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Auswahl der Wendeschneidplatte

1 Wenn die Schneidplatte zu schnell verschleif3t, sollte die Drehzahl (n) reduz-
iert werden und der Vorschub (fn) erhdht werden, oder eine hartere Schnei-
dplatte gewahlt werden.

2 Wenn die Schneidplatte ausbricht ist die Drehzahl (n) zu erhéhen und der
Vorschub (fn) zu reduzieren oder eine zéhere Schneidplatte auswahlen.

Allgemeine Anwendung fir Stahllegierungen. Mégliche Wabhl fiir Edelstahle. P30(P15-P35)
Substrat, verformungsresistentes und verschlei3festes Substrat mit TIN PVD Beschichtung.

Drehen von legierten Stahlen mit hoher Geschwindigkeit von bis zu 305 mm/min

Fir sehr verschleissfeste Stahle.

Geeignet fir Gusseisen.

Geeignet zum Schlichten von Duplex Stahl, 1.4401 u. 1.4404 mit positiver Scheidengeometrie.
P15 Sorte (P10-P25) Feinkdrnig mit 1600 Vickersharte. Nicht fiir unterbrochene Schnitte.

CVD AI203/TiN/TiCN/Alpha-Al203/Nano-TiCn/MT-TICN/TIiN Nanolock Coating Technology (22um)

Allgemeine Sorte zum Drehen von legierten Stahlen und leicht zu zerspanenden Edelstahlen
1.4401 u. 1.4404, Mittlere Schnittgeschwindigkeit, ideal bei 122-250mm/min.

Fiir leichten unterbrochenen und kontinuierlichen Schnitt

P25 Sorte(P15-P35) mit 1550 Vickers

CVD AI203/TiN/TiCN/Alpha-Al203/Nano-TiCn/MT-TICN/TiN Nanolock Coating Technology (22um)

For schwere unterbrochene Schnitte, Schmiedeteile, Gussteile und unebene Oberflachen.
Zahe und schlagfeste Sorte.

Geringe Schnittgeschwindigkeit 49-149

P40 (P25-P40) Sorte mit 1450 Vickers

Fir Stéhle und Edelstéhle

CVD TiN/AI203/TICN Nanolock Coating Technology

DMC20HT

Fir Hochleistungszerspanung von austenitischen Stahlen mit hdherer Schnittgeschwindigkeit
M20 (M10-M25) Sorte

Nicht fur unterbrochene Schnitte. Hohe Schnittgeschwindigkeit ideal bei 160 — 219mm/min
Nanaolock Black Mt-CVD AI203/TiCN/TiN

DMC30UT

Zahere Alternative zu DMC20UT fir Edelstéhle, allgemeine Anwendung fiir unterbrochene
und nicht unterbrochene Schnitte. Fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten, ideal bei 119-171
m/min, M30 (M25-M40) Sorte (1475 Vickers), CVD TiN/TiCN/TiN Beschichtung

Verschleiss- und abriebresistente, unbeschichtete Sorte.
Nicht fur unterbrochene Schnitte

K10 Substrat

Fir gehartetes Material und abrasive Materialien.

Fur sehr feine Schnitte

Verschleissfesteste Sorte fuir Sphaeroguss, duktilen und Grau-Guss und gehartete Stahle
K10 (K05-K15) Sorte 1700 Vickers

Bis zu 396 mm/min an Grau-Guss

Fur hohe Schnittgeschwindigkeiten >305 mm/min

TAG Turbo CVD AI203/TiC/TICN/TIN Coating mit spezieller Adhasions-Zwischenschicht
Fir kontinuierliche Schnitte

Zahere Alternative zu DKC10UT, Fur Gusseisen
Optimale Sorte fur Sphaeroguss und Grauguss
K15(K10-K20) Substrat 1600 Vickers

CVD AI203/TiC/TiCN/TiN Beschichtung

Anwendbar fur unterbrochenen Schnitt in Gusseisen

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com

3 Fir einen ununterbrochenen Schnitt ist eine harte, verschlei3feste
Schneidplatte zu wahlen.

4 Fir geschmiedete Teile und Gussteile und unterbrochene Schnitte ist
eine zahe, schlagfeste Schneidplatte, mit gréBerem Schneidenradius
zu wahlen.

Unbeschichtete Sorte mit hoher VerschleiRfestigkeit fur Aluminium, Nichteisenmetalle und
Kunststoffe
K10(K05-K15) Substrat

Unbeschichtete Sorte mit hoher VerschleiRfestigkeit fir Aluminium, Nichteisenmetalle und
Kunststoffe

K25 Feinkornstruktur-Substrat

Fur kontinuierlichen Schnitt und leichten unterbrochenen Schnitt

Beschichtete Version des DNU10GT

Hohe Verschleissfestigkeit bei der Zerspanung von Aluminium, Nichteisenmetallen und
Kunststoffen

Micro-Puls-Plasma TiAIN Beschichtung

Ideal zum Schlichten mit guter Oberflache von Edelstahlen und Hochtemperatur Legierungen

Universal Sorte fir Hochtemperatur-Legierungen, Aluminium, Nichteisenmetallen und
Eisenmetallen

S25 Substrat mit PVD TiN Beschichtung

Nicht fur unterbrochenen Schnitt

DSP10HT

Fur Titan und Titanlegierungen (reines Titan, Alpha Alloys, Beta Alloys, Alpha/Beta Alloys)
S10 Substrat 1700 Vickers mit CVD TiB2/TiN Beschichtung
Schnittgeschwindigkeit 30-70mm/min

DSP15HT

Harteste Sorte fir Hochtemperatur-Legierungen

Mittlere oder Schruppbearbeitung von Hochtemperaturlegierungen und Feinschlichten
von Edelstahlen. Mit SER Spanbrecher,

auch anwendbar fur unterbrochenen Schnitt von Hochtemperatur-Legierungen

Mit SEF & SEM Spanbrecher, auch flir Aluminium, Nichteisen-Metalle und Kunststoffe
Sub-Micron K30 Substrat mit 3 pm PVD Supernitrid AITiN Beschichtung

DSP20HT

Zahere Alternative zu der DSP15HT Sorte

Fur Hochtemperatur Legierungen: Inconel718, Inconel 625, Nimonic, Udiment Hasteloy,
Waspaloy

Sub Micron S20 Subatrat 1700 Vickers mit 8 pm PVD AITIiN Beschichtung
Schnittgeschwindigkeit 30-67mm/min

DUP15VT

Harte, verschleissfeste Sorte fur Hochtemperatur Legierungen, Aluminium, Nichteisen-
metalle und Eisenmetalle

S15 Substrat mit PVD AICrN Beschichtung

Nicht fur unterbrochenen Schnitt

DUP25GT

Universal Sorte fir Hochtemperatur-Legierungen, Aluminium, Nichteisenmetalle und
Eisenmetalle

S25 Substrat mit PVD TiAIN/WC/C Beschichtung

Nicht fiir unterbrochenen Schnitt
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Stahl Spanbrecher
PEF Schlichten

‘ Schnitttiefe Min: 0,lmm ‘ Max: 2,0mm ‘
‘ Vorschub Min: 0,05mm/U ‘ Max: 0,20mm/U ‘
Kleiner Spanbrecher fiirs Schlichten.

Leicht gehont, scharfe Schnittkante, Optimaler
Spanbruch wird bei kleiner Schnitttiefe und
kleinem Vorschub erreicht.

UEM Feinschlichten bis leichtes Schruppen
‘ Schnitttiefe Min: 0,5mm ‘ Max: 4,0mm
‘ Vorschub Min: 0,07mm/U ‘ Max: 0,33mm/U ‘

Mittelkleiner Spanbrecher sowohl fiirs Schlichten
als auch mittlere Anwendungen. Leichte Honung,
relativ scharfe Schnittkante, positiver Spanwinkel
sichert geringeren Schneiddruck als PEM
Spanbrecher zur Bohranwendung. Optimaler
Spanbruch bei kleiner bis mittlerer Schnitttiefe
bzw. Vorschub.

PEM Leichtes Schruppen bis Schlichten
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,8mm ‘ Max: 5,0mm
‘ Vorschub ‘ Min: 0,15mm/U ‘ Max: 0,40mm/U ‘

Mittlerer Spanbrecher fiirs Schlichten und
mittleres Schruppen. Mittlere Honung, sichere
Schnittkante fir die meisten Schnittbedingungen
mit grof3en Bereich fiir Schnitttiefe und Vorschub.

Fur allgemeine Anwendungen bei Stahllegierungen.

PEU Spanbrecher
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,5mm ‘ Max: 4,0mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,07mm/U ‘ Max: 0,33mm/U ‘

Mittelkleiner Spanbrecher firs Schlichten und
mittlere Zerspanungen. Leicht gehont, relativ
scharfe Schnittkante an 11°Pos. Einsatz. Fir
Stahllegierungen und Edelstahllegierungen.

PER Schruppen
‘ Schnitttiefe Min: 1,2mm ‘ Max: 8,0mm ‘
| Vorschub Min: 0,33mm/U | Max: 0,76mm/U_|

GroRer Spanbrecher fiirs Schruppen und grobe
Zerspanung. Stark gehont, starke Schnittkante
fur groRe Schnitttiefe und hohen Vorschub fir
hohe Zerspanungsraten, erlaubt unterbrochenen
Schnitt durch starke Schnittkante.

PEX Wiper
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 1,5mm ‘ Max: 4,0mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,2mm/U ‘ Max: 0,78mm/U ‘

Wiper Geometrie mit unterschiedlichen Spitzen-
radien fur bessere Oberflachen oder héheren
Vorschub, vorzugsweise an Stahllegierungen.

PSH & PSS Schruppen
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 2,0mm ‘ Max: 12,5mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,4mm/U ‘ Max: 1,6mm/U ‘

GroRer Spanbrecher fiir schwere Zerspanung
an einseitigen, negativen Einsatzen, mit flachem
Boden fir stabilste Klemmung durch maximale
Oberflache auf der Auflage des Halters. Positiver
Spanwinkel, Spanformgeometrie mit stéarker-
em Schneidenradius fiir schweres Schruppen
mit tiefem Schnitt und hohem Vorschub. Sehr
hoher Materialabtrag. Fir durchgehen Schnitt
und unterbrochenen Schnitt. PSS Spanbrecher
sind ebenfalls gut fur schweres Schruppen von
Gussstahl.

PST Extra schweres Schruppen
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 2,5mm ‘ Max: 12,5mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,78mm/U ‘ Max: 1,6mm/U ‘

GroRer Spanbrecher und sehr starke Schnei-

de fur sehr schweres Schruppen an einer
einseitigen, negativen Platte. Flacher Boden fur
stabilste Klemmung durch maximale Oberflache
auf der Auflage des Halters.

Positiver Spanwinkel, Spanformgeometrie mit
starkerem Schneidenradius fur schweres Schrup-
pen mit tiefem Schnitt und hohem Vorschub.
Sehr hoher Materialabtrag.

Fur durchgehen Schnitt und unterbrochenen
Schnitt.

UEXR/UEXL Hochleistungs-Spanbrecher

‘ Schnitttiefe ‘ Min: 1,0mm ‘ Max: 3,20mm ‘

‘ Vorschub ‘ Min: 0,20mm/U ‘ Max: 0,45mm/U ‘
GroRer positiver Spanbrecher und die Span-
fihrung ermdglichen freien Spanabfluss mit sehr
geringem Werkzeugdruck. Ideal fir Bohranwend-
ungen oder wenn Schwingungsneigung vorliegt.
Die prazise Schliffoberflache und die scharfe
Schnittkante mit tiefer Spanfiihrung erméglicht
Drehen von diinnen Rohren oder langen feinen
Teilen oder tiefen Bohrungen. Diese Platte kann
angewendet werden, wenn Spanbruch und
Spansteuerung problematisch ist. Der Spanbruch
ist vorgegeben nach rechts oder links, daher firs
Plandrehen weniger geeignet.

UEN Spanbrecher

‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,07mm ‘ Max: 4,0mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,07mm/U ‘ Max: 0,40mm/U ‘

Allgemeine Anwendung, sehr leichter Schneid-
kantenradius, positive Schneidwinkel, firs
Schlichten und allgemeine Zerspanung von
unterschiedlichen Materialien.

Edelstahl Spanbrecher

MEF Schlichten
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,50mm ‘ Max: 4,00mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,1mm/U ‘ Max: 0,33mm/U ‘

Kleiner Spanbrecher fiir Schlichtanwendung.
Scharfe Schneidkante mit sehr leichter Hohnung
des Schneidenradius erlaubt Zerspanung ohne
Verfestigung durch Kaltverformung an austenitischen
oder ausscheidungshartenden Edelstahlen.
Optimaler Spanbruch bei kleiner Schnitttiefe und
kleinem Vorschub.

MEH High Performance Hochleistung
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 1,00mm ‘ Max: 4,0mm ‘
| Vorschub | Min: 0,17mm/U_| Max: 043mm/U_|

Neu entwickelter Hochleistungsspanbrecher firs
Schlichten, mittlere Bearbeitung und Schruppen.
Scharfe positive Schneide verhindert Verfestigung
durch Kaltverformung, ideal fir Edelstahl. Innovati-
ver Spanschutz verhindert Beschadigungen durch
den Span wenn bis zur Schulter bearbeitet wird.

MEM Medium
‘ Schnitttiefe Min: 1,20mm ‘ Max: 5,50mm ‘
‘ Vorschub Min: 0,15mm/U ‘ Max: 0,40mm/U ‘

Medium, firr allgemeine Anwendungen, Span-
brecher fiir Schlichten, mittlere und Schrupp-
bearbeitung. Scharfe Positive Schneidkante
verhindert Verfestigung durch Kaltverformung.
Ideal fur Edelstahl.

MER Schruppen
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 1,2mm ‘ Max: 7,80mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,33mm/U ‘ Max: 0,78mm/U ‘

Spanbrecher fur das Schruppen von Edelstahlen
bei starkem Materialabtrag. Relativ scharfe aber
stabile Schneidkante fiir hohe Schnitttiefe und
hohen Vorschub. Anwendung fiir unterbrochenen
Schnitt oder schwere Zerspanung von Edelstahl
mit hohem Vorschub.

Call: 979-282-2861

UEFR / UEFL
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,05mm ‘ Max: 1,00mm ‘
| Vorschub | Min: 0,05mm/U_| Max: 0,20mm/U_|

Hohe, positive, sehr scharfe Schneidkante mit
kleinem Spanbrecher erlaubt freies Zerspanen
mit Spanbruch bei kleiner Schnitttiefe und klei-
nem Vorschub. Ideal fir Bohranwendungen oder
wenn Vibrationen ein Problem sind.

Die prazise geschliffene Peripherie und scharfe
Schnittkante ist ideal fur Bearbeitung von
dunnwandigen Rohren oder langen feinen Teilen
oder tiefen, kleinen Bohrungen. Diese Platte
kann angewendet werden wenn Spanbruch und
Spansteuerung problematisch ist. Der Spanbruch
ist vorgegeben nach rechts oder links, daher fiirs
Plandrehen weniger geeignet.

Visit: www.doriantool.com
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Spanbrecher fir Hochtemperaturlegierungen
SEF Schlichten
[ schnitttiefe Min: 0,5mm | Max:4,00mm |
‘ Vorschub Min: 0,07mm/U ‘ Max: 0,25mm/U ‘

Die prazise geschliffene Peripherie und die
kleine scharfkantige Schnittkante ist ideal fur das
Schlichten von Hochtemperatur-legierungen.
Auch anwendbar fir Aluminium und Nichteisen-
metalle.

SEH High Performance Hochleistung
‘ Schnitttiefe Min: 1,0mm Max: 3,5mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,07mm/U Max: 0,45mm/U ‘

Hochleistung, scharfe Schnittkante mit mittlerem
Spanbrecher und hoher Kantensicherheit, ideal

fur mittlere und Schrupp-Bearbeitung von Hoch-
temperaturlegierungen und Titanlegierungen.

SEM Schlichten bis leichtes Schruppen
‘ Schnitttiefe Min: 1,0mm ‘ Max: 3,5mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,10mm/U ‘ Max: 0,33mm/U ‘

Scharfkantige Schneide mit mittlerem Spanbrecher,
ideal fir das Schlichten sowie mittleres und
leichtes Schruppen von Hochtemperaturlegierungen.
Auch fir die Zerspanung von Aluminium und
Nichteisenmetallen.

SER Schruppen
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 1,20mm ‘ Max: 6,00mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,15mm/U ‘ Max: 0,40mm/U ‘

Scharfe Schnittkante mit groRem Spanbrecher,
ideal zum Schruppen von Hochtemperaturle-
gierungen mit hoher Schnitttiefe und groBem
Vorschub.

KEF Schlichten
‘ Schnitttiefe Min: 0,10mm ‘ Max: 2,00mm ‘
‘ Vorschub Min: 0,50mm/U ‘ Max: 0,30mm/U ‘

Kleiner Spanbrecher fiir das Schlichten, Sehr
leicht gehonte, scharfe Schneidkante. Optimaler
Spanbruch, bei kleiner Schnitttiefe und kleinem
Vorschub.

KEU Medium
Flache Oberflache, kein Spanbrecher, ideal fur
allgemeine Anwendung an Stahlguss.

KEM Medium
‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,20mm ‘ Max: 3,20mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,50mm/U ‘ Max: 0,30mm/U ‘

Mittlerer Spanbrecher fiir das Schlichten, mit-
tleres und leichtes Schruppen von Stahlguss.

KER Schruppen
[ Schnitttiefe [ Min: 0,80mm [ Max: 12,0mm |
‘ Vorschub ‘ Min: 0,30mm/U ‘ Max: 0,60mm/U ‘

GroRer Spanbrecher mit starker Schneidkante fur
mittleres und schweres Schruppen von Stahlguss
bei hoher Schnitttiefe und grof3em Vorschub.
Auch fur unterbrochenen Schnitt.

Min: 1,00mm ‘ Max: 8,00mm ‘
Min: 0,07mm/U_| Max: 0,99mm/U_|

‘ Schnitttiefe
‘ Vorschub

Sehr scharfkantige, hoch positive, prazise ge-
schliffene und polierte Schneidkante. Anwendung
furs Schlichten, mittlere Bearbeitung u. Schrup-
pen von Aluminium, Nichteisenmetallen u. Kunst-
stoffen. GrofRer , gezahnter Spanbrecher erlaubt
freien Spanabfluss bei geringem Schnitttdruck.
Auch fur sehr feine Schnitte mit geringer Vor-
schub bei Edelstéahlen und Hochtemperaturle-
gierungen mit sehr guten Oberflachen.

UEU Hochleistungsspanbrecherr

‘ Schnitttiefe ‘ Min: 0,50mm ‘ Max: 1,00mm ‘
‘ Vorschub ‘ Min: 0,50mm/U ‘ Max: 0,20mm/U ‘

Prazise geschliffene Peripherie mit positiver,
scharfer Schnittkante mit kleinem Spanbrecher.
Sehr gut flirs Schlichten sowie mittlere Bearbeit-
ung unterschiedlicher Materialien.
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Negative Einsatze

Sorte . R . Av
. . Schnittgeschwindigkeit o Vorschub
Material Anwendung Spanbrecher  Einsatz «—> Schnitttiefe
Harter Zaher V, m/min mm mm/U
DPC15HT 330 1188
Schlichten PEF 0,10mm - 2,0mm 0,05mm - 0,20mm
DPC25UT 281 1010
DPC15HT 330 1188
Mittlere Bearbeitung PEM ﬂ DPC25UT 281 1010 0,80mm - 5,0mm 0,15mm - 0,40mm
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Schruppen PER l DPC25UT 281 1010 1,20mm - 8,00mm 0,33mm - 0,76mm
DPC35RT 165 594
3 DPC15HT 330 1188
Wiper PEX 1,52mm - 4,0mm 0,20mm - 0,80mm
Hohe Oberflachengiite ’ ! ! ’
DPC25UT 281 1010
DPC15HT 330 1188
_ Mittlere und UEM DPC25UT 281 1010 0,50mm - 4,0mm 0,08mm - 0,33mm
Prazsionsschlichten
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Dunnwandige Rohre, UEX DPC25UT 281 1010 1,0mm - 3,2mm 0,20mm - 0,45mm
Tieflochbohren
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Schruppen PSH . DPC25UT 281 1010 2,00mm - 12,50mm 0,41mm - 1,60mm
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Schweres Schruppen PSS ’ DPC25UT 281 1010 2,00mm - 12,50mm 0,41mm - 1,60mm
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Extra Schweres Schruppen PST . DPC25UT 281 1010 2,5mm - 12,50mm 0,80mm - 1,60mm
o DPC35RT 165 594
Hoch Leistung MEH . DMC20HT 429 759 1,0mm - 3,75mm 0,18mm - 0,43mm
i)
= Schlichten MEF DMC30UT 0,50mm - 4,00mm 0,10mm - 0,33mm
i i
@
[0)
i
s Mittlere Bearbeitung MEM DMC30UT 238 594 1,20mm - 5.51mm 1,52mm - 0,40mm
Schruppen MER ﬂ DMC30UT 1,20mm - 7,75mm 0,33mm - 7,9mm
Schlichten KEF E DKC10UT 376 891 0,10mm - 2,03mm 0,05mm - 0,30mm
DKC10UT 376 891
Schruppen KER 0,80mm - 12,00mm 0,30mm - 0,60mm
DKC15RT 314 743
S dc) DSP10HT
(]
= = = (Titanium Only) 230 100
E ] g Hoch-Leistung SEH - 1,00mm - 3,5mm 0,08mm -0,045mm
= =
N co
53 DSP20HT 200 100
—
c
[@)
E’ g Schlichten SEF . DSP15HT 0,50mm - 4,0mm 0,08mm - 0,25mm
SE=
o
o O
23
o = Mittlere Bearbeitung SEM DSP15HT 100 1066 1,00mm - 3,50mm 0,10mm - 0,33mm
Q o
S =
[0)
@ g
§<
.E 3 Schruppen SER DSP15HT 1,20mm - 6,0mm 0,15mm - 0,40mm
2]
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Positive Einsatze

. . el Schnittgeschwindigkeit | a_Schnitttiefe f, Vorschub
Material Anwendung Spanbrecher Einsatz R 2
Hérter Zaher m/min mm mm/1/min
Allgemeine Anwendung DNU25GT 83 545
= Universal UEF DUP25GT 96 1123 0,05mm - 2,0mm 0,05mm - 0,20mm
3
e U_nbesnmmte,_zur lerat!on DUP35RT 92 1066
= neigende Schnittverhéltnisse
= Allgemeine Anwendung DUP15VT 119 1403
=
n Universal UEU E DUP25GT 96 1123 0,05mm - 2,0mm 0,05mm - 0,20mm
Unbestimmte, zur Vibration
neigende Schnittverhéltnisse DPC35RT 92 1066
DPC15HT 330 1188
Schlichten PEF A DPC25UT 281 1010 0,10mm - 2,0mm 0,05mm - 0,20mm
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Mittlere Anwendung PEM A DPC25UT 281 1010 0,080mm - 5,0mm 0,15mm - 0,40mm
DPC35RT 165 594
DPC15HT 330 1188
Universal PEU ‘ DPC25UT 281 1010 0,50mm - 4,0mm 0,15mm - 0,40mm
DPC35RT 165 594
Hochleistung DPC15HT 330 1188
Universal UEX H DPC25UT 281 1010 1,0mm - 3,2mm 0,20mm - 4,6mm
Unbestimmte, zur Vibration
neigende Schnittverhéltnisse DPC35RT 165 594
Hochleistung MEH ‘ DMC20HT 429 759 1,0mm - 3,8mm 0,18mm - 0,43mm
=
©
o
@
(]
kel
L
=
Universal MEM DCM30UT 238 594 1,20mm - 5,5mm 0,15mm - 4,0mm
Allgemeine Anwendung KEM . DKC15RT 59 743 0,20mm - 3,18mm 0,05mm - 0,30mm
Allgemeine Anwendung DNU10GT 446 6353
NFU 0,99mm - 8,0mm 0,08mm - 1,0mm
Hochleistung DNX10UT 581 7623
E’. s DSP10TH
@)
5’, g (nur Titan) 230 100
‘2 g Hochleistung SEH 1,0mm - 3,5mm 0,08mm - 0,46mm
&
= 3 DSP20HT 200 100
n
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Anwendung flr verschiedene Materialien, positive, Anwendung flr verschiedene Materialien, positive,

prazisionsgeschliffene Einsatze prazisionsgeschliffene Einsatze
Sorte Sorte Sorte Sorte Sorte Sorte Sorte
Beschreib ISO Beschreibun 1ISO
R DNU25GT DUP25GT  DUP35RT o DNU10GT DUPI5VT DUP25GT DUP35RT
CDGX-040102-UEFR =~ 68562 68563 68564 CCGT-060201-UEU 79450 79451
CDGX-UEFR CDGX-040104-UEFR 68572 68573 68574 CCGT-UEU CCGT-060202-UEU 79453 79454
Form C 80° Form C 80° CCGT-060204-UEU 79455 79456 79458 79459
U”'r‘:tersa' L | Universal CCGT-09T302-UEU 79463 79464
rechts : CCGT-09T304-UEU 79465 79466 79468 79469
___-J‘_ CCGT-120404-UEU 79475 79476 79478 79479
CCGT-120408-UEU 79480 79481 79483 79484
CDGX-040102-UEFL 68567 68568
CDGX-UEFL CDGX-040104-UEFL 68577 68578
Form C 8|(|’_° i} I CPGT-05T102-UEU 79485 79486 79488 79489
Universal links | ‘ CPGT-UEU CPGT-05T104-UEU 79490 79491 79493 79494
Form C 80° CPGT-060204-UEU 79500 79501 79503 79504
‘L___ Universal CCGT-09T302-UEU 79507 79508 79509
CCGT-09T304-UEU 79510 79511 79513 79514
CCGX-060204-UEFR 68592 68593 68594
CCGX-UEFR
Form C 80°
t’e’;'r‘gsa' I ‘ DCGT-070201-UEU 79530 79531
DCGT-UEU DCGT-070202-UEU 79533 79534
j Form D 55° DCGT-070204-UEU 79535 79536 79538 79539
Universal DCGT-11T301-UEU 79540 79541
CCGX-060204-UEFL 68597 68598 DCGT-11T302-UEU 79543 79544
CCGX-UEFL DCGT-11T304-UEU 79545 79546 79548 79549
Form C 80° ‘ ] DCGT-11T308-UEU 79550 79551 79553 79554
Universal links DCGT-150404-UEU 79555 79556 79558 79559
DCGT-150408-UEU 79560 79561 79563 79564
DCGX-060204-UEFR 68712 68713 68714
FD;?)S';EFR l TCGT-110201-UEU 79585 79586 79588 79589
Universal rechts " TCGT-UEU TCGT-110202-UEU 79593 79594
i E"r_m T 6|° TCGT-110204-UEU 79595 79596 79598 79599
i niversa TCGT-16T302-UEU 79608 79609
TCGT-16T304-UEU 79610 79611 79613 79614
DCGX.070204-UEFL 63717 68718 68719 TCGT-16T308-UEU 79615 79616 79618 79619
DCGX-UEFL l
Form D 55°
Universal links "'
s TPGT-110201-UEU 79623 79624
TPGT-UEU TPGT-110202-UEU 79628 79629
Form T 60° - -
TCGX-110202-UEFR 68762 68763 68764 Universal Igg igz%‘; LLJEJJ 79630 79631 ;ggjz 33231
TCGX-UEFR TCGX-110204-UEFR 68772 68773 68774 : .
Form T 60° TPGT-16T304-UEU 79645 79646 79648 79649
Universal rechs r' | TPGT-16T308-UEU 79650 79651 79653 79654
I
VBGX-110304-UEFR 68902 68903
VBGX-UEFR
Fom? v 3U5 i VBGT-110304-UEU 79660 79661 79663 79664
Universal rechts i VBGT-UEU VBGT-160404-UEU 79670 79671 79673 79674
; Form Vv 35° VBGT-160408-UEU 79675 79676 79678 79679
w J Universal
¥
VBGX-110304-UEFL 68907 68908 68909
VBGX-UEFL I -
Form V 35°
Universal links # VCGT-110301-UEU 79680 79681
l i VCGT-UEU VCGT-110302-UEU 79683 79684
[ Form Vv 35° VCGT-110304-UEU 79685 79686 79688 79689
¥ Universal VCGT-160402-UEU 79698 79699
VCGX-110304-UEFR 68962 68963 68964 VCGT-160404-UEU 79700 79701 79703 79704
VCGX-UEFR l VCGT-160408-UEU 79705 79706 79708 79709
Form Vv 35°
Universal rechts ‘
L | WCGT-S30201-UEU 79710 79711 79713 79714
VCGX-110304-UEFL 68967 68968 68969 WCGT-UEU WCGT-S30202-UEU 79715 79716 79718 79719
VCGX-UEEL Form W 80 WCGT-040204-UEU 79725 79726 79728 79729
3 Universal - N
Form V 35° WCGT-06T304-UEU 79735 79736 79738 79739
Universal links » WCGT-06T308-UEU 79741 79743 79744

Q
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Anwendung fur Stahllegierungen, positive Einsatze

Anwendung fur Stahllegierungen, positive Einsétze

CCMT-060202-PEF 71873 71874 VCMT-110304-PEF 71925 71926
CCMT-PEF CCMT-060204-PEF 71877 71878 VCMT-PEF VCMT-160404-PEF = 71927 71928
Form C 80° CCMT-060208-PEF 71879 71880 Form D 35° VCMT-160408-PEF 71931 71932
Schiichten CCMT-09T304-PEF 71883 71884 Schiichten
CCMT-09T308-PEF 71885 71886
CCMT-120404-PEF 71889 71890
CCMT-060202-PEM 71875 71876 VCMT-160404-PEM 71943 71944
CCMT-PEM CCMT-060204-PEM 71933 71934 VCMT-PEM VCMT-160408-PEM 71929 71930
Form C 80° CCMT-060208-PEM 71881 71882 Form D 35°
Mittlere CCMT-09T304-PEM 71935 71936 Mittlere
Bearbeitung Bearbeitung
CCMT-09T308-PEM 71887 71888
CCMT-120404-PEM 71937 71938
CCMT-120408-PEM 71891 71892
WCMT-020102-PEF 80251
DCMT-070204-PEF 71893 71894 WCMT-PEF
DCMT-PEF DCMT-11T304-PEF 71897 71898 Form W 80°
Form D 55° Schlichten
Schlichten ‘
DCMT-070204-PEM 71895 71896
DCMT-PEM DCMT-11T304-PEM 71899 71900
LFjor'm D 5|5° DCMT-11T308-PEM 71901 71902
nverse Stahllegierungen und Edelstahle fur geringeren Schnittdruck,
positive, prazisionsgeschliffene Einsatze
RCMX-UEX RCMX-1204MO-UEX 71958 71959 RME00
Form rund ROMY-1606MO-UEX 71962 71963 CCGT-060204 UEXL 70676 70677 70678
Metrisch RCMX-2006MO-UEX 71967 71968 Eocr:rfg-goEXL CCGT-060208 UEXL 70682 70683 70684
Cooramuuse | s | Toew | fous
RCMX-3209MO-UEX 71976 71977
CCGT-120408 UEXL 70700 70701 70702
CCGT-120412 UEXL 70706 70707 70708
RCMT-120400-UM 79926 .
RCMT-UM RCMT-190600-UM 79929
Form rund RCMT-250600-UM 79931 CCGT-060204 UEXR 70679 70680 70681
Inch CCGT-UEXR CCGT-060208 UEXR 70685 70686 70687
Form C 80° CCGT-09T304 UEXR 70691 70692 70693
Universal CCGT-09T308 UEXR 70697 70698 70699
SCMT-09T304-PEF 71903 71904 rechts CCGT-120408 UEXR 70703 70704 70705
SCMT-PEF CCGT-120412 UEXR 70709 70710 70711
Form C 90°
Schlichten
DCGT-070204 UEXL 70712 70713 70714
DCGT-UEXL DCGT-11T304 UEXL 70718 70719 70720
SCMT-09T308-PEM 71905 71906 Form D 55° DCGT-11T308 UEXL 70725 70726 70727
SCMT-PEM . SCMT-120408-PEM 71907 71008 Mittlere ’
Form C 90° SCMT-120412-PEM 71939 71940 Anwendung
Mittlere rechts
Bearbeitung
TCMT-06T102-PEF 80249 DCGT-070204 UEXR 70715 70716 70717
TCMT-PEF TCMT-110202-PEF 71909 71910 DCGT-UEXR DCGT-11T304 UEXR 70721 70722 70723
Form T 60° TCMT-110204-PEF 71911 71912 Form D 55° DCGT-11T308 UEXR 70729 70730 70731
Schlichten ’ Schruppen
rechts
TCMT-110204-PEM 71941 71942 ‘
TCMT-PEM TCMT-110208-PEM 71913 71914
Form T 60° TCMT-16T304-PEM 71915 71916 TCGT-110204 UEXL 70732 70733 70734
g'gf,;:imng TCMT-16T308-PEM 71917 71918 TCGT-UEXL TCGT-16T304 UEXL 70738 70739 70740
Form T 60° TCGT-16T308 UEXL 70744 70745 70746
Universal
TPMR-110304-PEU 71945 71946 71947 links
TPMR-PEU ‘ TPMR-110308-PEU 71948 71949 71950
Form T 60° TPMR-160304-PEU 71951 71952 71953
Mittlere TPMR-160308-PEU 71954 71955 71956
Bearbeitung
TCGT-110204 UEXR 70735 70736 70737
TCGT-UEXR TCGT-16T304 UEXR 70741 70742 70743
VBMT-160404-PEF 71919 71920 Form T 60° TCGT-16T308 UEXR 70747 70748 70749
VBMT-PEF VBMT-160408-PEF 71921 71922 Mittlere
Form D 35° \ VBMT-160412-PEF 71923 71924 Bearbeitung ’
Schlichten
8 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com D_lm



