 787 395

DIN 376
ULDR 2.0
SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING UNCOAT
; PN
o £
LTHL—»
LF

N [Abmessungen, mm, Zoll

DZ ™ W CZCys  THCHT ~ TCTR |Bestellnummer Z/DCON T LF THL NOF PHD BSG

M12 175 8300 9.00x7.00 C 6H  [T100-NM101DA-M12 x| 90 1200 1100 230 3 102 DIN376
3268 364 472 4331 906 A2

M14 200 81.00 11.00x900 C 6H  [T100-NM101DA-M14 *| 110 1400 1100 250 4 120 DIN376
3189 433 551 4331 984 AR

M16 200 6800 1200x900 C 6H | T100-NM101DA-M16 *| 120 1600 1100 250 4 140 DIN376
2677 472 630 4331 .94 551

| E13




GER

Gewindebohrer

Gewindebohren A

CoroTap™ 200 Gewindebohrer fur Durchgangsbohrungen

Gewindeform: Metrisch
DIN 371

ULDR 3.0 B
SUBSTRATE HSS-E
COATING PVD ZrN - B125
UNCOAT - B150
[}
DCPN ( )
LfTHL—>
LU
LF
N |Abmessungen, mm, Zoll
0Z ™ W CZCys  THCHT ~ TCTR |Bestellnummer §§ DCON T LF THL NOF PHD BSG
M3 050 1600 350x270 B 6H  [T200-NM100DA-M3 x|%| 35 300 50 90 2 25 DIN3H D
630 198 118 2205 .34 .098
M4 070 1900 450x340 B 6H | T200-NM100DA-M4 | x| 45 400 630 120 2 33 DIN3H
748 77157 2480 472 130
M5 080 2300 6.00x4.90 B 6H  |T200-NM100DA-M5 X |%| 60 500 700 130 2 42 DIN3
.906 206 197 276 512 165
M6 100 27.00 6.00x4.90 B 6H  [T200-NM100DA-M6 x|%| 60 600 80 150 3 50 DIN3
1.063 206 2% 3150 591 197
M8 125 2800 800x6.20 B 6H  |[T200-NM100DA-M8 X |%| 80 800 90 180 3 68 DIN3
1.102 315 315 3543 709 268
M10 150 3000 10.00x800 B 6H  |T200-NM100DA-M10 *| x| 100 1000 1000 200 3 85 DIN3
1.181 304 394 3937 767 335
DIN 376
ULDR 3.0
SUBSTRATE HSS-E
COATING PVD ZrN - B125
UNCOAT - B150
)
DCON ) | F
e THL—|
LF
N |Abmessungen, mm, Zoll G
0z ™ W CZCys  THCHT  TCTR  |Bestellnummer §§ DCON T LF THL NOF PHD BSG
M12 1.75 8300 9.00x7.00 B 6H  |T200-NM101DA-M12 x| %| 90 1200 1100 230 3 102 DIN376
3268 364 472 4331 906 A2
M14 200 81.00 11.00x900 B 6H  |T200-NM101DA-M14 x| x| 110 1400 1100 250 4 120 DIN376
3189 433 951 4331 984 A7
M16 200 6800 1200x900 B 6H  [T200-NM101DA-M16 x| x| 120 1600 1100 250 4 140 DIN376 H
2677 472 630 4331 984 551
E13 |
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A Gewindebohren Gewindebohrer

CoroTap™ 200 Gewindebohrer fur Durchgangsbohrungen

Gewindeform: Metrisch
DIN/ANSI
B ULDR 3.0

SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING UNCOAT

DC:ON ( D

A

H3aon

LTHLH
- | ——
LF
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
0Z ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellummer Z/DCON T LF THL NOF PHD BSG
M3 050 1588 .141x.110 B 6H  [T200-NM100AA-M3 x[ 36 300 560 90 2 25 DINANSI
D 625 41 118 2205 354 .098
M4 070 1658 .168x.131 B 6H  [T200-NM100AA-M4 x| 43 400 630 130 2 33 DINANSI
653 168 157 2480 512 130
M5 080 2142 19%4x.152 B 6H  [T200-NM100AA-M5 x| 49 500 700 140 2 42 DINANSI
843 194 197 2796 551 165
M6 100 2559 .255x.191 B 6H  [T200-NM100AA-M6 x| 65 600 800 150 3 50 DINANSI
1.007 255 236 3150 591 197
M8 125 3020 .318x.238 B 6H | T200-NM100AA-M8 x| 81 800 900 180 3 68 DINANS
1.189 318 315 3543 709 268
M10 150 3280 .381x.286 B 6H  {T200-NM100AA-M10 x| 97 1000 1000 20 3 85 DINANSI
1292 381 394 3937 767 .33
M12 175 8602 .367x.275 B 6H  [T200-NM101AA-M12 x| 93 1200 1100 230 4 102 DIN/ANSI
3.366 367 472 4331 906 402
G
H
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GER

Gewindebohrer Gewindebohren A

CoroTap™ 200 Gewindebohrer fur Durchgangsbohrungen
Gewindeform: UNC
DIN/ANSI

ULDR 3.0 B
SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING UNCOAT

DC:ON L(_D

LfTHL—>
l-———— LU ——
LF
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
DZ ™ W CZCys  THCHT ~ TCTR  |Bestellnummer Z|DCON T LF THL NOF PHD BSG
UNC#4-40 4000 1547 .141x.110 B 2B |T200-NM100AE-4-40 x| 36 284 560 90 2 24 DIN/ANSI
.609 1122205 .34 093 D
UNC#6-32 3200 15.08 .141x.110 B 2B |T200-NM100AE-6-32 x| 36 351 50 110 2 29 DIN/ANSI
594 41138 2205 433 112
UNC#8-32 3200 1658 .168x.131 B 2B |T200-NM100AE-8-32 x| 43 417 630 130 2 35 DINANSI
653 168 164 2480 512 138
UNC#10-24 2400 2142  194x.152 B 2B |T200-NM100AE-10-24 x| 49 48 700 140 2 39 DINANSI
843 194190 2756 551 154
UNC1/4-20 2000 2559 .255x.191 B 2B |T200-NM100AE-1/4 x| 65 635 8.0 150 3 51 DINANSI
1.007 255 250 3150 591 201
UNC5/16-18 1800 3020 .318x.238 B 2B |T200-NM100AE-5/16 x| 81 794 90 180 3 66 DINANSI
1.189 318 313 3543 709 260
UNC3/8-16  16.00 3280 .381x.286 B 2B |T200-NM100AE-3/8 x| 97 953 1000 200 3 80 DINANSI E
1292 381 375 3937 787 315
UNC7A6-14 1400 7260 .323x.242 B 2B |T200-NM100AE-7/16 x| 82 1141 1000 200 3 94 DINANSI
2858 303 438 3937 787 370
UNC1/2-13 1300 8180 .367x.275 B 2B [T200-NM100AE-1/2 x| 93 1270 1100 230 3 108 DIN/ANSI
3220 367 500 4331 .906 45
Gewindeform: UNF
DIN/ANSI F
N |Abmessungen, mm, Zoll
0Z ™ W CZCys  THCHT  TCTR  |Bestellnummer S|DCON T LF THL NOF PHD BSG
UNF#10-32 3200 2142  1%4x.152 B 2B |T200-NM100AF-10-32 x| 49 48 700 140 2 41 DINANSI
843 194 190 2756 551 161
UNF1/4-28 2800 2559  .255x.191 B 2B |T200-NM100AF-1/4 x| 65 635 800 150 3 55 DINANSI
1.007 255 290 3150 591 217
UNF3/8-24 2400 3280 .381x.286 B 2B | T200-NM100AF-3/8 x| 97 953 1000 200 3 85 DINANSI G
1292 381 375 3937 787 33
H
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A Gewindebohren Gewindebohrer

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen

Gewindeform: Metrisch
DIN 371

B ULDR 1.5
FHA 15°
SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING PVD ZrN - D125
UNCOAT - D150

H3aon

i
DCON
¥ ((—D bFHA
e— THL—>
i« | ——
C LF
N |Abmessungen, mm, Zoll
D DZ ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellnummer §§ DCON T LF THL NOF PHD BSG
M3 050 1800 350x2.70 C 6H  [T300-NM100DA-M3 x[%x] 35 300 50 90 3 25 DN
709 138 118 2205 354 .098
M4 070 21.00 450x340 C 6H  [T300-NM100DA-M4 x[%x| 45 400 630 120 3 33 DIN3N
827 77157 2480 A2 130
M5 080 2500 6.00x4.90 C 6H | T300-NM100DA-M5 *|x| 60 500 700 180 3 42 DN
964 206 197 2756 512 165
M6 100 3000 6.00x4.90 C 6H  T300-NM100DA-M6 *|x| 60 600 800 150 3 50 DIN37T
1.181 206 236 3150 591 197
M8 125 3500 800x6.20 C 6H  [T300-NM100DA-MS x[%x] 80 800 90 10 3 68 DN
1.378 315 315 3543 709 268
M10 150 3900 1000x800 C 6H  [T300-NM100DA-M10 x[%] 100 1000 1000 200 3 85 DIN3
1.535 394 394 3937 .77 395
| E14
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Gewindebohrer

Gewindebohren A

GER

ULDR

FHA
SUBSTRATE
COATING

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen
Gewindeform: Metrisch
DIN 376

1.5

15°

HSS-E-PM

PVD ZrN - D125
UNCOAT - D150

i
DCVON

FHA

—THL—

LF

N |Abmessungen, mm, Zoll

0Z ™ W CZCys  THCHT ~ TCTR  |Bestellnummer §§ DCON T LF THL NOF PHD BSG
M12 1.75 8300 9.00x7.00 C 6H  |T300-NM101DA-M12 x[%] 90 1200 1100 230 3 102 DIN376

3268 364 472 4331 906 A2
M14 200 81.00 11.00x900 C 6H  [T300-NM101DA-M14 x[*] 110 1400 1100 250 3 120 DIN376

3189 433 551 4331 984 AR
M16 200 6800 1200x900 C 6H | T300-NM101DA-M16 x|x| 120 1600 1100 2650 3 140 DIN376

2677 472 630 4331 984 551

E14 |
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A Gewindebohren Gewindebohrer

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen

Gewindeform: Metrisch
DIN 371, DIN 376

B ULDR 2.5
FHA 35°
SUBSTRATE HSS-E
COATING UNCOAT

H3aon

Iy
pcoN (L)
C'O Q FHA
- THL-»|
LF d
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
DZ ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellnummer Z[DCON 1D LF THL NOF PHD BSG
D M3 050 1800 350x2.70 C 6H  [T300-NM100DA-M3 *| 35 300 50 90 3 25 DIN3H
709 198 118 2205 .34 .098
M4 070 21.00 450x340 C 6H | T300-NM100DA-M4 *| 45 400 630 120 3 33 DIN3N
827 77157 2480 472 130
M5 080 2500 6.00x4.90 C 6H  [T300-NM100DA-M5 x| 60 500 700 130 3 42 DN
984 206 197 2756 512 165
M6 100 3000 6.00x490 C 6H  [T300-NM100DA-M6 x| 60 600 8.0 150 3 50 DIN3Tt
1.181 206 2% 3150 591 197
M8 125 3500 800x6.20 C 6H  [T300-NM100DA-M8 *| 80 800 900 180 3 68 DIN3
1.578 315 315 3543 709 268
M10 150 3900 10.00x800 C 6H  {T300-NM100DA-M10 *| 100 1000 1000 200 3 85 DIN3
1535 304 394 3937 767 395
M12 175 8300 9.00x7.00 C 6H  T300-NM101DA-M12 x| 90 1200 1100 230 3 102 DIN376
3268 364 472 4331 906 A2
M14 200 8100 11.00x900 C 6H  [T300-NM101DA-M14 x| 110 1400 1100 250 3 120 DIN376
3189 433 951 4331 984 A7
M16 200 6800 1200x900 C 6H  [T300-NM101DA-M16 x| 120 1600 1100 250 3 140 DIN376
2677 A72 630 4331 984 551
M20 250 9500 16.00x1200 C 6H  [T300-NM101DA-M20 *| 160 2000 1400 300 3 175 DIN376
3740 630 787 5512 1.181 .689
G
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GER

Gewindebohrer

Gewindebohren A

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen

Gewindeform: Metrisch

DIN/ANSI
ULDR 1
FHA 15°
SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING UNCOAT
T .
DCON D
] i< FHA
THL—
LU
LF
N |Abmessungen, mm, Zoll
TDZ ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellnummer % DCON T LF THL NOF PHD BSG
M3 050 1588 .141x.110 C 6H | T300-NM100AA-M3 x| 36 300 560 90 3 25 DINANSI
625 41118 2205 354 098
M4 070 1658 .168x.131 C 6H | T300-NM100AA-M4 x| 43 400 630 130 3 33 DINANSI
653 168 157 2480 512 130
M5 080 2142 .1%x.182 C 6H  [T300-NM100AA-M5 x| 49 500 700 140 3 42 DINANSI
843 194197 2756 551 165
M6 100 25659 .255x.191 C 6H  [T300-NM100AA-M6 x| 65 600 8.0 150 3 50 DINANSI
1.007 265 2% 3150 591 197
M8 125 3020 .318x.238 C 6H | T300-NM100AA-M8 x| 81 800 90 180 3 68 DINANSI
1.189 318 315 3543 709 268
M10 150 3280 .381x.286 C 6H  |T300-NM100AA-M10 x| 97 1000 1000 200 3 85 DINANSI
1292 381 394 3937 787 335
M12 175 86.02 .367x.275 C 6H  |T300-NM101AA-M12 x| 93 1200 1100 230 3 102 DINANSI
3386 367 472 4331 906 A02
E14
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A Gewindebohren Gewindebohrer

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen

Gewindeform: Metrisch Fein
DIN 374
ULDR 2.5
B FHA 35°

SUBSTRATE HSS-E
COATING UNCOAT

DC:ON Qj a

H3aon

- THL-»|
LF d
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
DZ ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellnummer Z{DcoN D LF THL NOF PHD BSG
D MF4x05 050 4300 2.80x210 C 6H  [T300-NM100DB-M4X050 |*| 28 400 630 120 2 35 DIN374
1.693 10157 2480 472 138
MF5x05 050 4900 350x2.70 C 6H  |T300-NM100DB-M5X050 || 35 500 700 130 2 45 DIN374
1.929 188 197 2736 512 177
MF6x0.75 075 59.00 450x3.40 C 6H  |T300-NM100DB-M6X075 |%| 45 600 800 150 2 53 DIN374
2323 77 236 3150 591 209
MF 8xt 100 67.00 6.00x4.90 C 6H  |T300-NM100DB-M8X100 |*| 60 800 900 180 2 70 DIN374
2638 206 315 3543 709 276
MF10xt ~ 1.00 67.00 7.00x550 C 6H  [T300-NM100DB-M10X100 || 70 1000 900 200 3 90 DIN374
2638 276 394 3543 767 364
MF10x1.25 125 77.00 7.00x550 C 6H  [T300-NM100DB-M10X125 || 7.0 1000 1000 200 3 88 DIN374
3032 276 394 3937 767 346
MF12x1.25 125 7300 9.00x7.00 C 6H  |T300-NM100DB-M12X125 || 90 1200 1000 210 3 108 DIN374
2874 364 472 3937 87 425
MF12xt5 150 7300 9.00x7.00 C 6H  |[T300-NM100DB-M12X150 || 90 1200 1000 210 3 105 DIN374
2874 364 472 3937 &7 A13
MF14x125 125 T71.00 11.00x900 C 6H  [T300-NM100DB-M14X125 || 110 1400 1000 210 3 128 DIN374
279 433 951 3937 .87 504
MF14xt5 150 7100 11.00x900 C 6H  [T300-NM100DB-M14X150 || 110 1400 1000 210 3 125 DIN374
279 433 551 3937 .87 492
MF16xt5 150 5800 1200x900 C 6H |T300-NM100DB-M16X150 || 120 1600 1000 210 3 145 DIN374
2283 472 630 3937 87 Fu
MF18xt5 150 66.00 1400x11.00 C 6H  |T300-NM100DB-M18X150 || 140 1800 1100 240 3 165 DIN374
259 551 709 4331 945 .650
MF20x15 150 80.00 16.00x1200 C 6H  |[T300-NM100DB-M20X150 || 160 2000 1250 240 3 185 DIN374
3150 630 767 4921 945 728
G
H
| E14 12




GER

Gewindebohrer Gewindebohren A

CoroTap™ 300 Gewindebohrer fur Grundbohrungen
Gewindeform: UNC
DIN/ANSI
ULDR 1
FHA 15° B

SUBSTRATE HSS-E-PM
COATING UNCOAT

DCON ) b
] < FHA
THL—
LU
LF
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
0Z ™ W CZCys  THCHT ~ TCTR  |Bestellnummer Z[DCON T LF THL NOF PHD BSG
UNC#4-40 4000 1547 M41x.110  C 2B |T300-NM100AE-4-40 x| 36 284 560 90 3 24 DINANSI D
.609 1112 2205 354 093
UNC#6-32 3200 1508 .141x.110 C 2B | T300-NM100AE-6-32 x| 36 351 560 110 3 29 DINANSI
594 41138 2205 433 112
UNC#8-32 3200 1658 .168x.131 C 2B |T300-NM100AE-8-32 x| 43 417 630 130 3 35 DINANSI
653 168 164 2480 512 138
UNC#10-24 2400 2142 194x.152 C 2B |T300-NM100AE-10-24 x| 49 48 700 140 3 39 DINANSI
843 194190 2796 951 154
UNC1/4-20 2000 2559 .255x.191 C 2B |T300-NM100AE-1/4 x| 65 635 8.0 150 3 51 DINANSI
1.007 2% 250 3150 591 201
UNC5/16-18 1800 3020 .318x.288 C 2B | T300-NM100AE-5/16 x| 81 794 900 180 3 66 DINANSI
1.189 318 313 3543 .709 260
UNC3/8-16 1600 3280 .381x286 C 2B |T300-NM100AE-3/8 x| 97 953 1000 200 3 80 DINANSI
1292 381 375 3937 787 315
UNC1/2-13 1300 8180 .367x.215 C 2B |T300-NM100AE-1/2 x| 93 1270 1100 230 3 108 DINANSI
3220 367 500 4331 906 425
UNC5/8-11  11.00 6580 .480x.360 C 2B |T300-NM100AE-5/8 x| 122 1588 1100 230 3 135 DIN/ANSI
2591 480 625 4331 .906 531
UNC3/4-10 1000 7750 59%0x442  C 2B |T300-NM100AE-3/4 x| 150 1905 1250 300 4 165 DIN/ANSI
3051 590 750 4921 1.181 650
Gewindeform: UNF F
DIN/ANSI
N |Abmessungen, mm, Zoll
0Z ™ W CZCy;  THCHT  TCTR |Bestellnummer Z|DCON T LF THL NOF PHD BSG
UNF#10-32 3200 2142 1%x.182  C 2B |T300-NM100AF-10-32 x| 49 48 700 140 3 41 DINANSI
843 194 190 2796 551 167 G
UNF1/4-28 2800 2559  .255x.191 C 2B |[T300-NM100AF-1/4 x| 65 635 8.0 150 3 55 DINANSI
1.007 2% 250 3150 591 217
UNF5/16-24 2400 3020 .318x.288  C 2B |T300-NM100AF-5/16 x| 81 794 900 180 3 69 DINANSI
1.189 318 313 3543 .709 27
UNF3/8-24 2400 3280 381x.286 C 2B |T300-NM100AF-3/8 x| 97 953 1000 200 3 85 DINANSI
1292 381 375 3937 787 33
UNF12-20 2000 8180 367x.215  C 2B |T300-NM100AF-1/2 x| 93 1270 1100 230 3 115 DINANSI
3220 367 500 4331 906 453
H
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A Gewindebohren Gewindeformer

CoroTap™ 400 Gewindeformer
Gewindeform: Metrisch
DIN 2174
B ULDR 3.0

SUBSTRATE HSS-E
COATING DLC a-C:N

DC:ON ( D

H3aon

THL—
- U——
LF
C
N |Abmessungen, mm, Zoll
0z ™ W CZCys  THCHT  TCTR |Bestellummer Z/DCON T LF THL NOF PHD BSG
M3 050 1800 350x270  C 6HX | T400-NM100DA-M3 x[ 35 300 50 90 4 28 DIN2174
D 709 138 118 2205 .34 110
M4 070 2100 450x340 C 6HX | T400-NM100DA-M4 x| 45 400 630 120 5 37 DIN2174
&7 177157 2480 472 146
M5 080 2500 600x490 C 6HX | T400-NM100DA-M5 x[ 60 500 700 130 5 46 DIN2174
984 236 197 2796 512 181
M6 100 3000 600x490 C 6HX | T400-NM100DA-M6 %[ 60 600 800 150 5 55 DIN2174
1.181 236 236 3150 591 217
M8 125 3500 800x620 C 6HX | T400-NM100DA-M8 *| 80 800 900 180 5 74 DIN2174
1378 315 315 3543 709 291
G
H
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GER

Schnittdaten Gewindebohren A

CoroTap™ 100

Metrische Werte

Sorte
D150 B
ULDRXTD)| 1.5 | 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB Ve m/min
N1.2.ZUT Aluminiumbasislegierungen 60 43 35 30
N1.2.Z.AG 100 43 35 30
N |N1.2.C.UT 75 43 35 30
N1.3.C.AG 90 24 20 17
N1.4.C.NS 130 18 15 13
Zoll-Werte C
Sorte
D150
ULDRTD)| 15 [ 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB v FuB/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 140 115 98
N1.2.Z.AG 100 140 | 115 98
N |N1.2.C.UT 75 140 | 115 98
N1.3.C.AG 90 80 66 56
N1.4.C.NS 130 60 49 42 D
CoroTap™ 200
Metrische Werte
Sorte Sorte
B150 / D150 B125
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3 15 [ 2 | 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB ¥ m/min Ve m/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 43 35 30 55 45 38
N1.2.Z.AG 100 43 35 30 55 45 38
N1.3.C.UT 75 43 35 30 55 45 38
N |N1.3.C.AG 90 24 20 17 37 30 26
N1.4.C.NS 130 18 15 13 24 20 17
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 110 37 30 26 55 45 38
N3.3.U.UT 100 15 12 10 22 18 15
Zoll-Werte
Sorte Sorte
B150 / D150 B125 F
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3 15 [ 2 | 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB v FuB/min v FuB/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 140 | 115 98 181 148 | 126
N1.2.Z.AG 100 140 | 115 98 181 148 | 126
N1.3.C.UT 75 140 115 98 181 148 126
N |N1.3.C.AG 90 80 66 56 120 98 84
N1.4.C.NS 130 60 49 42 80 66 56
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 110 120 98 84 181 148 | 126
N3.3.U.UT 100 48 39 34 72 59 51 G
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Gewindebohren