Anwendung fiur Stahllegierungen, positive,

prazisionsgeschliffene Einsiatze
Beschreibung 1SO

CCDGW-S4T001-KEU

CDGW-KEU CCDGW-S4T002-KEU
Form C 80° CDGW-040102-KEU
Universal

CDGW-040104-KEU

CCGW-060204-KEU
CCGW-KEU CCGW-09T308-KEU
Form C 80°

Universal

CPGW-05T102-KEU

CPGW-KEU CPGW-05T104-KEU
Form C 80° CPGW-060204-KEU
Universal

CPGW-09T304-KEU
CPGW-09T308-KEU

DCGW-070204-KEU

DCGW-KEU DCMW-11T304-KEU
DCMW-KEU DCMW-11T308-KEU
Form D 55°

Universal

w

TCGW-110204-KEU
TCGW-KEU TCGW-16T308-KEU
Form T 60°

Universal

v

TPGW-110204-KEU

TPGW-KEU TPGW-16T304-KEU
Form T 60° TPGW-16T308-KEU
Universal

| 4

VBGW-110304-KEU

VBGW-KEU VBGW-160404-KEU
Form D 35° VBGW-160408-KEU
Universal

4

VCGW-110304-KEU

VCGW-KEU VCGW-160404-KEU
Form D 35° VCGW-160408-KEU
Universal

4

Call: 979-282-2861

Sorte Sorte Sorte
DKU1OHT  DUP15VT  DUP35RT
79340 79341 79343
79344 79345 79347
79348 79349 79351
79352 79353 79355
79356 79357 79359
79364 79365 79367
79368 79369 79371
79372 79373 79375
79376 79377 79379
79380 79381 79383
79384 79385 79387
79388 79389 79391

70770 79392

70771 79393

79400 79401 79403
79408 79409 79411
79412 79413 79415
79416 79417 79419
79420 79421 79423
79424 79425 79427
79428 79429 79431
79432 79433 79435
79436 79437 79439
79440 79441 79443
79444 79445 79447

Visit: www.doriantool.com

Titan & Hoch Temperatur Legierungen, positive Einsatze

Sorte Titan Sorte Hoch-Temperatur-Legierungen

i ISO
Beschreibung DSPLOHT

CCMT-093T04-SEH 69725
CCMT-SEH
Form C 80°
Universal

DCMT-11T04-SEH 69728
DCMT-SEH
Form D 55°
Universal

RCMT-1606-MO-SEH 69732
RCMT-SEH RCMT-2006-MO-SEH 69734
Form rund
Schruppen

TPG-110304-UEN

TPG-UEN TPG-110308-UEN
Form T 60° . TPG-160304-UEN
ﬁlr:(femn:l?rfg / TPG-160308-UEN
TPG-220404-UEN
TPG-220408-UEN
TPG-270612-UEN
TPGB-110204-UEN
TPGB-UEN TPGB-110208-UEN
Form T 60° “ TPGB-160404-UEN
Allgemeine TPGB-160408-UEN
Anwendung TPGB-220404-UEN
TPGB-220408-UEN
TPGH-110204-UEN
TPGH-UEN ( -""--_.‘__-_-_ TPGH-110208-UEN
Form T 60° } n TPGH-160304-UEN
Allgemeine w TPGH-160308-UEN
Anwendung
TPGH-220404-UEN
TPGH-220408-UEN
TPHT-16T304-UEN
TPHT-UEN ‘D TPHT-16T308-UEN
Form T 60°
Allgemeine
Anwendung

Stahllegierungen, positive, geschliffene Einsatze

71611
71617
71623
71629
71635

71652
71655
71659
71662
71673
71676

71700
71706
71712
71718
71726
71734

71748
71753

DSP20HT
69722

69729

71607
71613
71619
71625
71631
71637

71703
71709
71716
71720
71728
71737

71750
71755

71608

71620
71626
71632
71638
71650

71654
71657
71661
71664
71675
71678

71704
71708
71715
71722
71730
71736

71751
71756

Positive Einsatze, konvexer Radius fiir verschiedene Werkstoffe

Beschreibung 1SO

SDGX-09T3C04-E
SDGX-09T3C12-E
SDGX-09T3C16-E

SDGX-UEN
9,5 mm Quadrat
Konvexer Radius

€

SDGX-UEN
19mm Quadrat
Konvexer Radius

L=

SDGX-1904C05-E
SDGX-1904C06-E
SDGX-1904C07-E
SDGX-1904C08-E
SDGX-1904C09-E
SDGX-1904C10-E
SDGX-1904C11-E
SDGX-1904C12-E
SDGX-1904C13-E
SDGX-1904C14-E
SDGX-1904C15-E*
SDGX-1904C16-E*

Radius

0,40 mm
1,19 mm
1,57 mm

2,00 mm
2,38 mm
2,76 mm
3,17 mm
10,5 mm
3,96 mm
4,52 mm
4,77 mm
5,15 mm
5,56 mm
5,94 mm
6,35 mm

Sorte
DNU25GT

95305
95309

95253
95257
95261

95269

95277

95285

95289
95293

Sorte
DUP25GT
95299
95307
95311

95250
95254
95258
95262
95266
95270
95274
95278
95282
95286
95290
95294

*Alle SDGX einséatze haben 4 Schneiden, auRer 5,94 & 6,35mm Radius Einsétze mit nur 2 Schneiden

DHHIAH
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Edelstahle, positive Einsatze

Beschreibung

CCMT-MEM
Form C 80°
Schlichten/ Mittlere
Anwendungen

CCMT-MEH
Form C 80°
Hochleistung

DCMT-MEM
Form D 55°
Schlichten/
Mittlere
Anwendungen

DCMT-MEH
Form D 55°
Hochleistung

TCMT-MEM
Form T 60°
Mittlere
Anwendung

VCMT-MEM
Form D 35°
Mittlere
Anwendung

SCMT-MEM
Form S 90°
Mittlere
Anwendung

ISO

CCMT-09T304-MEM
CCMT-09T308-MEM
CCMT-120404-MEM
CCMT-120408-MEM

CCMT-09T304-MEH
CCMT-09T308-MEH

DCMT-11T304-MEM
DCMT-11T308-MEM

DCMT-11T304-MEH
DCMT-11T308-MEH

SCMT-120408-MEM

TCMT-110204-MEM
TCMT-110208-MEM
TCMT-16T304-MEM
TCMT-16T308-MEM

VCMT-160404-MEM
VCMT-160408-MEM
VCMT-160412-MEM

Stahlguss, Positive Einséatze

CCMT-KEM
Form C 80°
Schlichten

DCMT-KEM
Form D 55°

10

Schlichten/Mittlere
Anwendung
SCMT-KEM
Form S

Mittlere
Anwendung

CCMT-09T304-KEM
CCMT-09T308-KEM
CCMT-120408-KEM

DCMT-070204-KEM
DCMT-070208-KEM
DCMT-11T304-KEM
DCMT-11T308-KEM

SCMT-120408-KEM

Call: 979-282-2861

Sorte
DMC20HT

70786
70787

70788
70789

70762
70764
70766
70768

Sorte
DMC30UT
70750
70751
70752
70756

70760
70761

70772

70776
70777
70778
70779

70783
70784
70785

70753
70754
70755

70763
70765
70767
70769

70773

Aluminium, Geschliffene & polierte Einsatze

CCGT-NFU
Form D 80°
Universal

DCGT-NFU
Form D 55°
Universal

RCMT-NFU
Form rund
Universal

RCGT-NFU
Form Rund
Universal

SCGT-NFU
Form S 90°
Universal

TCGT-NFU
Form T 60°
Universal

VCGT-NFU
Form V 35°
Universal

VPGT-NFU
Form Vv35°
Universal

WCGT-NFU
Form T 80°
Universal

Visit: www.doriantool.com

Err=rts.

CCGT-060202-NFU
CCGT-060204-NFU
CCGT-09T302-NFU
CCGT-09T304-NFU
CCGT-09T308-NFU
CCGT-120404-NFU
CCGT-120408-NFU

DCGT-070202-NFU
DCGT-070204-NFU
DCGT-11T302-NFU
DCGT-11T304-NFU
DCGT-11T308-NFU

RCMT-0602MO-NFU

RCGT-0602MO-NFU
RCGT-0803MO-NFU
RCGT-1003MO-NFU

SCGT-120408-NFU

TCGT-110204-NFU
TCGT-16T304-NFU

VCGT-110302-NFU
VCGT-110304-NFU
VCGT-160402-NFU
VCGT-160404-NFU
VCGT-160408-NFU
VCGT-160412-NFU
VCGT-220530-NFU

VPGT-110304-NFU
VPGT-160412-NFU
VPGT-220516-NFU

WCGT-06T302-NFU
WCGT-06T304-NFU
WCGT-06T308-NFU
WCGT-080404-NFU
WCGT-080408-NFU

E-mail: sales@doriantool.com

80020
80024
80028
80032
80036
80040
80044

80048
80052
80056
80060
80064

70798

80068
80072
80076

80084

80089
80093

80098
80103
80107
80111
80115
80119
80123

80127
80131
80135

80140
80144
80148
80152
80156

80021
80025
80029
80033
80037
80041
80045

80049
80053
80057
80061
80065

80069
80073
80077

80085

80090
80094

80099
80104
80108
80112
80116
80120
80124

80128
80133
80136

80141
80145
80149
80153
80157

DHHIAH



Stahllegierungen, negative Einséatze

CNMG-PEF
Form C 80°
Schlichten

CNMG-UEM
Form C 80°
Universal

CNMG-PEM
Form C 80°
Mittlere
Anwendungen

CNMG-PER
Form C 80°
Schruppen

DNMG-PEF
Form D 55°
Schlichten

DNMG-UEM
Form D 55°
Mittlere
Anwendungen

VA N Ny

DNMG-PEM
Form D 55°
Mittlere
Anwendungen

DNMG-PER
Form D 55°
Schruppen

SNMG-PEF
Form S 90°
Schlichten

¥

SNMG-UEM
FormS 90°
Universal

4

SNMG-PEM
Form S 90°

Mittlere !
Anwendungen

Call: 979-282-2861

CNMG-120404-PEF
CNMG-120408-PEF

CNMG-120404-UEM
CNMG-120408-UEM

CNMG-090308-PEM
CNMG-120408-PEM
CNMG-120412-PEM
CNMG-160608-PEM
CNMG-160612-PEM
CNMG-160616-PEM
CNMG-190612-PEM
CNMG-190616-PEM
CNMG-120408-PER
CNMG-120412-PER
CNMG-160608-PER
CNMG-160612-PER
CNMG-160616-PER
CNMG-190612-PER
CNMG-190616-PER
CNMG-190624-PER
DNMG-110404-PEF
DNMG-110408-PEF
DNMG-150404-PEF
DNMG-150408-PEF
DNMG-150604-PEF
DNMG-150608-PEF

DNMG-110404-UEM
DNMG-110408-UEM
DNMG-150408-UEM
DNMG-150604-UEM
DNMG-150608-UEM

DNMG-110408-PEM
DNMG-150408-PEM
DNMG-150412-PEM
DNMG-150608-PEM
DNMG-150612-PEM
DNMG-150616-PEM

DNMG-150408-PER
DNMG-150412-PER
DNMG-150608-PER
DNMG-150612-PER
DNMG-150616-PER

SNMG-120404-PEF

SNMG-090304-UEM

SNMG-120408-PEM
SNMG-120412-PEM
SNMG-150608-PEM
SNMG-190612-PEM

69250
69252

69826
69832

69491
69408
69280
69283
69286
69492
69409
69410
69351
69354
69357
69360
69363
69366
69369
69372
69254
69256
69258
69260
69262
69264

69835
69840

69845
69848

69295
69298
69301
69304
69307
69310

69375
69378
69381
69384
69387

69266

69851

69313
69316
69319
69322

69251
69253

69828
69833

69276
69278
69281
69284
69287
69289
69291
69293
69352
69355
69358
69361
69364
69367
69370
69373
69255
69257
69259
69261
69263
69265

69836
69841
69844
69846
69849

69296
69299
69302
69305
69308
69311

69376
69379
69382
69385
69388

69267

69852

69314
69317
69320
69323

69834

69277
69279
69282
69285
69288
69290
69292
69294
69353
69356
69359
69362
69365
69368
69371
69374

69837

69847
69850

69297
69300
69303
69306
69309
69312

69377
69380
69383
69386
69389

69315
69318
69321
69324
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Stahllegierungen, negative Einséatze

SNMG-PER
Form S 90°
Schruppen

TNMG-PEF
Form T 60°
Schlichten

TNMG-UEM
Form T 60°
Universal

TNMG-PEM

Form T 60°
Mittlere
Anwendungen

VNMG-PEF
Form V 35°
Schlichten

VNMG-UEM
Form V 35°
Universal

VNMG-PEM
Form V 35°
Schlichten

WNMG-UEM
Form W 80°
Universal

WNMG-PEM
Form W 80°
Mittlere
Anwendungen

WNMG-PER
Form W 80°
Schruppen

SNMG-120408-PER
SNMG-120412-PER
SNMG 190612-PER
SNMG-190616-PER

TNMG-160404-PEF
TNMG-160408-PEF

TNMG-160404-UEM
TNMG-160408-UEM

TNMG-160408-PEM
TNMG-160412-PEM
TNMG-220408-PEM
TNMG-220412-PEM

VNMG-160404-PEF
VNMG-160408-PEF

VNMG-160408-UEM

VNMG-160408-PEM
VNMG-160412-PEM

WNMG-060404-UEM
WNMG-060408-UEM
WNMG-080404-UEM
WNMG 080408-UEM
WNMG 080412-UEM

WNMG-060408-PEM
WNMG-080408-PEM
WNMG-080412-PEM

WNMG-080408-PER
WNMG-080412-PER

E-mail: sales@doriantool.com

69390
69393
69396
69399

69268
69270

69853
69856

69325
69328
69331
69334

69272
69274

69859

69336
69339

69861
69864
69867
69870

69342
69345
69348

69402
69405

DIIHHAH

69391
69394
69397
69400

69269
69271

69854
69857

69326
69329
69332
69335

69273
69275

69860

69337
69340

69862
69865
69868
69871
69873

69343
69346
69349

69403
69406

69392
69395
69398
69401

69855
69858

69327
69330
69333

69338
69341

69863
69866
69869
69872

69344
69347
69350

69404
69407

11



Stahllegierungen & Edelstahle, negative Einsatze

Fir geringen Schneiddruck
Edelstahl
DMC30UT

CNMX-120404-UEXL 69411 69412 69413
CNMX-UEXL  cnmx-120408-UEXL 69417 69418 69419
Form C 80°
links
CNMX-120404-UEXR 69414 69415 69416
CNMX-UEXR  cn\ux-120408-UEXR 69420 69421 69422
Form C 80°
rechts
DNMX-110404-UEXL 69429 69430 69431
DNMX-UEXL  pnmx-110408-UEXL 69435 69436 69437
Form D 55°
links DNMX-150404-UEXL 69441
DNMX-150408-UEXL 69447
DNMX-150604-UEXL 69453 60454 69455 69456
DNMX-150608-UEXL 69461 69462 69463 69464
DNMX-110404-UEXR 69432 69433 69434
DNMX-UEXR  p\Mx-110408-UEXR 69438 69439 69440
Form D 55°
rechts DNMX-150404-UEXR 69444
DNMX-150408-UEXR 69450
DNMX-150604-UEXR 69457 69458 69459 69460
DNMX-150608-UEXR = 69465 69466 69467 69468
TNMX-160404-UEXL 69469 69470 69471 69472
TNMX-UEL TNMX-160408-UEXL 69477 60478 69479 69480
Form T 60°
Links
TNMX-160404-UEXR 69473 69474 69475 69476
TNMX-UEXR  1n\Mx-160408-UEXR 69481 69482 69483 69484
Form T 60°
rechts

Wiper Einsatze flr Stahllegierungen & Edelstahlanwendungen

CNMG-120408-PEX 69485 69486
CNMG-PEX CNMG-120412-PEX 69489 69490
Form C 80°
Hochleistung
DNMG-150612-PEX 69487 69488
DNMG-PEX
Form D 55°
Hochleistung
12 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com

Schruppen und schwere Bearbeitung von Stahllegierungen &

Edelstéhle, negative Einsatze, einseitig

CNMM-120408-PSH 70160

CNMM-PSH CNMM-120412-PSH 70163
Form C 80° CNMM-160612-PSH 70166
Schruppen CNMM-160616-PSH 70169
CNMM-190612-PSH 70172
CNMM-190616-PSH 70175
CNMM-190624-PSH 70178
CNMM-190616-PSS 70205
CNMM-PSS -
Form C 80°
Schweres
Schruppen
CNMM-250724-PST 70216
CNMM-PST CNMM 250924-PST 70220
Form C 80°
Extra Schweres E
Schruppen
SNMM-120408-PSH 70181
SNMM-PHS SNMM-120412-PSH 70184
Form S 90° SNMM-150612-PSH 70187
Schruppen SNMM-150616-PSH 70190
SNMM-190612-PSH 70193
SNMM-190616-PSH 70196
SNMM-190624-PSH 70199
SNMM-190632-PSH 70202
SNMM-190616-PSS 70210
SNMM-PSS 9 SNMM-190624-PSS 70213
Form S 90°
Schweres
Schruppen
SNMM-250724-PST 70224
SNMM-PST SNMM-250924-PST 70228
Form S 90°
Extra Schweres
Schruppen

E-mail: sales@doriantool.com

70161
70164
70167
70170
70173
70176
70179

70206

70217
70221

70182
70185
70188
70191
70194
70197
70200
70203

70211
70214

70225
70229

70162
70165
70168
70171
70174
70177
70180

70207

70218
70222

70183
70186
70189
70192
70195
70198
70201
70204

70212
70215

70226
70230

D5



Edelstahllegierungen, negative Einséatze

Beschreibung

CNMG-MEF
Form C 80°
Schlichten

CNMG-MEM
Form C 80°
Mittlere
Anwendungen

CNMG-MEH
Form C 80°
Hochleistung

CNMG-MER
Form C 80°
Schruppen

DNMG-MEF
Form D 55°
Schlichten

DNMG-MEM
Form D 55°
Mittlere
Anwendungen

DNMG-MEH
Form D 55°
Hochleistung

DNMG-MER
Form D 55°
Mittlere
Anwendungen

SNMG-MEF
Form S 90°
Schlichten

SNMG-MEH
Form S 90°
Hochleistung

SNMG-MER
Form S 90°
Schruppen

OO wp BB E B

L
L

L

Call: 979-282-2861

ISO

CNMG-090304-MEF
CNMG-120404-MEF
CNMG-120408-MEF
CNMG-120412-MEF

CNMG-120408-MEM
CNMG-120412-MEM

CNMG-120408-MEH
CNMG-120412-MEH
CNMG-160612-MEH
CNMG-160616-MEH
CNMG-190612-MEH
CNMG-190616-MEH

CNMG-120412-MER
CNMG-160612-MER
CNMG-190612-MER

DNMG-110404-MEF
DNMG-150604-MEF
DNMG-150608-MEF

DNMG-110408-MEM
DNMG-150408-MEM
DNMG-150608-MEM
DNMG-150612-MEM

DNMG-150608-MEH
DNMG-150612-MEH

DNMG-150608-MER
DNMG-150612-MER

SNMG-090304-MEF

SNMG-150612-MEH
SNMG-150616-MEH
SNMG-190612-MEH
SNMG-190616-MEH

SNMG-120408-MER
SNMG-120412-MER
SNMG-190612-MER

Sorte
DMC20HT

70020
70021
70022
70023
70024
70028

70037
70038

70041
70044
70052
70053

Sorte
DMC30UT
69964
69965
69966
69967

69968
69969

69970
69971
69972

69973
69974
69975

69976
69977
69978
69979

69980
69981

69982

69983
69984
69985

Visit: www.doriantool.com

Edelstahllegierungen, negative Einséatze

Beschreibung

TNMG-MEM
Form T 60°
Mittlere
Anwendungen

WNMG-MEF
Form W 80°
Schlichten

WNMG-MEH
Form W 80°
Hochleistung

WNMG-MEM
Form W 80°
Mittlere
Anwendungen

WNMG-MER
Form W 80°
Schruppen

E-mail: sales@doriantool.com

\AA A

ISO

TNMG-160408-MEM
TNMG-220408-MEM
TNMG-220412-MEM

WNMG-060404-MEF
WNMG-080404-MEF
WNMG-080408-MEF

WNMG-080412-MEH

WNMG-060408-MEM
WNMG-080408-MEM
WNMG-080412-MEM
WNMG-080416-MEM

WNMG-080408-MER
WNMG-080412-MER

Sorte
DMC20HT

70056

DHHIAT

Sorte
DMC30UT
69986
69987
69988

69989
69990
69991

69992
69993
69994
69995

69996
69997

13



Stahlguss Anwendungen, negative Einséatze

CNMG-KEF
Form C 80°
Schlichten

CNMA-KEU
Form C 80°
Allgemeine
Anwendungen

CNMG-KER
Form C 80°
Schruppen

DNMG-KEF
Form D 55°
Schlichten

DNMA-KEU
Form D 55°
Allgemeine
Anwendungen

DNMG-KER
Form D 55°
Schruppen

SNMA-KEU
Form S 90°
Allgemeine
Anwendungen

SNMG-KER
Form S 90°
Schruppen

TNMA-KEU
Form T 60°
Allgemeine
Anwendungen

WNMA-KEU

Form T 60°
Allgemeine
Anwendungen

WNMA-KER

Form W 80°
Schruppen

14

XY ¥

LA A

CNMG-120404-KEF

CNMA-120408-KEU
CNMA-120412-KEU
CNMA-190616-KEU
CNMA-250924-KEU

CNMG-120408-KER
CNMG-120412-KER
CNMG-120416-KER
CNMG-160612-KER
CNMG-160616-KER

DNMG-110404-KEF
DNMG-110408-KEF

DNMA-150608-KEU

DNMG-150408-KER
DNMG-150412-KER
DNMG-150608-KER
DNMG-150612-KER

SNMA-120408-KEU
SNMA-120412-KEU
SNMA-120416-KEU
SNMA-190616-KEU
SNMA-250724-KEU

SNMG-120408-KER
SNMG-120412-KER
SNMG-190612-KER
SNMG-190616-KER

TNMA-160408-KEU
TNMA-160412-KEU
TNMA-220416-KEU

WNMA-080408-KEU
WNMA-080412-KEU

WNMG-080408-KER
WNMG-080412-KER

Call: 979-282-2861

67052

69874
69876

69904
69906
69908
69910
69912

67054
67056

69914
69916
69918
69920

69882
69884
69886

69922
69924

69927

69890
69892
69894

69896
69898

69929

67053

69875
69877
69878
69879

69905
69907
69909
69911
69913

67055
67057

69880

69915
69917
69919
69921

69883
69885
69887
69888
69889

69923
69925
69926
69928

69891
69893
69895

69897
69899

69930
69931

Titan & Hochtemperaturlegierungen, negative Einsatze

Titan Sorte Hoch Temperatur Sorte Hoch Temperatur Sorte

Beschreibung

CNGG-SEF
Form T 60°
Schlichten

CNM/GG-SEM
Form W 80°
Schlichten

CNGG-SER
Form C 80°
Schruppen

CNMG-SEH
Form C 80°
Schruppen

DNGG-SEF
Form D 55°
Schlichten

DNMG-SEM
Form D 55°
Mittlere
Bearbeitung

DNMG-SEH
Form D 55°
Schruppen

VNMG-SEF
Form V 35°
Schlichten

WNGG-SEF
Form W 80°
Mittlere
Bearbeitung

\ YA NYVA L]l

WNM/GG-SEM
Form W 80°
Mittlere

Bearbeitung

WNMG-SEH
Form W 80°
Mittlere
Bearbeitung

¥9

Visit: www.doriantool.com

1ISO

CNGG-120404-SEF
CNGG-120408-SEF
CNGG-120412-SEF

CNGG-120404-SEM
CNGG-120408-SEM
CNGG-120412-SEM
CNMG-120404-SEM
CNMG-120408-SEM

CNGG-120408-SER
CNGG-120412-SER

CNMG-120408-SEH

DNGG-150404-SEF
DNGG-150408-SEF
DNGG-150412-SEF
DNGG-150604-SEF
DNGG-150608-SEF
DNGG-150612-SEF

DNMG-150404-SEM
DNMG-150408-SEM
DNMG-150412-SEM
DNMG-150604-SEM
DNMG-150608-SEM
DNMG-150612-SEM

DNMG-150608-SEH

VNMG-160404-SEF
VNMG-160408-SEF

WNGG-080404-SEF
WNGG-080408-SEF
WNGG-080412-SEF

WNGG-080404-SEM
WNGG-080408-SEM
WNMG-080404-SEM
WNMG-080408-SEM
WNMG-080412-SEM

WNMG-080408-SEH

DSP10HT

69726

69730

69736

DSP15HT

67058
67059
67060

67061
67065
67066
67067
67068

67069
67070

67071
67072
67073
67074
67082
67083

67084
67085
67086
67087
67088
67089

67095
67096

67097
67098
67099

67100
67101
67102
67103
67104

E-mail: sales@doriantool.com

DSP20HT

69727

69731

69737

DHHIAH
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ADCLN R/L Klemmbhalter Typ L, 95° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Plandrehen, Langsdrehen, fir 80° negative CNM Platten

Drehen UPC Teilenummer Schaft
CNM_ Schraube f. Schraube f.

Beschreibung Rechts Links Hoéhe Lange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Diise
ADCLNR/L-2020-K12 52828 52829 20 125 120408 JC-432 SM-M4-6 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
ADCLNR/L-2525-M12 52830 52831 25 150 120408 JC-432 SM-M4-8 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
ADCLNR/L-3232-P12 52832 52833 32 170 120408 JC-432 SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADCLNR/L-3232-P16 52834 52835 32 170 160612 JC-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADCLNR/L-4040-S12 52836 52837 40 250 120408 JC-432 SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADCLNR/L-4040-S16 52838 52839 40 250 160612 JC-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADDJN R/L Klemmhalter Typ J, 93°Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Plandrehen, L&dngsdrehen, fir 55° negative DNM Platten

Drehen UPC Teilenummer Schaft
DNM_ Schraube f. Schraube f.

Beschreibung Rechts Links Hohe Lange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Untere Dise
ADDJINR/L-2020-K11 52842 52843 20 125 110408 S5511P SM-M3 JSLC-HPD3 JSCS-04 JSBP-M4-039
ADDJNR/L-2020-K15 52844 52845 20 125 150608 IDSN-423 SM-S4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBP-M4-039
ADDJNR/L-2525-M15 52846 52847 25 150 150608 IDSN-423 SM-S4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADDJNR/L-3232-P15 52848 52849 32 170 150608 IDSN-423 SM-S4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADDJNR/L-4040-S15 52850 52851 40 250 150608 IDSN-423 SM-S4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADDPNN Klemmhalter Typ P, 62,5° Einstellwinkel, AuRenbearbeitung, fir 55° DNM Platten

UPC Teilenummer Schaft
Drehen ) - ) ) E_)NM_ Schraube f. Schraube f. )

Beschreibung Neutral/ Mittig Hohe Lange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Untere Duse
ADDPNN-2020-K11 52854 20 125 110408 S5511P SM-M3 JSLC-HPD3 JSCS-04 JSBP-M4-039
ADDPNN-2020-K15 52855 20 125 150608 IDSN-423 SM-M4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBP-M4-039
ADDPNN-2525-M11 52856 25 150 110408 S5511P SM-M3 JSLC-HPD3 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADDPNN-2525-M15 52857 25 150 150608 IDSN-423 SM-M4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADDPNN-3232-P15 52858 32 170 150608 IDSN-423 SM-M4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADDPNN-4040-S15 52859 40 250 150608 IDSN-423 SM-M4 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADSDNN R/L Klemmhalter Typ D, 45° Einstellwinkel, AuRenbearbeitung, 90° SNM Platten

Drehen UPC Teilenummer Schaft
SNM_ Schraube f. Schraube f.

Beschreibung Neutral/ Mittig Hoéhe Lange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Diise
ADSDNN-2020-M12 52871 20 150 120408 S9012P SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
ADSDNN-2525-M12 52872 25 150 120408 S9012P SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADSDNN-3232-P12 52873 32 170 120408 S9012P SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADSDNN-3232-P15 52874 32 170 150612 JS-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADSDNN-4040-S15 52875 40 250 150612 JS-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADSRN R/L Klemmhalter Typ R, 75°Einstellwinkel, AuRenbearbeitung, Langsdrehen, 90° SNM Platten

Drehen UPC Teilenummer Schaft
SNM_ Schraube f. Schraube f.
Beschreibung Rechts Links Hohe Lange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Diise
ADSRNR/L-2020-K12 52862 52863 20 125 120408 S9012P SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
ADSRNR/L-2525-M12 52864 52865 25 150 120408 S9012P SM-M4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADSRNR/L-3232-P15 52866 52867 32 170 150612 JS-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039
ADSRNR/L-4040-S15 52868 52869 40 250 150612 JS-533 SM-M6 JSLC-HPC5 JSCS-04 JSBPE-M4-039

16 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com D%



ADTENN Klemmhalter Typ E, 60° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Ladngsdrehen, fur 60° negative TNM Platten

Drehen

o

Beschreibung
ADTENN-2020-K16
ADTENN-2020-K22
ADTENN-2525-M16
ADTENN-2525-M22
ADTENN-3232-P22
ADTENN-4040-S22

UPC Teilenummer

Mittig/ Neutral
52892
52893
52894
52895
52896
52897

Schaft
Hoéhe Lange
20 125
20 125
25 150
25 150
32 170
40 250

TNM_
Einsatz

160408
220408
160408
220408
220408
220408

Auflage
JT-322
JT-433
JT-322
JT-433
JT-433
JT-433

Schraube f. Schraube f.

Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Diise
SM-M3-T JSLC-HPTW3N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-M3-T JSLC-HPTW3N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADTJIN R/L Klemmhalter Typ J, 93° Einstellwinkel, Aul3enbearbeitung, Plandrehen, Langsdrehen, fur 60° negative TNM Platten

Drehen

-

Beschreibung
ADTJINR/L-2020-K16
ADTJINR/L-2020-K22
ADTJINR/L-2525-M16
ADTJINR/L-2525-M22
ADTJINR/L-3232-P22
ADTJINR/L-4040-S22

UPC Teilenummer

Rechts Links
52878 52879
52880 52881
52882 52883
52884 52885
52886 52887
52888 25889

Schaft
Hohe Lange
20 125
20 125
25 150
25 150
32 170
40 250

TNM_
Einsatz

160408
220408
160408
220408
220408
220408

Auflage
JT-322
JT-433
JT-322
JT-433
JT-433
JT-433

Schraube f. Schraube f.

Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Dise
SM-M3-T JSLC-HPTW3N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-M4-8 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04  JSBP-M4-039
SM-M3-T JSLC-HPTW3N JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04  JSBPE-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSBPE-M4-039
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04  JSBPE-M4-039

ADVJN R/L Klemmbhalter Typ J, 93° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Langsdrehen, fir 35° negative VNM Platten
Drehen

Beschreibung

ADVJINR/L-2020-K16

ADVJINR/L-2525-M16

ADVJINR/L-3232-P16

UPC Teilenummer

Rechts Links
52900 52901
52902 52903
52904 52905

Schaft
Hohe Lange
20 125
25 150
32 170

VNM_
Einsatz

160408

160408

160408

Auflage

S3516P

S3516P

S3516P

Schraube f. Schraube f.
Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Dise
SM-M3 JSLC-HPV3 JSCS-04 JSBPE-M4-039
SM-M3 JSLC-HPV3 JSCS-04 JSBPE-M4-039
SM-M3 JSLC-HPV3 JSCS-04 JSBPE-M4-039

ADWLN R/L Klemmhalter Typ L, 95° Einstellwinkel, Au3enbearbeitung, Plandrehen, Ladngsdrehen, fir 80° negative WNM Platten

Drehen

Beschreibung
ADWLNR/L-2020-K06
ADWLNRL-2020-K08
ADWLNR/L-2525-M06
ADWLNR/L-2525-M08
ADWLNR/L-3232-P08
ADWLNR/L-4040-S08

UPC Teilenummer

Rechts Links
52909 52910
52911 52912
52913 52914
52915 52916
52917 52918
52919 52920

Schaft
Hohe Lange
20 125
20 125
25 150
25 150
32 170
40 250

WNM_
Einsatz

060408
080408
060408
080408
080408
080408

Auflage
IWSN-322
IWSN-423
IWSN-322
IWSN-433
IWSN-423
IWSN-423

Schraube f. Schraube f.
Auflage Spannpratze Spannpratze  Untere Diise
SM-M3 JSLC-HPTW3R/L JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPTW4R/L JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-M3 JSLC-HPTW3R/L JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPTW4R/L JSCS-04 JSBP-M4-039
SM-S4 JSLC-HPTW4R/L JSCS-04 JSBPE-M4-039
SM-S4 JSLC-HPTW4R/L JSCS-04 JSBPE-M4-039

AS-ADCLN R/L Bohrstange Typ L 95° Einstellwinkel, AuRenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fir 80° CNM Platten

Drill

UPC Teilenummer Durch-
Kleinster messer
Beschreibung Rechts Links  Bohr-Durchmesser Bohrstange

‘ AS-20R-ADCLNR/L-09 52925 52926 25 20
‘ AS-25R-ADCLNR/L-12 52927 52928 32 25
‘ AS-32S-ADCLNR/L-12 = 52929 52930 40 32
‘ AS-40S-ADCLNR/L-12 52931 52932 45 40
‘ AS-50T-ADCLNR-L-12 52933 52934 65 50

Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

CNM_
Einsatz

090308
120408
120408
120408
120408

E-mail: sales@doriantool.com

Auflage
N/A
NA
S8012P
S8012P
DC-432

Schraube f. Schraube f. Verschluss
Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspiilung
N/A JSLC-HPC3-B JSCS-03 JSPN-M3
NA JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSPN-M6
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSPN-M6
SM-S4 JSLC-HPCTW-4N = JSCS-04 JSPN-M6
5.8-10M1 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04 JSPN-M6
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AS-ADDPN R/L Bohrstange Typ P, 62,5° Einstellwinkel, Auenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fur negative 55° DNM Platten

Bohren UPC Teilenummer  Kleinster
Bohr- Durchmesser, DNM_ Schraube f. Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspiilung
AS-32S-ADDPNRI/L-15 52939 - 39 32 150608 DD-422  TS5.8-10M2 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSPN-M6

AS-ADDUN R/L Bohrstange Typ U, 93° Einstellwinkel, AuRenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fiir negative 55° DNM Platten

Bohren UPC Teilenummer  Kleinster
Bohr- Durchmesser, DNM_ Schraube f. Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspulung
AS-25R-ADDUNR/L-11 52946 52947 33 25 110408 S5511P  SM-M3 JSLC-HPDT3R/L  JSCS-03 JSPN-M3
AS-32S-ADDUNR/L-15 52948 52949 50 32 150608 DD-422 TS5.8-10M2 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSPN-M6
AS-40S-ADDUNR/L-15 52950 - 57 40 150608 DD-422 TS5.8-10M2 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSPN-M6
AS-50T-ADDUNR/L-15 52952 52953 76 50 150608 DD-422 TS5.8-10M2 JSLC-HPD4 JSCS-04 JSPN-M6

AS-ADSKN R/L Bohrstange Typ K, 75° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fir 90° SNM Platten

Bohren UPC Teilenummer Kleinster
Bohr- Durchmesser, SNM_ Schraube f. Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspilung
AS-32S-ADSKNR/L-12 52958 - 45 32 120408 S9012P SM-S4 JSLC-HPCTW-4N  JSCS-04 JSPN-M6

AS-ADTUN R/L Bohrstange Typ U, 93° Einstellwinkel, Aul3enbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fir 60° TNM Platten

Bohren UPC Teilenummer Kleinster
- Bohr- Durchmesser, TNM_ Schraube f. Schraube f. Verschluss
|« Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspilung
AS-20R-ADTUNR/L-16 52967 52968 25 20 160308 N/A N/A JSLC-HPDT3R/L  JSCS-03 JSPN-M3
AS-25R-ADTUNR/L-16 52969 52970 33 25 160408 JT-322 SM-M3-T JSLC-HPDT3R/L ~ JSCS-03 JSPN-M3
AS-32S-ADTUNR/L-22 52971 - 39 32 220408 JT-433 SM-S4 JSLC-HPTW4R/L  JSCS-04 JSPN-M6
AS-40S-ADTUNR/L-22 52973 - 53 40 220408 JT-433 SM-S4 JSLC-HPTW4R/L  JSCS-04 JSPN-M6

AS-ADVUN R/L Bohrstange Typ U, 93° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, fiir negative 35° VNM Platten

Bohren UPC Teilenummer Kleinster
Bohr- Durchmesser, VNM_ Schraube f. Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspilung
AS-32R-ADVUNRI/L-16 52980 - 58 32 160408 S3516P SM-M3 JSLC-HPV3 JSCS-04 JSPN-M6
AS-40S-ADVUNR/L-16 52982 - 64 40 160408 S3516P SM-M3 JSLC-HPV3 JSCS-04 JSPN-M6
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AS-ADWLN R/L Bohrstange Typ P, 95° Einstellwinkel, AuBenbearbeitung, Innenbearbeitung, Plandrehen, negative 80° WNM Platten

Bohren UPC Teilenummer Kleinster
Bohr- Durchmesser, WNM_ Schraube Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links Durchmesser Bohrstange Einsatz Auflage f. Auflage Spannpratze  Spannpratze Spanausspiilung
AS-20R-ADWLNR/L-06 52986 52987 26 20 60408 N/A N/A JSLC-HPW3-B JSCS-03 JSPN-M3
AS-25R-ADWLNR/L-08 52988 52989 33 25 80408 IWSN-423 SM-S4  JSLC-HPTW-4R/L  JSCS-04 JSPN-M6
AS-32S-ADWLNR/L-08 52990 52991 38 32 80408 IWSN-423 SM-S4  JSLC-HPTW-4R/L  JSCS-04 JSPN-M6
— AS-40S-ADWLNR/L-08 52992 52993 46 40 80408 IWSN-423 SM-S4  JSLC-HPTW-4R/L  JSCS-04 JSPN-M6
ADLE Gewindeschneidwerkzeug mit liegendem Einsatz Typ E, AuRengewinde fir liegende Einsatze /Platten
Drehen UPC Teilenummer Kleinster
N Bohr-Durch- Durchmesser, GroRe- Schraube f.
Beschreibung Rechts Links messer Bohrstange Einsatz ~ Auflage Schraube f. Auflage Spannpratze Spannpratze
ADLER/L2020-16Q-K 53587 53588 20 125 - -
16-G60  GXE/I-16  TS-35.6-14M1 jgtg:gigfh’;‘ JSCS-03
ADLER/L2525-16Q-M 53589 53590 25 150
ADLER/L2525-22Q-M 53593 - 25 150 22-N60 NXE/I-22 TS-45.75-15M1 JSLC-HP22N JSCS-04
AS-ADLN R/L Bohrstange Typ N, 15° Innengewindedrehen, fiir liegende Einséatze /Platten
Bohren UPC Teilenummer Kleinster
Bohr-Durch- Durchmesser, GréRe- Schraube f. Verschluss
Beschreibung Rechts Links messer Bohrstange Einsatz = Auflage Schraube f. Auflage Spannpratze Spannpratze Spanausspiilung
AS-20R-ADLNR/L-16 53600 53601 28 20
AS-25R-ADLNR/L-16 53602 53603 35 25 ~ X
16-G60  GXE/I-16 TS-35.6-14M1 JSLC-HP16R-N JSCS-03 JSPN-M3
AS-32S-ADLNR/L-16 ~ 53604 = 53605 41 32 JSLC-HP16L-N
AS-40S-ADLNR/L-16 53606 53607 47 40
AS-32S-ADLNR/L-22 - 53609 44 32 22-N60  NXE/I-22 TS-45.75-15M1 JSLC-HP22N JSCS-04 JSPN-M6

Call: 979-282-2861
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KuhlImittelanschluss, Standard, Satz mit 3 Stiick Arbeitsdruck

Bis zu 30Bar
Teile-Nr UPC-Nummer Beschreibung Druck [bar] Druck[PSI]
Teil JSPLPCK-062-250 53303 1/16" NPT Standard Druck, Schnellkupplung, Satz 3Stiick 30 400
1 JS-T250-1200 53349 Y4 AD, 30cm, Standard Druck Rohr
2 JS-MC062-250 53346 1/16 NPT-1/4“ Bohrung, Gerade Schnellkupplung
3 JS-MC125-250 53347 1/8“ NPT-1/4“Bohrung, Gerade Schnellkupplung
Teil JSPLPCK-125-250 53304 1/8“ NPT Standard Druck, Schnellkupplung, Satz 3Stiick 30 400
1 JS-T250-1200 53349 Y4 AD, 30cm, Standard Druck Rohr
2 JS-MC125-250 53347 1/8 NPT-1/4“ Bohrung, Gerade Schnellkupplung
3 JS-MC125-250 53347 1/8“ NPT-1/4“Bohrung, Gerade Schnellkupplung
Teil JSPLPCK-250-250 53305 1/4“ NPT Standard Druck, Schnellkupplung, Satz 3Stiick 30 400
1 JS-T250-1200 53349 ¥4* AD, 30cm, Standard Druck Rohr
2 JS-MC125-250 53347 1/8 NPT-1/4“ Bohrung, Gerade Schnellkupplung
3 JS-MC250-250 53348 1/4“ NPT-1/4“Bohrung, Gerade Schnellkupplung
Hochdruck-Kuhlmittelanschluss, Standard, Satz mit 5 Stiick Arbeitsdruck
4 g ' ! s

wh o b T T I

tber 30Bar
Teile-Nr UPC-Nummer Beschreibung Druck [bar] Druck[PSI]

Teil DT-1/8 HP-QRCK 60473 1/8* NPT Hochdruck, Schnellkupplung, Satz 5 Stiick 200 2800

1 DT-HPTU-8X4 60477 8mm, Hochdruck Rohr

2 DT-HP90C-1/8x6 60479 Gerader Hochdruck-Anschluss

3 DT-HP90C-1/8x6 60479 Gerader Hochdruck-Anschluss

4 DT-HP90C-1/8x6 60490 1/8“ NPT Gerader, Hochdruck Schnellkupplungs

5 DT-HP90C-1/8x6 60489 1/8 NPT-90° Winkel Schnellkupplung
Teil DT-1/4 HP-QRCK 60474 1/4“ NPT Hochdruck, Schnellkupplung, Satz 5 Stiick 200 2800

1 DT-HPTU-8X4 60477 8mm, Hochdruck Rohr

2 DT-HP90C-1/8x6 60479 Gerader Hochdruck-Anschluss

3 DT-HP90C-1/8x6 60479 Gerader Hochdruck-Anschluss

4 DT-HPOSC-1/4x6 60478 1/4“ NPT Gerader, Hochdruck Schnellkupplungs

5 DT-HP90C-1/8x6 60489 1/8 NPT-90° Winkel Schnellkupplung

Teile-Nr UPC Teilenummer Beschreibung
Teil DT-HP-PLIERS 60476 Hochdruck

Um die Kihlschlauche zu lésen sind zwei sichere und einfache Schritte notwendig

-
i
1. Das din- 2. Zange zusam-
nere Ende der mendricken, die
Zangenspitze Verbindung wird
zwischen bis zur ersten
Kuhlschlauch Raste geldst. Mit
und Anschluss dem dickeren
ansetzen Teil der Zange
und erneutem
SchlieRen wird
auch die zweite
Raste gelost
Kugel-Kihlmittel-Disen
) Kugel- Acetal-Hartkunststoff Messing
Acetat-Kunststoff Messing iihimitteldii
KahImitteldiise Beschreibung Artikelnr Beschreibung Artikelnr
12mm AD, 1/8” ID JSCNA-12 53354 JSCNB-12 53365
t" . 14mm AD, 1/8” ID JSCNA-14 53355 JSCNB-14 53366
f 15mm AD, 1/8” ID JSCNA-15 53356 JSCNB-15 53367
22mm AD, 1/8” ID JSCNA-22 53357 JSCNB-22 53368
1/2" AD, 1/8” ID JSCNA-50 53358 JSCNB-50 53369
5/8" AD, 1/8” ID JSCNA-62 53359 JSCNB-62 53370
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Jet Stream™ Innengefihrtes Kuhlmittel, Ersatzteile

UPC Teile
Nummer

Bild Beschreibung

Dor-Lock, Spannpratze fiir liegende Gewinde-Schneidplatte

60° Schnittprofil  JSLC-HP16R-N 53242
JSLC-HP16L-N 53243
JSLC-HP22N 53232
JSLC-HP27N 53234

inkl, oberer und unterer O-Ring

Dor-Lock, Spannpratze fiir Stehende Gewinde-Schneidplatte

NT&NTP JSLC-HP72 53350
60°Schneidplatte

JSLC-HP73 53351

a JSLC-HP76 53352

JSLC-HP77 53353

inkl, oberer und unterer O-Ring

Dor-Lock, Spannpratze CNMG & SNMG Klemmbhalter

CNMG & SNMG JSLC-HPC3-B 53250
Schneidplatten
= JSLC-HPCTW-4N 53289
-
e & JSLC-HPC5 53252
g
JSLC-HPC6 53248

inkl, oberer und unterer O-Ring

Dor-Lock, Spannpratze DNMG & TNMG Klemmhalter

DNMG JSLC-HPD3 53253
Schneidplatten

p JSLC-HPD4 53254
TNMG JSLC-HPDT3-BR 53268

Schneidplatten
JSLC-HPDT3-BL 53269

bd

inkl, oberer und unterer O-Ring

Dor-Lock, Spannpratze TNMG & WNMG Klemmbhalter

TNMG & WNMG JSLC-HPTW3N 53261
Schneidplatten

JSLC-HPTW3R 53262

ﬂ JSLC-HPTW3L 53263

JSLC-HPCTW-4N 53289

JSLC-HPTW4R 53265

JSLC-HPTWA4L 53266

JSLC-HPW3-B 53270

inkl, oberer und unterer O-Ring

Dor-Lock, Spannpratze VNMG Klemmhalter

VNMG JSLC-HPV3 53267
Schneidplatten

inkl, oberer und unterer O-Ring

NEU, DOR-Lock Spannpratze fur hohen KihIimittel-Durchsatz

CNMG, TNMG,
WNMG
Schneidplatten

JSLC-HPCTW-4N-HPV 53290

inkl, oberer und unterer O-Ring

Call: 979-282-2861

Bild

Beschreibung

Jet Stream Unterlegplatte

80°C-plate

%

55° D-Platte

Q

35° V-Platte

:

90° S-Platte

60° T-PlatteU

L

80°W-platte

o

Liegende Gewind-
eschneidplatte

-\

JC-432
JC-533
JC-633

JD-432

IDSN-423

IDSN-322
JV-322

JS-432
JS-533

ISSN-423

JT-322
JT-433

IWSN-322
IWSN-423
IWSN-433

GXE/I-16
NXE/I-22
VXE/N-27

Dor-Notch, stehende SM-420

Schneidplatte

Torx Schraube fiir Einsatze/Unterlegplatten

Schraube fir
Einsatz

Schraube fiir
Unterlegplatte

Visit: www.doriantool.com

GTS-1IM
GTS-2

GTS-3
TS-35.6-9M1
TS-35.6-14M1
TS-45.75-15M1
TS-5.8-22M1
SL-344
SM-M3
SM-M3-T
SM-M6
SM-M66
SM-S4
SM-M4-245
SM-M4-6
SM-M4-8
SM-M4-6-245

UPC Teile
Nummer

90111
90112
90118

90113
90118

90016
90119

90114
90115
90056

90117
90116

90070
90074
90072

92070
92071
92074

90400

90964
90966
90967
90973
91303
91319
91302
91008
53318
53302
53320
53317
53316
53311
53224
53227
53228

Bild

Beschreibung

Jet-Stream TM, Spannpratzenschraube

Schraube fiir
Spannpratze

JSCS-03
JSCS-04
JSCS-06

JSCS-04-HPV

Jet Stream TM Oring fur Spannpratze

Oberer O-Ring

O

Unterer O-ring

O

JSOR-01
JSOR-03

JSOR-04
JSOR-06
JSOR-07
JSOR-08

JSOR-202

Jet Stream TM Spildiisenverschluss

Spildusen-
verschluss f.
Bohrstange

Torx Schliissel

Torx Schlissel

ED:E

JSPN-M3
JSPN-M6
JSFN-M6

T-10

T-20

Jet-Stream TM Ausrichtungsstift

Ausrichtungsstift

JSCAP-01

UPC Teile
Nummer

53323
53324
53326
53321

53315
53328

53314
53330
53327
53329
53335

53339
53334
53313

92005
92007

53325

Jet-Stream TM Diise unterhalb der Schneide

Diise unter der
Schneide

@

JSBP-M4-039
JSB PE-M4-039

53244
53246

Jet-Stream TM Dichtung fiir Diise unterhalb des r

Schneide

Dichtung f. Duse

unter der Schneide

Q

E-mail: sales@doriantool.com
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HARTMETALL BOHRSTANGEN

Hochleistung

nnen gefuhrtes Kuhimittel

AUSSERSTE STABILITAT

SEHR GERINGE VIBRATIONEN
ZUM SCHRUPPEN

FUR SEHR GUTE OBERFLACHEN
BESSERE OBERFLACHENGUTE

weicheres Material)
ergleich zu Stahlbohrstangen
mittel, mit negativen Einsa



E-SCLD R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, zum Planen, Innenbear-
beitung und Langsdrehen, fir 15° Freiwinkel, 80° C-Platten CD-Einséatze,
innengefuhrte Kithlung

T e e uPC uss- Kleinster

A
r Teilenummer pann- Durch-  Durch- CD-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz

A E04M-H-SCLDR/L-03 59577 59578 4 4,45 100
- EO5M-H-SCLDR/L-03 59581 59582 6:1 5 521 100 S4T001
EO6M-H-SCLDR/L-03 59585 59586 6 6,22 100
E07M-H-SCLDR/L-04 59589 59590 7 8,00 100
6:1 040102
E08M-K-SCLDR/L-04 59593 59594 8 8,51 125

Fur Einsétze: alle CD-Platten (CDGX, CDMT, CDGW, CDGB).

E-SCLC R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fir 7° Freiwinkel 80° C-Platten
CC-Einsatze, innengefiihrte Kiihlung

_— e e UPC

. Auss- Kleinster
Teilenummer pann- Durch-  Durch- cc-

Beschreibung Rechts Links léange messe messer Lange Einsatz

. E10M-M-SCLCR/L-06 59597 59598 10 1006 150
. E12M-K-SCLCRI/L-06 59601 59602 12 1397 125
E12M-R-SCLCRI/L-06 59605 59606 6:1 12 13,97 200 060204
E16M-M-SCLCR/L-06 59609 59610 16 1880 150
E16M-S-SCLCRI/L-06 59613 59614 16 18,80 250
E12M-K-SCLCR/L-09 59617 59618 12 1397 125
E12M-R-SCLCRI/L-09 59621 59622 12 1397 200
E16M-M-SCLCR/L-09 59625 59626 16 1880 150
E16M-S-SCLCR/L-09 59629 59630 6:1 16 1880 250
E20M-Q-SCLCR/L-09 59977 59978 20 23,6 180 297308
E20M-S-SCLCR/L-09 59979 59980 20 23,6 250
E25M-R-SCLCR/L-09 59981 59982 25 30,5 200
E25M-T-SCLCR/L-09 59983 59984 25 30,5 300
E32M-U-SCLCRIL-12 59985 59986 6:1 32 37,3 350 120408
Fir Einsétze: alle CC-Platten (CCGX, CCGT, CCMT, CCGW).
E-SCLP R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fur 11° Freiwinkel 80° C-Platten,
CP-Einséatze, innengefihrte Kithlung
L uPC Auss- Kleinster
1 Teilenummer pann- purch- Durch- CP-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
! E10M-M-SCLPR/L-06 59637 59638 10 10,06 150
= E12M-K-SCLPR/L-06 59641 59642 12 1397 125
E12M-R-SCLPR/L-06 59645 59646 6:1 12 1397 200 000204
E16M-M-SCLPR/L-06 59649 59650 16 18,80 150
E16M-S-SCLPR/L-06 59653 59654 16 18,80 250
E12M-K-SCLPR/L-09 59657 59658 12 1397 125
E12M-R-SCLPR/L-09 59661 59662 12 1397 200 gorooe
E16M-M-SCLPR/L-09 59665 59666 6:1 16 18,80 150
E16M-S-SCLPR/L-09 59669 59670 16 1880 250
Fur Einsétze: alle CP-Platten (CPGX, CPGT, CPGW, CPMT).
E-SDNC R/L Hartmetallbohrstange Typ N, negativ 27,5°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fiir 7° Freiwinkel 55° D-Platten,
DC-Einsétze, innengefiihrte Kiihlung
UPC Auss- Kleinster
! Teilenummer pann- Durch-  Durch- DC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Léange Einsatz
E10M-M-SDNCR/L-07 59673 59674 10 14,76 150
E12M-K-SDNCR/L-07 59677 59678 12 19,69 125
E12M-R-SDNCR/L-07 59681 59682 6:1 12 19,69 200 070204
E16M-M-SDNCR/L-07 59685 59686 16 2461 150
E16M-S-SDNCR/L-07 59689 59690 16 2461 250
Fur Einsatze: alle DC-Platten (DCMT, DCGW, DCMT, DCGX, DCGT).
E-SCQC R/L Hartmetallbohrstange Typ N, negativ 17,5°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fur 7° Freiwinkel 55° D-Platten
DC-Einsétze, innengefuhrte Kuhlung
uPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- Durch-  Durch- DC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E10M-M-SDQCR/L-07 59693 59694 10 12,38 150
. E12M-K-SDQCR/L-07 59697 59698 12 16,51 125
! E12M-R-SDQCRIL-07 59701 59702 61 12 1651 200 070204
E16M-M-SDQCR/L-07 59705 59706 16 19,83 150
E16M-S-SDQCR/L-07 59709 59710 16 19,83 250

Fir Einsatze: alle DC-Platten (DCMT, DCGW, DCMT, DCGX, DCGT).

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com

E-SDUC R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, zur Innenbearbeit-
ung, Stirnbearbeitung, fur 7° Freiwinkel, pos. 55° D-Platten DC-Einséatze,
innengefuhrte Kihlung

. UPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch-  Durch- DC-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E10M-M-SDUCR/L-07 59713 59714 10 14,76 150
E12M-K-SDUCR/L-07 59717 59718 12 18,08 125
E12M-R-SDUCR/L-07 59721 59722 6:1 12 18,08 200 070204
E16M-M-SDUCR/L-07 59725 59726 16 21,43 150
E16M-S-SDUCR/L-07 59729 59730 16 21,43 250
E20M-Q-SDUCR/L-11 59997 59998 20 26,7 180
E20M-S-SDUCR/L-11 59999 60000 20 26,7 250
E25M-R-SDUCR/L-11 60001 60002 6:1 25 33,0 200 117308
E25M-T-SDUCR/L-11 60003 60004 25 33,0 300
E32M-U-SDUCR/L-11 60005 60006 32 445 350

Fir Einsétze: alle DC-Platten (DCMT, DCGW, DCMT, DCGX, DCGT).

E-SDXC R/L Hartmetallbohrstange Typ X, negativ 5°, Innenbearbeit-
ung: Riuckwarts-Innenbearbeitung, fir 7° Freiwinkel, pos. 55° D-Platten
DC-Einsétze, innengefihrte Kithlung

g, — uPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- Durch-  Durch- DC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E10M-M-SDXCR/L-07 59733 59734 10 14,76 141,36
E12M-K-SDXCR/L-07 59737 59738 12 18,08 116,36
E12M-R-SDXCR/L-07 59741 59742 6:1 12 18,08 191,36 070204
E16M-M-SDXCR/L-07 59745 59746 16 21,43 141,36
E16M-S-SDXCR/L-07 59749 59750 16 21,43 241,36
E20M-Q-SDXCR/L-11 60017 60018 20 24,9 180
E20M-S-SDXCR/L-11 60019 60020 20 24,9 250
E25M-R-SDXCR/L-11 60021 60022 6:1 25 33,0 200 117308
E25M-T-SDXCR/L-11 60023 60024 25 33,0 300
E32M-U-SDXCR/L-11 60025 60026 32 40,6 350

Fir Einsétze: alle DC-Platten (DCMT, DCGW, DCMT, DCGX, DCGT).

E-STUC R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, zum Planen, Innen-
bearbeitung, fir 11° Freiwinkel, pos 7° T-Platten, TC-Einséatze, innenge-
fuhrte Kithlung

uPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- Durch-  Durch- TC-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Insert
EO07M-H-STUCR/L-06 59753 59754 7 7,14 100
EO08M-K-STUCR/L-06 59757 59758 6:1 8 8,60 125 06T101
E10M-M-STUCR/L-06 59761 59762 10 10,39 150
E10M-M-STUCR/L-11 59765 59766 10 11,59 150
E12M-K-STUCR/L-11 59769 59770 12 14,91 125
E12M-R-STUCR/L-11 59773 59774 6:1 12 14,91 200 110204
E16M-M-STUCR/L-11 59777 59778 16 19,04 150
E16M-S-STUCR/L-11 59781 59782 16 19,04 250
E20M-Q-STUCR/L-16 60037 60038 20 23,6 180
E20M-S-STUCR/L-16 60039 60040 20 23,6 250
E25M-R-STUCR/L-16 60041 60042 6:1 25 30,5 200 06T308
E25M-T-STUCR/L-16 60043 60044 25 30,5 300
E32M-U-STUCR/L-16 60045 60046 32 37,3 350

Fur Einsatze: alle TC-Platten (TCMT, TCGW, TCGT, TCGX).

E-STUP R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fir 11° Freiwinkel 60° TP-Platten,
TP-Einsétze, innengefihrte Kihlung

~upc Auss-
Teilenummer pann- Durch-

Kleinster
Durch- TP-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Insert
E10M-M-STUPR/L-11 59785 59786 10 11,59 150
E12M-K-STUPR/L-11 59789 59790 12 14,91 125
E12M-R-STUPR/L-11 59793 59794 6:1 12 14,91 200 110204
E16M-M-STUPR/L-11 59797 59798 16 19,04 150
E16M-S-STUPR/L-11 59801 59802 16 19,04 250

Fir Einsétze: alle TP-Platten (TPMT, TPGT, TPMR, TPGW, TPGH, TPGB, TPHT).
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E-SVMC R/L Hartmetallbohrstange Typ M, negativ 50°, Innenbearbeitung,
far 7° Freiwinkel, 35°V-Platten V-Einséatze, innengefuhrte Kihlung

~UpC Auss- Kleinster
i Teilenummer pann. Durch-  Durch- ve-
. Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E12M-K-SVMCR/L-11 59805 59806 12 14,910 130,84
E12M-R-SVMCR/L-11 59809 59810 6:1 12 14,910 205,84 110304
E16M-M-SVMCR/L-11 59813 59814 ’ 16 19,044 154,06
E16M-S-SVMCR/L-11 59817 59818 16 19,044 254,06

Fur Einsatze: alle VC-Platten (VCMT, VCGT, VCGW, VCGX).

E-SVQC R/L Hartmetallbohrstange Typ Q, negativ 17,5°, Innenbearbeitung,
far 7° Freiwinkel, 35° V-Platten VC-Einsatze, innengefuhrte Kuihlung

_upC Auss- Kleinster
Teilenummer pann. purch-  Durch- VC-
Beschreibung Rechts Links ldnge messe messer Lange Einsatz
' E16M-M-SVQCR/L-11 59821 59822 16 21,43 150
6:1 110304
E16M-S-SVQCR/L-11 59825 59826 16 21,43 250

Fur Einsatze: alle VC-Platten (VCMT, VCGT, VCGW, VCGX)

E-SVUC R/L Hartmetallbohrstange Typ Q, negativ 3°, zum Planen,
Innenbearbeitung und Langsdrehen, fur 7° Freiwinkel 35° V-Platten,
VC-Einsatze, innengefuhrte Kihlung

_upC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch-  Durch- VC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lénge Einsatz
E16M-M-SVUCR/L-11 59829 59830 16 21,43 150
6:1 110304
E16M-S-SVUCR/L-11 59833 59834 16 21,43 150

Fur Einsatze: alle VC-Platten (VCMT, VCGT, VCGW, VCGX).

E-SVXC R/L Hartmetallbohrstange Typ X, negativ 5°, Innenbearbeitung,
Ruckwartsbearbeitung, fur 7° Freiwinkel 35° V-Platten, VC-Einsatze, in-
nengefihrte Kihlung

II—— . UPC

. Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch-  Durch- VC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E16M-M-SVXCR/L-11 59837 59838 16 25,40 143,90
6:1 110304
E16M-S-SVXCR/L-11 59841 59842 16 25,40 143,90

Fir Einsétze: alle VC-Platten (VCMT, VCGT, VCGW, VCGX).

E_SVQP R/L Hartmetallbohrstange Typ Q, negativ 17,5°, Innenbearbeit-
ung, fur 11° Freiwinkel 35° VP-Platten VP-Einsétze, innengefihrte Kithlung

~UPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch-  Durch- VP-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E16M-M-SVQPR/L-11 59845 59846 16 21,43 150
6:1 110304
E16M-S-SVQPR/L-11 59849 59850 16 21,43 250

Fir Einsétze: alle VP-Platten (VPMT, VPGT).

E_SVUP R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, Innenbearbeitung,
far 11° Freiwinkel 35° VP-Platten VP-Einséatze, innengefuhrte Kihlung

. upC Auss- Kleinster VP-
Teilenummer pann- Durch-  Durch- (mear
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange
E16M-M-SVUPR/L-11 59853 59854 6:1 16 21,43 150
110304

E16M-S-SVUPR/L-11 59857 59858 6:1 16 21,43 250
Fur Einsatze: alle VP-Platten (VPMT, VPGT).
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E-SVXP R/L Hartmetallbohrstange Typ X, negativ 5°, zur Innenbearbeitung,
Riuckwartsbearbeitung, fur 11° Freiwinkel, pos. 35° V-Platten, VP-Einsatze,
innengefihrte Kihlung

uPC Auss- Kleinster

Teilenummer pann- purch-  Durch- VP-
Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz

Beschreibung

E16M-M-SVXPR/L-11 59861 59862 16 254 143,90
6:1 110304
E16M-S-SVXPR/L-11 59865 59866 16 254 143,90

Fur Einsatze: alle VP-Platten (VPMT, VPGT).

E-SWLC R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, Innenbearbeitung, fur
7° Freiwinkel, pos. 80° W-Platten WC-Einsatze, innengefuhrte Kihlung

. UPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch-  Durch- WC-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
EO5M-H-SWLCR/L-02 59869 59870 5 521 100
E06M-H-SWLCR/L-02 59873 59874 6:1 6 6,22 100 520101
EO7M-H-SWLCR/L-02 59877 59878 7 8,00 100
E08M-K-SWLCR/L-02 59881 59882 8 8,51 125
E10M-M-SWLCR/L-04 59885 59886 10 10,06 150
E12M-K-SWLCR/L-04 59889 59890 12 13,97 125
E12M-R-SWLCR/L-04 59893 59894 6:1 12 13,97 200 040204
E16M-M-SWLCR/L-04 59897 59898 16 18,80 150
E16M-S-SWLCR/L-04 59901 59902 16 18,80 250
E12M-K-SWLCR/L-06 59905 59906 12 13,97 125
E12M-R-SWLCR/L-06 59909 59910 12 13,97 200
E16M-M-SWLCR/L-06 59913 59914 16 18,80 150
E16M-S-SWLCR/L-06 59917 59918 6:1 16 18,80 250 06T308
E20M-Q-SWLCR/L-06 60057 60058 ' 20 23,6 180
E20M-S-SWLCR/L-06 60059 60060 20 23,6 250
E25M-R-SWLCR/L-06 60061 60062 25 30,5 200
E25M-T-SWLCR/L-06 60063 60064 25 30,5 300
E32M-U-SWLCR/L-08 60065 60066 6:1 32 38,9 350 080408
Fur Einsatze: alle WC-Platten (WCMT, WCGT).
E-SN R/L Hartmetallbohrstange Gewindedrehen, liegende Gewind-
eschneid-Einsatze, innengefihrte Kiihlung
~UPC Auss- Kleinster Gewind-
Teilenummer pann. purch-  Durch- eschnei-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange dplatte
E06M-H-SNR/L-06 59921 59922 61 6 6,32 100 06-A60
EO7M-H-SNR/L-06 59925 59926 7 7,80 100
EO8M-K-SNR/L-08 59929 59930 6:1 8 9,60 125  08-A60
E10M-M-SNR/L-H11 59933 59934 10 12,70 150
E12M-K-SNR/L-H11 59937 59938 6:1 12 14,99 125 11-A60
E12M-R-SNR/L-H11 59941 59942 12 14,99 200
E16M-M-SNR/L-H16 59945 59946 16 19,04 150

6:1 16-A60
E16M-S-SNR/L-H16 59949 59950 16 19,04 250

E_NE R/L Hartmetallbohrstange Gewindedrehen mit stehenden Schneid-
platten, Nutendrehen, innengefiihrte Kiihlung

‘;'? ~UpPC Auss- Kleinster Stehende
5 Teilenummer pann- purch-  Durch- Einsatze
§ Beschreibung  Rechts Links lange messe messer Léange

% E12M-K-NER/L-2 59953 59954 12 21,08 128,05

@,

% E12M-R-NER/L-2 59957 59958 12 21,08 203,05

= E16M-M-NER/L-2 59961 59962 61 16 25,40 150 *NG-2L
T E16M-S-NER/L-2 59965 59966 16 2540 250 "NG-2R
=1 = = ¥

3 % E20M-Q-NER/L-2 60179 60180 20 28,6 180

7 % E20M-S-NER/L-2 60181 60182 20 28,6 250

=]

* FUr rechte Bohrstange, ** Fr linke Bohrstange
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E-ADCLN R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, Innenbearbeitung,
Langsdrehen, Endbearbeitung, 80°C-Platten, C-Einsatze, Jet-Stream™
innengefuhrte Kihlung durch die Spannpratze

Teil UFE Auss- Kleinster

ellenummer pann- Durch- Durch- CN-
Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz

Beschreibung
E25M-R-ADCLNR/L-12 60073 60074 25 32,5 200

E25M-T-ADCLNR/L-12 60075 60076 g:1 25 32,5 300 120408

E32M-U-ADCLNR/L-12 60077 60078 32 38,9 350
Fir Einsétze: alle CN-Platten (CNMG, CNMP, CNGG, CNMX, CNMM, CNMA).

E-ADTUN R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, Innenbearbeitung,
Endbearbeitung, 60°, T-Platten, negative T-Einséatze, Jet-Stream™ innenge-
fuhrte Kilhlung durch die Spannpratze
. UPC

¥ X Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch- Durch- TN-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer L&énge Einsatz
E25M-R-ADTUNR/L-16 60085 60086 25 32,5 200

E25M-T-ADTUNR/L-16 60087 60088 6:1 25 32,5 300 160408
E32M-U-ADTUNR/L-16 60089 60090 32 38,9 350

Fur Einsatze: alle TN-Platten (TNMG, TNMP, TNMX, TNMA).