Schnittdaten

CoroTap™

300

Metrische Werte

Sorte Sorte Sorte
D150 D125 B150
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3 15 2 ] 3 15 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB ¥ m/min Ve m/min Ve m/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 43 35 30 55 45 38 43 35 30
N1.2.ZAG 100 43 35 30 55 45 38 43 35 30
N1.3.C.UT 75 43 35 30 55 45 38 43 35 30
N [N1.3.C.AG 90 24 20 17 37 30 26 24 20 17
N1.4.C.NS 130 18 15 13 24 20 17
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 110 15 12 10 22 18 15 15 12 10
N3.3.U.UT 100 37 30 26 55 45 38
Zoll-Ausfiihrung
Sorte Sorte Sorte
D150 D125 B150
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3 15 2 | 8 15 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB Ve FuB/min v FuB/min Ve FuB/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 140 115 98 181 148 126 140 115 98
N1.2.Z.AG 100 140 115 98 181 148 126 140 115 98
N1.3.C.UT 75 140 115 98 181 148 126 140 115 98
N [N1.3.C.AG 90 80 66 56 120 98 84 80 66 56
N1.4.C.NS 130 60 49 42 80 66 56
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 110 48 39 34 72 59 51 48 39 34
N3.3.U.UT 100 120 98 84 181 148 126
CoroTap™ 400
Metrische Werte
Sorte
B105
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB ¥ m/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 67 55 47
N1.2.Z.AG 100 67 55 47
N N1.3.C.UT 75 67 55 47
N1.3.C.AG 90 49 40 34
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 100 31 25 21
Zoll-Werte
Sorte
B105
ULDRXTD)| 15 [ 2 [ 3
ISO |MC-Nr. Werkstoff HB Ve FuB/min
N1.2.Z.UT Aluminiumbasislegierungen 60 221 180 154
N1.2.ZAG 100 221 180 154
N N1.3.C.UT 75 221 180 154
N1.3.C.AG 90 161 131 112
N3.1.U.UT Kupferbasislegierungen 100 100 82 70

E14
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Aufbohren

Schruppaufbohren

CoroBore® BR20 Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

CoroBore® BR20 schwingungsgedampftes Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen
CoroBore® BR30 Mehrschneiden-Aufbohrwerkzeug

CoroBore® 820 XL Lightweight Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

CoroBore® 820 XL Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Schlichtbearbeitung

CoroBore® 825 schwingungsgedampftes Feinaufbohrwerkzeug
Einbauhalter zum Ruckwartsaufbohren fir CoroBore® 825D
CoroBore® 826 HP Einbauhalter-Set

F2-F3
F4-F5
F6
F7
F8

F9
F10
F11



A

Aufbohren

Schruppaufbohren

CoroBore® BR20 Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR

90°

DCON

LF
Abmessungen, mm, Zoll
7 \
e ) ()
DCN  DCX IC* CZCys CNSC |Bestellnummer DCON  ADJWXpo.  LF CICT |MID
7000 9000 12 12 C6 3 |BR20-90CN12F-C6 63.00 1000 7800 70 30 2200 2 |CNMU120412
2756 3543 2480 394 3071 1015
89.00 11600 12 12 C8 3 |BR20-116CN12F-C8 80.00 1350 9400 70 30 3050 2 |CNMU120412
3504  4.567 3.150 .531 3.701 1015
11500 15000 12 12 C8 3 |BR20-150CN12F-C8 80.00 1750 10000 70 30 3690 2 |CNMU120412
4528 5906 3.150 .689 3937 1015

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Schruppaufbohren Aufbohren A

CoroBore® BR20 Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 90° 90°
DSGN 1 2 B
DCON —
l@ =
LF \_
LF C
KAPR | :
DC | o2
©
|}
KAPR]
DC—
Abmessungen, mm, Zoll
AYs) ®OE
DCN  DCX IC+ (CZCys CNSC DSGN |Bestellnummer DCON  ADJXmp. ULDR  LF  BDs CICT |MID
2800 3600 09 732 G3 3 2 |BR20-36TC09F-C3 32.00 4,00 200 8300 2400 70 08 0380 2 |TCMTO090204
1102 1417 1.260 157 3268 .945 1015
3500 4500 11 14 C3 3 1 |BR20-45TC11F-C3 32.00 5.00 48.00 70 09 0270 2 |TCMT110304
1.378  1.772 1.260 197 1.890 1015
4400 5600 11 14 C4 3 1 |BR20-56TC11F-C4 40.00 6.00 56.00 70 09 050 2 |TCMT110304
1732 2205 1575 236 2205 1015
5500 7100 16 38 C5 3 1 |BR20-71TC16F-C5 50.00 8.00 66.00 70 30 080 2 |TCMT16T308 E
2165 2795 1.969 315 2598 1015
7000 9000 16 38 C5 3 1 |BR20-90TC16F-C5 50.00 10.00 70.00 70 30 1250 2 |TCMT16T308
2756 3543 1.969 394 2756 1015
7000 9000 16 38 C6 3 1 |BR20-90TC16F-C6 63.00 10.00 78.00 70 30 1600 2 |TCMT16T308
2756 3543 2480 394 3071 1015
89.00 11600 16 38 C6 3 1 |BR20-116TC16F-C6 63.00 13.50 90.00 70 30 210 2 |TCMT16T308
3504 4567 2480 .531 3543 1015
11500 15000 16 38 C8 3 1 |BR20-150TC16F-C8 80.00 17.50 100.00 70 30 3650 2 |TCMT16T308
4528 5906 3.150 .689 3937 1015

Coromant EH Kupplung - innere Kiihlschmierstoffzufuhr
KAPR 90°

.: 2 LTF G
o |

Abmessungen, mm, Zoll

DOO
DCN  DCX é’% CZCys CNSC |Bestellnummer DCON  ADJLXmL  LF CICT |MID H
70 08 2

2800 3600 09 7/32 E% 1 |BR20-36TCO9F-EH25 24.20 4.00 25,00 8 0.130 TCMT 09 02 04
1102 1417 .953 157 984 1015

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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C
CXSé

F3




A Aufbohren Schruppaufbohren

CoroBore® BR20 schwingungsgedampftes Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 84° 84°
B DSGN 1 2
[ ] SilentTools” DCON DCON
| L]
==Y
| =
i
||
]
-a
I
| .
i |
C '|' 1
i hyi
LF il
if LF
[HI
ih
|||
il
il
1
1]
I
il
I|I
I
e ih
il
il
va BD{ | :|: .
Lo
D : 7
KAPR= L
DC KAPR
DC
Abmessungen, mm, Zoll
L ®O®
E DCN  DCX «IC» CZCys CNSC DSGN |Bestellnummer DCON  ADJLXgpu ULDR  LF  BD; CICT [MID
2300 2900 06 06 C4 3 2 |BR20D-29SP06Y-CAL 40.00 3.00 6.00 199.00 2000 70 08 0740 2 |SPMT0606-BM
906 1.142 1.575 118 7.835 787 1015
2800 3600 06 06 C3 3 2 |BR20D-36SP06Y-C3L 32.00 4.00 6.00 21600 2500 70 08 1030 2 |SPMT0606-BM
1102 1417 1.260 157 8504 .984 1015
3500 4500 08 08 C3 3 1 |BR20D-45SP08Y-C3L 32.00 5.00 221.00 70 17 1540 2 |SPMT0808-BM
1.378 1.772 1.260 197 8.701 1015
3500 4500 08 08 C4 & 2 |BR20D-45SP08Y-CAL 40.00 5.00 600 27000 3200 70 17 1980 2 |SPMT0808-BM
1.378 1.772 1.575 197 10.630 1.260 1015
3500 4500 08 08 C6 3 2 |BR20D-45SP08Y-C6L 63.00 5.00 6.00 29700 3200 70 17 2630 2 |SPMTO0808-BM
1378 1.772 2480 197 11.693 1.260 1015
F 4400 5600 08 08 C4 3 1 |BR20D-56SP08Y-CAL 40.00 6.00 220.00 70 17 2380 2 |SPMT0808-BM
1732 2205 1.575 236 8661 1015
4400 500 08 08 G5 3 2 |BR20D-56SP08Y-C5L 50.00 6.00 6.00 33600 4000 70 17 3720 2 |SPMT0808-BM
1732 2205 1.969 236 13228 1575 1015
4400 5600 08 08 C6 3 1 |BR20D-56SP08Y-C6L 63.00 6.00 600 36300 4000 70 17 435 2 |SPMT0808-BM
1732 2205 2480 236 14291 1575 1015
5500 7100 12 12 G5 3 1 |BR20D-71SP12Y-C5M 50.00 8.00 300.00 70 20 5080 2 |SPMT1210-BM
2.165 279 1.969 315 11.811 1015
5500 7100 12 12 C6 3 2 |BR20D-71SP12Y-C6M 63.00 8.00 560 400.00 5000 70 20 6940 2 |SPMT1210-BM
2.165 279 2480 315 15.748 1.969 1015
7000 9000 12 12 C6 3 1 |BR20D-90SP12Y-C6M 63.00 10.00 400.00 70 20 9910 2 |SPMT1210-BM
G 2756 3543 2480 394 15.748 1015
7000 9000 12 12 C8 & 2 |BR20D-90SP12Y-C8M 80.00 10.00 560 50000 6300 70 30 16183 2 |SPMT1210-BM
2756 3543 3.150 .394 19.685 2480 1015
89.00 11600 12 12 C8 3 1 |BR20D-116SP12Y-C8M 80.00 13.50 500.00 70 20 22125 2 |SPMT1210-BM
3504 4567 3.150 .531 19.685 1015
89.00 11600 12 12 C8 3 1 |BR20D-116SP12Y-C8S 80.00 13.50 410.00 70 20 16140 2 |SPMT1210-BM
3504 4567 3.150 531 16.142 1015
11500 15000 12 12 C8 3 1 |BR20D-150SP12Y-C8M 80.00 17.50 500.00 70 20 18620 2 |SPMT1210-BM
4528 5906 3.150 .689 19.685 1015
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
| 12 17
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Schruppaufbohren

Aufbohren A

CoroBore® BR20 schwingungsgedampftes Zweischneiden-Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 90° 90°
DSGN 1 2 B
[ ] SilentTools’
DCON DCON
==
LF
|
11
i
11
i
|
BD{- i
/,
| D
KAPR
DC
Abmessungen, mm, Zoll
7
AQ ®OO
DCN  DCX IC+ CZCys CNSC DSGN |Bestellnummer DCON  ADJXmp. ULDR  LF  BDs CICT [MID E
2800 3600 09 732 G3 3 2 |BR20D-36TC09F-C3L 32.00 4,00 600 21600 2500 70 08 1.050 2 |TCMT090204
1.102 1417 1.260 187 8504 .984 1015
3500 4500 11 14 C3 3 1 |BR20D-45TC11F-C3L 32.00 5.00 221.00 70 09 1540 2 |TCMT 110304
1378  1.772 1.260 197 8.701 1015
3500 4500 11 1/4 C4 & 2 |BR20D-45TC11F-CAL 40.00 5.00 600 27000 3200 70 09 1980 2 |TCMT110304
1.378  1.772 1.575 197 10.630 1260 1015
4400 5600 11 1/4 C4 & 1 |BR20D-56TC11F-C4AL 40.00 6.00 220.00 70 09 2400 2 |TCMT110304
1732 2205 1575 236 8661 1015
4400 5600 11 14 C5 3 2 |BR20D-56TC11F-C5L 50.00 6.00 600 33600 4000 70 09 3740 2 |TCMT110304
1732 2205 1.969 .236 13228 1575 1015
5500 7100 16 38 C5 3 1 |BR20D-71TC16F-C5M 50.00 8.00 300.00 70 30 5080 2 |TCMT16T308 F
2165 2795 1.969 315 11.811 1015
7000 9000 16 38 C6 3 1 |BR20D-90TC16F-C6M 63.00 10.00 400.00 70 30 993 2 |TCMT16T308
2756 3543 2480 394 15.748 1015
89.00 11600 16 38 C8 3 1 |BR20D-116TC16F-C8M 80.00 13.50 500.00 70 30 22085 2 |TCMT16T308
3504 4567 3.150 .531 19.685 1015
89.00 11600 16 38 C8 3 1 |BR20D-116TC16F-C8S 80.00 13.50 410.00 70 30 16160 2 |TCMT16T308
3504  4.567 3150 .531 16.142 1015
11500 15000 16 38 C8 3 1 |BR20D-150TC16F-C8M 80.00 17.50 500.00 70 30 18640 2 |TCMT16T308
4528 5906 3.150 .689 19.685 1015
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
17 |
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Aufbohren

Schruppaufbohren

CoroBore® BR30 Mehrschneiden-Aufbohrwerkzeug

Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR

84°

Abmessungen, mm, Zoll
)\

DCN  DCX Q% CZCys CNSC |Bestellnummer DCON  ADJWXpo.  LF @ @ CICT [MID

8500 9450 12 12 C6 3 |BR30-095-4-SP12Y-C6 63.00 4.75 8000 20 20 2050 4 |SPMT1210-BM
3346 3720 2480 .187 3150 290

9350 10300 12 12 C6 3 |BR30-103-4-SP12Y-C6 63.00 4.75 8000 20 20 2130 4 |SPMT1210-BM
3681 4055 2480 .187 3.150 290

10200 11150 12 12 C8 3 |BR30-112-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 4110 6 |SPMT1210-BM
4016 4390 3.150 187 3937 290

11050 12000 12 12 C8 3 |BR30-120-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 4230 6 |SPMT1210-BM
4350 4724 3.150 187 3937 290

119.00 12850 12 12 C8 3 |BR30-129-8-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 4510 8 |SPMT1210-BM
4685 5059 3.150 .187 3937 290

12750 13700 12 12 (8 3 |BR30-137-8-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 4670 8 |SPMT1210-BM
5020 5394 3.150 .187 3937 290

136.00 14550 12 12 C8 3 |BR30-146-8-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 4900 8 |SPMT1210-BM
5354 5728 3.150 187 3937 290

14450 15400 12 12 C8 3 |BR30-154-8-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 6300 8 |SPMT1210-BM
5689 6063 3.150 187 3937 290

15300 16250 12 12 C8 3 |BR30-163-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 5150 6 |SPMT1210-BM
6.024 6398 3.150 .187 3937 290

16150 17100 12 12 C8 3 |BR30-171-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 5270 6 |SPMT1210-BM
6358 6732 3.150 .187 3937 290

17000 17950 12 12 C8 3 |BR30-180-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 5730 6 |SPMT1210-BM
6.693  7.067 3.150 187 3937 290

17850 18800 12 12 C8 3 |BR30-188-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 580 6 |SPMT1210-BM
7.028 7402 3.150 187 3937 290

187.00 19650 12 12 C8 3 |BR30-197-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 6470 6 |SPMT1210-BM
7.362  7.736 3.150 187 3937 290

19550 20500 12 12 C8 3 |BR30-205-6-SP12Y-C8 80.00 4.75 10000 20 20 6590 6 |SPMT1210-BM
7.697 8071 3.150 .187 3937 290

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Schruppaufbohren Aufbohren A

CoroBore® 820 XL Lightweight Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Frasdorn - innere Kuhlschmierstoffzufuhr

KAPR 90°
Abmessungen, mm, Zoll D
9) (<)
DCN  DCX IC+ CZCys CNSC |Bestellnummer DCON  ADJXax.  ADJLXpo. HSUP LF  OAH CICT |MID
14800 20000 12 12  40S 1 |820L-200CC12F 40.00 1.50 26.00 510 102.00 10400 70 30 380 2 |CCMT120408
587 78714 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4094 1015
19800 25000 12 122  40S 1 |820L-250CC12F 40.00 1.50 26.00 510 102.00 10400 70 30 43% 2 |CCMT120408
7.795  9.843 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4094 1015
24800 30000 12 1/2 408 1 |820L-300CC12F 40.00 1.50 26.00 51.0 102.00 10400 70 30 4870 2 |CCMT120408
9.764 11811 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4094 1015 E
KAPR 84°

N

A--U—-lé\m
= =5
iif 1
, LRl LF
KAPR
DC
Abmessungen, mm, Zoll
0g ©
DCN  DCX IC» CZCys CNSC |Bestellnummer DCON  ADJLXax.  ADJLXpo. HSUP LF OAH CICT |MID
14800 20000 12 12 40S 1 |820L-200SP12Y 40.00 1.50 26.00 510 102.00 10400 70 30 380 2 |SPMT1210-BM
587 7871 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4094 1015 H
19800 25000 12 12 40S 1 |820L-250SP12Y 40.00 1.50 26.00 510 102.00 10400 70 30 43% 2 |SPMT1210-BM
7.795 9843 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4094 1015
24800 30000 12 12 408 1 |820L-300SP12Y 40.00 1.50 26.00 51.0 102.00 10400 70 30 4870 2 |SPMT1210-BM
9.764 11811 1.575 .059 1.024 2008 4.016 4.094 1015
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
17 |
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Aufbohren Schruppaufbohren

CoroBore® 820 XL Aufbohrwerkzeug zum Schruppen

Frasdorn - Innere Kiihlschmierstoffzufuhr

Zum Aufbohren mit Silent Tools Werkzeugen ausgelegt

KAPR 84°

DCN  DCX Q CZCys CNSC |Bestellnummer
2 122 3 1

Abmessungen, mm, Zoll

©J0,
CICT
70 30 2

DCON  ADJLXsx.  ADJLXgp. HSUP  LF OAH MID
148,00 200.00 820D-200SP12Y 33.00 1.50 26.00 51.0 8200 104.00 3.350 SPMT 1210-BM
5827 7.874 1.299 .059 1.024 2008 3228 4.094 1015
19800 250.00 12 12 33 1 |820D-250SP12Y 33.00 1.50 26.00 51.0 8200 10400 70 30 3670 2 |SPMT1210-BM
7.795  9.643 1.29 .059 1.024 2008 3228 4.094 1015
24800 30000 12 12 3 1 |820D-300SP12Y 33.00 1.50 26.00 520 8200 10400 70 30 4030 2 |SPMT1210-BM
9.764  11.811 1.299 .059 1024 2047 3228 4.094 1015

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com

H3aon



Schlichtbearbeitung

Aufbohren A

: CoroBore® 825 schwingungsgedampftes Feinaufbohrwerkzeug
> Coromant Capto® - innere Kiihlschmierstoffzufuhr
KAPR 92° 92°
DSGN 1 2 B
[ SilentTools DCON -~ DCON =
s 5 il
A=
1
2
i s
I
o
i
i
|
:II
||I
h
i
Ei’
II
BDq-= i :\ - D
KAPR?
DC
Abmessungen, mm, Zoll
A
A8 ejole
DCN  DCX IC* CZCys CNSC DSGN |Bestellnummer DCON ADJXpu ULDR  LF  OAH BD CICT |MID E
1900 2300 06 532 C4 3 2 |825D-23TC06U-CAL 40.00 200 600 163.00 1800 70 06 0568 1 [TCMT06TIO02
748 906 1.575 079 6417 709 1015
2300 2900 06 532 C4 8 2 |825D-29TCO6U-CAL 40.00 3.00 600 199.00 2000 70 06 0728 1 |TCMTO06T102
906 1.142 1.575 118 7,835 787 1015
2800 3600 06 532 C3 3 2 | 825D-36TC0O6U-C3L 32.00 4.00 6.00 216.00 2500 70 06 0968 1 |TCMT06T102
1102 1417 1.260 157 8504 984 1015
3500 4500 09 732 C3 3 1 |825D-45TCO9U-CAL 32.00 5.00 600 221.00 3200 70 08 1484 1 |TOMT090204
1378 1772 1.260 197 8701 1.260 1015
3500 4500 09 7/ C4 3 2 |825D-45TCO9U-CAL 40.00 5.00 600 270.00 3200 70 08 1924 1 |TCMT090204
1378 1772 1.575 197 10.630 1.060 1015
3500 4500 09 7/%2 C6 B 2 |825D-45TCO9U-CAL 63.00 5.00 600 297.00 3200 70 08 2574 1 |TCMT090204 F
1378 1.772 2.480 197 11.693 1260 1015
4400 5600 09 7/32 C4 3 1 |825D-56TCO9U-CAL 40.00 6.00 600 220.00 4000 70 08 2124 1 |TOMT090204
1732 2205 1.575 236 8,661 1575 1015
4400 5600 09 7/32 C5 3 2 |825D-56TCO9U-C5L 50.00 6.00 600 336.00 4000 70 08 374 1 |TOMT090204
1732 2205 1.969 236 13.228 1.575 1015
4400 5600 09 7/32 C6 3 2 |825D-56TCO9U-COL 63.00 6.00 6.00 401.00 4000 70 08 4384 1 |TOMTO090204
1732 2205 2.480 236 15.787 1.575 1015
5500 7000 11 14 G5 3 1 |825D-70TC11U-C5M 50.00 750 500 300.00 500 70 09 4940 1 |TCMT110304
2165 2756 1.969 295 11.811 1969 1015
5500 7000 11 14 C6 8 2 |825D-70TC11U-C6M 63.00 750 600  400.00 500 70 09 678 1 |TCMT110304
2.165 2756 2480 295 15,748 1.969 1015 G
69.00 8700 11 1/4 C6 3 1 |825D-87TC11U-C6M 63.00 9.00 500 400.00 6300 70 09 9659 1 |TCMT110304
2717 3425 2.480 354 15.748 2480 1015
6900 8700 11 14 C8 3 2 |825D-87TC11U-C8S 80.00 .00 6.00  500.00 6300 70 09 1289 1 |TCMT110304
2717 3425 3150 354 19.685 2480 1015
8600 10700 11 14 C6 3 1 |825D-107TC11U-C6M 63.00 10.50 400 40000 6400 8000 70 09 9729 1 |TCMT110304
3386 4213 2.480 413 15748 2520 3.150 1015
8600 10700 11 14 8 8 1 |825D-107TC11U-C8M 80.00 10.50 500 500.00 8000 70 09 18089 1 |TCMT110304
3386 4213 3.150 413 19.685 3150 1015
8600 10700 11 14 (8 3 1 |825D-107TC11U-C8S 80.00 10.50 400 41000 8000 70 09 15669 1 |TCMT110304
3986 4213 3150 413 16.142 3150 1015
10600 137.00 11 1/4 C6 3 1 |825D-137TC11U-C6M 63.00 15.50 300 40000 6400 10000 70 09 9809 1 |TCMT110304 H
4173 5394 2.480 610 15748 2520 3937 1015
10600 137.00 11 1/4 C8 3 1 |825D-137TC11U-C8M 80.00 15.50 300 50000 81.00 10000 70 09 18199 1 |TCMT110304
4173 5394 3150 610 19.685 3189 3937 1015
10600 137.00 11 1/4 C8 8 1 |825D-137TC11U-C8S 80.00 15.50 300 40000 81.00 10000 70 09 15759 1 |TCMT110304
4173 5394 3.150 610 15.748 3189 3937 1015
13600 167.00 11 1/4 C8 3 1 |825D-167TC11U-C8S 80.00 15.50 300 50000 81.00 13000 70 09 1835 1 |TOMT110304
5354 6575 3150 610 19.685 3189 5118 1015
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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A Aufbohren Schlichtbearbeitung