E_ADDUN R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, Innenbearbeitung,
Endbearbeitung, 55°, D-Platten, negative D-Einsatze, Jet-Stream™ innenge-
fihrte Kithlung durch die Spannpratze

i ~uPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- Durch- Durch- DN-
Beschreibung Rechts Links lange messe messer Léange Einsatz
E25M-R-ADDUNR/L-11 60099 60100 25 33,0 200
6:1 110408
E25M-T-ADDUNR/L-11 60101 60102 25 33,0 300

-" E32M-U-ADDUNR/L-15 60107 60108 6:1 32 50,8
Fir Einsétze: alle DN-Platten (DNMG, DNMP, DNMX, DNMA, DNGG).

350 150602

E-ADDPN R/L Hartmetallbohrstange Typ P, negativ 27,5°, Innenbearbeit-
ung, Endbearbeitung, 55°, D-Platten, negative D-Einséatze, Jet-Stream™
innengefuhrte Kihlung durch die Spannpratze

75 UPC Auss- Kleinster
pa

Teilenummer pann- Durch-  Durch- DN-

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz
E25M-R-ADDPNR/L-11 60115 60116 25 38,1 200
6:1 110408
. E25M-T-ADDPNR/L-11 60117 60118 25 38,1 300
]
e S # E32M-U-ADDPNR/L-15 60119 60120 6:1 32 445 350 150602

Fir Einsétze: alle DN-Platten (DNMG, DNMP, DNMX, DNMA, DNGG).

E_ADVUN R/L Hartmetallbohrstange Typ U, negativ 3°, Innenbearbeitung,
35°, V-Platten, negative VN-Einséatze, Jet-Stream™ innengefihrte Kihlung
durch die Spannpratze

AT X uPC Auss- Kleinster
Teilenummer pann- purch- Durch- VN-
Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz

Beschreibung

° E32M-U-ADVUNR/L-16 60123 60124 6:1 32 45,0 350 160408

g s
Fur Einsétze: alle VN-Platten (VNMG, VNMA, VNMP, VNGG).
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E-ADWLN R/L Hartmetallbohrstange Typ L, negativ 5°, zur Innenbearbeit-
ung, Endbearbeitung, fur 11° Freiwinkel, neg. 80° W-Platten, WN-Einsatze,
Jet-Stream™ innengefihrte Kihlung durch die Spannpratze

_ UPC Auss-

i Kleinster
Teilenummer pann- Durch- Durch- WN-
Rechts Links lange messe messer Lange Einsatz

Beschreibung

E25M-R-ADWLNR/L-08 60131 60132 25 32,5 200

E25M-T-ADWLNR/L-08 60133 60134 6:1 25 325 300 080408

E32M-U-ADWLNR/L-08 60135 60136 32 38,9 350

Fur Einsétze: alle WN-Platten (WNMG, WNMA, WNGG, WNGP).

E-ADNE R/L Hartmetallbohrstange zum Gewindeschneiden mit aufrechtste-
henden Einséatzen, Typ E, zur Innenbearbeitung, Innengewinde, aufrechtste-
hende Einsatze, Jet-Stream™ innengefuhrte Kiihlung durch die Spannpratze

_upC Auss- Kleinster Gewind-

Teilenummer pann- Durch- Durch- eeinséatze,

Beschreibung Rechts Links lange messe messer Lange stehend
E25M-R-ADNER/L-3 60183 60184 25 351 200

. NG-3L*

E25M-T-ADNER/L-3 60185 60186 6:1 25 351 300 NG-3R*

E32M-U-ADNER/L-3 60187 60188 32 44,5 350

* FUr rechte Bohrstange, ** Fir linke Bohrstange

E-ADLN R/L Hartmetallbohrstange Gewindedrehen ,liegende Gewind-
eschneid-Einsatze, Jet-Stream™ innengefuhrte Kihlung durch die Spann-
pratze

UPC Auss- Kleinster

Teilenummer pann- Durch-  Durch-
Rechts Links lange messe messer

Gewind-
eschnei-
Lange dplatte

Ao o

I
Beschreibung

i _.EZOM-Q-ADLNR/L-lG 60157 60158 20 28,4 180
_." E20M-S-ADLNR/L-16 60159 60160 20 28,4 250
E25M-R-ADLNR/L-16 60161 60162 25 34,9 200 16-G60
E25M-T-ADLNR/L-16 60163 60164 o 25 34,9 300
E32M-U-ADLNR/L-16 60165 60166 32 41,1 350
E32M-U-ADLNR/L-22 60167 60168 32 44,5 350 22-N60

* FUr rechte Bohrstange, ** Fir linke Bohrstange
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Hochleistungshartmetallbohrstangen mit Schnellwechselsystem fir die Bohrkopfe
far vielfache Bohr- und Ausdreharbeiten und Gewindeschneiden

1 SCLCRIL
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kihlung

2 SDNC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefuhrter Kiihlung

3 SDQC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kithlung

4 SDUC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefuhrter Kiihlung

5 SDXC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kihlung

6 STUCR/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kiihlung

7 SVUC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kithlung

8 SWLC R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefuhrter Kiihlung

9 SN R/L
Schnellwechsel
Bohrkopf mit
innengefihrter Kihlung

26 Call: 979-282-2861

Neun auswechselbare Kopfe

Ein Hartmetallshaft mit Schnellwechselsystem

Wichtig:
Die Schnellwechselkopfe sind passend fiur die Hartmetallbohrstangen (Schaft)
und die Solution Tool Schnellwechsel Bohrstangen mit dem Schwingungsdampfungssystem

Technische Informationen dazu, siehe Seiten 34 u. 35
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Hartmetallschaft fir modulare Bohrstange mit innengeftihrter Kihlung

B 1THMMNIT D

a L fmax. Bohriiefn/Verhilink AspaonlEngs au Durch messer C2 Spannbervich

L L= Q- T R

[

e g Moo s B i nsER
Bohrstangen- Durchmesser Minimale
UPC durchmessern/ Bohrstange Bohrdurchmesser Schnell-
Beschreibung Teilenummer Ausspannlange Typ B F1 H L © C1 c2 C3 c4 wechselkopf
AE20M-Q-QCCBB 60581 20 0 80 176 156 96 20.3 59.7
4xD E+H+ DBOMH-12/20M
AE25M-R-QCCBB 60583 25 (1/2 D. Bohrstange) 2,5 100 197 177 97 20.3 79.7
AE20M-S-QCCBB 60582 Hartmetallschaft 20 Schaftdurchmesser | p)_popy g 100 246 226 126 203 997
Bitte genug Freiraum
lassen zur
AE25M-T-QCCBB 60584 6xD 25 Spanabfuhr 2,5 150 297 277 147 20.3 129.7 DBOMH-12/20M
AE32M-U-QCCBB 60585 32 6 192 345 325 153 20.3 1717

8x Durchmesser kann bei guinstigen Randbedingungen erreicht werden.
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Solution Tool!

IWINGUNGSFREIE, ABSTIMMBARE BOHRSTANGE

Macht Tieflochbohren einfach!

Solution Tool !™

Bl Oivage Mol Boring Siugie)



Solution Tool!™ Die vibrationsfreie Bohrstange zur Innenbearbeitung und zum Gewindedrehen

GEHORT ZU DEN BESTEN

NN NSRS
ey ey Buviog inpset

Zur Maximierung der Performance beim Tieflochbohren wird das Solution Tool in 2 Versionen angeboten:

Stahlschaft: Stahlschaft fir Bohrtiefen bis 12 x Bohrstangendurchmesser
Hartmetallschaft: Hartmetallschaft, mit hoher Steifigkeit und Stabilitat, erlaubt die Bearbeitung mit héherer Schnittrate und hdherem Materialabtrag und
héherer Schnitttiefe bis zu 14xD

Amplitudenverlauf
der abgestimmten
Solution Tool!™
Bohrstange
& ms (milli Sekunde)

Amplitude

{' 28 m0 7R 100 428
e Zeit ——»

,-l.l-*'ﬁ-‘-lu_lb—_—_:;_==—=-—;i—.-_
| |

Bohrstange
ABGESTIMMT - GETESTET-CERTIFIZIERT
Fertig zum Einsatz

Schlussel zur Nachabstimmung -

| i '
= e gl
|

Wann sollte die Bohrstange nachgestimmt werden?
Die Bohrstange sollte nur zur Optimierung der Ergebnisse nachgestimmt werden

ITM

Abstimmung der Solution Tool™ Bohrstange

Die Solution Tool™ Bohrstange ist dynamisch abgestimmt, getestet und zertifiziert und entspricht den Dorian Tool Qualitatsstandards und Anforderungen
und ist fertig fiir den Einsatz.

Die Solution Tool!™ Bohrstange kann nachgestimmt werden auf der Maschine um die Leistung zu optimieren wenn:
* Wenn ein extremer Materialwechsel von sehr weich oder sehr hart vorliegt
 Bei dinnwandigem Material

« Bei Anderung der Bohrtiefe: z.B. wenn eine 12x Bohrstange mit einer 6x Einspannung genutzt werden soll
« Zur Verbesserung der Leistung bei bestimmten Zerspanungen wie Schlichten, Schruppen beim Ausdrehen, Gewindeschneiden oder Nutendrehen
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Solution Tool!™ Die Vibrationsfreie, abstimmbare Bohrstange

BESTE SPANNUNG iiilnkran(\

Geteilte

Bohrstangenaufnahme

Halt die Bohrstange 360° am vollen Umfang. Stellt die stabilste und praziseste
Spannung der Bohrstange sicher. Ohne Verkratzen oder Beschédigen der
Oberfldche der Bohrstange

Spanschraube

|€— 4xD,

Spannlange

Geteilte

Bohrstangenaufnahme

GUTE SPANNUNG Spammiat o

Geteilte Buchse in

Blockbohrstangenhalter

Die geteilte Buchse umspannt die Bohrstange auf 360° des Umfangs.

Die Schrauben des Bohrstangenhalters driicken die Buchse um die
Bohrstange OHNE Verkratzen oder Beschadigen der Oberflache bei praziser

Positionierung €~ 4xD,
Spannlange
eteilte Buchse
Geteilte Block Bohrstangenhalter
Buchse

SO NICHT EINSPANNEN!

Bohrstange
Niemals die Bohrstange in den Bohrstangenhalter direkt mit Schrauben ein-

spannen. Die Schrauben erzeugen nur eine punktuelle Spannflache mit sehr
schlechter Steifigkeit. Die Schrauben beschadigen die Bohrstangenober-
flache und machen eine Ausrichtung schwierig.

Spannschraube

\

4xD,

Spannlénge

Spannung mit Schrauben auf
der Bohrstange

Block Bohrstangenhalter

Einstellung der Wichtige Empfehlung

J-"'_ b i PLpda
wprgoalaial] 1 l SC h nel d ens p itze Beim Schruppen in groBer Tiefe und hohem Vorschub wird eine geringe Drehzahl empfohlen

] Beim Schlichten mit geringer Schnitttiefe und kleinem Vorschub wird eine hohe Drehzahl empfohlen.
Minimale Schnitttiefe ¥2 Radius des Einsatzes, Maximaler Vorschub. Wenn die Schnittparameter
fur das spezielle Material nicht richtig gewahlt werden arbeitet die Bohrstange nicht richtig und die
Oberflache wird nicht zufriedenstellend und Vibrationen entstehen.

Der Schneiddruck beim Tieflochaus-
drehen flihrt zu einer elastischen
Verbiegung der Bohrstange nach unten.
Die Schneidenspitze soll daher 1% vom
Bohrstangendurchmesser oberhalb der
Mitte eingestellt werden um Schwingun-
gen zu unterdriicken.

Beispiele 25mm Bohrstange, 0,25mm
tber der Mitte

Maximales Verhéaltnis fur Bohr- und Gewindeschneidanwendungen fur Stahl, Hartmetall
und Solution Tool!™ Bohrstangen

r ma R

Ay i Waabs

Stahl Bohrstangen
4 x D Bohrstange firs Bohren
2 x D Gewindeschneiden & Einstiche

Geteilte
Bohrstangenaufnahme

4xD
« Allgemeine Bohrstangenverwendung << Bohrstangendurchmesser->| 4xD
furs Bohren Spannlange

2 x D Bohrstangendurchmesser:
Gewindeschneiden

« Schruppen bis Schlichten

Hartmetall Bohrstangen

6 x D Bohrstangen firs Bohren
3 x D Gewindeschneiden & Einstiche

Geteilte
Bohrstangenaufnahme

* Speziel fir kleine Durchmesser 6 x D Bohrstangendurchmesser 4xD

« Steifer fiir geringe Toleranzen und gute Oberfliche furs Bohren Spannlange
3x Bohrstangendurchmesser:

« Steifer fir starken Materialabtrag bei hoher schnittiefe und hohem Vorschub Gewindeschneiden

Geteilte

Solution Tool!™ (Stahl-Schaft)

8x D, 10 x D, 12 x D Bohrstangen fiirs Bohren Bohrstangenaufnahme
4 x D Gewindeschneiden & Einstiche <—8, 10, 12x D Bohrstangendurchmesser fiirs Bohren—>|<— 4xD —>|
. . 4x Bohrstangendurchmesser: Gewindeschneiden Spannléange
« Firs Tieflochbohren
Solution Tool!'™ (Hartmetallschaft)
8x D,10x D, 12 x D, 14 x D Bohrstangen flirs Bohren <—Geteilte
Bohrstangenaufnahme

5 x D Gewindeschneiden & Einstiche

* Hochleistungs-Tieflochbohren mit hoher Materialzerspanung [<—— 8,10, 12 & 14x Bohrstangendurchmesser 4xD
5x Bohrstangendurchmesser Gewindeschneiden Spannléange
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GEWINDESCHNEIDEN
& HOCHLAST-AUSBOHREN

Solution Tool!”

DIE VIBRATIONSFREIE ABSTIMMBARE BOHRSTANGE.

Integrierter Kopf: Quick Change Schnellwechselkdpfe Modulares Jet-Stream System,
Gewindeschneiden & Bohren Gewindeschneiden & Bohren Gewindeschneiden & Bohren
*12mm X 6D «20mm X 6D *40mm X 6D
¢ 16mm X 6D *«25mm X 6D *50mm X 6D
*¢32mm X 6D il *60mm X 6D
*60mm X 6D
*80mm X 6D
*100mm X 6D

Passt zu allen Quick Change Schnellwechselkopfen auf Seite 34-35 Passt zu allen Modularen Jet Stream Bohrkdpfen auf Seite 37- 39
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Solution Tool!™ Die vibrationsfreie, abstimmbare integrierte Bohrstange zum Gewindeschneiden

Mitte
Bohrstangs— ¢
] 1
L o Ohne innengeflhrte Kihlung
. t
L {maximale Ausspannlange} C2 (Spannbereich)
C
UPC Bohr-& Gewinde- Bohrstan- ~ Minimaler
Bezeichnung der Teilenumme schneidaus- Spannver- gendurch- Bohrungsdurch- Einsatz
Bohrstange Rechts Links spannlénge haltniss Konstruktion messer messer F L © c2 Einsatz-GroRBe Schraube
STM12X-06-ITBNL-11-CB 60380 60379 12 18 9.5 48 bis 72 120 72 bis 48 11-A60 TS-25.4-6M2
. . Hartmetall-
4 bis6xD 6 bis 4 Schaft
STM16X-06-ITBNL-16-CB 60382 60381 16 22 12.5 64 bis 96 160 96 bis 64 16-G60 TS-35.6-9M1

Solution Tool!™ Die vibrationsfreie, abstimmbare Bohrstange mit Quick Change Wechselképfen zum
Gewindeschneiden und Hochlast Bohren

C1
Mitte | |
Behrsangs i
(EEECER 5 v, O ] e ) S ey - 1 HET ll Innen gefiihrte Kithlung
A F: R e ————— . 1
© ca | ca
Mitte L (maximale Ausspannlange) C2 (Spannbereich)
Gewindeschneidkopf c
UPC Bohr-& Gewinde- Bohrstan- Minimaler
Bezeichnung der Teilenummer schneidaus- Spannver- gendurch- Bohrungsdurch-
Bohrstange Rechts Links spannlange héltniss Konstruktion —messer messer F1 H L c Gl Cc2 C3 C4 Gewindeschneidkopf
STM20X-06-QTB120-SB 60386 - 20 F+H+ 0 80bis120 200 180 80his40 20 100
(1/2 Bohrstangen
Durchmesser)
STM25X-06-QTB150-SB 60387 - 25 2.5 100 bis 150 250 230 100 bis50 20 130
Q 4 bis 6 x D 4 bis 2 Stahl-Schaft . . F1=F+H s s DBOMH-12/20M-SNR/L-16
Bitte gentigend
Freiraum lassen
STM32X-06-QTB200-SB 60388 - 32 zum Aussplilen 6 128bis192 320 300 128bhis64 20 172

der Spane

™

Solution Tool!™ Die vibrationsfreie, abstimmbare Bohrstange mit modularen Jet-Stream Wechselkdpfen zum
Gewindeschneiden und Hochlast Bohren

c1

+
1

! ‘_'.:E wweT 0 Innen gefiihrte Kithlung
] i
Fi ¥
1 c3 J ca
L {(maximale Ausspannlange) C2 (Spannbereich)
I ; c
UPC Bohr-& Gewinde- Bohrstan- Minimaler
Bezeichnung der Teilenumme schneidaus- Spannver- gendurch- Bohrungsdurch-
Bohrstange Rechts spannlénge héltniss  Konstruktion —messer messer F1 H L c i Cc2 C3 c4 Gewindeschneidkopf
STM40X-06-MTB360-SB 60395 40 BeF4H+ 0 160bis 240 400 360 160 bis80 40 200
a2 éohrstangen _ _ DBOMH-24/40M-ADLNR/L-16
STM50X-06-MTB450-SB 60396 50 Durchmessen 5 200bis 300 500 460 200 bis 100 40 260 o o4 A0M ADINRIL-22
STM60X-06-MTB540-SB 60397 4 bis 6 x D 4bis2  Stahl-Schaft 60 Bitte geniigend F1=F+H 10 240 bis 360 600 560 240 bis 120 40 320 DBOMH-24/40M-ADLNR/L-27
STM80X-06-MTB720-SB 60398 go  Creiraum lassen 20 320 bis 480 800 760 320 bis 160 40 440 DBOMH-24/0M-ADNER/L-3
-06- - zum Ausspiilen 'S 'S DBOMH-24/40M-ADTHOR/L-4
STM100X-06-MTB900-SB 60399 100 der Spane 30 400 bis 600 1000 960 400 bis 200 40 560
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Solution Tool!™ Die vibrationsfreie, abstimmbare Bohrstange
Kleine Durchmesser 10mm, 12mm und 16mm

ohne innen
gefuhrte
Kihlung
L [ Mux. Behriisfn # Vierhd bnd Durchmesser ru AusspannlEng ) £ [ Semnbereic b
C
« Tielflochbohren wird einfach
« 8xD, 10xD, 12xD und 14xD Ausspannlange Min._Bohru_ngsdurchm_esser in der nachfolgenden Tabelle berlicksichtigt
« Fiir hohe Zerspanungsleistung, hohe Oberflichengiite, und enge Toleranzen bereits Freiraum fur die Spanabfuhr
« Bohrstangen sind vor-abgestimmt auf das spezifische Ausspannverhaltnis Aktueller minimaler Durchmesser = F + 1/2 Bohrstangendurchmesser

« Bohrstangen kénnen nachgestimmt werden auf der Maschine zur Optimierung der Leistung in

kritischen Anwendungen Es ist immer dafiir zu sorgen, dass fiir die Spanabfuhr genug Freiraum bleibt

UPC
Teilenummer Bohrung- Bohrstangen Min. Bohrungs- EinsatzgréRe
Bohrstangenbeschreibung Recht Links tiefe Konstruktion D durchmesser F C L c2 CC__ Einsatz-Schraube
DVM10X-08-SCLCR-06-CB 59068 - Hartmetallschaft 10 12,00 559 150 80 70 060204 TS-25.45-6M2
DVM12X-08-SCLCR/L-06-CB 59414 59415 8x DM Hartmetallschaft 12 14,50 7.92 168 96 72 060204 TS-25.45-6M2
N DVM16X-08-SCLCR/L-09-CB 59418 59419 Hartmetallschaft 16 19,50 10.31 208 128 80 097304 TS-4.7-8M1
F 7 = [~ DVM10X-10-SCLCR-06-CB 59070 - Hartmetallschaft 10 12,00 559 170 100 70 060204 TS-25.45-6M2
T j—u— i  DVMI12X-10-SCLCR/L-06-CB 59076 59077 10 x DM Hartmetallschaft 12 14,50 792 192 120 72 060204 TS-25.45-6M2
s DVM16X-10-SCLCR/L-09-CB 59088 59089 Hartmetallschaft 16 19,50 10.31 240 160 80 097304 097304
DVM10X-12-SCLCR-06-CB 59072 - Hartmetallschaft 10 12,00 559 190 120 70 060204 TS-25.45-6M2
DVM12X-12-SCLCR/L-06-CB 59078 59079 12 x DM Hartmetallschaft 12 14,50 7.92 216 144 72 060204 TS-25.45-6M2
DVM16X-12-SCLCR/L-09-CB 59090 59091 Hartmetallschaft 16 19,50 10.31 272 192 80 097304 TS-4.7-8M1
DVM10X-14-SCLCR-06-CB 59074 - Hartmetallschaft 10 12,00 559 210 140 70 060204 TS-25.45-6M2
DVM12X-14-SCLCR/L-06-CB 59080 59081 14 x DM Hartmetallschaft 12 14,50 7.92 240 168 72 060204 TS-25.45-6M2
DVM16X-14-SCLCR/L-09-CB 59092 59093 Hartmetallschaft 16 19,50 10.31 304 224 80 097304 TS-4.7-8M1
UPC
Teilenummer Bohrung- Bohrstangen Min. Bohrungs- EinsatzgroRe
Bohrstangenbeschreibung Recht Links tiefe Konstruktion D durchmesser F (e L c2 DC__ Einsatz-Schraube
DVM10X-08-SDUCR-07-CB 59162 - Hartmetallschaft 10 16 953 150 80 70
DVM12X-08-SDUCR/L-07-CB 59420 59421 8x DM Hartmetallschaft 12 19 11.10 168 96 72 070204 TS-25.45-6M2
/ ™, DVM16X-08-SDUCR/L-07-CB 59422 59423 Hartmetallschaft 16 22 12.70 208 128 80
DVM10X-10-SDUCR-07-CB 59170 - Hartmetallschaft 10 16 9.53 170 100 70
K DVM12X-10-SDUCR/L-07-CB 59164 59165 10x DM Hartmetallschaft 12 19 11.10 192 120 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-10-SDUCR/L-07-CB 59176 59177 Hartmetallschaft 16 22 12.70 240 160 80
DVM10X-12-SDUCR-07-CB 59172 - Hartmetallschaft 10 16 953 190 120 70
DVM12X-12-SDUCR/L-07-CB 59166 59167 12 x DM Hartmetallschaft 12 19 11.10 216 144 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-12-SDUCR/L-07-CB 59178 59179 Hartmetallschaft 16 22 12,70 272 192 80
DVM10X-14-SDUCR-07-CB 59174 - Hartmetallschaft 10 16 953 210 140 70
DVM12X-14-SDUCR/L-07-CB 59168 59169 14 x DM Hartmetallschaft 12 19 11.10 240 168 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-14-SDUCR/L-07-CB 59180 59181 Hartmetallschaft 16 22 12.70 304 224 80
UPC
Teilenummer Bohrung- Bohrstangen Min. Bohrungs- EinsatzgroRe
Bohrstangenbeschreibung Recht tiefe Konstruktion D durchmesser F (& L c2 DC__ Einsatz-Schraube
DVM10X-08-SDNCR-07-CB 59118 Hartmetallschaft 10 16 95 150 80 70
DVM12X-08-SDNCR-07-CB 59126 8 x DM Hartmetallschaft 12 20 12.7 150 80 70 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-08-SDNCR-07-CB 59134 Hartmetallschaft 16 24 143 208 128 80
DVM10X-10-SDNCR-07-CB 59120 Hartmetallschaft 10 16 95 170 100 70
DVM12X-10-SDNCR-07-CB 59128 10 x DM Hartmetallschaft 12 20 127 192 120 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-10-SDNCR-07-CB 59136 Hartmetallschaft 16 24 143 240 160 80
DVM10X-12-SDNCR-07-CB 59122 Hartmetallschaft 10 16 95 190 120 70
DVM12X-12-SDNCR-07-CB 59130 12 x DM Hartmetallschaft 12 20 12.7 190 120 70 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-12-SDNCR-07-CB 59138 Hartmetallschaft 16 24 143 272 192 80
DVM10X-14-SDNCR-07-CB 59124 Hartmetallschaft 10 16 95 210 140 70
DVM12X-14-SDNCR-07-CB 59132 14 x DM Hartmetallschaft 12 20 127 240 168 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-14-SDNCR-07-CB 59140 Hartmetallschaft 16 24 143 304 224 80
UPC
Teilenummer Bohrung- Bohrstangen Min. Bohrungs- EinsatzgroRe
Bohrstangenbeschreibung Recht tiefe Konstruktion D durchmesser F (0 L C2 DC__ Einsatz-Schraube
= DVM10X-08-SDXCR-07-CB 59206 Hartmetallschaft 10 17 953 150 80 70
Y (/_T DVM12X-08-SDXCR-07-CB 59214 8 x DM Hartmetallschaft 12 21 11.10 168 96 72 070204 TS-25.45-6M2
@ﬁ R DVM16X-08-SDXCR-07-CB 59222 Hartmetallschaft 16 22 12.70 208 128 80
w = o DVM10X-10-SDXCR-07-CB 59208 Hartmetallschaft 10 17 9.53 170 100 70
}_\\___ DVM12X-10-SDXCR-07-CB 59216 10 x DM Hartmetallschaft 12 21 1110 192 120 72 070204 TS-25.45-6M2
- a DVM16X-10-SDXCR-07-CB 59224 Hartmetallschaft 16 22 12.70 240 160 80
5-\._Lp DVM10X-12-SDXCR-07-CB 59210 Hartmetallschaft 10 17 953 190 120 70
DVM12X-12-SDXCR-07-CB 59218 12 x DM Hartmetallschaft 12 21 11.10 216 144 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-12-SDXCR-07-CB 59226 Hartmetallschaft 16 22 12,70 272 192 80
DVM10X-14-SDXCR-07-CB 59212 Hartmetallschaft 10 17 9.53 210 140 70
DVM12X-14-SDXCR-07-CB 59220 14 x DM Hartmetallschaft 12 21 11.10 240 168 72 070204 TS-25.45-6M2
DVM16X-14-SDXCR-07-CB 59228 Hartmetallschaft 16 22 12.70 304 224 80
UPC
Teilenummer Bohrung- Bohrstangen Min. Bohrungs- EinsatzgroRe
Bohrstangenbeschreibung Recht Links tiefe Konstruktion D durchmesser F C L Cc2 e Einsatz-Schraube
DVM10X-08-STUCR-11-CB 59290 - Hartmetallschaft 10 12 559 150 80 70
i |  DVM12X-08-STUCR/L-11-CB 59424 59425 8x DM Hartmetallschaft 12 16 792 168 96 72 110204 TS-25.45-6M2
L I "~ DVM16X-08-STUCR/L-11-CB 59426 59427 Hartmetallschaft 16 20 10.31 208 128 80
[ DVM10X-10-STUCR-11-CB 59292 - Hartmetallschaft 10 12 559 170 100 70
EL DVM12X-10-STUCR/L-11-CB 59306 59307 10 x DM Hartmetallschaft 12 16 792 192 120 72 110204 TS-25.45-6M2
DVM16X-10-STUCR/L-11-CB 59312 59313 Hartmetallschaft 16 20 10.31 240 160 80
DVM10X-12-STUCR-11-CB 59294 - Hartmetallschaft 10 12 559 190 120 70
DVM12X-12-STUCR/L-11-CB 59308 59309 12 x DM Hartmetallschaft 12 16 7.92 216 144 72 110204 TS-25.45-6M2
DVM16X-12-STUCR/L-11-CB 59314 59315 Hartmetallschaft 16 20 10.31 272 192 80
DVM10X-14-STUCR-11-CB 59296 - Hartmetallschaft 10 12 559 210 140 70
DVM12X-14-STUCR/L-11-CB 59310 59311 14 x DM Hartmetallschaft 12 16 7.92 240 168 72 110204 TS-25.45-6M2
DVM16X-14-STUCR/L-11-CB 59316 59317 Hartmetallschaft 16 20 10.31 304 224 80
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Solution Tool!™ Die vibrationsfreie, abstimmbare Bohrstange mit Quick Change Schnellwechselkopf.
Mittlere Durchmesser 20mm, 25mm und 32mm

o1 innen gefuhrtes
KuhImittel

le— O] —

o
L Max. Bohriinin/ Yerhilink Durchmesssr 20 Avssrannlinge} C2 Sparn bereich)
C

« Tielflochbohren wird einfach

* 8xD, 10xD, 12xD und 14xD Ausspannléange

« Fur hohe Zerspanungsleistung, hohe Oberflachenglte, und enge Toleranzen

* Bohrstangen sind vor-abgestimmt auf das spezifische Ausspannverhaltnis

 Bohrstangen kénnen nachgestimmt werden auf der Maschine zur Optimierung der Leistung in kritischen Anwendungen

T M

Siehe Seite 34-35

UPC min. Bohrstan- Kleinster Gewinde
Teile- Spann- gendurch- Bohrungsdurch- Schnell- KihImittelan-
Bohrstangenbeschreibung nummer Bohrungstiefe lange Konstruktion messer messer F1 H L © Cl C2 C3 cC4 wechselkopf schluss
DVM20X-08-MQBBN-0240-SB 59430 Stahl Schaft 20 0 160 240 220 80 20.3 139.7
DVM20X-08-MQBBN-0240-CB 60366 Hartmetallschaft 20 B=F+H+ 0 160 240 220 80 20.3 139.7
(1/2 D Bohrstange)
DVM25X-08-MQBBN-0300-SB 59345 Stahl Schaft 25 25 200 300 280 100 20.3 179.7
8xD. 4 Beachten: F1=F+H DBOMH-12/20M = 1/8"-27 NPT
DVM25X-08-MQBBN-0300-CB 60368 Hartmetallschaft 25 Genug Raum zum 25 200 300 280 100 20.3 179.7
Aussplilen der
DVM32X-08-MQBBN-0384-SB 59346 Stahl Schaft 32 Spéne lassen. 6 256 384 364 128 20.3 235.7
DVM32X-08-MQBBN-0384-CB 60370 Hartmetallschaft 32 6 256 384 364 128 20.3 235.7
DVM20X-10-MQBBN-0280-SB 59347 Stahl Schaft 20 0 200 280 260 80 20.3 179.7
DVM20X-10-MQBBN-0280-CB 60367 Hartmetallschaft 20 B=F+H+ 0 200 280 260 80 20.3 179.7
(1/2 D Bohrstange)
DVM25X-10-MQBBN-0350-SB 59431 Stahl Schaft 25 25 250 350 330 100 20.3 229.7
10 x D. 4 Beachten: F1=F+H DBOMH-12/20M = 1/8"-27 NPT
DVM25X-10-MQBBN-0350-CB 60369 Hartmetallschaft 25 Genug Raum zum 25 250 350 330 100 20.3 229.7
Ausspllen der
DVM32X-10-MQBBN-0448-SB 59472 Stahl Schaft 32 Spane lassen. 6 320 448 428 128 20.3 299.7
DVM32X-10-MQBBN-0448-CB 60371 Hartmetallschaft 32 6 320 448 428 128 20.3 299.7
DVM20X-12-MQBBN-0320-SB 59363 Stahl Schaft 20 0 240 320 300 80 203 219.7
DVM20X-12-MQBBN-0320-CB 59348 Hartmetallschaft 20 B=F+H+ 0 240 320 300 80 203 219.7
(1/2 D Bohrstange)
DVM25X-12-MQBBN-0400-SB 59364 Stahl Schaft 25 25 300 400 380 100 20.3 279.7
12 x D. 4 Beachten: F1=F+H DBOMH-12/20M = 1/8"-27 NPT
DVM25X-12-MQBBN-0400-CB 59395 Hartmetallschaft 25 Genug Raum zum 25 300 400 380 100 20.3 279.7
Aussplilen der
DVM32X-12-MQBBN-0512-SB 59365 Stahl Schaft 32 Spéne lassen. 6 384 512 492 128 20.3 363.7
DVM32X-12-MQBBN-0512-CB 59397 Hartmetallschaft 32 6 384 512 492 128 20.3 363.7
DVM20X-14-MQBBN-0360-CB 59349 Hartmetallschaft 20 B=F+H+ 0 280 360 340 80 20.3 259.7
(1/2 D Bohrstange)
DVM25X-14-MQBBN-0450-CB 59396 14xD. 4 Harmetallschait 25 Beachten:  pi.ryl 25 350 450 430 100 203 329.7 DBOMH-12/20M 1/8-27 NPT

Genug Raum zum
Ausspllen der
DVM32X-14-MQBBN-0576-CB 59398 Hartmetallschaft 32 Spéane lassen. 6 448 576 556 128 20.3 427.7
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Schnellwechsel-Bohrképfe Quick Change fiir Solution Tool!™ Bohrstangendurchmesser 20 bis 32mm

Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich

Bohrstan- Schraube zur
UPC Teilenummer  gendurch- GrofRRe d. Torx Kopfbefesti-
Positive Bohrkdpfe Beschreibung des Kopfes Recht Links messer B E F K° Einsatzes Torx Einsatz Schlussel gung
g
Tan 20 26 21 13 8°
1 91
[y e DBOMH-12/20M-SCLCR/L-3 60225 60226 25 31 21 13 8° cg%\&ls TS-4.7-10M1 T-15 QCHLS-3MCS
* @
E 32 38 21 13 80
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
g
s 20 26 21 15 80
1 9
E > N -} DBOMH-12/20M-SCLPR-3 60259 - 25 31 21 15 80 Og(‘:l'é\(/)vfi TS-4.7-10M1 T-15 QCHLS-3MCS
r:l
] B
32 38 21 15 8°
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
SN
el 20 30 21 17 50
1 e
F
DBOMH-12/20M-SDNCR/L-3 60229 60230 25 35 21 17 5° 12%\(’)2 TS-4.7-10M1 T-15 QCHLS-3MCS
32 42 21 17 50
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
20 29 21 13 7°
DBOMH-12/20M-SDQCR/L-2 60251 60252 25 s 21 13 7 PDUW TS25456M2 T8 QCHLS3MCS
32 41 21 13 7°
20 29 21 16 7°
DBOMH-12/20M-SDQCR/L-3 60231 60232 25 # 2 16 7 DCHl TS4710M1 TS5 QCHLS3MCS
Innen gefiihrtes Kiihimitttel 32 41 21 16 7°
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
P 1
- 21 6°
i 20 26 13
F %‘H‘_ﬂﬂ" DBOMH-12/20M-SDUCR/L-2 60247 60248 25 27 21 13 6° pe_wW TS-25.45-6M2 T-8 QCHLS-3MCS
1 L 070204
32 38 21 13 6°
-!- 20 26 21 16 6°
DBOMH-12/20M-SDUCR/L-3 60227 60228 25 32 21 16 6° 1?_5%‘3; TS-4.7-10M1 T-15 QCHLS-3MCSs
Innen gefiihrtes Kiihimitttel 32 39 21 16 60
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
-
1 Gevi 20 29 12 16 5°
EIP m DBOMH-12/20M-SDXCRI/L-3 60233 60234 25 35 12 16 5° ﬁ%\gg TS-4.7-10M1  T-15  QCHLS-3MCS
- ke
32 41 12 16 50
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Schnellwechsel-Bohrképfe Quick Change fir Solution Tool!™

Bohrstangendurchmesser 20 bis 32mm

Bohrstan- Schraube zur
UPC Teilenummer  gendurch- GroBe d. Torx Kopfbefesti-
Positive Bohrkdpfe Beschreibung des Kopfes Recht Links messe B E F K° Einsatzes Torx Einsatz Schliissel gung
ra k 20 26 21 13 6°
s cw
- - - 0 — - - - -
19mm DBOMH-12/20M-STUCR/L-2 60255 60256 25 31 21 13 6 110204 TS-25.45-6M2 T-8 QCHLS-3MCS
-
32 38 21 13 6°
o P
4_ %’ 20 28 21 15 9°
—-l £ DBOMH-12120M-STUCRIL3 60235 = 60236 2 33 2 15 e lTa%\(’)"S TS-47-10M1  T-15  QCHLS-3MCS
B
Innen gefiihrtes Kiihimitttel 32 40 21 15 9°
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
k) — N
T 20 29 21 16 80
F 1347 i
1 ¥ a—
fac] g DBOMH-12/20M-SVUCR/L-2 60237 60238 25 34 21 16 8° J\_g_%g\é\g TS-25.45-8M2 T-8 QCHLS-3MCS
@ ﬁ ""
—'I B 32 a1 21 16 8o
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
L — B
sl 20 26 21 13 8°
[ I i
"
e we_w
-I:_ E I %% DBOMH-12/20M-SWLCR/L-3 60241 60242 25 31 21 13 8° 06T308 TS-4.7-10M1 T-15 QCHLS-3MCS
Innen gefuhrtes KiihImitttel 32 38 21 13 8°
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
Bohrstan-
UPC Teilenummer gendurch- Grofe D. Torx Schraube zur
Positive Bohrkdpfe Beschreibung des Kopfes Recht Links messe B H F insatzes Torx Einsatz Schlissel Kopfbefestigung
— N
750 20 29 21 16
r 19
N — F
DBOMH-12/20M-SNR/L-16 60243 60244 25 34 21 16 Lfg’_d:g’é” TS-35.69M1  T-15 QCHLS-3MCS
32 41 21 16
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich

36 Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

E-mail: sales@doriantool.com

Dﬂﬁllﬁ




Solution Tool!™ Die vibrationsfreie abstimmbare Bohrstange mit modularen Jet-Stream™ Bohrképfen und
KuhlImittelfihrung durch die Spannpratze
Durchmesser 40mm, 50mm, 60mm, 80mm und 100mm

L . innen geflhrtes
KihImittel

a0 —

3 c4

L [viacx. Bahrideles Werhil tnls Curchmeassr au Susspannlingr) £ Smannberelch)

L4

« Tielflochbohren wird einfach

* 8xD, 10xD, 12xD und 14xD Ausspannlange

« Fur hohe Zerspanungsleistung, hohe Oberflachengtite, und enge Toleranzen

« Bohrstangen sind vor-abgestimmt auf das spezifische Ausspannverhaltnis

» Bohrstangen kdnnen nachgestimmt werden auf der Maschine zur Optimierung der Leistung in kritischen Anwendungen

b o foot o e o il

iy @ g o o e
Siehe Seite 37-39

UPC min. Bohrstan-  Kleinster Gewinde
Teile- Bohrung-  Spann- gendurch-  Bohrungs- KuhImit-
Bohrstangenbeschreibung nummer stiefe lange Konstruktion messer  durchmesser F1 H L © Cl C2 C3 C4 Schnellwechselkopf telanschluss
ASM40X-8-DVI-MBBB-0480-SB 59328 Stahlschaft 40 B=F+H+ 0 320 480 440 160 40 280
ASM50X-8-DVI-MBBB-0600-SB 59329 Stahlschaft 50 Botggfa?\ge) 5 400 600 560 200 40 360
ASM60X-8-DVI-MBBB-0720-SB 59330 8 xD. 4 Stahlschaft 60 Beachten: F1=F+H 10 480 720 680 240 40 440 DBOMH24/40_A_R/L 1/4’-18 NPT
ASMB80X-8-DVI-MBBB-0960-SB 59331 Stahlschaft 80 zﬁsmn,’:lgsis;lgn 20 640 960 920 320 40 600
ASM100X-8-DVI-MBBB-1200-SB 59332 Stahlschaft 100 dT;SSSZi"]e 30 800 1200 1160 400 40 760
ASM40X-10-DVI-MBBB-0560-SB 59440 Stahlschaft 40 B= 1F/2+$| + 0 400 560 520 160 40 360
ASM50X-10-DVI-MBBB-0700-SB 59441 Stahlschaft 50 Boigrstange) 5 500 700 660 200 40 460
ASM60X-10-DVI-MBBB-0840-SB 59442 10 x D. 4 Stahlschaft 60 Beachten: F1=F+H 10 600 840 800 240 40 560 DBOMH24/40_A R/L 1/4’-18 NPT
ASM80X-10-DVI-MBBB-1120-SB 59443 Stahlschaft 80 zﬁr?mn:SsI:s;IZn 20 800 1120 1080 320 40 760
ASM100X-10-DVI-MBBB-1400-SB 59444 Stahlschaft 100 d?;sSSZil‘]e 30 1000 1400 1360 400 40 960
ASM40X-12-DVI-MBBB-0640-SB 59453 Stahlschaft 40 B= 1F/2+$| + 0 480 640 600 160 40 440
ASM50X-12-DVI-MBBB-0800-SB 59454 Stahlschaft 50 Botgrstange) 5 600 800 760 200 40 560
ASM60X-12-DVI-MBBB-0960-SB 59455 12 x D. 4 Stahlschaft 60 Beachten: Fl1=F+H 10 720 960 920 240 40 680 DBOMH24/40_A R/L 1/4"-18 NPT
ASM80X-12-DVI-MBBB-1280-SB 59456 Stahlschaft 80 zﬁr?mn:SsI:s;IZn 20 960 1280 1240 320 40 920
ASM100X-12-DVI-MBBB-1600-SB 59457 Stahlschaft 100 d?;sSSZil‘]e 30 1200 1600 1560 400 40 1160
ASM40X-14-DVI-MBBB-0720-CB 59466 Hartmetallschaft 40 B=(f/ 2+DH + 0 560 720 680 160 40 520
ASMS50X-14-DVI-MBBB-0900-CB 59467 Hartmetallschaft 50 Bohrstange) 5 700 900 860 200 40 660
ASM60X-14-DVI-MBBB-1080-CB 59468 14 x D. 4 Hartmetallschaft 60 Beachten: Fl=F+H 10 840 1080 1040 240 40 800 DBOMH24/40_A R/L 1/4"-18 NPT
ASMB80X-14-DVI-MBBB-1440-CB 59469 Hartmetallschaft 80 Zﬁﬁ"ﬁﬂiﬁﬁ.fn 20 1120 1440 1400 320 40 1080
ASM100X-14-DVI-MBBB-1800-CB 59470 Hartmetallschaft 100 d?;s?;ir_le 30 1400 1800 1760 400 40 1360
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Bohrkdpfe fir Solution Tool!™ Modular Jet-Stream™ Boring Bar 40 to 100mm

UPC Bohrstangen- Schneid- Spann- Befestigungsschraube fir
Teilenummer schaftdurch- platten- Schraube f. Jet-Stream™ pratzen- 40mm 50 to 100mm
Bohrkopf Spezifikation, Negativ Beschreibung Rechts Links  messer B E F K° groRe Auflage Auflage Spannpratze schraube Bohrstange Bohrstange
Lo
DBOMH-24/40M-ADCLNR/L-4 59507 59508 40/100 45 40 24 11° (]?;)71(\)?3/ DC-432 TS-5.8-10M1 JSLC-HPCTW-4N JSCS-04
MHLS-5MCS =~ MHLS-6MCS
DBOMH-24/40M-ADCLNR/L-5 59509 59510 40/100 45 40 29 11° ]%Nog\]{\é DC-533 TS-5.8-10M1  JSLC-HPC5  JSCS-04
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
rar
L
—
F N
P DBOMH-24/40M-ADDQNR/L-15 59478 59479 40/100 48 41 29 11° :II_:)SNOE\(;\Q DD-422 TS-5.8-10M2  JSLC-HPD4  JSCS-04 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
1
1
— Sl
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
s
. DBOMH-24/40M-ADDNNR-15-1250 59568 40/100 60 45 32
F E 1
g - DBOMH-24/40M-ADDNNR-15-1750) 59569 401100 72 45 45 440 %%g\é\g DD-422 TS-58-10M2 JSLC-HPD4  JSCS-04 MHLSSMCS MHLS-6MCS
@ IE DBOMH-24/40M-ADDNNR-15-2250 59570 40/100 85 45 57
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
151 DBOMH-24/40M-ADDXNR-15-1250 59555 40/100 60 18 32
F h ]
Lo -,
DBOMH-24/40M-ADDXNR-15-1750 59559 40/100 72 18 45 DN W
10° 150608 DD-422 TS-5.8-10M2  JSLC-HPD4  JSCS-04 MHLS-5MCS = MHLS-6MCS
)
E DBOMH-24/40M-ADDXNR-15-2250 59560 40/100 85 18 57
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
DBOMH-24/40M-ADDUNR/L-15 59511 59512 40/100 57 40 29 11° 1DSNOE\(% DD-422 TS-5.8-10M2  JSLC-HPD4  JSCS-04 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
e
= -
1500
3E,. Trnm DBOMH-24/40M-ADTUNR/L-3 59515 59516 40/100 52 40 23 11° TN_W DT-322 TS-4.7-10M1 JSLC- JSCS-03
L 160408 : HPDT3-BR/L
{-'"_“ P MHLS-5MCS ~ MHLS-6MCS
:EEEER
E—J — ~ 3 B . TN_W g Y JSLC- g
B DBOMH-24/40M-ADTUNR/L-4 59517 59518 40/100 52 40 26 11 220408 DT-432 TS-5.8-10M1 HPTW-4R/L JSCS-04

Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich

38 Call: 979-282-2861
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Bohrkdpfe fur Solution Tool!™ Modular Jet-Stream™ Boring Bar 40 to 100mm

UPC Bohrstangen- Schnei- Spann- Befestigungsschraube fiir
Teilenummer schaftdurch- dplatten- Schraube f.  Jet-Stream™  pratzen- 40mm 50 to 100mm
Bohrkopf Spezifikation, Negativ Beschreibung Rechts Links messer B E F K° groRe Auflage Auflage Spannpratze schraube Bohrstange Bohrstange
DBOMH-24/40M-ADVUNR/L-3 59521 59522 40/100 64 40 33 11° \1/6'\(‘)22)/; DV-322 TS-4.7-10M1 JSLC-HPV3 JSCS-04 MHLS-5MCS ~ MHLS-6MCS
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
DBOMH-24/40M-ADWLNR/L-4 59525 59526 40/100 48 40 24 11° WN_W DW-432 TS-5.8-10M1 JSLC- JSCS-04 MHLS-5MCS = MHLS-6MCS
080408 . HPTW-4R/L
Innen gefiihrtes KiihImitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
UPC Bohrstangen- Schneid- Befestigungsschraube fiir
Teilenummer schaftdurch- platten- Einsatz- Torx 40mm 50 to 100mm
Bohrkopf Spezifikation, Positiv Beschreibung Recht Links messer B E F K° groRe Schraube  Schliussel Bohrstange Bohrstange
_9"
.55
i F
F 2mm
B
5 T cc_w
i_ Il" -I DBOMH-24/40M-ASCLCR/L-4 59529 59530 40/100 45 40 23 5° 120208 TS-5.8-10M1 T-20 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
rxl- H“
E —-l et 1
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
DC_W
DBOMH-24/40M-ASDQCR/L-3 59474 59475 40/100 54 41 27 4° 117308 TS-4.7-10M1 T-15
MHLS-5MCS MHLS-6MCS
DC_W
| DBOMH-24/40M-ADSQCR/L-4 59389 59390 40/100 54 41 27 4° 150408 1S-5.8-10M1 T-20
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
DBOMH-24/40M-ASDUCR/L-3 59533 59534 40/100 57 40 26 4° ]3.?’5\(% TS-4.7-8M1 T-15
MHLS-5MCS MHLS-6MCS
DBOMH-24/40M-ASDUCR/L-4 59535 59536 40/100 57 40 26 4° ]I_DS(C:)Z\(;\:% TS-5.8-10M1 T-20
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
DBOMH-24/40M-ASDXCR/L-3 59538 59537 40/100 57 25 26 4° ]3?’5\(;\:3 TS-4.7-10M1 T-15 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
Call: 9 isit: i il ; NRIAM
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Bohrkdpfe fur Solution Tool!™ Modular Jet-Stream™ Bohrstange 40 bis 100mm

Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich

Bohrstan- Befestigungsschraube fiir
UPC genschaft-
Teilenummer  durch- Schneidplat- Einsatz- Torx 40mm 50 to 100mm
Bohrkopf Spezifikation , Positiv Beschreibung Rechts Links messer B E F K® tengroBe  Schraube Schlissel Bohrstange Bohrstange
o TC_W
DBOMH-24/40M-ASTUCR/L-3 59539 59540  40/100 57 40 23 5 167308 TS-4.7-8M1 T-15
MHLS-5MCS MHLS-6MCS
o TC_W TS-5.8-
DBOMH-24/40M-ASTUCR/L-4 59541 59542  40/100 57 40 23 5 220408 10M1 T-20
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
Ex
DBOMH-24/40M-ASVUCR/L-3 59545 59546  40/100 64 40 30 ° ::/6%4_1\(;\:3 TS-4.7-8M1 T-15 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
Innen gefiihrtes KiihImitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
UPC Bohrstan- Verschluss  Schraube Bohrkopfbestigung
Teilenummer gendurch- GrofRze Schraube f.  Spanauss- 40mm 50 to 100mm
Gewindeschneidkopf, liegender Einsatz Beschreibung Rechts Links messer B E F Einsatz Auflage Auflage pilung Bohrstange Bohrstange
Laydown
DBOMH-24/40M-ADLNR/L-16 59549 59550  40/100 48 38 25 16-A60 GXE/I-16 TS-35.6-14M1  JSPN-M6
MHLS-5MCS MHLS-6MCS
Laydown
DBOMH-24/40M-ADLNR/L-22 59553 59554  40/100 51 38 29 25-N60 NXE/I-22 TS-45.75-15M1 JSPN-M6
Laydown
Innen gefiihrtes Kiihimitttel DBOMH-24/40M-ADLNR/L-27 59551 59552  40/100 64 38 32 27-Q60 VXE/N-27 TS-5.8-22M1 JSPN-M6 MHLS-5MCS MHLS-6MCS
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
UPC Bohrstan- GréRe  Spannpratze Schraube Verschluss Schraube Bohrkopfbefestigung
Gewindeschneiden mit stehenden Beschreibun Teilenummer  gendurch- c £ Eneatr JoeStieume f-Spann- Spanauss-  40mm  50to 100mm
Schneidplatten 9 Rechts Links  messer pratze pilung Bohrstange Bohrstange
DorNotch g ¢.pp73+
DBOMH-24/40M-ADNER/L-3 59557 59558 40/100 51 40 26 NG-3L* JSCS-04 JSPN-M6  MHLS-5MCS = MHLS-6MCS
JSLC-HP72**
NG-3R**
Innen gefiihrtes Kiihimitttel
Rechts gezeigt, links spiegelbildlich
UPC Bohrstan- . Schraube Verschluss Schraube Bohrkopfbefestigung
. . X Teilenummer gendurch- ;:f;gtez iz?_g:?;::jf f. Spann- Spanauss- 40mm 50 to 100mm
Hochkant-Gewindeschneidkopf Beschreibung Rechts Links messer B F pratze piilung Bohrstange _Bohrstange
DBOMH-24/40M-ADTHOR/L-4 59561 59562  40/100 57 40 29 21—2'\(1)2\& GTS-2 T-20 JSPN-M6  MHLS-5MCS =~ MHLS-6MCS

40
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KOOL CUT™

Modulares System zum Drehen und Einstechen

KONSTRUIERT FUR HOHE PRODUKTIVITAT

s Teaing paveeeing | AUSWeEChselbares System aus Schaft und Vorséatzen



KOOL Cut™ Modularer Dreh- und Einstechhalter rechts, gerade

Schaft, rechts
ADDN-MTR-2020-C
ADDN-MTR-2525-D
ADDN-MTR-3232-E

UPC
Teilenummer

61975
61976
61977

Schaftgrofle

20mm
25mm

32mm

20
25
32

F: him areian

3 A DETIPT Gewinde T
) bl vt e s e by

B D Cc C1 Cc2
20 15 127 38 89
25 20 140 38 102
32 27 152 38 114

KOOL Cut™ Modularer Dreh- und Einstechhalter links, gerade

; UPC
el Mils Teilenummer
ADDN-MTL-2020-C 61978
ADDN-MTL-2525-D 61979
ADDN-MTL-3232-E 61980
42 Call: 979-282-2861

SchaftgroRe

20mm
25mm

32mm

20
25
32

Visit: www.doriantool.com
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B D Cc C1 Cc2
20 15 127 38 89
25 20 140 38 102
32 27 152 38 114
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KOOL Cut™ Modularer Dreh- und Einstechhalter rechts, 90°

Schaft, rechts Teileﬂizmer
ADDN-MGR-2020-C 61984
ADDN-MGR-2525-D 61985
ADDN-MGR-3232-E 61986

Schaftgroe A B D ©
20mm 20 20 33 38
25mm 25 25 33 38
32mm 32 32 33 38

KOOL Cut™ Modularer Dreh- und Einstechhalter links, gerade

SehELi, Ml Teilegig'nmer
ADDN-MGL-2020-C 61981
ADDN-MGL-2525-D 61982
ADDN-MGL-3232-E 61983

Call: 979-282-2861

C1

107
120
132

2w VET NPT Carmnde i
Fahivenalanachives

FHachiz Yarsm

€2 c3
18 89
18 102
18 114

SchaftgroRe A B D =
20mm 20 20 33 38
25mm 25 25 33 38
32mm 32 32 33 38

Visit: www.doriantool.com
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21 1ETIFT Gowadk Tl

Fakimdieipn schbizs
© c1 €2
107 18 89
120 18 102
132 18 14
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KOOL Cut™ Vorsatze, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen, fir rechte Werkzeugschéfte

44 Call: 979-282-2861

KOOL Cut™ Vorsatz 2mm, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen
Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fir
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W  GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-TR20-06 61750 6 33 15,2 15 2
DNTQ-222002-3EU-N
ADKDN-TR20-12 61751 12 33 15,2 15 CS-M0616 CS-M0620
DNPG-222002-1SR-N
ADKDN-TR20-18 61752 18 33 15,2 15 2

KOOL Cut™ Vorsatz 3mm, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen
Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fur
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W  GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-TR30-09 61753 9 33 15,4 15 3
DNTQ-22 3003-3EU-N
ADKDN-TR30-18 61754 18 33 154 15 3 DNTR-22 3015-3EU-N  CS-M0616 CS-M0620
DNPG-22 3002-1SR-N
ADKDN-TR30-27 61755 27 33 15,4 15 3

KOOL Cut™ Vorsatz 4mm, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen

Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fiir
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W  GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-TR40-12 61756 12 33 154 15 4
ADKDN-TR40-18 61757 18 33 154 15 4 DNTQ-25 4004-3EU-N
DNTR-25 4020-3EU-N CS-M0616 CS-M0620
ADKDN-TR40-24 61758 24 33 154 15 4 DNPG-254003-1SR-N
ADKDN-TR40-30 61759 30 33 154 15 4

KOOL Cut™ Vorsatz 5mm, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen
Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fiir
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W  GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-TR50-10 61760 10 33 155 15 5
ADKDN-TR50-15 61761 15 33 15,5 15 5 DNTQ-25 5004-3EU-N
DNTR-25 5025-3EU-N  CS-M0616 CS-M0620
ADKDN-TR50-25 61762 25 33 155 15 5  DNPG-255004-1SR-N
ADKDN-TR50-40 61763 40 33 155 15 5

KOOL Cut™ Vorsatz 6mm, rechts, modulares System zum Drehen und Einstechen
Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fir
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-TR60-12 61764 12 33 15,5 15 6
ADKDN-TR60-18 61765 18 33 15,5 15 DNTQ-25 6004-3EU-N
DNPG-25 6004-1SR-N ~ CS"MO616 CS-M0620
ADKDN-TR60-30 61766 30 33 15,5 15
ADKDN-TR60-48 61767 48 33 15,5 15 6

KOOL Cut™ Vorsatz 3,4 und 5mm, rechts, modulares System zum 45° Einstechen
Befestigungs-

UPC Maximale Befestigungs-  schraube fir
Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe L F W  GroRe Schneideinsatz schraube Vorsatz
ADKDN-UR30-06 61911 6 33 24 15 3 DNTR-223015-3EU-N
ADKDN-UR40-08 61912 8 33 26 15 4 DNTR-254020-3EU-N CS-M0616 CS-M0620
ADKDN-UR50-10 61913 10 33 27 15 5 DNTR-255025-3EU-N

Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com

Innensechs-

kantver- Kuhlmittel-

schlisse dichtung

HAHK-50 CS08-04
Innensechs-

kantver- Kuhlmittel-

schlisse dichtung

HAHK-50 CS08-04
Innensechs-

kantver- KahlImittel-

schliisse dichtung

HAHK-50 CS08-04
Innensechs-

kantver- KahlImittel-

schliusse dichtung

HAHK-50 CS08-04
Innensechs-

kantver- Kuhlmittel-

schliisse dichtung

HAHK-50 CS08-04
Innensechs-

kantver- Kuhlmittel-

schliisse dichtung

HAHK-50 CS08-04
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KOOL Cut™ Vorsatze, links, modulares System zum Drehen und Einstechen, fur linke Werkzeugschafte

Call: 979-282-2861

KOOL Cut™ Vorsatz 2mm, links, modulares System zum Drehen und Einstechen

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-TL20-06

ADKDN-TL20-12

ADKDN-TL20-18

UPC

61768

61769

61770

Maximale

6

12

18

L
33

33

33

15,2

15,2

15,2

w
15

15

15

GroRe
2

KOOL Cut™ Vorsatz 3mm, links, modulares System zum

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-TL30-09

ADKDN-TL30-18

ADKDN-TL30-27

UPC

61771

61772

61773

Maximale

9

18

27

L
33

33

33

15,3

15,3

15,3

w
15

15

15

GroRe
3

KOOL Cut™ Vorsatz 4mm, links, modulares System zum

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-TL40-12

ADKDN-TL40-18

ADKDN-TL40-24

ADKDN-TL40-30

UPC

61774

61775

61776

61777

Maximale

12

18

24

30

L
33

33

33

33

15,4

15,4

15,4

15,4

w
15

15

15

15

GroRe
4

4

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube

DNTQ-22 2002-3EU-N

DNPG-22 2002-1SR-N ~ CS"MO616

Drehen und Einstechen

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube
DNTQ-22 3003-3EU-N
DNTR-22 3015-3EU-N CS-M0616

DNPG-22 3002-1SR-N

Drehen und Einstechen

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube
DNTQ-25 4004-3EU-N
DNTR-25 4020-3EU-N CS-M0616

DNPG-25 4003-1SR-N

KOOL Cut™ Vorsatz 5mm, links, modulares System zum Drehen und Einstechen

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-TL50-10

ADKDN-TL50-15

ADKDN-TL50-25

ADKDN-TL50-40

UPC

61778

61779

61780

61781

Maximale

10

15

25

40

L
33

33

33

33

15,5

15,5

15,5

15,5

w
15

15

15

15

GroRe
5

5

5

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube
DNTQ-25 5004-3EU-N
DNTR-25 5025-3EU-N  CS-M0616

DNPG-25 5004-1SR-N

KOOL Cut™ Vorsatz 6mm, links, modulares System zum Drehen und Einstechen

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-TL60-12

ADKDN-TL60-18

ADKDN-TL60-30

ADKDN-TL60-48

UPC

61782

61783

61784

61785

Maximale

12

18

30

48

L
33

33

33

33

15,5

15,5

15,5

15,5

w
15

15

15

15

GroRe
6

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube

DNTQ-25 6004-3EU-N

DNPG-25 6004-1SR-N CS-MO616

KOOL Cut™ Vorsatz 3,4 und 5mm, links, modulares System zum 45° Einstechen

Beschreibung Teilenummer Einstechtiefe

ADKDN-UL30-06

ADKDN-UL40-08

ADKDN-UL50-10

Visit: www.doriantool.com

UpPC

61916

61917

61918

Maximale

6

10

L

33

33

33

24

26

27

W

15

15

15

GroRe

3

4

5

Befestigungs-

Schneideinsatz schraube
DNTR-22 3015-3EU-N
DNTR-25 4020-3EU-N CS-M0616

DNTR-25 5025-3EU-N

E-mail: sales@doriantool.com

Befestigungs-  Innensechs-
schraube fir kantver-
Vorsatz schliusse
CS-M0620 HAHK-50
Befestigungs-  Innensechs-
schraube fiir kantver-
Vorsatz schliusse
CS-M0620 HAHK-50
Befestigungs-  Innensechs-
schraube fiir kantver-
Vorsatz schliusse
CS-M0620 HAHK-50
Befestigungs-  Innensechs-
schraube fiir kantver-
Vorsatz schliusse
CS-M0620 HAHK-50
Befestigungs-  Innensechs-
schraube fiir kantver-
Vorsatz schlusse
CS-M0620 HAHK-50
Befestigungs-  Innensechs-
schraube fiir kantver-
Vorsatz schliisse
CS-M0620 HAHK-50

DIIELHT

KihlImittel-
dichtung

CS08-04

Kuhlmittel-
dichtung

CS08-04

Kuhlmittel-
dichtung

CS08-04

Kuhlmittel-
dichtung

CS08-04

Kuhlmittel-
dichtung

CS08-04

Kuhlmittel-
dichtung

CS08-04
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Schaft und Vorséatze, Rechts

TL= C2+E - Gesamtlange

Schaftbeschreibung

A Siehe Seite 41, 42
B  Siehe Seite 41, 42
C2 Siehe Seite 41, 42

Vorsatzbeschreibung

E  Siehe Seite 43, 44
F  Siehe Seite 43, 44
- 178 HET Kbk s dadets T  Siehe Seite 43, 44

“Rechts” im Bild,
links spiegelbildlich

Schaft Vorsatz Scheideinsatze
Schaft UPC Schaft- CH

Vorsatz UPC max UPC max

Rechts Teilenummer groBe Schneidenhohe o % Bezeichnung  Teilenummer Einstechtiefe el imying Teilenummer Einstechtiefe
ADDN-MTR-2020-C 61975 20mm 20mm =5
- C - - |
ADDN-MTR-2525-D 61976 25mm 25mm o ADKDN-TR20-06 61750 6
1=} DNTQ-22 2002-3EU-N 82440
ADDN-MTR-3232-E 61977 32mm 32mm £ 2 ADKDN-TR20-12 61751 12 Q 2x22
N g DNPG-22 2002-1SR-N 82475
%)
ADKDN-TR20-18 61752 18
o = ADKDN-TR30-09 61753 9
i) DNTQ-22 3003-3EU-N 82442
= C
2 3 ADKDN-TR30-18 61754 18 DNTR-22 3015-3EU-N 82459 3X22
(g) E DNPG-22 3002-1SR-N 82476
b’) ADKDN-TR30-27 61755 27
© ADKDN-TR40-12 61756 12
[Sl)
® S ADKDN-TR40-18 61757 18 DNTQ-25 4004-3EU-N 82443
2 g DNTR-25 4020-3EU-N 82460 4X25
£ 2 ADKDN-TRAO-24 61758 24 DNPG-25 4003-1SR-N 82477
@ ADKDN-TR40-30 61759 30
jeder Schaft kann mit jedem Vorsatz von
dieser Seite eingesetzt werden.
+ ADKDN-TR50-10 61760 10
[
E ADKDN-TR50-15 61761 15 DNTQ-25 5004-3EU-N 82444
% DNTR-25 5025-3EU-N 82461 5X25
g |ADKDN-TRS0-25 61762 25 DNPG-25 5004-1SR-N 82478
£
1 ADKDN-TR50-40 61763 40
© ADKDN-TR60-12 61764 12
[Sl)
g S ADKDN-TR60-18 61765 18 DNTQ-25 6004-3EU-N 82445 6 %25
E E ADKDN-TR60-30 61766 30 DNPG-25 6004-1SR-N 82479
S
Schaft UPC Schaft- CH ) ADKDN-TR60-48 61767 48
Rechts Teilenummer gréRBe Schneidenhéhe
ADDN-MGR-2020-C 61984 20mm 20mm
ADDN-MGR-2525-D 61985 25mm 25mm
ADDN-MGR-3232-E 61986 32mm 32mm o °
Ze
mn @ ADKDN-UR30-06 61911 6 DNTR-22 3015-3EU-N 82459
2
L% % ADKDN-UR40-08 61912 8 DNTR-25 4020-3EU-N 82460 3X22
Rl [
] % ADKDN-UR50-10 61913 10 DNTR-25 5025-3EU-N 82461
<D
o
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Schaft und Vorsatze, links

TL= C2+E - Schaftlange

Schaftbeschreibung

A Siehe Seite 41, 42
B Siehe Seite 41, 42
C2 Siehe Seite 41, 42

Vorsatzbeschreibung

E  Siehe Seite 43, 44
“Links” im Bild, : F  Siehe Seite 43, 44
rechts soiegelbildlich {22 148" HPT Woihdminteda ruschlus sindes T  Siehe Seite 43, 44

Schaft Vorsatz Scheideinsatze
Schaft UPC Schaft- CH
N . . ; " Vorsatz UPC max A UPC max
Links Teilenummer gréfe  Schneidenhohe .*;:'j Bezeichnung  Teilenummer Einstechtiefe Bereiaimmy Teilenummer Einstechtiefe
ADDN-MTL-2020-C 61978 20mm 20mm 5
ADDN-MTL-2525D 61979  25mm 25mm £ G ADKDN-TL20:06 61768 6
ADDN-MTL-3232-E 61980 32mm 32mm “'® ADKDN-TL20-12 61769 12 DNTQ-222002-3EU-N 82440 2x22
5 DNPG-22 2002-1SR-N 82475
a

ADKDN-TL20-18 61770 18

ADKDN-TL30-09 61771 9
DNTQ-22 3003-3EU-N 82442

DNTR-22 3015-3EU-N 82459 3X22
DNPG-22 3002-1SR-N 82476

ADKDN-TL30-18 61772 18

ADKDN-TL30-27 61773 27

3mm
Schneidenbreite

ADKDN-TL40-12 61774 12

DNTQ-25 4004-3EU-N 82443

DNTR-25 4020-3EU-N 82460 4X25
DNPG-25 4003-1SR-N 82477

ADKDN-TL40-18 61775 18

. L . ADKDN-TL40-24 61776 24
jeder Schaft kann mit jedem Vorsatz von dieser

Seite eingesetzt werden.

4mm
Schneidenbreite

ADKDN-TL40-30 61777 30

DNTR-25 5025-3EU-N 82461 5X25

ADKDN-TLS0-25 61780 25 DNPG-255004-1SR-N 82478

5mm
Schneidenbreite

ADKDN-TL50-40 61781 40

© ADKDN-TL60-12 61782 12
s
g © ADKDN-TLE0-18 61783 18 DNTQ-25 6004-3EU-N 82445 o x 25
&2 ADKDN-TL60-30 61784 30 DNPG-25 6004-1SR-N 82479
c
<
Sehaft UPe Sohaie on ® ADKDN-TL60-48 61785 48
Links Teilenummer gréBe Schneidenhéhe
ADDN-MGL-2020-C 61981  20mm 20mm
ADDN-MGL-2525-D 61982  25mm 25mm
ADDN-MGL-3232-E 61983 32mm 32mm ADKDN-UL20-05 61915 5
ADKDN-UL30-06 61916 6 DNTR-22 3015-3EU-N 82459
ADKDN-UL40-08 61917 8 DNTR-25 4020-3EU-N 82460 3X22

ADKDN-UL50-10 61918 10 DNTR-25 5025-3EU-N 82461

2 and 6mm
Schneidenbreite

ADKDN-TL50-10 61778 10
ADKDN-TL50-15 61779 15 DNTQ-25 5004-3BU-N 82444

ADKDN-UL60-12 61919 12

Beschreibung der Hartmetall-Sorten siehe Seite 50 u. 51
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Nutenstechvorsatz, links, 3mm fur stirnseitiges Einstechen, Planstechen links

kleinster Durdhmsesser,

ersier Einstich

gréter Durchme
erster Einstich

T-Max 12mm
Beschreibung UPC Durchmessgr, ST
Vorsatz links Teilenummer !Emstlch
Min.  Max.
ADCDN-FL30-022030-12 62208 22 30
ADCDN-FL30-030038-12 62209 30 38
ADCDN-FL30-038048-12 62210 38 48
ADCDN-FL30-048060-12 62211 48 60
ADCDN-FL30-060075-12 62212 60 75
ADCDN-FL30-075100-12 62213 75 100
ADCDN-FL30-100200-12 62214 100 200
ADCDN-FL30-200300-12 62215 200 300
ADCDN-FL30-300->-12 62216 300 >
T-Max 18mm
ADCDN-FL30-060075-18 62217 60 75
ADCDN-FL30-075100-18 62218 75 100
ADCDN-FL30-100200-18 62219 100 200
ADCDN-FL30-200300-18 62220 200 300
ADCDN-FL30-300->-18 62221 300 >
T-Max 24mm
ADCDN-FL30-100200-24 62222 100 200
ADCDN-FL30-200300-24 62223 200 300
ADCDN-FL30-300->-24 62224 300 >
48 Call: 979-282-2861

T-Max

12

12

12

12

12

12

12

12

12

18

18

18

18

18

24

24

24
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33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

GroRe

ik pedigt Eineadz lindcs

Befestigungss- Befestigungss- Innensechs-  Dichtung

WP SHlimEEEsE 2 chraube Einsatz chraube f. Vorsatz kantschliissel KuhImittel

DNTQ-223003-3EU-N
DNTR-223015-3EU-N CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04
DNPG-223002-1SR-N

DNTQ-223003-3EU-N
DNTR-223015-3EU-N CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04
DNPG-223002-1SR-N

DNTQ-223003-3EU-N
DNTR-223015-3EU-N CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04
DNPG-223002-1SR-N
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Nutenstechvorsatz, links, 6mm fir stirnseitiges Einstechen, Planstechen links

kleinster Durchmesser,
ercter Einstich

grédter Durchers
evster Einstich

Dwwc hemesser Bereich,

arster Einstich

T-Max 13mm
Beschreibung UPC
Vorsatz links Teilenummer

ADCDN-FL60-050075-13 62253
ADCDN-FL60-075130-13 62254
ADCDN-FL60-130300-13 62255
ADCDN-FL60-300500-13 62256

ADCDN-FL60-500>-13 62257

T-Max 26mm
ADCDN-FL60-075130-26 62258
ADCDN-FL60-130300-26 62259
ADCDN-FL60-300500-26 62260

ADCDN-FL60-500>-26 62261

T-Max 39mm
ADCDN-FL60-075130-39 62262
ADCDN-FL60-130300-39 62263
ADCDN-FL60-300500-39 62264

ADCDN-FL60-500>-39 62265

Call: 979-282-2861

Durchmesser, erster

Einstich
Min.  Max.
50 75
75 130
130 300
300 500

500 >
75 130
130 300
300 500
500 >
75 130
130 300
300 500
500 >

T-Max

13

13

13

13

13

26

26

26

26

39

39

39

39

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

33

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16
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15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

GroRe

6

6

E

B poigt Einsatz lindcs

Befestigungss- Befestigungss- Innensechs-  Dichtung

WD Sl chraube Einsatz chraube f. Vorsatz kantschliissel Kihlmittel

DNTQ-25 6004-3EU-N

CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04
DNPG-25 6004-1SR-N
DNTQ-25 6004-3EU-N

CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04
DNPG-25 6004-1SR-N
DNTQ-25 6004-3EU-N

CS-M0616 CS-M0620 HAHK-50 CS08-04

DNPG-25 6004-1SR-N
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KOOL Cut™ Modulares Dreh- und Einstechsystem, links

TL= C2+E - Gesamtlange

Schaftbeschreibung

A  Siehe Seite 41, 42
B  Siehe Seite 41, 42
C2 Siehe Seite 41, 42

Vorsatzbeschreibung

E  Siehe Seite 47, 48
F  Siehe Seite 47, 48
T  Siehe Seite 47, 48

(2 L M Cookarnt

Schaft Vorsatz Scheideinséatze
Schaft UPC Schaft- CH Vorsatz UPC max Bereernen UPC max
Links Teilenummer groRe Schneidenhdhe Bezeichnung Teilenummer Einstechtiefe 9 Teilenummer Einstechtiefe
ADDN-MTL-2020-C 61978 20mm 20mm " % ADCDN-FL30-022030-12 62208 12
= 5  ADCDN-FL30-030038-12 62209 12
ADDN-MTL-2525-D 61979 25 25 [S=
mm mm &S ADCDN-FL30-038048-12 62210 12
ADDN-MTL-3232-E 61980 32mm 32mm £ 2 ADCDN-FL30-048060-12 62211 12 DNTQ-22 3003-3EU-N 82442
£ £ ADCDN-FL30-060075-12 62212 12 DNTR-22 3015-3EU-N 82459 3mm
o
ﬁ ADCDN-FL30-075100-12 62213 12 DNPG-22 3002-1SR-N 82476
ADCDN-FL30-100200-12 62214 12
ADCDN-FL30-200300-12 62215 12
ADCDN-FL30-300->12 62216 12
° 2 ADCDN-FL30-060075-18 62217 18
[
S & ADCDN-FL30-075100-18 62218 18 DNTQ-22 3003-3EU-N 82442
= c
g 3  ADCDN-FL30-100200-18 62219 18 DNTR-22 3015-3EU-N 82459 3mm
e
£ E ADCDN-FL30-200300-18 62220 18 DNPG-22 3002-1SR-N 82476
(3l
&  ADCDN-FL30-300->18 62221 18

ADCDN-FL30-100200-24 62222 24

DNTQ-22 3003-3EU-N 82442
DNTR-22 3015-3EU-N 82459 3mm
DNPG-22 3002-1SR-N 82476

Every tool holder will hold any cartridge

on this page ADCDN-FL30-200300-24 62223 24

3mm Breite
Schneidenbreite

ADCDN-FL30-300->-24 62224 24

ADCDN-FL60-075130-13 62254 13
DNTQ-25 6004-3EU-N 82445
ADCDN-FL60-130300-13 62255 13 6mm

ADCDN-FL60-050075-13 62253 13
[
2%
52
o &
£5 DNPG-25 6004-1SR-N 82479
E% ADCDN-FL60-300500-13 62256 13
2]
ADCDN-FL60-500>-13 62257 13
Schaft UPC Schaft- CH . % ADCDN-FL60-075130-26 62258 26
Links Teilenummer groRe Schneidenhéhe 35
© 2  ADCDN-FL60-130300-26 62259 26 . AEUL
ADDN-MGL-2020-C 61981 20mm 20mm @ § DNTQ-256004-3EU-N - 82445 6mm
ADDN-MGL-2525-D 61982  25mm 25mm £ 2 | ADCDN-FL60-300500-26 62260 26 DNPG-25 6004-1SR-N - 82479
© <
ADDN-MGL-3232-E 61983 32mm 32mm & ADCDN-FL60-500>-26 62261 26
2  ADCDN-FL60-075130-39 62262 39
2
%g ADCDN-FL60-130300-39 62263 39 DNTQ-25 6004-3EU-N 82445 ;
mm
gé ADCDN-FL60-300500-39 62264 39 DNPG-25 6004-1SR-N 82479
© <
& ADCDN-FL60-500>-39 62265 39
Beschreibung der Hartmetall-Sorten siehe Seite 50 u. 51
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Hartmetalleins&atze zum Drehen und Einstechen

Beschreibung Hartmetalleinsatz

Zweischneidig
Schneidkante
DNTQ-N- DUP25UG
Neutral, gerade

Alle Schneidrichtungen

Recht und Links

Schnittdaten
Max. Vorschub fiir

Drehen, Einstechen,und

Dimensionen des Einsatzes Maximale Schmittiefe

Anwendung der Einsatze

Einstechen Abstechen

%

Drehen

|

T

Neutral, runde Schneide
Alle Schneidrichtungen
Recht und Links

Schnittdaten
Max. Vorschub fiir

Drehen, Einstechen,und

Dimensionen des Einsatzes Maximale Schmittiefe

Abstechen

Breite Lange Radius mm mm/U

2mm 22mm 0,002 1,00 0,15

3mm 22mm 0,003 150 0.20 Scheideinsatzgeometrie, Material Anwendung

4mm 25mm 0,004 2,00 0,23 Edel.stahl Superleglﬁerungen

5mm 25mm 0,004 2,50 0,25 -

® Beste Sorte fiir diese Anwendung <: Brauchbar fur diese Anwendung

6mm 25mm 0,004 3,00 0,30
Zweischneidig Profildrehen Drehen Einstechen
Schneidkante
DNTR-N- DUP25UG

Gerade, rechts und links Schneidkante
Alle Abstechvorgange
Recht und Links, gerade

Schnittdaten

’ . . Max. Vorschub fiir Drehen, Einstechen,
Dimensionen des Einsatzes

und Abstechen
Breite Lénge Radius mm/rev
2mm 22mm 0.002 0.15
3mm 22mm 0.003 0.20
4mm 25mm 0.004 2.25
5mm 25mm 0.004 2.75
6mm 25mm 0.004 0.30

Abstechen
Breite Lange | Radius mm mm/U Scheideinsatzgeometrie, Material Anwendung
3mm 22mm 1,5mm 1,50mm 030 Edelstahl Superlegierungen
o
4mm 25mm 2,0mm 2,00mm 0,35
® Beste Sorte fur diese Anwendung <: Brauchbar fur diese Anwendung

5mm 25mm 3,0mm 2,50mm 0,40
Zweischneidig Einsteche Abstechen
Schneidkante
DNPG-N/R/L- DPP40SG

J -
z

T

Scheideinsatzgeometrie, Material Anwendung

Edelstahl
[ )

Superlegierungen

® Beste Sorte fur diese Anwendung £+ Brauchbar fur diese Anwendung

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com
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Hartmetallsorten: Schnittdaten zum Drehen und Einstechen

DUP25UG DPP40SG
Material Vc (m/min) Material Ve (m/min)
Stahl m/min. Stahl m/min.

110 190 80 150
110 180 70 120
70 160 60 100

Ferritischer Stahl 120 200 Ferritischer Stahl 100 180

M Austenitischer Stahl 100 170 M Austenitischer Stahl 80 150

Duplex Stahl 70 110 Duplex Stahl 70 110

Martensitischer Stahl 60 90 Martensitischer Stahl 60 90
100 200 80 170
100 180 90 150
80 160 70 140
113 250
201 446
87 150

Eisenbasierte Werkstoff 26 52 Eisenbasierte Werkstoff

S| Nickel Basierende Werkstoffe 16 35 S Nickel Basierende Werkstoffe
Titan 60 130 Titan
DUP25UG HC-P25/M25 K30 N30 S30  Beschichtet ~ PVD-TIAIN 4um [IBPP40SE T He-P4s/M4s Mehrfach Beschichtet

Eigenschaften des

Eigenschaften des

Einsatzes

Beste Anwendung

Schnittgeschwindigkeit

Ve

Schnittbedigungen

Hart, verschleiB- und bruch-resistant Sehr zah und bruchresistent

Einsatzes

Universelle Dreh und Einstichzerspanungen, fiir Kohlenstoffstahl,
Stahllegierungen und Edelstéhle, Gussstahl, Hochtemperatur
Legierungen, Nicht-Eisenmetalle und Legierungen

Beste Anwendung

Hohe Schnittgeschwindigkeit in kontinuierlichen Drehoperationen, Schnittgeschwindigkeit

leichte unterbrochene Schnitte

Nass

Schneideinsatz Auswahl

“T" Scharfe Kantige Schneide

Ve

Schnittbedigungen

Situationen und stérker unterbrochenen Schnitten

Nass

PVD-TIiAIN 7um

Fir sehr anspruchsvolle Dreh und Einstichzerspanung, fiir Schmie-
de- und Gusseisen, Stahllegierungen und Edelstéhle

Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit in instabilen

“R” Runde Schneide

52

'\

“G” Kantige Schneide

Sorte
= UPC ) EinsatzgroRe
Tl — Anwendung Teilenummer BreiteW  Lange DUP25UG
82440 Allgemein DNTQ-22 2002-3EU-N DUP25UG 2mm 22mm .
(/]
QQ 82442 DNTQ-22 3003-3EU-N DUP25UG 3mm 25mm .
v
~ 82443 Drehen, DNTQ-25 4004-3EU-N DUP25UG 4mm 25mm .
Einstechen,
82444 Abstechen DNTQ-25 5004-3EU-N DUP25UG 5mm 25mm .
82445 DNTQ-25 6004-3EU-N DUP25UG 6mm 25mm °
~ Sorte
. e Anwendung Teilenummer E_msatzgrijl_'_&e Radius DUP25UG
Teilenummer Breite W  Lange
Q‘Z,’ 82459 Profi DNTR-22 3015-3EU-N DUP25UG 3mm 22mm 15 .
IS rofildrehen,
N 82460 Drehen DNTR-25 4020-3EU-N DUP25UG 4mm 25mm 2.0 .
Einstechen
82461 DNTR-25 5025-3EU-N DUP25UG 5mm 25mm 25 .
Sorte
UPC . Einsatzgrofle
Teilenummer AR I Breite W  Lange -
82475 DNPG-22 2002-1SR-N DPP40SG 2mm 22mm .
82476 DNPG-22 3002-1SR-N DPP40SG 3mm 22mm .
82477 Einstechen, DNPG-25 4003-1SR-N DPP40SG 4mm 25mm o
Abstechen
82478 DNPG-25 5004-1SR-N DPP40SG 5mm 25mm .
82479 DNPG-25 6004-1SR-N DPP40SG 6mm 25mm .

Call: 979-282-2861
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Kool Cut™ Zweischneidige Abstechklinge Neutral

- Zweischneidig
'@ Hohe Steifigkeit

'@ Bessere Oberflache
'@ Gerader Schnitt

26mm Doppel-Klinge

Beschreibung
der Klinge
TWECOB-DNTF-26-20

TWECOB-DNTF-26-30

TWECOB-DNTF-26-40

UPC
Teilenummer

61965

61966

61967

32mm Doppel-Klinge

Beschreibung
der Klinge

TWECOB-DNTF-32-20

TWECOB-DNTF-32-30

TWECOB-DNTF-32-40

TWECOB-DNTF-32-50

TWECOB-DNTF-32-60

UPC
Teilenummer

61968

61969

61970

61971

61972

Call: 979-282-2861

T. Max

26

39

42

T. Max

29

45

50

60

70

A D
2 52
2 78
3 84
A D
2 58
2 90
3 100
4 120
5 140

Visit: www.doriantool.com

110

110

110

150

150

150

150

150

L1

22

22

22

L1

22

22

25

25

25

21

21

21

25

25

25

25

25

&

H1

26

26

26

H1

32

32

32

32

32

Beschreibung des Einsatzes
DNTQ-22 2002-3EU-N DUP25UG
DNPG-22 2002-1SR-N DPP40SG
DNTQ-22 3003-3EU-N DUP25UG
DNTR-22 3015-3EU-N DUP25UG
DNPG-22 3002-1SR-N DPP40SG
DNTQ-25 4004-3EU-N DUP25UG
DNTR-25 4020-3EU-N DUP25UG
DNPG-25 4003-1SR-N DPP40SG

Beschreibung des Einsatzes

DNTQ-22 2002-3EU-N DUP25UG
DNPG-22 2002-1SR-N DPP40SG
DNTQ-22 3003-3EU-N DUP25UG
DNTR-22 3015-3EU-N DUP25UG
DNPG-22 3002-1SR-N DPP40SG
DNTQ-25 4004-3EU-N DUP25UG
DNTR-25 4020-3EU-N DUP25UG
DNPG-25 4003-1SR-N DPP40SG
DNTQ-25 5004-3EU-N DUP25UG
DNTR-25 5025-3EU-N DUP25UG
DNPG-25 5004-1SR-N DPP40SG
DNTQ-25 6004-3EU-N DUP25UG
DNPG-25 6004-1SR-N DPP40SG

UPC
Teilenummer
82440
82475
82442
82459
82476
82443
82460
82477

UPC
Teilenummer
82440
82475
82442
82459
82476
82443
82460
82477
82444
82461
82478
82445
82479

Positiver Anschlag fur den Einsatz

Breite

2mm

4mm

Breite

2mm

3mm

4mm

5mm

6mm

E-mail: sales@doriantool.com

Schliissel

KCIK-DN

Schlissel

KCIK-DN

DIIHHAH

Doppel “V”
Formschluss

UPC
Teilenummer

61204

UPC
Teilenummer

61204

53



Scor Geig SLOT GRIP

Klingen zum Abstechen und Einstechen mit positivem Anschlag SGTN Einséatze

Positiver Anschlag

Verbessertes Design durch positiven
Anschlag.
Die Einsatze werden sicher in dem
Slot Grip mit positivem Anschlag in
derKeilaufnahme gehalten. Dadurch
wird das Verschieben des Einsatzes
sowie das Aufspreizen der Klinge
vermieden sobald der Einsatz sicher
eingesetzt wurde

T. Max

-

- Sot_Gnp_

EHIHIDS
g

T
)

"

A
 J

Das Werkzeug ist vorgesehen fiir normale SGTN Einséatze und in Stan-
dard Abstechklingenhaltern. Die Lage der Schnittkante ist wiederhol-
genau und der Einsatzbruch wird damit unter hoher Zustellung und
StolRbelastung vermieden. Die Geometrie von Schneide und

Einsatz ermdglicht leichte Spanabfuhr und geringe Bruchneigung
durch Schneidenaufbau.

Beschreibung UPC UPC
der Klinge Teilenummer  T. Max A D L H H1 Beschreibung des Einsatzes Breite Schlissel Teilenummer
SGIH19-2 62950 20 1,6 40 86 16 19 SGT(N/RIL)-2 2mm
SGIH26-2 62951 26 1,6 51 110 21 26 SGT(N/RIL)-2 2mm
SGIH26-3 62952 38 2 76 110 21 26 SGT(N/RIL)-3 3mm
SGIH26-4 62953 40 3 80 110 21 26 SGT(N/R/L)-4 4mm
SGIH32-3 62956 50 2 100 150 25 32 SGT(N/R/L)-3 3mm

KCIK-DN 61204
SGIH32-4 62957 50 3 100 150 25 32 SGT(N/RL)-4 4mm
SGIH32-5 62958 60 4 120 150 25 32 SGT(N/RIL)-5 5mm
SGIH32-6 62959 60 5 120 150 25 32 SGT(N/R/L)-6 6mm
SGIH32-8 62960 70 6 140 150 25 32 SGT(N/R/L)-8 8mm
SGIH32-9 62961 70 8 140 150 25 32 SGT(N/RIL)-9 9mm
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Spanbrecher Geometrie Anwendung

« Geringere Zerspanungskréfte ¢ Schneller Einschubin einstellbare Klingen
« Kontrollierte Rollspéne » Zum Abstechen und Einstechen
« Hohe Zerspanungsrate « Gut fur unterbrochene Schnitte

()
= £
QS
@ ac
Abstech und Einstich-Einsatze ] g i)
Sind fur die Anwendung in Standard Abstechklingen Material i} @
und Standard Abstechklingenhaltern vorgesehen. Die S ﬁ
Lage der Schneidkante ist wiederholgenau sodass ein %‘r’_ %
Einsatzbruch vermieden wird unter hoher Zustellung < &
und StoR3belastung. Die Klingen und Einsatzgeome- S Q
. - ; o o =
trie ermdglicht freie Spanabfuhr und minimale Bruch- ~, <
gefahr durch Schneidenaufbau. - =
Hartmetall-Sorte des Einsatzes P35 K25 N25 K25 P25 M25
. . CVD TiN . . .
Einsatz Beschichtung : Unbeschichtet ~ PVD TiAIN Beschichtet
Beschichtung
Einsatz Male DC656 DK25 DASK25B
Einsatz- Breite + 0,05
Beschreibung ANSI breite Schnit- UPC Teilenummer UPC Teilenummer UPC Teilenummer
mm twinkel mm
SGTN-2 2 0° 2 82222 82220 82223
SGTN-2.4 24 0 24 82306 82304 82307
SGTN-3 3 0° 3 82226 82224 82227
SGTN-4 4 0° 4 82230 82228 82231
SGTN SGTN-4.8 4,8 0 4,8 82318 82316 82319
Neutral
SGTN-5 5 0° 5 82234 82232 82235
SGTN-6 6 0° 6 82238 82236 82239
SGTN-8 8 0° 8 82242 82240 82243
MELTRA SGTN-9 9 00 9 82246 82244 82247
SGTR-2-8 2 8° 2 82250 82248 82251
SGTR-2.4-8 2,4 8 2,4 82310 82308 82311
SGTR-3-8 3 8° 3 82254 82252 82255
SGTR-4-8 4 8° 4 82258 82256 82259
SGTR SGTR-4.8-8 4,8 8 48 82322 82320 82323
Rechts
SGTR-5-8 5 8° 5 82262 82260 82263
SGTR-6-8 6 8° 6 82266 82264 82267
SGTR-8-8 8 8° 8 82270 82268 82271
SGTR-9-8 9 8° 9 82274 82272 82275
SGTL-2-8 2 8° 2 82278 82276 82279
SGTL-2.4-8 24 8 24 82314 82312 82315
SGTL-3-8 3 8° 3 82282 82280 82283
SGTL-4-8 4 8° 4 82286 82284 82287
S.GTL SGTL-4.8-8 48 8 48 82326 82324 82327
Links
SGTL-5-8 5 8° 5 82290 82288 82291
SGTL-6-8 6 8° 6 82294 82292 82295
SGTL-8-8 8 8° 8 82298 82296 82299
LINKS
SGTL-9-8 9 8° 9 82302 82300 82303
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WERKZEUGE FUR LANGDREHER

Mit fortschrittlichem, Jet-Stream™, innen geflihrtem Kuhlimittel System

Idealer Anschlag fur Werkzeughalter
bei Wechsel des Einsatzes
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KuhlImittelschnellkupplung
fir Normal- und Hochdruck
mit Gerad- oder Winkelanschluss

Teil UPC Teilenummer Beschreibung
DT-HP-PLIERS 60476 Hochdruckabziehzange

Sicheres Losen der Hydraulikschlauche
durch zwei einfache Schritte

1. Das dunnere
Ende der Zangen-
spitze zwischen
Kuhlschlauch und
Anschluss ansetzen

Ty

mamEE

2. Zange zusam-
mendriicken, die
Verbindung wird
bis zur ersten
Raste gelost. Mit
dem dickeren
Teil der Zange
und erneutem
SchlieRen wird
auch die zweite
Raste gelost

7 Teiliger Hochdruck-KihIimittelanschluss fir Langdreher Arbeitsdruck

5 Neuer Kiihimittelschlauch ¥
fiir sichere und leichte Demontage

Teilebezeichnung UPC Teilenummer Beschreibung Bar

Teil DT-HPTU-ASSY 60480 Hochdruck-KihImittelanschluss f. Langdreher, 7 teilig 200

1 DT-HPTU-8X4 60477 8mm Hochdruck-Schlauch

2 DT-HP90C-8/6 60479 Hochdruck-Schnellwechselanschluss, gerade

3 DT-HP90C-8/6 60479 Hochdruck-Schnellwechselanschluss, gerade

4 DT-HPOSC-1/8X6 60490 1/8" NPT Hochdruck-Schnellwechselanschluss, gerade

5 DT-HP90CE-1/8X6 60489 1/8" NPT 90° Hochdruck-Schnellwechselanschluss 90° Winkel

6 DT-HPOSC-6X6 60487 6mm Hochdruck-Schnellwechselanschluss gerade

7 DT-HP90C-6X6 60486 6mm 90° Hochdruck-Schnellwechselanschluss 90° Winkel

58 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com Dglnéﬁ



ASCAC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefihrtes Kithimittel R/L
Typ A, 0° Einstellwinkel, fir 7° pos. 80° C-Platten CC_W
uPC

Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Ho6he Léange = CC_W

ASCACR/L 1010-H06 60754 60755 10 100 25  CCGW-060204
- ASCACRIL 1212-H06 60756 60757 12 100 25  CCGW-060204
ASCACR/L 1616-H06 60758 60759 16 100 25  CCGW-060204
ASCACR/L 1212-H09 60760 60761 12 100 25  CCGW-09T308
ASCACR/L 1616-H09 60762 60763 16 100 25 CCGW-09T308
ASCACRI/L 2020-K09 60764 60765 20 125 25  CCGW-09T308

KiihImittelauslass

ASCNC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefiihrtes Kithimittel R/L
Typ N, 5° Einstellwinkel, fur 7° pos. 80° C-Platten CC_W
uPC
Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Hohe Lénge = CC_W

ASCNCRIL 1010-H06 60770 60771 10 100 25  CCGW-060204
. ASCNCRIL 1212-H06 60772 60773 12 100 25 CCGW-060204
ASCNCRI/L 1616-H06 60774 60775 16 100 25 CCGW-060204
ASCNCRIL 1212-H09 60776 60777 12 100 25  CCGW-09T308
ASCNCRIL 1616-H09 60778 60779 16 100 25 CCGW-09T308
ASCNCRI/L 2020-K09 60780 60781 20 125 25 CCGW-09T308

KiihImittelauslass

ASDAC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefihrtes Kuhimittel R/L

Typ A, 0° Einstellwinkel, fir 7° pos. 55° D-Platten DC_W
uPC

Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte

KiihImittelauslass

Beschreibung Rechts Links Hohe Léange E DC_W
[~ ASDACR/L 1010-HO7 60798 60799 10 100 25 DCGW-070204
% ASDACRI/L 1212-H07 60800 60801 12 100 25 DCGW-070204

| ASDACRI/L 1616-H07 60802 60803 16 100 25
ASDACR/L 1212-H11 60804 60805 12 100 25
ASDACR/L 1616-H11 60806 60807 16 100 25
ASDACRI/L 2020-K11 60808 - 20 125 25

DCGW-070204
DCGW-11T308
DCGW-11T308
DCGW-11T308

ASDNC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiuhrtes Kiihimittel R/L
Typ N, 3° Einstellwinkel, fur 7° pos. 55° D-Platten DC_W
uPC
Metrisch Teilenummer Schaft ~ Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Hohe Léange E DC_W
|- ASDNCR/L 1010-HO7 60810 60811 10 100 25 DCGW-070204
’f ASDNCR/L 1212-H07 60812 60813 12 100 25  DCGW-070204
ASDNCR/L 1616-H07 60814 60815 16 100 25  DCGW-070204
ASDNCR/L 1212-H11 60816 60817 12 100 25  DCGW-11T308
ASDNCR/L 1616-H11 60818 60819 16 100 25  DCGW-11T308
ASDNCRI/L 2020-K11 60820 60821 20 125 25  DCGW-11T308

ASDPC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefihrtes KuhIimittel R/L
Typ P, 27,5° Einstellwinkel, fur 7° pos. 55° D-Platten DC_W

UPC
KiihImittelaus] Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
uhimittelausiass Beschreibung Neutral Hohe Lénge = DC_W

ASDPCN 1010-HO7 60824 10 100 25 DCGW-070204

el
_ ASDPCN 1212-H07 60825 12 100 25 DCGW-070204
ASDPCN 1212-H11 60826 12 100 25 DCGW-11T308
ASDPCN 1616-H11 60827 16 100 25 DCGW-11T308

ASTAC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes KuhImittel R/L
Typ A, 0° Einstellwinkel, fir 7° pos. 60° T-Platten TC_W

Kiihimittelauslass Metrisch TeiIeLrjliimer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Hohe Lange E TC_W

ﬂ Les ASTACR/L 1010-H11 60846 60847 10 100 25 TCGW-110204

‘h" 4 ASTACRIL1212-H1l 60848 60849 12 100 25 TCGW-110204

L_ ——+  ASTACR/L1616-H11 60850 60851 16 100 25 TCGW-110204

ASTACR/L 2020-K11 60852 60853 20 125 25 TCGW-110204
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ASTNC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefihrtes Kuhimittel R/L

Typ N, 3° Einstellwinkel, fur 7° pos. 60° T-Platten TC_W
UPC
Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Ho6he Lange E TC_ W

ﬂl ; ASTNCR/L 1010-H11 60858 60859 10 100 25 TCGW-110204
ﬂ L — ASTNCR/L 1212-H11 60860 60861 12 100 25

-

ASVAB Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefiihrtes KiithImittel R/L
Typ A, 5° Einstellwinkel, fir 5° pos. 35° VB-Platten VB_W
uPC

Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Hohe Lénge = VB_W

ASVABR/L 1010-H11 60870 60871 10 100 25  vBGW-110304

™ ASVABR/L1212-H11 60872 60873 12 100 25
ASVABR/L 1212-K16 60874 60875 12 107 32

E ASVABR/L 1616-K16 60876 60877 16 107 32
ASVABR/L 2020-K16 60878 60879 20 132 32

Kiihimittelauslass

o) TCGW-110204
ASTNCR/L 1616-H11 60862 60863 16 100 25

ASTNCR/L 1616-H16 60864 60865 16 100 25

TCGW-110204

TCGW-16T308

Kiihimittelauslass

VBGW-110304
VBGW-160408
VBGW-160408
VBGW-160408

ASVNB Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes Kihimittel R/L
Typ N, 3° Einstellwinkel, fur 5° pos. 35° VB-Platten VB_W
UPC
Metrisch Teilenummer Schaft ~ Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Hohe Léange E VB_W
ASVNBR/L 1010-H11 60882 60883 10 100 25  VBGW-110304

Kiihimittelauslass

o . ASVNBRI/L 1212-H11 60884 60885 12 100 25 VBGW-110304

Ea ASVNBRI/L 1212-K16 60886 60887 12 107 32 VBGW-160408
ASVNBR/L 1616-K16 60888 60889 16 107 32 VBGW-160408

E ASVNBR/L 2020-K16 60890 60891 20 132 32 VBGW-160408

ASVVB Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefuihrtes Kiihimittel R/L
Typ V, 17,5° Einstellwinkel, fir 5° pos. 35° VB-Platten VB_W

Kiihimittelauslass UpPC
Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Neutral Hohe Léange E VB_W
ASVVBN 1010-H11 60893 10 100 25 VBGW-110304
ASVVBN 1212-H11 60894 12 100 25 VBGW-110304
ASVVBN 1212-K16 60895 12 107 32 VBGW-160408
ASVVBN 1616-K16 60896 16 107 32 VBGW-160408

ASVAC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes KuhImittel R/L

Typ A, 0° Einstellwinkel, fir 7° pos. 35° VC-Platten VC_W
UPC

Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Rechts Links Ho6he Lange (= VC_ W
y =1 ASVACRI/L 1010-H11 60902 60903 10 100 25 VCGW-110304
ASVACR/L 1212-H11 60904 60905 12 100 25 VCGW-110304
ASVACRI/L 1212-K16 60906 60907 12 107 32 VCGW-160408
ASVACRI/L 1616-K16 60908 60909 16 107 32 VCGW-160408

Kiihimittelauslass

ASVNC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes KihIimittel R/L
Typ N, 3° Einstellwinkel, fur 7° pos. 35° VC-Platten VC_W

UPC
Metrisch Teilenummer Schaft Anschlag
Beschreibung Rechts Links Hohe Lénge E

ASVNCR/L 1010-H11 60914 60915 10 100 25

Wendelplatte
Kiihimittelauslass VC_W

VCGW-110304
it ~ ASVNCR/L 1212-H11 60916 60917 12 100 25 VCGW-110304
ASVNCRI/L 1616-H11 60918 60919 16 100 25 VCGW-110304
ASVNCR/L 1212-K16 60920 60921 12 107 32 VCGW-160408
ASVNCR/L 1616-K16 60922 60923 16 107 32 VCGW-160408

ASVNCR/L 2020-K16 60924 60925 20 132 32 VCGW-160408

ASVVC Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefuhrtes Kihimittel R/L
Typ V, 17,5° Einstellwinkel, fur 7° pos. 35° C-Platten VC_W

Kiihimittelauslass Metrisch Teilel;:ESnmer Schaft Anschlag Wendelplatte
Beschreibung Neutral Hohe Lénge E VC_W

ASVVCN 1010-H11 60927 10 100 25 VCGW-110304

ASVVCN 1212-H11 60928 12 100 25 VCGW-110304

ASVVCN 1212-K16 60929 12 107 32 VCGW-160408

ASVVCN 2020-K16 60931 20 132 32 VCGW-160408
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ASVNP Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefuhrtes KithImittel R/L
Typ N, 3° Einstellwinkel, fur 11° pos. 35° VP-Platten VP_W