Einbauhalter zum Riickwartsaufbohren fir CoroBore® 825D

Einbauhalter-Satz zum
Durchmesserbereich,  Durchmesserbereich,  Riickwértsaufbohren
Vorwartsaufbohren,  Riickwartsaufbohren, (1 Einbauhalter, Einbauhalter zum
mm mm 1 Schneidenverléngerung) Riickwértsaufbohren Schneidentrégerverlangerung
19-36 31-48 825A-TCOBU-BW L825A-AF11STUC06T1 825A-030A
D 35-56 48-69 825B-TCO6U-BW L825B-AF15STUC06T1 825B-036A
55-167 69-181 825C-TCO9U-BW 1825C-AF20STUC0902 825C-048A

Jeder Einbauhalter-Satz zum Riickwartsaufbohren enthalt 1 Einbauhalter zum Riickwértsaufbohren und 1
Schneidenverlangerung. Beachten Sie, dass die Werkzeugdurchmesser zum Riickwértsaufbohren und Aufbohren
unterschiedlich sind. Bitte informieren Sie sich in der Tabelle Giber die korrekten Durchmesserbereiche.

j=- DCONps [=Dhole,i, > (BD + DC)/2:

H3aon

~—BD
DC
Kassette Schneidentrégerverlangerung
GroBe LF WF LF WF WF X z
Vorwérts Vorwérts Riickwarts Riickwérts
A 11 5 11 8.0 3.0 6.0 22
B 17 7 15 9.9 36 6.5 32
C 23 10 20 12.2 48 7.0 43

Riickwartsaufbohren fir CoroBore® 825

Beim Rickwartsaufbohren wird LF um die Funktionslange LF Vorwarts + LF Rickwarts reduziert. Dies bedeutet:
G - LF-22 mm fir GroRe A

- LF-32 mm fir Gré8e B

- LF-43 mm fir GréBe C

- Achtung: Drehrichtung bleibt in Rechtsaufihrung!

DC wird um die doppelte Funktionsbreite, WF, der Schneidentragerverlangerung erhéht - WF Vorwarts + WF Rickwarts. Dies bedeutet:
- DC+2x(3.0-5.0+8.0)=12.0 mm flr GréBe A
- DC+2x(3.6-7.0+9.9)=13.0 mm flr GroRe B
H - DC + 2 x(4.8-10.0 + 12.2) = 14.0 mm fir GréRe C
- Berechnung des kleinstmdéglichen Bohrungsdurchmessers: DBohrungmin = (BD+DC)/2+1

Hinweis! Ruckwartsaufbohren trifft nur fir CoroBore® 825 zu und nicht flir CoroBore® 825D XL oder CoroBore® 825




Schlichtbearbeitung Aufbohren A

GER

CoroBore® 826 HP

Einbauhalter-Set

Bestellnummer Inklusive Einbauhalter f-MaB (mm)
R826B-AF17STUCO9HP (1 Stk.) 0.0
. R826B-BF17STUCO9HP (1 Stk.) 05
GroeB e268-6-TC0OU RB26B-CF17STUCOSHP (1 Stk) 10
R826B-DF17STUCO9HP (1 Stk.) 15

Bestellnummer Inklusive Einbauhalter f-MaB (mm)
R826C-AF23STUCTTHP (1 Stk,) 0.0
R826C-BF23STUC11HP (1 Stk.) 05
. R826C-CF23STUCT1HP (1 Stk.) 1.0
GroeC RE26C-6-TCTIU RB26C-DF23STUCTTHP (1 Stk) 15
R826C-EF23STUCT1HP (1 Stk) 2.0
R826C-FF23STUCT1HP (1 Stk.) 25

F11







Adapter fur rotierende Werkzeuge

Maschinenseitige Schnittstelle Coromant Capto®
Coromant Capto® auf Frasdorn Adapter

Coromant Capto® auf ER-Spannzangenfutter
Coromant Capto® auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle HSK

HSK Adapter auf ER Spannzangenfutter
HSK auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle ISO 7388-1

ISO 7388-1 Adapter auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle MAS-BT

MAS-BT Adapter auf ER Spannzangenfutter
MAS-BT 403 Adapter auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle CAT-V
CAT-V Adapter auf CoroChuck™ 970
Maschinenseitige Schnittstelle DIN 2080

DIN 2080 Adapter auf Coromant Capto® auf Schnellwechsel

Maschinenseitige Coromant EH Schnittstelle

Coromant EH Adapter auf CoroMill® 327

G2
G3
G3

G4
G4

G5

G6
G6

G7

G8

G9



A Adapter flr rotierende Werkzeuge Maschinenseitige Schnittstelle Coromant Capto®

Coromant Capto® auf Frasdornaufnahme

Kiihlschmierstoff durch Frasdorn

H3aon

B DSGN 1 2
DCONyyg BD T P—
ws BD1 | | ‘T
DCONyg === =S DCONys BDq
S— f
f«— LF —»|
Metrische Ausfiihrung
Abmessungen, mm, Zoll
©
CZCys CZCws CNSC CXSC DSGN |Bestellnummer DCONys DCONws LF LBy LB, BDy BD
D C4 16 3 4 2 | C4-391.05C-16 055 40.0 160 550 330 550 320 400 80 040
1.575 630 2165 1299 2165 1260 1.575 1160
22 3 4 1 |C4-391.05C-22 055 40.0 220 550 550 40.0 80 060
1575 866 2165 2.165 1.575 1160
c5 16 3 4 2 | C5-391.05C-16 070 50.0 160 700 448 700 320 500 80 070
1969 630 2756 1.764 2756 1260 1.969 1160
22 3 4 2 |C5-391.05C-22 070 50.0 220 700 470 700 400 500 80 0.0
1969 866 2756 1.850 2756 1575 1.969 1160
c6 22 3 4 2 |C6-391.05C-22 080 63.0 220 800 400 800 400 630 80 140
2480  .866 3150 1575 3.150 1.575 2480 1160
27 3 4 2 |C6-391.05C-27 080 63.0 270 800 550 800 500 630 8 160
E 2480 1063 3150 2.165 3.150 1.969 2480 1160
8 2 3 4 2 |C8-391.05C-22 090 80.0 220 900 450 900 400 800 80 240
3150 866 3543 1772 3543 1575 3150 1160
27 3 4 2 |C8-391.05C-27 090 80.0 270 900 500 900 500 800 80 270
3150 1063 3543 1969 3543 1969 3150 1160
Zoll-Ausfiihrung
Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZCws CNSC CXSC DSGN |Bestellnummer DCONws DCONws LF LBy LB, BD; BD
C4 34 3 4 1 |C4-A391.05C-19 055 40.0 191 550 550 40.0 80 060
1.575 750 2165 2.165 1.575 1160

C5 34 3 4 2 |C5-A391.05C-19.070 50.0 191 700 480 700 430 500 80 090
1969 750 2756 1.890 2756 1.693 1.969 1160
1 3 4 1 |C5-A391.05C-25 070 50.0 254 700 700 50.0 80 110
1.969  1.000 2756 2.756 1.969 1160

C6e 34 3 4 2 |C6-A391.05C-19 080 63.0 191 800 400 800 430 630 80 150
2480 750  3.150 1.575 3.150 1.693 2.480 1160
1 3 4 2 |C6-A391.05C-25 080 63.0 254 800 550 800 500 630 80 1.60
2480  1.000 3.150 2.165 3.150 1.969 2.480 1160

c8 34 3 4 2 |C8-A391.05C-19 090 80.0 191 900 450 900 430 800 80 250
3150 750 3543 1772 3543 1693 3.150 1160
1 3 4 2 |C8-A391.05C-25 090 80.0 254 900 500 900 500 800 80 260
3150 1000 3543 1.969 3543 1969 3.150 1160

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Maschinenseitige Schnittstelle Coromant Capto®

Adapter flr rotierende Werkzeuge A

Coromant Capto® auf ER-Spannzangenfutter
Kurze Ausfuihrung, nur fir Segmentspannung
Werkstlickseitige Schnittstelle DIN 6499-B

DCONpg
LB4
Abmessungen, mm, Zoll C
elo
CZCys CZCws CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys DCONws LF LBy LB, BD
C3 ERI6 3 1 |C3-391.14-16 035 320 170 240 266 346 280 0.10
1.260 669  .945 1.047 1362 1.102 7760
C4 ER6 3 1 |C4-391.14-16 035 40.0 170 240 266 346 280 80 020
1.575 669  .945 1.047 1362 1102 1160
C5 ER20 3 1 |C5-391.14-20 036 50.0 21.0 240 275 35 30 80 030
1.969 827 945 1.083 1.398 1378 1160 D
ER25 3 1 |C5-391.14-25 037 50.0 260 260 290 370 420 80 030
1969  1.024 984 1142 1457 1.654 1160
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
Coromant Capto® auf CoroChuck™ 970
Werkstiickseitige Schnittstelle DIN 6499-B
LBy
BDp [+— LBy —~|
< = f = & il E
-~ DCONps =k == - DCONyys  BDq
P l fa] B |-} Y l
t’,’ b IF
Abmessungen, mm, Zoll F

BAR
CZCys CZCys TRMAX CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys DCONws LF LBy LB, BDy @ @
C6 ER32 M7 3 1 |970-C6-32-128 63.0 328 1183 1058 127.8 50.0 153
2480 1291 4657 4.165 5032 1969 7760
C8 ER2 M7 3 1 |970-C8-32-135 80.0 328 1253 1048 1348 500 80 250

3150 1291 4953 4.126 5307 1.969 1160

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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A Adapter flr rotierende Werkzeuge Maschinenseitige Schnittstelle HSK

HSK Adapter auf ER Spannzangenfutter
Maschinenseitige Schnittstelle HSK A/C
Werkstlickseitige Schnittstelle DIN 6499-B

H3aon

DCONyyg BD4
Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZGCws CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys DCONws LF LBy LB, BD
630 ER20 1 1 |392.41014-63 20 100 63.0 210 885 710 1000 340 80 1.02
2480 827 3484 2797 3937 1339 1160
D Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
HSK auf CoroChuck™ 970
Maschinenseitige Schnittstelle HSK A/C
Werkstilickseitige Schnittstelle DIN 6499-B
LBy
- LB ——
in | 78 i = +
E - i< DCONWws  BD4
el e |- - 1
LF——i
Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZCws TRMAX CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys DCONws LF LBy LB, BDy
630 ER32  M27 1 1 |970-HA06-32-131 63.0 328 1217 1052 1312 500 80 141
2480 1291 4791 4.142 5165 1969 1160
1000 ER%2  M27 1 1 |970-HA10-32-138 1000 328 1282 1087 137.7 500 80 280
3937 1291 5047 4280 5421 1969 1160

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com




Maschinenseitige Schnittstelle ISO 7388-1 Adapter flr rotierende Werkzeuge A

. ISO 7388-1 Adapter auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle, kompatibel mit DIN 69871-AD
Werkstlickseitige Schnittstelle DIN 6499-B

LBy
LBy
- — =1 I l
) ». I:I’W? == ZQ DCgNws BDy BD,
Y ) e ] e
4
‘w LF
Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZCws TRMAX CNSC CXSC |Bestellnummer DCONws CRKS LF LBy LB, BDy BD,
400 ER32  M27 1 1 |970-140-32-125 28 M6 1158 1062 1253 500 635 80 158
1.291 4559 4.181 4933 1969 2500 1160 D
500 ER32  M27 1 1 |970-150-32-129 328 M4 1198 1102 1293 500 975 80 336
1.291 4717 4339 5091 1969 3837 1160
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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A Adapter flr rotierende Werkzeuge Maschinenseitige Schnittstelle MAS-BT

MAS-BT Adapter auf ER Spannzangenfutter
Maschinenseitige Schnittstelle, kompatibel mit JIS B 6339
Werkstlickseitige Schnittstelle DIN 6499-B

H3aon

7 i
- DCONwyg BD4
Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZCws CNSC CXSC |Bestellnummer DCONws CRKS LF  LBs  BDs RPMX
300 ER32 1 1 |A214-30 32070 33.0 M2 573 700 500 80 070 25000
1.299 2257 2756 1969 1160
D Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
MAS-BT auf CoroChuck™ 970
Maschinenseitige Schnittstelle, kompatibel mit JIS B 6339
Werkstilickseitige Schnittstelle DIN 6499-B
LBy
E LBy
P / l
) ﬁ = 7 :ﬁ\ DCéNWS BETH BD,
) B LIRSS J
#
\y, LF
F Abmessungen, mm, Zoll
®
CZCys CZCws TRMAX CNSC CXSC |Bestellnummer DCONws CRKS LF LBy LB, BD; BD
400 ER32  M27 1 1 |970-B40-32-133 328 M6 1238 1063 1333 500 630 80 174
1.291 4874 4.185 5248 1969 2460 1160
500 ER32  M27 1 1 |970-B50-32-148 328 M4 1388 1103 1483 500 1000 80 433
1.291 5465 4343 5839 1969 3937 1160

Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Maschinenseitige Schnittstelle CAT-V Adapter flr rotierende Werkzeuge A

. CAT-V Adapter auf CoroChuck™ 970

Maschinenseitige Schnittstelle ASME B5.50-2009
Werkstlickseitige Schnittstelle DIN 6499-B

LBy
LBy
. =TT - DCONws BDy BD,
v ’ = £ }
4
‘w LF
Abmessungen, mm, Zoll
®
PSI
CZCys CZCws TRMAX CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys CRKS LF LBy LB, BD; BD D
400 ER32  M27 1 1 |970-V40-32-125 328 5811 1158 1062 1253 500 635 80 159
1.291 4559 4181 4933 1.969 2500 1160
500 ER32  M27 1 1 1970-V50-32-129 328 1"-8 1198 1102 1293 500 984 80 3.36
1.291 4717 4339 5091 1969 3874 1160
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
17 |
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A Adapter flr rotierende Werkzeuge Maschinenseitige Schnittstelle DIN 2080

DIN 2080 Adapter auf Coromant Capto® mit Schnellwechsel

_ DCONyg BD,

Abmessungen, mm, Zoll
®
PSI
CZCys CZCws CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys CRKS LF LBy BD,
400 G5 1 1 |DN40-QC-C5-095 500 M6 950 834 628 80 170
1.969 3740 3283 2472 1160
500 C8 1 1 |DN50-QC-C8-140 800  M24 1400 1248 973 80 630
3.150 5512 4913 3831 1160
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Maschinenseitige Coromant EH Schnittstelle

Adapter flr rotierende Werkzeuge A

- Coromant EH Adapter auf CoroMill® 327
5
LSS
DCONpg -—DCONwg 5
e LF—
Abmessungen, mm, Zoll C
®
CZCys CZCys CNSC CXSC |Bestellnummer DCONys DCONws LF  BDy
E10 09 1 3 |327-EH10-09-015 9.7 90 150 100 20 1580
.382 354 591 394 290
E12 12 1 3 |327-EH12-12-017 1.7 120 170 120 20 1898
461 472 669 472 290
14 1 3 |327-EH12-14-017 1.7 143 170 143 20 912
461 563 669 563 290 D
Ersatzteile siehe www.sandvik.coromant.com
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Zubehor

Spannhulsen und Spannzangen

Zylindrische Spannzange H2
ER Spannzange auf Gewindebohrerschaft H3-H4



A Zubehor Spannhilsen und Spannzangen

Zylindrische Spannzange
Prazisionskiihlung

H3aon

OAL
B === 4
DCONpg +— - DCONws BD;
- [=-LF
LSC
Metrische Ausfiihrung
C Abmessungen, mm
BAR @
CZCus CZCws CNSC  CXSC |Bestellnummer DCONws DCONws LSC ~ OAL  LF
12 3.00 1 4 |393.CF-120340 12.00 300 40.00 4400 4 80  0.03
4.00 1 4 |393.CF-12 04 40 12.00 400 4000 4400 4 80  0.03
5.00 1 4 |393.CF-120540 1200 500 4000 4400 4 80 0.3

D Zoll-Ausfiihrung

Abmessungen, Zoll

CZCys CZCws CNSC  CXSC |Bestellnummer DCONys DCONyws LSC  OAL  LF

12 1/4 1 4 |A393.CF-1204 40 4712 250 1574 1782 157 1160 070

20 12 4 |A393.CF-20 08 52 787 500 1968 2125 157 1160 .189

E 3/8 1 4 |A393.CF-20 06 52 787 375 1496 2125 157 1160 216
5/8 1 4 |A393.CF-201052 787 625 1496 2125 157 1160 134




Spannhiilsen und Spannzangen Zubehor A

. ER Spannzange auf Gewindebohrerschaft
Kompatibel mit DIN 6499-B

OAL
EE———— T N Y B
/r_
DCON LA DCON* BD
MS N p— ] VXS 1
T
il
LF -
Fiir metrische Standard-Gewindebohrer C
Abmessungen, mm
BAR @
CZCus CZCys CNSC CXSC | Bestellnummer DCONys DCONws  OAL LF
ER32 10.00 x 8.00 1 1 393.14-32 D100X080 32 10 40 9 80 0.148
11.00x 9.00 1 1 393.14-32 D110X090 32 11 40 9 80 0.150
12.00x9.00 1 1 393.14-32 D120X090 32 12 40 9 80 0.140 D
14,00x 11.00 1 1 393.14-32 D140X110 32 14 40 9 80 0135
16.00 x 12.00 1 1 393.14-32 D160X120 32 16 40 9 80 0.125
18.00x 14.50 1 1 393.14-32 D180X145 32 18 40 9 80 0110
20.00 x 16.00 1 1 393.14-32 D200X160 32 20 40 9 80 0.093
17 |
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A Zubehor Spannhilsen und Spannzangen

ER Spannzange auf Gewindebohrerschaft
Kompatibel mit DIN 6499-B

¥
DCONws BD14

DCONpms

C Fiir Standard-Gewindebohrer in Zoll

H3aon

Abmessungen, Zoll

CZCus CZCws CNSC CXSC | Bestellnummer DCONys DCONws ~ OAL LF

ER32 318x.238 1 1 A393.14-32-5/16 1260 318 1575 368 1160 .200
323 x.242 1 1 A393.14-32-7/16 1260 323 1575 358 1160 .144
D 367 x.275 1 1 A393.14-32-1/2 1260 367 1575 358 1160 .200
.381x.286 1 1 A393.14-32-3/8 1260 381 1575 358 1160 .200
480x.360 1 1 A393.14-32-5/8 1260 480 1575 358 1160 .200
590 x 442 1 1 A393.14-32-3/4 1260 590 1575 358 1160 .200
697 x .523 1 1 A393.14-32-7/8 1260 697 1575 358 1160 .12
E
F
G
12 17




Allgemeine Informationen

1ISO 13399

Sicherheitshinweise

Coromant Recycling Konzept (CRC)
Informationen zur Kuhlschmierstoffzufuhr
Bestellnummernschlussel

Alphanumerisches Verzeichnis



Allgemeine Informationen ISO 13399

Um lhnen das Leben leichter zu machen, gibt es eine nheue Norm

1ISO 13399 ist eine internationale Norm, die einen einfacheren Austausch von Schneidwerkzeugdaten anstrebt. Sie werden bei jedem
Werkzeug leicht veranderte Parameter und Beschreibungen feststellen.

Zum ersten Mal gibt es eine standardisierte Form der Produktdatenbeschreibung fiir Zerspanungswerkzeuge. Wenn in der Werkzeugbranche
die gleichen Parameter und Definitionen verwendet werden, ist die Kommunikation von Werkzeugdaten zwischen verschiedenen
Softwaresystemen sehr einfach.

Und was bedeutet das fiir Sie?

Einfach gesagt heifdt das, dass |hr System mit unserem kommunizieren kann, denn sie sprechen dieselbe Sprache. Laden Sie Produktdaten von
unserer Webseite herunter und verwenden Sie diese direkt in Ihrer CAD/CAM Software, um Werkzeuge zusammenzustellen, die Sie in der
Fertigung benétigen. Kein langes Suchen nach Informationen in Katalogen und Auslegen von Daten. Denken Sie nur, wie viel Zeit Sie dadurch
sparen!

Kurzname Bevorzugte Bezeichnung

ADJLN Minimale Verstellgrenze

ADJLX EinstellmaB, max.

ADJRG Verstellbereich

ALP Axialfreiwinkel

AN Hauptfreiwinkel

ANN Normalfreiwinkel, Nebenschneide
APMX Einstechtiefe, max.

APMX_EFW Max. Schnitttiefe - Endvorschub
APMX_FFW Max. Schnitttiefe - Seitenvorschub

AZ Maximale Einstechtiefe

B Schaftbreite

BAWS Werkzeugwinkel, werkstiickseitig
BAMS Koérperwinkel Maschinenseite

BBD Konstruktiv gewuchtete Ausfuihrung
BBR Individuell gewuchtete Ausfiihrung

BCH Eckenfasenlédnge

BD Korperdurchmesser

BHTA Korperkegeleinstellwinkel

BN Planfasenbreite

BS Planschneidenbreite

BSG Norm/Standard

BSR Wiper Eckenradius

CDX Einstechtiefe, max.

CEMR Hauptschneidenradius

CF Spitzenfase

CHBA Fasenwinkel am Korper

CHBL Eckenfasenléange

CHW Eckenfasenbreite

CICT Anzahl Schneidteile

CICTe Anzahl Schneidteile - umfangseitig
CICTp Anzahl Schneidteile - Zwischenposition
CICTs Anzahl Schneidteile - stirnseitig

CICTy Anzahl Schneidteile - gesamt

CND Kuhlschmierstoffeintritt, GewindegroBe
CNSC Kuhlschmierstoffeintritt

CNT GewindegroBe Kuhlschmierstoff-Einlass
COATING Beschichtung

CP Max. Kiihlschmierstoffdruck

CRKS Anzugsbolzen, GewindegréBe

CRNT GewindegroBe radialer Kiihlschmierstoff-Einlass
CTPT Bearbeitungstyp

CUTDIA Maximaler Werkstiickdurchmesser fiir das Abstechen
cw Stechbreite, NennmaB

CWN Minimale Frasbreite

CWTOLL Untere Schnittbreitentoleranz

CWTOLU Obere Schnittbreitentoleranz

CWX Stechbreite, max.