UPC
Gimiteausiass o Nevseh | Teleumner sl anscniag vendsplate
ASVNPR/L 1010-H11 60948 60649 10 100 25 VPGW-110304
. - ASVNPR/L 1212-H11 60950 60951 12 100 25 VPGW-110304
* ASVNPR/L 1212-K16 60952 60953 12 107 32 VPGW-160408
E ASVNPR/L 1616-K16 60954 60955 16 107 32 VPGW-160408
ASVNPR/L 2020-K16 60956 60957 20 132 32 VPGW-160408

ASVVP Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefiihrtes Kihimittel R/L
Typ V, 17,5° Einstellwinkel, fur 11° pos. 35° VP-Platten VP_W

ANS Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefuhrtes Kithimittel R/L
Typ DorNotch V Gewinde Schneideinsatz

Kithimittelauslass Metrisch TeilelrJlEEmer Schaft  Anschlag
Beschreibung Rechts Links Hoéhe Lénge E Wendelplatte
ANSR/L 1212-H02 61088 61089 12 100 25
ANSR/L 1616-H02 61090 61091 16 100 25 NG-2R NG-2L
ANSR/L 1212-H03 61092 61093 12 100 25
ANSRIL1616-H03 61004 61005 16 100 25  NC3RNG3L

ASTVO Jet-Stream™ Wendeplattenhalter, innen gefuhrtes KithImittel R/L
Fir aufrecht stehende Gewindeschneidplatten TNMC

- uPC
Kiihimittelauslass i TeiIeL;S:wmer Schaft Anschlag Wendelplatte Kiihimittelauslass Metris_ch Teilenummer __Scha_ft Anschlag
Beschreibung el Hohe Lénge E VP W Beschreibung Rechts Links Hohe Lange = Wendelplatte
ASVVPN 1010-H11 60959 10 100 25  VPGW-110304 ASTVOR/L 1010-H16 | 61098 | - 10 ] w0 2
ASVVPN 1212-H11 60960 12 100 25  VPGW-110304 ASTVOR/L 1212-H16 61100 - 12 100 25 TNMC-322
ASVVPN 1212-K16 60961 12 107 32 VPGW-160408 ASTVOR/L 1616-H16 61102 61103 16 100 25
ASVVPN 1616-K16 60962 16 107 32  VPGW-160408
ASE Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefuhrtes KithImittel R/L
Gewindeschneidplatten liegend
Kiihimittelauslass Metrisch Teilegirc;mer Schaft ~ Anschlag
Beschreibung Rechts Links Ho6he Lange B Wendelplatte
ASER/L1010-H11 61078 - 10 100 25
11-A60
ASER/L 1212-H11 61080 - 12 100 25
ASER/L 1616-H16 ~ 61082 61083 16 100 25 16-G60
ASGTH Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes Kuhimittel R/L fiir SGTN Abstechplatten
Metrisch UPC Teilenummer Schaft Anschlag Max.
KiihImittelauslass Beschreibung Rechts Links Breite Einsatz Hoéhe Lange = D. Einsatz
ASGTHR/L 1010-H02 62922 62923 20 24 10 100 25 28
ASGTHR/L 1212-H02 62924 62925 20 24 12 100 25 28
ASGTHRIL 1616-H02 62926 62927 20 24 16 100 25 28 SGTN-2.0
ASGTHRIL 2020-K02 62928 62929 20 24 20 125 25 32
ASGTHRIL 2525-K02 62930 62931 20 24 25 132 32 40
ASGTHRI/L 1010-H03 62932 62933 3,0 10 100 25 28
ASGTHRIL 1212-H03 62934 62935 3,0 12 100 25 32
ASGTHR/L 1616-H03 62936 62937 3,0 16 100 25 32 SGTN-3.0
ASGTHRIL 2020-K03 62938 62939 3,0 20 125 25 36
ASGTHRIL 2525-K03 62940 62941 3,0 25 132 32 52
ADDN Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes Kuhimittel R/L fir Drehen, Einstechen, Abstechen
sy Metrisch UPC Teilenummer Schaft Anschlag max Max.
Lictkihin Beschreibung Rechts Links Breiteinsatz  Hohe  Lange E Einstechtiefe  D. Einsatz
ADDN-TFR/L-1010-H20-06 61000 61001 2 10 107 32 6 12 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1212-H20-06 = 61002 61003 2 12 107 32 6 12 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1212-H30-09 61008 61009 3 12 107 32 9 18 DN_-22_N-30-
ADDN-TFR/L-1616-H20-06 61004 61005 2 16 107 32 6 12 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1616-H30-09 61006 61007 3 16 107 32 9 18 DN_-22_N-30-
Snp— ADDN-TFR/L-2020-K20-06 61028 61029 2 20 132 32 6 12 DN_-22_N-20
Kiihimittelauslass ADDN-TFR/L-2020-K30-09 61030 61031 3 20 132 32 9 18 DN_-22_N-30-
ADDN Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefihrtes Kiihimittel R/L fir Drehen, Einstechen, Abstechen
e Metrisch UPC Teilenummer Schaft Anschlag max Max.
brrHadilhin Beschreibung Rechts Links  Breiteinsatz  Héhe Lange E Einstechtiefe D. Einsatz
|- ] ADDN-TFR/L-1010-H20-12 61010 61011 2 10 107 32 12 24 DN_-22_N-20
¥ ':E ADDN-TFR/L-1212-H20-12 = 61012 61013 2 12 107 32 12 24 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1212-H30-14 = 61018 61019 3 12 107 32 14 28 DN_-22_N-30-
ADDN-TFR/L-1616-H20-12 =~ 61014 61015 2 16 107 32 12 24 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1616-H30-14 61016 61017 3 16 107 32 14 28 DN_-22_N-30-
ADDN-TFR/L-2020-K20-12 61032 61033 2 20 132 32 12 24 DN_-22_N-20
KiihImittelauslass ADDN-TFR/L-2020-K30-14 61034 61035 3 20 132 32 14 28 DN_-22_N-30-
ADDN Jet-Stream™ Wendeplattenhalter innen gefiihrtes Kiuhimittel R/L fir Drehen, Einstechen, Abstechen
by Metrisch UPC Teilenummer Schaft Anschlag max Max.
by Beschreibung Rechts Links  Breiteinsatz  Hohe Lange E Einstechtiefe D. Einsatz
g [:E ADDN-TFR/L-1010-H20-18 = 61020 61021 2 10 107 2 18 36 DN_-22_N-20
i ] ADDN-TFR/L-1212-H20-18 =~ 61022 61023 2 12 107 32 18 36 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1616-H20-18 =~ 61024 61025 2 16 107 32 18 36 DN_-22_N-20
ADDN-TFR/L-1616-H30-20 =~ 61026 61027 3 16 107 32 20 40 DN_-22_N-30-
3 ADDN-TFR/L-2020-K20-18 61036 61037 2 20 132 32 18 36 DN_-22_N-20
Kuh|mitt:,_|ausl|;ss ADDN-TFR/L-2020-K30-20 61038 61039 3 20 132 32 20 40 DN_-22_N-30-
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SPEZIELL ar CNC &
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Randelwerkzeuge und Rader

CNC Modular
Schaft fiir Standard Serien
Modularer Réndelkopf

Seite 78

CNC-1-2
1 - Kopf fur Leichte Randelbearbeitung, 60°
Raute Randelmuster, schneidend

Seite 80

CNC-2-R
2 - Hochlast Réndelwerkzeugkopf, 60° Raute
Randelmuster, Schneidend

€

Seite 80

CNC-3-M
3 - Extra Hochlast-Réandelwerkzeugkopf,
60°Raute, Schneidend

Seite 80

CNC-4-M
4- Zweiradriges formender
Réndelwerkzeugkopf

@ e

Seite 80

CNC-5-0
5- Randelwerkzeugkopf mit einem
Rad, formend

™

Seite 80

CNC-6-4
6- Schulterversion, Randelwerkzeugkopf,
formend

Seite 80

CNC-7-R
7- Spreiz Randelwerkzeugkopf,
formend

Seite 80

CNC-8-2
7- Spreizrandelwerkzeugkopf
Formend

Seite 80
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CNC Modular
Schaft fiir KLEINE Serien
Modularer Réndelkopf

Seite 78

SCNC-1-2

1 - Kleiner Kopf fur leichte Randelarbeiten 60°

Réandelmuster

Seite 82

SCNC-6-2
6 - Kleiner Schulter-Randelkopf, formend

SCNC-7-D

7- KLEINES Spreizrandelwerkzeug,
formend i
SCNC-8-2

7- Kleines Spreiz-Randelwerkzeug

Seite 82

Seite 82

Seite 82

107ST
Gerade schneidendes
Réandelwerkzeug

Seite 84

107ST
Gerade schneidendes
Réndelwerkzeug, Schulterversion

Seite 84

3SHKT
Schwenk-Randelwerkzeug
mit 3 Satzen Radern

Seite 83

FACEKT
Réndelwerkzeug, einréadrig,
Stirnflache, formend

Seite 84

Visit: www.doriantool.com

SWFKT
Einrédriges Festes
Réndelwerkzeug
HDSWFKT
Hochlast
Einrédriges, Festes
Réndelwerkzeug

\
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SSWFKT
Réandelwerkzeug mit einseitig aufgenommenem
Randel-Rad, Schulterversion

\

Seite 84

FKT
Festes Randelwerkzeug
HDFKT

Festes Hochlast Randelwerkzeug

\

Seite 83

SFKT
Festes Randelwerkzeug, Schulterversion

o

Seite 83

SCKN
Selbstzentrierendes Randelwerkzeug
HDSCKN
Hochlast-Selbstzentrierendes
Réndelwerkzeug

\

Seite 83

SSCK
Schulter Version,
Selbstzentrierendes Randelwerkzeug

<

Seite 83

TIKT
Echtes Innen-Randelwerkzeug

\

Seite 84

SIKT
Innenrandelwerkzeug, Schulterversion

\

Seite 84

MMKT
Réndelwerkzeug
fir die Frasmaschine

Seite 84
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KTM109

Hochlast Spreiz_Randelwerkzeug
Quadratischer Schaft B
Durchmesser-Bereiche

38mm & 63mm

Seite 85

KTW109
Schulter Version. Spreiz-Randelwerkzeug
mit quadratischem Schaft
Durchmesserbereich 38mm & 63mm

Seite 85 j j

KTO109
Hochlast Spreiz-Randelwerkzeug,
quadratischer Schaft

100m Durchmesserbereich

Seite 85 : :

KTW109-40

Schulter Version
Spreiz-Randelwerkzeug
100mm Durchmesserbereich

CNC109-M

Seitlich montiertes
Spreiz-Réndelwerkzeug
Rechteckiger Flansch
Durchmesserbereiche

38 & 63 mm i i

Seite 85

Seite 85

CNC109-4

Seitlich montiertes
Spreizrandelwerkzeug,
Schulterversion
Rechteckiger Flansch

Durchmesserbereiche

38 & 63 mm ]
Seite 85

3WKT

Réndelwerkzeug mit 3 Radern

Seite 87

Réndelrader

Seite 89
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Randelwerkzeuganwendungen fir konventionelle und CNC Maschinen

Wenn Ihre Randelanwendung nicht aufgefihrt ist, Bitte senden Sie uns lhre Informationen und Zeichnungen

Randel Anwendung

BESTE
SCNC-_-1-2

Links-Rechts Randel

CNC-_-1-2
CNC-_-2-R

CNC-_-3-M

3WKT-_-_

BESTE
SCNC-_-6-2
CNC-_-6-4
3WKT-_-_

Links-Rechts Randel bis zur Schulter

BESTE
SCNC-_-7-D-
CNC-_-7-R
KTM109-_-M
KTO109-_-O
CNC-_-4-M
CNC-_-5-0

Réndel, achsparallel als Bander

Links-Rechts Randel bis zur Schulter,

kleine Durchmesser BESTE

3WKT-_-_

Randel, achsparallel bis zur Schulter,
kleine Durchmesser

Links-Rechts Randel auf Kamm BESTE

SCNC-_-7-D
CNC-_-7-R
KTM109-_-M
CNC-_-4-M
CNC-_-5-0

Réndel, achsparallel auf Kamm

BESTE
Special

Stirnseitiges radiales Randeln

Call: 979-282-2861

Randelwerkzeugempfehlung

BESSER GUT
SCNC-_-7-D SCKN-_-DW-_
CNC-_-7-R 3SHKT-_-
KTM109-_-M CNC-_-4-M
KT0109-_-O
3SHKT-_-

BESSER GUT
KT109-_-4 SCCK-_-DW-_

KTM-109-_-M

BESSER GUT
SCKN-_-DW-_  SFKT-_-_
3SHKT-_- SWKT-_-_

BESSER GUT

BESSER GUT
SCKN-_DW-_  SFKT-_-_
3SHKT-_- SWKT-_-_

BESSER GuT

Visit: www.doriantool.com

Randel Anwendung

Réandel, achsparallel BESTE
SCNC-_7-D
CNC-_7-R
= KTM109-_-M
KTO109-_-O
3WKT-_-_
Réandel, achsparallel, bis zur Schulter BESTE
KTW109-_-4
% o
Links-Rechts Randel, ohne Schulter, BESTE
kleine Durchmesses 3WKT- -
[
Réndel, achsparallel
Links-Rechtsrandel auf Konus BESTE

ﬂ -

Réndel achsparallel auf Konus

Innen Randeln, links-rechts BESTE

TIKT-_-

SIKT-_-
']

Innen Randeln, achsparallel

Frasen, Links-Rechts-Réndeln BESTE

MMKT-_-_

Frasen, parallel

E-mail: sales@doriantool.com

BESSER
107ST-_

107ST-_
CNC-_4-M

SCKN-_-DW-_

BESSER
SCNC-_-6-2
CNC-_-6-4

BESSER
SCNC-_-7-D
CNC-_-7-R

BESSER

BESSER

BESSER

Randelwerkzeugempfehlung

GUT
CMC-_5-0

SWKT-_-_

GUT
FKT-_-_

GuT
SFKT-_-_
SWFKT-_-_

GUT

GUT

GUT

OR1AN



Randelwerkzeug Auswabhlhilfe fir konventionelle und CNC Maschinen

Figur 1 - Vollstéandiges Randeln

Auswahl der Randelrader

Teilung
Figur 2 - Band Randeln

TPl Anzahl der Z&hne auf 1 Zoll

Circular Pitch Abstand zwischen zwei Zahnen

| — =} F

=

== =

! ==

Achsen- Rechts Links Links- Links-

parallel Rechts- Rechts-
Réndel Réandel

Erhéht Vertieft

11T~
™

Kantenausfiihrung

B

Schaft- Gefast
kantig

Diametral Pitch Anzahl der Zahne pro Zoll (1 Zoll 0 25,4 mm)

Figur 3 - Randeln bis zur Schulter

DKPL  Linksrandel
RéndelmaRe |:|

Randel Auswabhl, entsprechend ankreuzen

RéndelmaRe

KP Randelteilung |:|
Figur 4 - Randeln auf der Krone |:|
o etic] pmm ][]

DBK Durchmesser vor dem Randeln |:|

DAK Durchmesser nach dem Randeln |:|

KL Randellange

BKL1 Lange Randelband 1

BKL2 Lange Randelband 2

Uy

WL  Lange des Werkstiicks

SKP  Achsparallel [ ] DKPM  Links-Rechts-Réndel erhéht [ |

DKPR Rechtsrandel [ ] DKPF  Links-Rechts-Réndel vertieft [ |

AP % der Réndeltiefe

FE

RE

CD

SD

D1

Abstand zur Vorderkante

Abstand zur hinteren Kante

Abstand zum Futter

Schulterdurchmesser

Schulterdurchmesser

64 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com Dglnéﬁ
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Randelwerkzeug Auswabhlhilfe fir konventionelle und CNC Maschinen

Figur 5 - Innenréndeln

Figur 6 - Stirnseitiges Randeln

Figur 7 - Randeln auf dem Konus

Figur 8 - Frasen - Randeln

Fertigungsangaben zum Réandeln

Material Gegluht Warmebehandlung

Menge Harte

Maschine Konventionelll:l CNCl:l Langdreherl:l Sonstigel:l
Art der

Werkzeugaufnahme Linksl:l Recthsl:| GroRe des Werkzeughalters

Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

Randelauswahl entsprechend ausfillen

TID Echter Innendurchmesser |:| SKL Lange des Randelbereiches

]
] e

SID  Schulterdurchmesser KP  Réndelmuster

TKL Echte Randellange

]
[ ]

Réndelsteigung |:|

[or ][]
[Metio] [p-mm J[ ]

Randelauswahl entsprechend ausfillen

ID Innendurchmesser KP Randelmuster

OD AuBendurchmesser

]
]

[ ]

Pl Randelsteigung |:|

[or ][]
[Metrc] [p-mm ][]

Randelauswahl entsprechend ausfillen

D Kleiner Durchmesser KP Réndelmuster

]
[ ]

D1 GrofRer Durchmesser

]

Pl Randelsteigung l:l

[op ][]
[wetrc] [p-mm ][]

Randelauswahl entsprechend ausfillen

KW Randelbreite KP Réndelmuster

]
]

KL Réandellange

]

Pl Randelsteigung l:l

Cor ]l
[t [ ||

Empfehlung eines Randelwerkzeuges

Zeichnung l:l

Kundeninformation Dorian Tool Empfehlung

Datum Teil UPC Teilenummer  Preis
Firma Randelwerkzeug

Kontakt Randel-Kopf

E-mail Réndelrad

Telefon Réndelachse

E-mail: sales@doriantool.com

DI:IHIAH

Lieferzeit
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Schnittgeschwindigkeit

Randeln wird normaler Weise mit derselben Geschwindigkeit ausgefuhrt
wie Drehen.

Zur Berechnung der Parameter der Randeloperation sind die gleichen
Schnittgeschwindigkeiten fur die Berechnung der Drehzahl und der Ran-
delzustellung zu wahlen fir HSS und Kobalt Werkzeugeinsatze.

Obwohl die Randelung bereits nach 10 bis 25 Umdrehung fertiggestellt
sein sollte, verhindern manche Werkzeugschlittenkonstruktionen die
gewulnschte Geschwindigkeit, besonders wenn die Spindel bei hoher
Drehzahl arbeitet.

Zum Einstichréandeln wird das Réndelwerkzeug radial herangefuhrt bis
zum Eingriff mit dem Werkstlck. Es sollten so wenig Umdrehungen
wie mdglich ausgefiihrt werden um die Réndelung auf dem Werkstiick
zu erzeugen. Die volle Randeltiefe sollte so schnell wie mdglich erre-
icht werden ohne UberméRige Druck auf das Werkstiick auszutben.
UberméRige Umdrehungen kénnen zu rauher und splittriger Oberfléche
fuhren und zerstdren das Werkstuck und das Réandelwerkzeug (5-20 Um-
drehungen).

Réandel-Formel:

Drehzahl = Schnittgeschwindigkeit/ 1 x D

Die Zustellung muss kontinuierlich erfolgen ohne Unterbrechung oder
Ruckstellen bis die Spitzen ausgearbeitet sind. Es ist gut eine leichte Ver-
weilzeit am Ende des Randelprozesses zu haben sodass das Werkstiick
einige Umdrehung mit vollem Eingriff der Randelzahne lauft.

Die Verweilzeit hangt vom Material und dem Werkstiick ab. AnschlieRend
sollte das Randelwerkzeug zligig vom Werkstiick entfernt werden.

Zum Langsrandeln wird die Zustellung durch das Material, den Durch-
messer, die Steifigkeit des Werkstuckes sowie die Breite und die Stei-
gung des Ré&ndels bestimmt. Schnellere Randelprozesse werden bei
weicherem Material durchgefuhrt langsamer entsprechend bei harterem
Material.

Die Zustellung beim Langsrandeln mit dem Revolver variiert stark mit der
Teilung der Randelung dem zu réndelnden Material und der Art und dem
Durchmesser des Werkstuicks.

Achtung: Die Schnittgeschwindigkeiten und Zustellungen im Katalog
sind nur Referenzwerte. Wenn der Anwender sich unsicher fuhlt in der
Wahl der Werte sollte er eigene Werte ausprobieren. Dorian kann keine
Haftung tbernehmen

Schnittgeschwindigkeit= D x  x U/min

Randeln Schnittparameter

Tabelle 8
Material und Randelteilung Réandelformen Réandelfrasen (Schneiden)
T e -—-- i
_—— e e
& 1
-E 1§
TP Annpwmy L =
i Schnittgeschwindigkeit vc Vorschub Schnittgeschwindigkeit
Material Materialnummer TPI eI, . Y el = . Y el Vorschub
[mm] Kleiner <Randeraddurchmesser> groRer Lé&ngsrandel Einstichrandeln Kleiner <Randeraddurchmesser> grofRer
Stahl 1018/1.1141
mit niedrigen 117/ >14 >18 [0,15mm] | [,025-,075mm] [23mm]
Kohlenstoffgehalt | 1215/1.0715
16-20 | 1,6-1,2 [0,20mm] | [0,050-,200mm [,28mm]
[15-63 m/min] [30-106 m/min]
25-35 | 1,0-0,7 [25mm] | [,050-,100mm] [,33mm]
40> 0,6> [,30mm] | [,050-,100mm] [,38mm]
Stahl 4160
Legierungen. 2140/ 1.7225 >14 >1,8 [,210mm] [,025-,050mm] [,18mm]
Werkzeugstahl D2/1.2601
16-20 | 1,6-1,2 [13mm] | [,025-,075mm] [,20mm]
[10-45 m/min] [21-75 m/min]
25-35 | 1,0-0,7 [18mm] | [,025-,075mm] [,25mm]
40> 0,6> [,23mm] [,025-,075mm] [,30mm]
Edelstahl 304/1.4301
17-4/1.4543 >14 >1,8 [,L20mm] [,025-,050mm] [,18mm]
16-20 | 1,6-1,2 [13mm] | [,025-,075mm] [,20mm]
[10-45 m/min] [21-75 mimin]
25-35 1,0-0,7 [,18mm] [,025-,075mm] [,25mm]
40> 0,6> [23mm] | [,025-,075mm] [,30mm]
Aluminium 6061 /3.3211
Messing C360/ 2.0375 >14 >1,8 [,20mm] [,050-,100mm] [,28mm]
Kunststoff Delrin / POM
16-20 | 1,6-1,2 [25mm] | [,075-,125mm] [,33mm]
[27-118 m/min] [33-127 m/min]
25-35 1,0-0,7 [,33mm] [,075-,125mm] [,40mm]
40> 0,6> [,43mm] [,075-,125mm] [,50mm]

Wichtig: Beim Randeln mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten beginnen, um die Radleistung zu testen und um vorzeitigen Verschleil3 zu
vermeiden. Langsam Schnittgeschwindigkeit und Zustellung steigern bis optimales Ergebnis erreicht ist.
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Notizen:

Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com
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CNC Modulare Randelwerkzeuge

Mit den flexiblen, vielseitigen Anwendungen

-\-. “ e
"o
e
Linke Version Rechte Version
Umkehrbare

Schneidrichtung

Vielseitigkeit

 GroRRer Durchmesserbereich Links-Rechts-Randeln

« Umkehrbarer Kopf fur linken oder rechten Halter

* Hochleistung, frasend oder formend

« Zweiradriges, formendes Werkzeug

« Spreizbares, formendes Werkzeug

« Schulter, formendes Werkzeug

« Grol3e Durchmesserbereiche von kleinen Durchmessern bis groBen Durchmessern

Modular

Viele Schaftgréen mit 8 Randelkdpfen

Einstellbar

Schwalbenschwanz gefiihrtes Spannsystem
Schnelle und genaue Hoheneinstellung
Fester Randelwinkel fir Links- Rechts-Randeln

Zwei Randelprozesse

Formen (5 Kopfe)

Der Randelprozess verdrangt Material durch Walzen und wird in speziellen
Anwendungen gewabhlt. Es erzeugt eine bessere Randelqualitét jedoch sind Drehzahl
und Vorschub geringer zu wéhlen.

Die aufzubringende Kraft beim Formen erhoht sich bei groBeren

Durchmessern wodurch der Prozess schwieriger und langsamer wird.

Fréasen (3 Kopfe)

Beim Randelfrésen geschieht der Schnitt 10 - 20 mal schneller als beim
konventionellen Randeln.

Es ist vorgesehen fiir alle Materialien,einschlief3lich dunnwandiger Rohre,
mit minimalem Stress auf die Spindel und das Werkstiick.

Der Randelprozess wird schnell genug fir einen sinnvollen CNC Einsatz.
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Réndelprozess

Einstellschraube

Beginn des Randelprozesses

1) Anfahren des Werkstiicks mit dem Randelrad

Spannschrauben
. X _ 2) Verfahren mit dem Réndelrad zum Ende des
Montage auf die Maschine Werkstiicks
Der Schaft ist rechtwinklig zur Maschinenachse zu montieren.
Die Randelrader mussen exakt auf die Mitte eingestellt werden. « Schnitttiefe einstellen (35% derTeilung)

i * Réndeln beginnen
Hoéheneinstellung i
1. Spannschrauben I6sen
2. mit der Einstellschraube die Hohe einstellen
3. Kopf anziehen mit den Spannschrauben

Réandel - Einstellung 3) Empfohlene Schnittparameter wéhlen

Bei kleiner Drehzahl das Werkzeug radial ans Werkstiick heranfahren und
eine kleine Spur auf der vollen Breite randeln.

Das Muster beider Rader sollten beim Links- Rechts-Randeln gleich sein.
Unterschiede kdnnen durch Feineinstellung korrigiert werden.

« Kuhimittel einsetzen

Réandelkopf Hoheneinstellung Beidseitig, scharfkantiges Réndelrad,
« Randelkopf ist zu niedrig eingestellt frasend
« Das obere Rad schneidet tiefere Zum Randelfrasen ist ein scharfkantiges Randelrad zu wahlen. mﬁ
rechte Spirale Die Kante des Réndelrades schneidet das Material. Um ein
. Durch Feineinstellung der gleichmalges Randelmuster zu erhalten muss die Kante scharf E

Einstellschraube die Rader so bleiben. Ausgebrochene oder stumpfe Rader kénnen nachgeschliffen

Rechtseitige Spirale einstellen, dass beide Rader werden. %
gleichmagig eingreifen.

Randelkopf ist zu hoch eingestellt

Das untere Rad schneidet tiefere

S rechte Spirale Nachschleifen der Randelrader
S « Durch Feineinstellung der Ein-
Linksseitige Spirale stellschraube die Rader so einstel- Wenn die Schneidkanten der Randelrader stumpf werden, sind sie durch Nachschleifen
len, dass beide Rader gleichméRig der Schneidflache zu scharfen.
eingreifen. Es kénnen auch formende Réder nachgeschliffen werden, jedoch dann ist anschlieBend

eine Fase anzubringen.

T
. Werkzeug ist auf Mitte eingestellt. —-w—r
- Beide Rader beriihren gleichzeitig Bis zum Nur die Vorderseite
. A . 3 (schneidende Kante)
und schneiden ien ideales Links- Abstandsscheibendurchmesser Schleifen

Rechts-Randel. leifen

Links-Rechts-Randel

Rader der R&M Serie Réandelrader der SW Serie

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com Dglnéﬁ 69



Leicht einzurichten. Einfach zu bedienen.

Zur Minimierung der Rustzeiten und einfachen Anwendung wurde
das CNC Randelwerkzeug konstruiert um Links-Rechts-Randel zu
erzeugen ohne Neueinstellung der Randelrader wenn ein anderer
Durchmesser bearbeitet werden muss.

Randelkopf fur kleine Durchmesser

Réandelkopf fur mittlere Durchmesser

Réandelkopf fur grof3e Durchmesser

70 Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

Um den vollen Durchmesserbereich abzudecken wurden drei
modulare, frasende Randelkdpfe entwickelt

1) Modularer Kopf fur kleine Durchmesser

2) Modularer Kopf fir mittlere Durchmesser
3) Modularer Kopf fir grof3e Durchmesser

Arbeitsbereich

Kleiner Durchmesser 12 - 38 mm
Max. Zustellung 0,1-0,3mm

» Réandelfrasend
« Paar gerade SW Réandelrader fir erhéhte Spitzenform

« Lieferung mit beidseitig scharfkantigen SW2S-30-HS
Réndelradern TiN beschichtet.

Mittlerer Durchmesser 25 - 127 mm,
Max. Zustellung 0,1-0,4mm

» Réandelfrasend
« Paar gerade R Randelrader fur erhohte Spitzenform

« Lieferung mit beidseitig scharfkantigen RS-25-HS
Réandelradern TiN beschichtet

GroRRer Durchmesser 50 & groRer
Max. Zustellung 0,1-0,63mm

» Randelfrasend
» Paar gerader M Randelrader fur erhéhte Spitzenform

« Lieferung mit beidseitig scharfkantigen MS-25-HS Réndelradern
TiN beschichtet.

Einsatz der modularen CNC Réandelwerkzeuge

1) Randelkopf entsprechend dem Werkstiickdurchmesser wéhlen
2) Randelrader auf Mitte ausrichten

3) Randelrader auch Werkstuick zufahren

4) Randeltiefe einstellen (35% der Randelteilung)

6) Randelfrasen mit empfohlenen Parametern

E-mail: sales@doriantool.com Dﬂ“‘[ﬁh‘“?



Einstelbchraube o
Hahe : —r

Spannschrauben 3x-

Modularer CNC Randelwerkzeugschaft

Schaft UPC Einstellschraube Spannschraube

X . SchaftmaRe ) ) . ;
metrisch Teilenummer G H L1 L2 T Beschreibung UPC Teilenummer Beschreibung UPC Teilenummer
CNC-20* 21005 20mm 5,4 50,0 114,3 123,8 25,4
CNC-25* 21015 25mm - 50,0 114,3 123,8 25,4 CNC-1175 28505 CNC-1024** 28515
CNC-32* 21025 32mm - 57,2 127,0 136,5 25,4

* Lieferung mit Hheneinstellschraube und Spannschrauben

i S i e

Leichte Einrichtung des Werkzeugs

Hohe Produktivitat

Beste Randelergebnisse

Hohe Standzeit der Randelrader

Geringe Produktionskosten

Spezielles Design fiir CNC Maschinen

Praziser Schaft mit voreingestellter Hohe

Fir rechte und linke Anwendung

Alle Schafte und Kopfe sind untereinander austauschbar
Hochgeschwindigkeits-Randelrader, (TiN beschichtet)
Hartmetall Randelraderachse

Mittenhdheneinstellung

Héihe

Spannschrauben 3x .