CXSC Kuhlschmierstoffaustritt

CzC AufnahmegroBe

CZCwms Bestellnummer VerbindungsgréBe, Maschinenseite
CZCws AnsschlussgréBe (Code), werkstiickseitig
D1 Durchmesser Befestigungsbohrung
DAH Durchmesser Zugangsbohrung

DAXIN Axialer Einstechdurchmesser, min.

|2 SANDVIK
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GER

1ISO 13399

Allgemeine Informationen A

DAXN
DAXX
DBC

DC

DCB
DCBN
DCBX
DCF
DCIN
DCN
DCON
DCONwms
DCONws
DCPS
DCSFus
DCSFws
DCX
DHUB
DIX
DMIN
DMM
DN
DRVCT
DSGN
EPSR
FHA
FLGT
FTDZ

HA
HB

HBH

HC

HF

HRY

HTB

HTH

IC

INSL
INSUC

1ZC

KAPR
KAPR_EFW
KCH
KRINS
KWW

LAMS
LB
LCF
LCOX
LE

LF
LFN

LPR
LS
LSC
LSCN
LSCS
LSCX
LSD
LU
LU_BFW
LUX
MHD
MIID
MIIDe
MIIDs
MIIDc
MIIDp
MIID,
MMCC
MMCX
NOF
NT
OAH
OAL
OAW
OH

Minimaler AuBendurchmesser der Axialnut
Maximaler AuBendurchmesser der Axialnut
Schneidendurchmesser
Werkzeugdurchmesser
Spanndurchmesser, nominal, werkstickseitig
Spanndurchmesser, min.
Spanndurchmesser, max.
Funktionsdurchmesser
Schnittdurchmesser innen

Minimaler Schnittdurchmesser
Aufnahmedurchmesser, werkstlickseitig
Schaftdurchmesser, maschinenseitig
Aufnahmedurchmesser, werkstlickseitig
Datenchip BereitstellungsgroBe
Durchmesser, Plananlage, maschinenseitig
Durchmesser, Plananlage, werkstlickseitig
Schneidendurchmesser, max.
Nabendurchmesser

Maximaler Schnittstellendurchmesser des Werkzeugwechslers
Bohrungsdurchmesser, min.
Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig
Durchmesser des Freistichs
Antriebsanzahl

Design

Eckenwinkel Schneidplatte

Drallwinkel

Flanschdicke

Gewindetyp

Schafthéhe

Theoretische Gewindehdhe

Unterschied Gewindehohe
Gewindehohendifferenz

Gewindehoéhe

Funktionshéhe

Tiefster Punkt von der Bezugsebene aus
Korperhéhe

Hoéhe

Einbeschriebener Kreis
Schneidplattenldnge

Code zur Schneidplattenverwendung
Code PlattengréBe

Winkel Werkzeugschneidkante
Einstellwinkelart - Endvorschub

Eckenfase

Einstellwinkel, Hauptschneide
Keilnutbreite

Schneidkantenlange

Neigungswinkel

Grundkorperlange

Spankanallange

Maximale Kurzungslange

Schneidenlédnge begrenzt

Funktionslange

Minimale funktionale Léange

Kopflange

Kraglange

Schaftlange

Einspannlénge

Spannlange, min.

Abstand zum Einspannbeginn
Einspannlange, max.

Schaftlange

Nutzlange

Nutzlange - rickwértiges Anspiegeln
Nutzlange. max.

Abstand Bohrung 1

Bezeichnung Schneidplatte

Bezeichnung Schneidplatte - Endposition
Bezeichnung Schneidplatte - Seitenposition
Bezeichnung Schneidplatte - Zentrumsposition
Bezeichnung Schneidplatte - AuBenposition
Bezeichnung Schneidplatte - Zwischenposition
Code flir Vorspannmoment

Max. Schnittmoment

Anzahl Schneiden

Zéahnezahl

Gesamthdhe

Gesamtlange

Gesamtbreite

Empfohlene Auskraglange

SANDVIK



Allgemeine Informationen

ISO 13399

OHN
OHX
ORDCODE
PCL
PDX
PDY
PHD
PHDX
PL
PNA
PRFRAD
PRSPC
PSIR
PSIRL
PSIRR
PSW
RADH
RADW
RAR
RE
REEQ
REL
RER
RETOLL
RETOLU
RGL
RMPX
RPMX
S

SDL
SIG
SPTL
SSC
SSCe
SSCp
SSCs
STA
SUBSTRATE
TCDC
TCDCON
TCDMM
TCHA
TCHAL
TCHAU
TCT
TCTR
D
TDZ
TFLA
TFLB
TG
THBTP
THCA
THCHT
THFT
THFTS
THL
THUB
TP

TPI
TPIN
TPIX
TPN
TPT
TPX
TRMAX
TQ
TSYC
TP
ULDR
VCX
W1

wB
WF
WFCIRP
WSC
wT
ZEFF
ZEFP
ZWX

Minimale Auskragldnge

Maximale Auskraglédnge

Bestellnummer

Periphere zylindrische Lange
Profilabstand ex

Profilabstand ey
Ausgangsdurchmesser
Ausgangsdurchmesser, max.

Abstand Schneidenlédnge zu Schneidenspitze
Profilwinkel

Profilradius

Profilspezifikation
Hauptschneidenwinkel
Hauptschneidenwinkel links
Hauptschneidenwinkel rechts
Vorbearbeitete Nutenbreite

Radialhéhe

Radialbreite

Nebenschneidenwinkel, rechts
Eckenradius

Fir Programmierzwecke erforderlicher theoretischer Radiuswert
Eckenradius links

Eckenradius rechts

Untere Eckenradiustoleranz

Obere Eckenradiustoleranz
Nachschleiflange

Eintauchwinkel, max.

Drehzahl, max.

Schneidplattendicke

Lange des Stufendurchmessers
Spitzenwinkel

Splitline

Code PlattensitzgroBe
Plattensitzkodierung - Endposition
Plattensitzkodierung - AuBenposition
Plattensitzkodierung - Seitenposition
Eingeschlossener Stufenwinkel
Substrat

Aufnahmedurchmesser, Toleranzklasse
Toleranz Schaftdurchmesser
Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig, ISO-Toleranzklasse
Erreichbare Bohrungstoleranz

Untere erreichbare Bohrungstoleranz
Obere erreichbare Bohrungstoleranz
Werkzeugtoleranzklasse
Gewindetoleranzklasse
Gewindenenndurchmesser, metrisch
Gewindenummer

Gewindebohrer, Langenausgleich vorne
Gewindebohrer, Langenausgleich hinten
Abschragungsgradient

Nach hinten abgeflachte Zéhne
Korrekturwinkel Gewindesteigung
Anschnitt

Gewindeart

Gewindeformstandardserie
Gewindeléange

Nabendicke

Gewindesteigung

Gangzahl je Inch

Gangzahl je Inch, min.

Gangzahl je Inch, max.
Gewindesteigung, min.
Gewindeprofiltyp

Gewindesteigung, max.

Max. Gewindebereich

Drehmoment

Code fir Werkzeugtyp

Gewindetyp

Verhéltnis nutzbare Lange/Durchmesser
Max. Schnittgeschwindigkeit
Schneidplattenbreite
Grundkorperbreite

Funktionsbreite

Breite zum Bezugspunkt des Zerspanungsteils
Spannbreite

Masse (Gewicht)

Anzahl wirksamer Schneiden, stirnseitig
Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig
Maximale Anzahl Wiper-Wendeplatten

SANDVIK
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Sicherheitshinweise Allgemeine Informationen

Sicherheitshinweise

Sicherheitsinformationen in Verbindung mit Schleifen von Hartmetall

Zusammensetzung des Werkstlckstoffs

Werkzeughalter

Werkzeughalter bestehen Uberwiegend aus Eisen (FE) und niedriglegierten Legierungselementen wie z. B. Chrom, Nickel,
Mangan, Molybdan und Silizium.

Wendeschneidplatten/Schneideinsitze /Vollhartmetallwerkzeuge

Substanzen in Hartmetallprodukten enthalten Gberwiegend Wolframcarbid und Kobalt. Sie kénnten auch Carbide und
Carbonnitride der folgenden Elemente enthalten: Titan, Tantal, Niob, Chrom, Molybdan und Vanadium.

Wege der Exposition

Durch das Schleifen oder Erhitzen von Hartmetall-Rohlingen oder Hartmetallprodukten entstehen Staube oder Dampfe mit
gefahrlichen Inhaltsstoffen, die eingeatmet oder verschluckt werden kénnen oder mit Augen oder Haut in Berlihrung kommen
kénnen.

Akute Toxizitat

Der Staub ist giftig beim Einatmen. Das Einatmen kann Reizungen oder Entziindungen der Atemwege hervorrufen. Eine
signifikant héhere akute Toxizitat durch Einatmen wurde festgestellt beim gleichzeitigen Einatmen von Kobalt und
Wolframkarbid im Vergleich dazu, wenn ausschliellich Kobalt eingeatmet wird.

Beruhrung mit der Haut kann Reizungen und Ausschlage verursachen. Bei sensibilisierten Personen kénnen allergische
Reaktionen auftreten.

Chronische Toxizitat

Ein wiederholtes Einatmen von kobalthaltigen Aerosolen kann Behinderungen der Atemwege erzeugen. Anhaltendes Einatmen
von erhéhten Konzentrationen kénnen eine Lungenfibrose oder Lungenkrebs verursachen. Epidemiologische Untersuchungen
haben ergeben, dass Arbeiter, die in der Vergangenheit hohen Konzentrationen von Wolframkarbid/Kobalt ausgesetzt waren,
starker gefahrdet sind, an Lungenkrebs zu erkranken.

Kobalt und Nickel sind mégliche Hautreizstoffe. Wiederholter oder langfristiger Hautkontakt kann zu Hautreaktionen fiihren.

Risiken
Toxisch: Gefahr ernsthafter gesundheitlicher Schaden durch langfristiges Einatmen.

Toxisch durch Einatmen.
Kein ausreichender Nachweis fur Krebsrisiken.

Kann zu Reaktionen durch Einatmen und Hautkontakt fUhren.

Vorbeugende Mafnahmen

Staub nicht einatmen. Bildung von Staub vermeiden. Lokales Luftabzugssystem verwenden, das dazu geeignet ist, die
personliche Exposition auf Werte weit unter den national erlaubten Grenzwerten zu beschranken.

Bei unzureichender oder nicht vorhandener Beluftung ein Atemschutzgerat anlegen, dessen Verwendung fur diese Zwecke
behordlich genehmigt wurde.

Schutzbrillen mit seitlichen Schutzschilden tragen.

Vermeiden Sie wiederholten Hautkontakt. Tragen Sie geeignete Handschuhe. Waschen Sie griindlich lhre Hande.
Geeignete Schutzkleidung tragen. Kleidung nach Bedarf waschen.

Bei der Arbeit nicht essen, trinken, rauchen. Vor dem Essen, Trinken oder Rauchen Hande sorgfaltig abwaschen.

SANDVIK 15



Allgemeine Informationen Coromant Recycling Konzept (CRC)

Der Umwelt zuliebe

Nutzen Sie das Coromant Recycling Concept (CRC)!

Das Coromant Recycling Concept (CRC) ist ein umfassender Service fur gebrauchte
Hartmetall-Schneidplatten - ein Angebot fir alle Kunden von Sandvik Coromant. Vor dem
Hintergrund eines steigenden Verbrauchs von nicht erneuerbaren Rohstoffen ist der
wirtschaftliche Umgang mit schwindenden Ressourcen Aufgabe eines jeden Herstellers.

Die Vorteile des CRC sprechen fiir sich

Ein weltweites Recycling-System unter einem Dach.

Fur Direktkunden und Héndler.

Einfaches Verfahren mit Sammel- und Transportboxen.

Weniger Abfall, weniger Belastung flr die Umwelt.

Bessere Nutzung der Ressourcen.

Hartmetall-Wendeschneidplatten anderer Hersteller werden ebenfalls angenommen.

Bestellen Sie eine Sammelbox flr jede Drehmaschine, Frasmaschine, jeden Bohrer oder fir lhr

Bearbeitungszentrum. Wir empfehlen fur jeden Arbeitsplatz eine Sammelbox fur
Wendeschneidplatten und eine separate Box fur Vollhartmetallwerkzeuge.

Sammelbox:
Transportbox fur Vollhartmetallwerkzeuge (Holz):
Transportbox fir Wendeschneidplatten (Holz):

Bestellnummern
91617
92994
92995

H3aon



Informationen zur Kiihlschmierstoffzufuhr Allgemeine Informationen A

GER

CNSC CXSC
Kiihlschmierstoffeintritt Kiihlschmierstoffaustritt B
Code |Bezeichnung Bild Code |Bezeichnung Bild
0 Ohne Kihlschmierstoff , 0 Kein
/ Kihlschmierstoffaustritt
1 Axial konzentrischer Eintritt| 1 Axial konzentrischer

Austritt

2 Radialer Eintritt . 2 Radialer Austritt

3 Axial konzentrischer und 1 3 Axial geneigter Austritt
radialer Eintritt A |

4 Axial konzentrisch am
Lochkreis

4 Axial konzentrischer Eintritt
am Lochkreis

5 Radialer Eintritt vor Adapter 5 Axial geneigter Austritt mit
Duse, verstellbar

6 Dezentral Uber Flansch 6 Dezentraler Austritt mit
Duse, verstellbar MLl L <H
*********** 4| F
7 Dezentral Uber Ausgang
auf dem Schaft =_=] ~1
_IL
7 Dezentral Gber Flansch und
axial \
O\
X 8 Axialer oder dezentraler
 ————— Austritt mit Duse, YLl s
7 ;éj verstellbar Yzrzrzz77 #7"f G
2 e . e ———————— —
8 Dezentral Uber Ausgang
auf dem Schaft % /’\
H
I
SANDVIK |7
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Allgemeine Informationen Bestellnummernschllssel

Wendeschneidplatten fiir die allgemeine Drehbearbeitung

Wendeschneidplatten, metrisch C N M G 12 04 08 - - PF

1234

Wendeschneidplatten, Zoll C N M G 4 3 2 - - PF

1]2]3[a[5]|6]7 8 |9 12

Wendeschneidplatten, Keramik, CBN, metrisch C N M G 12 04 08 - T 010 20

1]2[3[4a] 5 6 7 8 10 1

;\Lﬁrdeschneidplatten, Keramik, CBN, C N G Al 4 3 2 =T 03 20

H3aon

1|2[3]a]5[6]7 8| 10 1
1 Plattenform 3 Toleranzen, metrisch 3 Toleranzen, Zoll
Klasse S IC /W1 T T B
> G +0.13 +0.025 B
c 4'@’ D M 013 +0.05 — £0.15) L\ Q;ﬁ
U +0.13 +0.08 — +0.257
E +0.025 +0.025 IC A
K R O "Variiert je nach GréBe von IC. Siehe unten.
A: Theoretischer Durchmesser des einbeschriebenen
Kreises der Wendeschneidplatte
T: Wendeschneidplattendicke
S I:' T A IC ; B: Siehe Abbildungen.
Einbeschriebener Toleranzen in Zoll
Kreis Toleranzklasse Klasse B: A: T:
v ® W IC mm M U A +.0002 +.001 +.001
3.97 B .0002 .001 .005
2-26 C .0005 .001 .001
2 Freiwinkel an der 6.0 +0.05 +0.08 @ E 88?5 ggl 88?
Hauptschneide 035 c F 0002 0005 001
E 9.525 G .001 .001 .005
B C S 10.0 H  .0005 .0005 .001
o \l‘7o 12.0 +0.08 +0.13 J .0002 .002-.005  .001
s 12.7 wi K  .0005 1002-.005  .001
S } 15.875 L .001 .002-.005  .001
= e [N - 189, 0.10 =018 M .002-005 .002-005 .005
w20 -0 200 U .005-.012 .005-.010 .005
550 2013 2025 N  .002-.010  .002-.004 .00t
P o) Sonstige 25.4 o _- s
110 Freiwinkel | (31,75 +0.15 +0.25
32.0
Bei positiven Wendeplatten steht /C flr einbeschriebener
Kreis.
Siehe Schneidkantenzustand F. (Abbildung 8).
18 SANDVIK
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Bestellnummernschlissel

Allgemeine Informationen

Wendeschneidplatten fir die aligemeine Drehbearbeitung

4 Typ Wendeschneidplatte 5GroBe
Schneidkantenldange, metrisch
A I:I:‘:l Q Ej IC mm IC Zoll C D R T \ w K
R S T w g g 9 E é
QR4 O TRE
G NI R Ic IC™ 1318 1/8" 05
Einbeschriebener Kreis 3.97 5/32" 06 02
angegeben in 1/8". 5.0 05
5.56 7/32" 09
M T 6.0 06
T T™ =TT 6.35 1/4" 06 | 07 11 11 04
) Fir 8.0 08
Wendeschneidplatte ?.0535 %80 09 | 11 ?g 09 16 16 06 | 16)
N W Form K (KNMX, KNUX) ist : :
— [ nur die theoretische 12.0 . 12
Schneidkantenlange 12.7 1/2 12 15 12 12 | 22 22 08
angegeben. 13 13 13
U 15.875 |5/8" 16 15 | 15 | 27
P b< >1 X 16.0 16
19.0 3/4" 19 19 | 19 | 33
20.0 20
Sonder- 25.0 251)
ausfiih- 25.4 1" 25 252 | 25
rung
1) Metrische Ausfuihrung 31.75 1/4" 31
2) Zoll-Ausfuhrung 32 32
6 Plattendicke, S mm, Zoll 7 Eckenradius, RE mm, Zoll 8 Ausfuhrung der Schneidkante
S ﬁ‘
F Scharfe Schneidkante
. —
A Mit Kantenverrundun
s Metrisch: Zoll: S (ANSI) °
Metrisch Zoll Code  Wert Code Wert
00 0 00 0 ;
01 S= 1.59 1 S=.0625 01 0.1 30 .004 E S (T‘ECF;‘)”e'dka”te”"e”“”dung
T1 S= 1.98 (1.2) S=.075 03 (alter) .004
02 S= 2.38 (1.5) S=3/32 02 0.2 .50 .008 T Neaative F
03 S= 3.18 2 S=1/8 0 (alter) .008 S egative rase
T3 S= 3.97 (2.5) S=5/32 04 0.4 1 0.16
04 S= 4.76 3 S=3/16 05 0.5 K b " tive F
05 S= 5.56 4 S=1/4 08 0.8 2 .031 oppelt negative Fasen
06 S= 6.35 5 S=5/16 10 1.0 Q
07 S= 7.94 6 S=23/8 12 1.2 3 .047
09 S= 9.52 6.3 S=.394 15 1.5 S Negative Fase und
10 S= 10.00 7.6 S=.475 16 1.6 4 .063 G Schneidkantenverrundung
12 S= 12.00 24 2.4 6 .094
32 3.2 8 125
*Code 00 oder MO in Position 7 wird fiir runde Wendeschneid-
platten im metrischen Code verwendet. MO zeigt, dass der
Durchmesser der Wendeschneidplatte ein geradzahliges
metrisches MaB hat.
Beim Zoll-Code fiir runde Wendeschneidplatten wird Position 7
Uberhaupt nicht verwendet. Sie ist frei.
9 Halterausfiihrung 10 Fasenbreite, metrisch, Zoll 11 Fasenwinkel
. Metrisch:
R «apr Vorschub 010 BN =0.10 15 GB=15°
BN 025 BN =0.25 20 GB=20°
227 070 BN =0.70 GB
150 BN =1.50
- 200 BN =2.00
L Vorschub K%%] Zoll:
03 BN=.003
7277 08 BN =.008
30 BN=.030
60 BN =.060
80 BN =.080

N Vorschub KA;; i ;,:PR Vorschub
2227/

12 Herstelleroption

Der ISO-Schllssel umfasst neun Symbole, von denen die
Symbole 8 und 9 nur bei Bedarf verwendet werden. Der
Hersteller kann zwei weitere Symbole anhéngen, z. B.

- WF = Wiper - Schlichten
- WMX = Wiper-Wendeschneidplatte, mittlere Bearbeitung
- PF =1SO P - Schlichten

- PR =1SO P - Schruppen
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Allgemeine Informationen

Alphanumerisches Verzeichnis

Bestellnummer Seite Bestellnummer Seite Bestellnummer
2F210-SC C33 N331.32C C16-C17
2H310-SC C33 N331.35C C22
316..FL..L C35 Q

316..FM..D C34 QD-N C28-C29
316..HM..D C34 QFT..-RM B4
327-EHxx G9 QFT-GF B3
345N C3 QFT-LG..C..B B15
345R/L C3 QFT-LG..C20..B B7
360R/L..P-MH cé6 QFT-LG..C32..B B7
390R..M-PM C10 QFT-RF..C..B B11-B12
392.41014 (2) G4 QFT-RF..C20..B B9
393.14..D H3 QFT-RF..C32..B B9
393.CF H2 QFT-TF B2
400.1..A1-NM (TIP) D2 QFU..-RM B4
400.4..A1-NM (TIP) D2 QFU-GF B3
415N..M-M30 C5 QFU-LF..C.B B13-B14
419N C5 QFU-LF..C20..B B10
419R C5 QFU-LF..C32..B B10
430.1..A1-NM D3 QFU-RG..C..B B16
430.4..A1-NM D3 QFU-RG..C20..B B8
452.1-CM D4 QFU-RG..C32..B B8
452.4-CM D4 QFU-TF B2
452.R-CM (SC) D5 QS-PCLNR/L A1l
490R/L Cc7 QS-PDJNR/L A12
745R/L C4 QS-PSSNR/L A13
820D..SP..Y (XL) F8 R

820L..CC..F F7 R/L331.1A C25-C26
820L..SP..Y F7 R/L365..E-PM cé
825D..TC..U-Cx F9 R123x1-RO (SF) B21
870-GP D18-D21 R210 C4
870-KM D10-D13 R216..M-M C32
870-MM D14-D17 R245 Cc2
870-PM D6-D9 R300 C31
970-Bxx G6 R331.32C..Axx C18
970-Cx G3 R331.32C..Mxx C19
970-Haxx G4 R331.32C..Qxx c12
970-Ixx G5 R331.32C..Qxx..MQ C14
970-Vxx G7 R331.32C..Rxx C13
A R331.32C..Rxx..MQ C15
A2B14 G6 R331.35C..Axx C20
A316..FL..L C35 R331.35C..Mxx c21
A393.14 H4 R390..EH..-07 C9
A393.CF H2 R390..E C10-C11
APMT C32 R390..M C10-C11
B R390..Qxx C9
BR20..CN..F-Cx F2 R390..QxxL c8
BR20..TC..F F3 R390-18..H-PL C10-C11
BR20D..SP..Y F4 RA216..M-M C32
BR20D..TC..F F5 RCKT C30
BR30..x-SP..Y-Cx F6 RPGX..E A15
C S

CCGW A3 SL70-R/L123 B22
CCGX-15FXA (A) A3 SL-QFT-L..C..A B19
CNGA A6 SL-QFT-R..C B17
CNGM..F(2)-HGR A6 SL-QFU-L..C B18
CNGX..HXA A7 SL-QFU-R..C..A B20
CP-A A2 SNGA..S..F A9
CP-B A2 T

CRSNR/L-IDA A16 T100 E2
Cx-391.05C G2 T200 E3-E5
Cx-391.14 G3 T300 E6-E11
Cx-A391.05C G2 T400-NM100DA E12
Cx-QFT-R B5 TCGW A4
Cx-QFU-L B6 TNGA..S..F A9
D TR-DC..S..F Al14
DCGW A4 TR-VB..S..F Al14
DNGA A8 Vv

DNGM..F(2)-HGR A8 VBGW A5
DNxx-QC-Cx (2) G8 VNGA..S..H A10
L w

L123x1-RO (SF) B21 WNGA A10
LPMH-PM Ccé6

N

N123x1-RO (SF) B21

N331.1A C23-C24

N331.1D cz7
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