Kleiner modularer CNC Randelwerkzeugschaft

Schaft UPC Einstellschraube Spannschraube

X . SchaftmaRe . ) . .
metrisch ~ Teilenummer G H L1 L2 T Beschreibung UPC Teilenummer Beschreibung UPC Teilenummer
SCNC-10 20305 10 2,4 25,4 63,5 68,2 19,1
SCNC-12 20315 12 0,4 25,4 69,9 74,5 19,1 SCNC-875 28510 SCNC-832 28520
SCNC-162 20325 16 0,0 28,6 69,9 74,5 19,1

* Lieferung mit Hoheneinstellschraube und Spannschrauben
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1 Leichtere Anwendung 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, fraisend CNCKH-1-2

Kleiner Durchmesser, fir 8mm — 38mm

Réandeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

« Réndelfrasen

« Paar gerade SW Réndelréader fir erhdhte Spitzen fur Links-Rechts-Randel

« Lieferung mit beidseitig scharfen SW2S-30-HS Randelradern, TiN beschichtet

Sechs modulare Werkzeugschiifte

Mittlerer Durchmesser, fiir 25mm — 125mm

Acht modulare Képfe
& Réndeltiefe von 0,1 bis 0,4mm
« Réandelfrasen
« Flexibel « Paar gerade R Réandelréder fur erhdhte Spitzen fur Links-Rechts-Randel

« Viele Kombinationsméglichkeiten « Lieferung mit beidseitig scharfen RS-25-HS Réndelradern, TiN beschichtet

« Viele Anwendungsmaoglichkeiten
+ Bessere Leistung 3 Extra Hochlast 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, frasend CNCKH-3-M
« Designed fir CNC Maschinen
« Praziser Schaft mit voreingestellter Hohe
« Linke und Rechte Anwendung
« Auswechselbare Schéfte und Képfe
* Hoch Geschwindigkeits-Randelrader
(TiN Beschichtet)
¢ Lieferung mit hochbelastbaren Komponentgn

Grof3er Durchmesser, fir 50mm und groRer

Randeltiefe von 0,1 bis 0,63mm

» Randelfrasen

« Paar gerade M Réndelrader fur erhdhte Spitzen fir Links-Rechts-Réandel

« Lieferung mit beidseitig scharfen MS-25-HS Randelradern TiN beschichtet

Kleiner Durchmesser, fir 8mm und grofer

Réndeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

« Réndelformend

« Paar gerade M Réndelrader fir Links-Rechts-Réndel oder achsparalleles Randeln
« Lieferung mit gefasten MDLR/L 25-HSB Réndelréadern

Gerader Kopf alle Durchmesser

Q Randeltiefe von 0,1 bis 0,3mm
0‘6\ + Randelformend
<  Ein O Réandelrad fir Links-Rechts-Randel oder achsparalleles Randeln
« Lieferung mit gefasten OS 25-HSB Réndelradern, TiN beschichtet

Durchmesser, fir 8mm und grof3er

Réndeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

» Randelformend bis zur Schulter

* Paar gerade SW Réndelrader fir Links-Rechts-Réndel oder achsparalleles Randeln
« Lieferung mit gefasten SW4R/L-25-HSB Ré&ndelradern, TiN beschichtet

7- R Formender spreizbarer Randelwerkzeugkopf mit zwei Radern CNCKH-7-R

Durchmesserbereich, 25mm

Randeltiefe von 0,1 bis 0,3mm
PO
(& » Randelformend
<© « Paar gerade R Randelrader fir Links-Rechts-Réndel oder achsparalleles Randeln
« Lieferung mit gefasten RDR/L 30-HSB Réandelradern, TiN beschichtet

7-2 Formender spreizbarer Randelwerkzeugkopf f. Schulterbearbeitung mit zwei Radern CNCKH-7-2
Durchmesser, bis 25mm

Réndeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

» Randelformend bis zur Schulter

« Paar gerade SW Réandelrader fur Links-Rechts-Réndel oder achsparalleles Réndeln
« Lieferung mit gefasten SW2R/L-30-HSB Ré&ndelradern, TiN beschichtet
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1 Leichtere Anwendung 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, frasend CNCKH-1-2 + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe Réndelradachse Beschreibung Modularer
Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réandelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réandelkopf
20 174,65 Sw2
CNCKH-1-2

CNC-20-1-2 20405
25 174,65 Sw2 SW2.0P-2S 29055

'b&\ CNC-25-1-2 20415
} CNC-32-1-2 20425 32 187,325 Sw2
Lieferung inkl. einem Satz beidseitig scharfkantigen, geraden, TiN beschichteten Hochleistungs-Randelradern 0,8mm Teilung fir erhohtes Links-Rechts-Randel

<(’\

2 Hochlast Anwendung 60° Links-Rechts Réandelwerkzeugkopf, fraisend CNCKH-2-R + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe Randelradachse Beschreibung Modularer
Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réandelrad Beschreibung UPC Teilenummer Randelkopf
CNC-20-2-R 20505 20 174,65 .
25 174,65 SeF';es KPS-25- 87-C 28925 CNCKH-2-R

CNC-25-2-R 20515
CNC-32-2-R 20525 32 187,325
Lieferung inkl. einem Satz beidseitig scharfkantigen, geraden, TiN beschichteten Hochleistungs-Réandelradern 1 mm Teilung fiir erhdhtes Links-Rechts-Randel

3 Extra Hochlast 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, fraisend CNCKH-3-M + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe Réndelradachse Beschreibung Modularer
Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Randelrad Beschreibung UPC Teilenummer Randelkopf
CNC-20-3-M 20605 20 177,8
CNC-25-3-M 20615 25 177,8 Series M KPS-31-100-C 28945 CNCKH-3-M

CNC-32-3-M 20625 32 190,5
Lieferung inkl. einem Satz beidseitig scharfkantigen, geraden, TiN beschichteten Hochleistungs-Réndelradern 1mm Teilung fur erhohtes Links-Rechts-Randel

4 Formender Randelwerkzeugkopf mit zwei Radern CNCKH-4-M + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

uPC SchaftgréBe Randelradachse Beschreibung Modularer
Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réandelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réndelkopf
CNC-20-4-M 20640 20 177,8
CNC-25-4-M 20642 25 177,8 Series M KPS-31-125-C 28950 CNCKH-4-M

CNC-32-4-M 20644 32 190,5
Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Randelradern 1mm Teilung fiir erhdhtes Links-Rechts-Randel

5 Formender Randelwerkzeugkopf mit einem Rad CNCKH-5-O + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe Randelradachse Beschreibung Modularer
Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réndelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réndelkopf
S CNC-20-5-O 20705 20 171,45
CNC-25-5-0 20715 25 171,45 Series O KPS-31-125-C 28950 CNCKH-5-0

CNC-32-5-0 20725 32 184,15
Lieferung inkl. einem gefasten, geraden, TiN beschichteten Hochleistungs-Randelrad 1mm Teilung fur Randel mit achsparallelen Riefen

6 Formender Randelwerkzeugkopf f. Schulterbearbeitung mit zwei Radern CNCKH-6-4 + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe Randelradachse Beschreibung Modularer
o Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réndelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réandelkopf
CNC-20-6-4 20775 20 171,45
CNC-25-6-4 20785 25 171,45 Series SW4 SW4.0P-2S 29085 CNCKH-6-4

CNC-32-6-4 20795 32 184,15
Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Randelradern 1mm Teilung fir erhohtes Links-Rechts-Réndel

2

7-R Formender, spreizbarer Réandelwerkzeugkopf mit zwei Radern CNCKH-7-R+ CNC Modularer Randelwerkzeugschaft

P UPC SchaftgroRe Réndelradachse Beschreibung Modularer
rd Beschreibung Teilenummer mm Werkzeugléange Randelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réandelkopf
R CNC-20-7-R 20905 20 187,325
é\é CNC-25-7-R 20915 25 187,325 Series R KPS-25-75-C 28915 CNCKH-7-R
0\6\ CNC-32-7-R 20925 32 187,325
< Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Randelradern 0,8mm Teilung fiir erhdhtes Links-Rechts-Randel
7-2 Formender, spreizharer Randelwerkzeugkopf f. Schulterbearbeitung mit zwei R&dern CNCKH-7-2 + CNC Modularer Randelwerkzeugschaft
- UPC SchaftgroRe Randelradachse Beschreibung Modularer
rd Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Réandelrad Beschreibung UPC Teilenummer Randelkopf
e CNC-20-7-2 20935 20 182,88
S Series
é\ CNC-25-7-2 20945 25 182,88 SW2 SW2.0P-2S 29055 CNCKH-7-2
Qo\d\ CNC-32-7-2 20955 32 193,675
Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Réndelradern 0,8mm Teilung fiir erhohtes Links-Rechts-Randel
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1 Leichtere Anwendung kleiner 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, fraisend SCNCKH-1-2
¥
<

6 Leichtere Anwendung kleiner Randelwerkzeugkopf, Schulter, formend SCNCKH-6-2
Durchmesserbereich, fir 6,4mm und groRer
N Réandeltiefe von 0,1 bis 0,3mm
&
E 0\6\ » Randelformen bis zur Schulter
<
» Paar gerade SW Réndelrader fir Links-Rechts-Réandel oder achsparalleles Randeln
g « Lieferung mit beidseitig gefasten SW2R/L-25-HSB Réandelradern, TiN beschichtet

7-R Kleiner Formender spreizbarer Randelwerkzeugkopf, formend mit zwei Radern SCNCKH-7-D

Durchmesserbereich, bis zu 16mm
Réandeltiefe von 0,1 bis 0,3mm
» Réndelformend
» Paar D Randelréader fiir Links-Rechts-Réandel oder achsparalleles Randeln
6\@}\6 « Lieferung mit gefasten RDR/L 30-HSB Randelradern, TiN beschichtet
<,o‘

7-2 Kleiner formender spreizbarer Randelwerkzeugkopf mit zwei Radern SCNCKH-7-2

Kleiner Durchmesser, fir 8mm — 38mm

Réandeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

» Randelfrasen

» Paar gerade SW Randelrader fir erhohte Spitzen fir Links-Rechts-Randel

« Lieferung mit beidseitig scharfen SW2S-30-HS Randelréadern, TiN beschichtet

3 modulare Werkzeugschifte

4 modulare Kopfe

« Flexibel

« Viel Kombinationsmdglichkeiten

« Viele Anwendungsmaoglichkeiten

* Bessere Leistung

« Designed fir CNC Maschinen

« Praziser Schaft mit voreingestellter Hohe

« Linke und Rechte Anwendung

« Auswechselbare Schéfte und Képfe

* Hoch Geschwindigkeits-Randelrader
(TiN Beschichtet)

« Lieferung mit hochbelastbaren Kompongenten

Durchmesserbereich, bis zu 16mm

Réndeltiefe von 0,1 bis 0,3mm

» Réndelformend bis zur Schulter

« Paar SW Randelrader fur Links-Rechts-Randel oder achsparalleles Randeln

« Lieferung mit gefasten SW2R/L 30-HSB Réandelradern, TiN beschichtet

74 Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com Dm_l'ﬁﬁ-mf



1 Leichtere Anwendung, kleiner 60° Links-Rechts Randelwerkzeugkopf, frasend SCNCKH-1-2 + Kleiner CNC modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe
Beschreibung Teilenummer mm
SCNC-10-1-2 20005 10
SCNC-12-1-2 20015 12
SCNC-162-1-2 20025 16

Randelradachse Beschreibung Modularer

Werkzeuglange  Réndelrad Beschreibung UPC Teilenummer Randelkopf
101,6 Sw2
107,95 Sw2 SW2.0P-2S 29055 SCNCKH-1-2
107,95 SW2

Lieferung inkl. einem Satz beidseitig scharfkantigen, geraden, TiN beschichteten Hochleistungs-Réandelradern 0,8mm Teilung fiir erhohtes Links-Rechts-Randel

6 Leichtere Anwendung, kleiner Randelwerkzeugkopf, Schulter, formend SCNCKH-6-2 + Kleiner CNC modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe
Beschreibung Teilenummer mm
SCNC-10-6-2 20105 10
SCNC-12-6-2 20115 12
SCNC-162-6-2 20125 16

Réandelradachse Beschreibung Modularer

Werkzeuglange  Réandelrad Beschreibung UPC Teilenummer Randelkopf
101,6
107,95 Series SW4 SW2.0P-2S 29055 SCNCKH-6-2
107,95

Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Réndelrddern 1 mm Teilung fiir erhohtes Links-Rechts-Randel

7-R Kleiner, formender, spreizbarer Randelwerkzeugkopf, formend mit zwei Radern SCNCKH-7-D + Kleiner CNC modularer Randelwerkzeugschaft

UPC SchaftgroRe
“// Beschreibung Teilenummer mm
SCNC-10-7-D 20205 10
S SCNC-12-7-D 20215 12
&
(,d SCNC-162-7-D 20225 16

Réndelradachse Beschreibung Modularer

Werkzeuglédnge  Réndelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réndelkopf
114,3
120,65 Series R KPS-18-50-C 28905 SCNCKH-7-D
120,65

Lieferung inkl. einem Satz gefasten, diagonalen, TiN beschichteten Hochleistungs-Réndelradern 0,8mm Teilung fiir erhdhtes Links-Rechts-Randel

7-2 Kleiner, formender, spreizbarer Randelwerkzeugkopf mit zwei Radern SCNCKH-7-2+ Kleiner CNC modularer Randelwerkzeugschaft

P UPC SchaftgréRe Randelradachse Beschreibung Modularer
,/ Beschreibung Teilenummer mm Werkzeuglange Randelrad Beschreibung UPC Teilenummer Réandelkopf
SCNC-10-7-2 20275 10 1143
R
SCNC-12-7-2 20285 12 120,65 Series SW2 SW2.0P-2S 29055 SCNCKH-8-2
é\é
0‘6\ SCNC-162-7-2 20295 16 120,65
<
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SCKN - Selbstzentrierendes Randelwerkzeug HDSCKN Hochlast-Selbstzentrierendes Randelwerkzeug

Richtung umkehrbar
Beschreibung UPC Teilenummer Randelrad Rér?delrad Al ,SEt SchaftgroRRe

Beschreibung  UPC Teilenummer

SCKN-10-DW-D 22161 D* KPS-18-50 28805 10
SCKN-12-DW-D 22106 D* KPS-18-50 28805 12
SCKN-162-DW-D 22115 D* KPS-18-50 28805 16
SCKN-20-DW-M 22116 M ** KPS-31-100 28845 20
SCKN-25-DW-M 22126 M ** KPS-31-100 28845 25
SCKN-32-DW-M 22136 M ** KPS-31-100 28845 32
HDSCK-20-DW-O 22405 O ** KPS-31-125-C 28950 20
HDSCK-25-DW-O 22415 0 ** KPS-31-125-C 28950 25
HDSCK-25-DW-P 22425 P KPS-50-125-C 28955 25
HDSCK-32-DW-P 22435 p KPS-50-125-C 28955 32

Wird mit einem Satz gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei grof3en Durchmessern

SSCK - Schulter Version, Selbstzentrierendes Réandelwerkzeug, Richtung umkehrbar
Réndelrad Achsen Set

-
Beschreibung UPC Teilenummer Réandelrad ) : SchaftgréRRe
Beschreibung  UPC Teilenummer .
SSCK-10-DW-2 22205 SW2 * SW2.0P-2S 29055 10
SSCK-12-DW-2 22215 SW2 * SW2.0P-2S 29055 12
SSCK-162-DW-2 22218 SwW2 * SW2.0P-2S 29055 16 )

Selbst
zentrierend

ll‘i“lh'

[ —

Selbst
zentrierend

SSCK-20-DW-4 22235 SW4 ** SW4.0P-28 29085 20
SSCK-25-DW-4 22245 SW4 ** SW4.0P-2S 29085 25
SSCK-32-DW-4 22255 SW4 ** SW4.0P-2S 29085 32

Wird mit einem Satz gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert, TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groBen Durchmessern

3SHKT - Schwenk-Randelwerkzeug mit 3 Satzen Radern, Richtung umkehrbar
Réndelrad Achsen Set

Beschreibung UPC Teilenummer Randelrad Beschreibung  UPC Teilenummer SchaftgroRRe .;

3SHKT-12-D 21505 D* KPS-18-62 28810 12 L
Selbst 3SHKT-162-D 21515 D* KPS-18-62 28810 16 T
zentrierend 3SHKT-20-M 21525 M ** KPS-31-100 28845 20

3SHKT-25-M 21535 M ** KPS-31-100 28845 25

3SHKT-32-M 21545 M ** KPS-31-100 28845 32

Wird mit drei Satzen gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert, TiN beschichtet, *0.6mm 0.8mm, 1.3mm, **1.6 mm, 1mm, 0.7mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groBen Durchmessern

FKT - Festes Randelwerkzeug, formend
Réandelrad Achsen Set

Beschreibung UPC Teilenummer Réndelrad Beschreibung  UPC Teilenummer Schaftgrole
FKT-10-D 21905 10 KPS-18-50 28805 10
Fest FKT-12-D 21915 12 KPS-18-50 28805 12
FKT-162-D 21955 16 KPS-18-62 28810 16
FKT-20-M 21925 20 KPS-31-75 28840 20
FKT-25-M 21935 25 KPS-31-100 28845 25
FKT-32-O 21945 32 KPS-31-125 28850 32

Wird mit einem Satz gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert, TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groBen Durchmessern

SFKT - Festes Randelwerkzeug, Schulterversion
Randelrad Achsen Set

Beschreibung UPC Teilenummer Réandelrad Beschreibung  UPC Teilenummer SchaftgroRe

SFKT-10-2 22005 Sw2 * SW2.0P-2S 29055 10 *. n F
Fest SFKT-12-2 22015 Sw2 * SW2.0P-2S 29055 12

SFKT-162-2 22055 SwW2 * SW2.0P-2S 29055 16

SFKT-20-4 22025 SW4 ** SW4.0P-2S 29085 20

SFKT-25-4 22035 SW4 ** SW4.0P-2S 29085 25

SFKT-32-4 22045 SW4 ** SW4.0P-2S 29085 32

Wird mit einem Satz gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert, TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groBen Durchmessern

SWFKT - Einradriges Festes Randelwerkzeug

HDSWFKT - Hochlast Einréadriges, Festes Randelwerkzeug
Réandelrad Achsen Set

Beschreibung UPC Teilenummer Réndelrad Beschreibung  UPC Teilenummer SchaftgroRe
SWFKT-831-B 21705 B* KPS-12-38 28800 8
SWFKT-10-D 21715 D* KPS-18-50 28805 10

Fest SWFKT-12-D 21725 D* KPS-18-50 28805 12
SWFKT-162-D 21765 D* KPS-18-62 28810 16
SWFKT-20-M 21735 M ** KPS-31-75 28840 20
SWFKT-25-0 21745 O ** KPS-31-100 28845 25
SWFKT-32-0 21755 O ** KPS-31-125 28850 32
HDSWFKT-20-O 21805 O ** KPS-31-100-C 28945 20
HDSWFKT-25-P 21815 P ** KPS-50-125-C 28955 25
HDSWFKT-32-P 21825 P ** KPS-50-125-C 28955 32

Wird mit einem Satz gefasten, diagonalen Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert, TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groBen Durchmessern
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Fest

Fest

Fest

Fest

Formend
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Beschreibung

SSWFKT-10-2
SSWFKT-12-2
SSWFKT-162-2
SSWFKT-20-4
SSWFKT-25-4
SSWFKT-32-4

UPC Teilenummer

21775
21779
21783
21787
21791
21795

Réndelrad

SW2 *
Sw2 *
Sw2 *
SW4 **
Sw4 **
SW4 **

Réndelrad Achsen Set

Beschreibung
SW2.0P-1S
SW2.0P-1S
SW2.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S

UPC Teilenummer
29050
29050
29050
29080
29080
29080

SchaftgroRe

Wird mit einem geraden, gefasten Hochgeschwindigkeits-Réndelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** Imm,
+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei grofRen Durchmessern

Beschreibung
&

107ST-12-R-RH/LH
107ST-162-R-RH/LH
107ST-20-M-RH/LH
107ST-25-M-RH/LH
107ST-32-M-RH/LH

e
<«

Wird mit einem diagonalen, scharfkantigen Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,

UPC Teilenummer

Rechts Links
21105 21205
21115 21215
21125 21225
21135 21235
21145 21245

Réndelrad

RDL*
RDL*
MDL**
MDL**
MDL**

Réndelrad Achsen Set

Beschreibung

KPS-25-100-C
KPS-25-100-C
KPS-31-125-C
KPS-31-125-C
KPS-31-125-C

UPC Teilenummer
28930
28930
28950
28950
28950

+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei grof3en Durchmessern

(\6 Beschreibung
S
Q\?ﬁ‘ 107ST-12-2-RIL
107ST-162-2-RIL
107ST-20-4-RIL
107ST-25-4-RIL

107ST-32-4-R/L

Wird mit einem diagonalen, scharfkantigen Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm,

UPC Teilenummer

Rechts Links
21106 21206
21116 21216
21126 21226
21136 21236
21146 21246

Réndelrad

SW2L*
Swa2L*
SWA4L**
SWA4L**
SWA4L**

Réandelrad Achsen Set

Beschreibung
SW2.0P-1S
SW2.0P-1S
SWA4.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S

UPC Teilenummer
29050
29050
29080
29080
29080

+++ Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei grof3en Durchmessern

Beschreibung

FACEKT-20-2
FACEKT-25-2
FACEKT-20-4
FACEKT-25-4

UPC Teilenummer

21615
21625
21635
21645

Randelrad

SwW2 *
SW2 *
SW4 **
SW4 **

FACEKT - Réandelwerkzeug, einradrig, Stirnflaiche, formend

Réandelrad Achsen Set

Beschreibung
SW2.0P-1S
SW2.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S

UPC Teilenummer
29050
29050
29080
29080

SchaftgroRe

12
16
20
25
32

SchaftgroRe

12
16
20
25
32

SchaftgroRe

20
25
20
25

Wird mit einem geraden, gefasten Hochgeschwindigkeits-Réndelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** Imm,
+++ Begrenzte Breite des Randelrades

Beschreibung

TIKT-12-B
TIKT-20-D
TIKT-25-R
TIKT-32-M

Beschreibung

SIKT-12-2
SIKT-20-4
SIKT-25-4
SIKT-32-4

Beschreibung

MMKT-10-D
MMKT-12-R
MMKT-20-O
MMKT-25-0O
MMKT-32-P

UPC Teilenummer

22601
22616
22626
22636

UPC Teilenummer

22605
22615
22625
22635

UPC Teilenummer

22505
22515
22525
22535
22545

TIKT - Echtes Innen-Randelwerkzeug

Réndelrad
B*
D*
R **
M **

Randelrad

Sw2 *

SW4 **
SW4 **
SWw4 **

Randelrad
D*
R **
O **
O **
p

Réandelrad Achsen Set

Beschreibung
KPS-12-38

KPS-18-50
KPS-25-75
KPS-31-100

SIKT - Innenréndelwerkzeug, Schulterversion

UPC Teilenummer
28800

28805
28820
28845

Réndelrad Achsen Set

Beschreibung
SW2.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S
SW4.0P-1S

MMKT - Randelwerkzeug fir die Frasmaschine

UPC Teilenummer
29050
29080
29080
29080

Réandelrad Achsen Set

Beschreibung
KPS-18-62
KPS-25-87

KPS-31-100
KPS-31-125
KPS-50-150

UPC Teilenummer
28810
28825
28845
28850
28860

SchaftgroRe

12
20
25
32

Wird mit einem diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm, +++
Achtung: kann kleine Durchmesser verbiegen, zu hoher Druck bei groRen Durchmessern

SchaftgroRe

12
20
25
32

Wird mit einem geraden, gefasten Hochgeschwindigkeits-Réndelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** Imm

Schaftgrole

10
12
20
25
32

Wird mit einem geraden, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, * .8mm, ** 1mm

Visit: www.doriantool.com

E-mail: sales@doriantool.com

SSWFKT - Randelwerkzeug mit einseitig aufgenommenem Randel-Rad, Schulterversion

]

mll' o

107ST - Gerade schneidendes Randelwerkzeug, achsparallele Riefen, mit quadratischem Schaft fir CNC

=

107ST - Gerade schneidendes Randelwerkzeug, Schulterversion, mit quadratischem Schaft fir CNC

w
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KTM109 Hochlast Spreiz_Randelwerkzeug, Quadratischer Schaft, umkehrbare Richtung

UPC Réndelraderaufnahmen

Beseiebug Teilenummer D IREElEY Standardausstattung Alternativ SEREEEE: y

S KTM109-20-15-M 22811 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 20 7 :
Beidseitig ‘6\6(\ KTM109-25-15-M 22812 0-38mm M* W109-3-25-M W109-3-25-4 25
g efuihrt (/0 KTM109-32-15-M 22813 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 32
KTM109-20-25-M 22819 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 20
KTM109-25-25-M 22821 32-63mm M* W109-3-25-M W109-3-25-4 25
KTM109-32-25-M 22822 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, 1mm,
+++ Achtung: Dieses Werkzeug kann zugestellt werden bis die Rader eingreifen, jedoch kann die Randelung an kleinen Durchmessern nicht machbar sein

o KTW109 Schulter Version. Spreiz-Randelwerkzeug mit quadratischem Schaft, umkehrbare Richtung
Beschreibung . UFE D Réandelrad Randlelréderaufnahmep SchaftgroRe -
Teilenummer Supplied Optional E -

KTW109-20-15-4 22828 Sw4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 20
Schulterversion KTW109-25-15-4 22829 0-38mm Sw4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 25
KTW109-32-15-4 22831 Sw4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 32
KTW109-20-25-4 22836 Sw4* W109-3-25-M W109-3-25-4 20
KTW109-25-25-4 22838 32-63mm SW4* W109-3-25-M W109-3-25-4 25
KTW109-32-25-4 22839 Sw4* W109-3-25-M W109-3-25-4 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, 1mm,
+++ Achtung: Dieses Werkzeug wird zugestellt bis die Rader eingreifen, jedoch kann die Randelung an kleinen Durchmessern nicht machbar sein

KTO109-40 Spreiz-Randelwerkzeug mit quadratischem Schaft, umkehrbare Richtung

UPC Réandelréaderaufnahmen

Beschreibun A D Réndelrad SchaftgroRRe
9 Teilenummer Supplied Optional ¢ I 1
KTO109-25-40-0O 22867 O* W109-3-40-0 W109-3-40-4 25
16-100mm
KTO109-32-40-0 22868 o* W109-3-40-O W109-3-40-4 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, 1mm,
+++ Achtung: Randelung kann an kleinen Durchmessern nicht machbar sein

Beidseitig
gefuhrt

KTW109-40 Schulter Version, Spreiz-Randelwerkzeug, quadratischer Schaft, umkehrbare Richtung

Beschreibung " UFE D Randelrad Rand.elraderaufnahmeg Schaftgrofle = .
Teilenummer Supplied Optional ]
KTW109-25-40-4 22871 Sw4* W109-3-40-4 W109-3-40-0 25 I
16-100mm
KTW109-32-40-4 22872 Sw4* W109-3-40-4 W109-3-40-O 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelrad geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, 1mm,
+++ Achtung: Randelung kann an kleinen Durchmessern nicht machbar sein

Schulter

i

CNC109-M Seitlich montiertes Spreiz-Réandelwerkzeug, Rechteckiger Flansch
UPC Réandelraderaufnahmen

Beschreibung TGS D Réandelrad Supplied Optional SchaftgroRe _
CNC109-20-15-M-R/L 21443 21446 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 20
CNC109-25-15-M-R/L 21444 21447 0-38mm M* W109-3-25-M W109-3-25-4 25 . »
Beidseiti g CNC109-32-15-M-R/L 21445 21448 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 32
g efiihrt CNC109-20-25-M-R/L 21455 21458 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 20
CNC109-25-25-M-R/L 21456 21459 32-635mm M* W109-3-25-M W109-3-25-4 25
CNC109-32-25-M-R/L 21457 21460 M* W109-3-25-M W109-3-25-4 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, 1mm,
+++ Achtung: Dieses Werkzeug kann zugestellt werden bis die Réader eingreifen, jedoch kann die Randelung an kleinen Durchmessern nicht machbar sein

CNC109-4 Seitlich montiertes Spreiz-Randelwerkzeug, Schulterversion, Rechteckiger Flansch

Description Teilel::j(rimer D Réndelrad Siz;l)r’;tliizléaderaufnalgr;ir;nal Schaftgroe —
CNC109-20-15-4-RIL 21467 21470 Swa* W109-3-25-4 W109-3-25-M 20
CNC109-25-15-4-RIL 21468 21471 0-38mm  SW4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 25
Schulter CNC109-32-15-4-RIL 21469 21472 Sw4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 32
CNC109-20-25-4-RIL 21479 21482 Swa* W109-3-25-4 W109-3-25-M 20
CNC109-25-25-4-RIL 21480 21483 32-635mm  SW4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 25
CNC109-32-25-4-RIL 21481 21484 Sw4* W109-3-25-4 W109-3-25-M 32

Wird mit einem Satz diagonalen, gefasten Hochgeschwindigkeits-Randelradern geliefert TiN beschichtet, erhdhte Spitzen, Imm,
+++ Achtung: Dieses Werkzeug kann zugestellt werden bis die Rader eingreifen, jedoch kann die Randelung an kleinen Durchmessern nicht machbar sein
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Réandelwerkzeug, gespreizte Ausflihrung Durch die Einstellschraube wird die Tiefe der Randelung sowie der Durchmesser eingestellt. Der bewegliche Kopf
ermdglicht, dass das Werkzeug sich selbst zentriert, auch wenn das Werkstiick nicht vollstandig konzentrisch ist. Das Werkzeug kann auch als zweiradriges Randelwerkzeug
oder als einrédriges Werkzeug eingesetzt werden. Das Werkzeug wird mit einem quadratischen Schaft geliefert und wird mit einem offen Werkzeughalter oder mit einer
quadratischen Revolveraufnahme mit voreingestellter Hohe verwendet, entsprechend der Spitzenhéhe der CNC oder konventionellen Drehmaschine. Kopf und Schaft sind
aus einer warmebehandelten, prazisionsgeschliffenen Stahllegierung. Die Schwalbenschwanzfiihrung erméglich eine genaue Fihrung und Steifigkeit fur unbegrenzte Zahl
von Durchmessern.

Hochlast Randelwerkzeug

Spreizanwendung ist optimal wenn Druck und Auslenkung
problematisch sind. Die Réandelraderarme kénnen etwas ver-
fahren und auf dem Werkstlick zentrieren, sowie eine Auler-
mittigkeit kompensieren. Das Werkzeug wurde entwickelt um
jeden Druck auf die Spindel und die Drehmaschinen und ihre
Komponenten.

Zwei Réader fiir 60 °

Links-Rechts-Randeln, 1x
diagonal links 1x diagonal
rechts

Zwei Réder fir
achsparallele Riefen

Anschlaganwendung ist optimal fir enge Ré&ndelan-
wendungen. Die Randelarme werden etwas enger zusam-
mengestellt so dass das Werkzeug mit beiden Radern ge-
gen das Werkstiick fahrt.

Einradrige Anwendung ist optimal fur schnelle und enge
Randelanwendung. Die Randelarme werden nach oben
gestellt so dass das untere Réndelrad auf Mitte eingestellt

Die Randelrader sind beidseitg aufgenommen fiir optimale Steifigkeit bei
schwerer Randelung. Die Randerader laufen gegen Ausgleichscheiben
um optimalen Rundlauf zu gewahrleisten.

wird und gegen das Werkstlck fahrt. Durch den Eingriff von
nur einem Rad kann das Werkzeug schneller eingerichtet
werden und bei engeren Randbedingungen eingesetzt
werden

Zwei Réader fur
achsparallele Riefen

Zwei Réder fur 60 °
Links-Rechts-Randeln,
1x diagonal links 1x
diagonal rechts

Spreizanwendung ist optimal wenn Druck und Auslenkung
problematisch sind. Die Réandelraderarme kénnen etwas ver-
fahren und auf dem Werkstick zentrieren, sowie eine Auler-
mittigkeit kompensieren. Das Werkzeug wurde entwickelt
um jeden Druck auf die Spindel,die Drehmaschinen und ihre
Komponenten zu vermeiden.

Das Werkzeug wurde konstruiert um bis zur Schulter zu bear-
beiten. Die Randelrader laufen gegen eine Ausgleichscheibe
um einen gleichméBigen Rundlauf zu sichern. Die Randel-
réder sind unter einem kleinen Winkel gefiihrt um besser
entlang des Werkstiicks in Richtung Futter zu arbeiten.

Randelwerkzeugschaftversionen

Standard Schaft

CNC Schaft rechteckig fiir Seitenmontage

B
1

Befestigungsschraube
Randelrad

Unterlegleiste zum Spannen - Unterlegleiste zum Spannen

Fur Standard Montage Fur enge Freirdume auf CNC-Revolvern

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com 79
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DREIRADRIGES RANDELWERKZEUG

FRASEND & FORMEND

Endlose Lange, fir Durchmesser von nur 2,16 mm bis 38 mm

B

Hochlast-Version, nicht zum Hochgeschwindigkeitsachsen

Anfahren der Schulter,
Hartmetallachsen

EIGENSCHAFTEN KONSTRUKTIONSDETAILS

1. Fur kleine Durchmesser « Kleinster Durchmesser 2,16 mm
Wenn der Seitendruck den Einsatz eines zweiradrigen Werkzeugs verbietet.

» Groter Durchmesser 38,1 mm
2. Fur grofRe Langen
Wenn Spitzeneinsatz oder Lunetteneinsatz nicht méglich ist und mit anderen Randelwerkzeugen das
Werkstuck abgelenkt wirde. * Endlose Lénge

« Fir achsparallele Riefen oder Links-Rechts-Randeln

3. Fur hochprazises Randeln « Prazises Einstellgetriebe

d.h wenn der Durchmesser innerhalb einer engen Toleranz liegen muss. Das dreiradrige Randel-
werkzeug erzeugt weniger Kréfte pro Rad, so dass die Verformung des Materials besser gesteuert
werden kann. Dadurch wird dir Randelung gleichmé&Big und prazise. « Skala erlaubt visuelle Durchmessereinstellung

« Feinabgleich des Durchmessers

4. Elir hohe Stiickzahlen » Réandeln bis zur Schulter
Hohe Stiickzahlen ohne EinbufRen in Leistung und Qualitat . Selbsteinstellend auf Teile und Fehlausrichtung
5. Fur die Automatisierung « Leicht zu installieren

Wenn Kosten wichtig sind. Die hohe Leistung des Werkzeugs hélt die Kosten der Fertigung niedrig « Leicht zu bedienen

6. Welche Maschine? » Manuales Losen des Radereingriffs fir manuelle
Drehautomaten, CNC Drehmaschinen, Revolver Drehmaschinen
Drehmaschinen.

3WSKT Dreiradriges Randelwerkzeug mit optionalem runden Réndelmuster Empfohlene Anwendung

oder quadratischem Schaft Achsparallele Riefen 60° diagonale Rader fir ~ Um beste Ergebnisse zu erzielen
. . . mit 3 geraden Radern Links-Rechts-Randeln sollten gefaste Rader verwendet

» Hergestellt aus geschliffener warmebehandelter Stahllegierung 2x rechts & 1x links oder  werden. Langszustellen im blan-

. 1x rechts und 2x links ken Material bis die gewiinschte

Die Schwalbenschwanzfiihrung bringt die grofRte Fiihrung und Steifigkeit, nachstellbar Réndellinge erreicht ist.

Prézises Einstellgetriebe fur die einfache Durchmessereinstellung

Das Werkzeug wurde konstruiert fir die schwierigsten Réandelanwendungen g
in Langdrehern, Drehmaschinen und Revolver Drehmaschinen

Quadratischer Schaft zum Wenden fiir rechte oder linke Anwendung

Quadratischer Schaft mit voreingestellter Hohe

Das dreiradrige Réandelwerkzeug kann bis zur Schulter und bis zu einem Durchmesser von 2,16 bis 38,1 mm und endlose Lénge eingesetzt werden.
Die Schwerlastausfiihrung des dreiradrigen Randelwerkzeugs ist fiir Randeln nicht bis zur Schulter vorgesehen aber mit hoherer Raderstandzeit.
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Einstellung der Randeldurchmessers

Dreiradriger
Randelwerkzeugkopf
Schulterversion

Offnen é_\

SchlieRen

Spezifikation
UPC Réndelra- UPC
Beschreibung  Teile- Bereich H L Réndelrad dachsen, Teile-
nummer Satz nummer

3WKT-06-2 23004 2,16mmto 6,4mm 44,5mm 40,0mm SW2* SW2.0P-3S 29060
3WKT-12-2 23009 2,16mmto 12,7mm 57,2mm 40,0mm SW2* SW2.0P-3S 29060

3WKT-25-2 23024
3,2mmto 25,4mm  76,2mm 40,0mm SW2* SW2.0P-3S 29060
3WKT-40-2 23034 4,75mm to 38,1m 108mm 62,0mm SW2* SW2.0P-3S 29060

Offnen

=

3 radriges Hochlast
Randelwerkzeug, keine
Schulterversion

zur Einstellung des
Réndeldurchmessers

Schlieen

[ H
Spezifikation 3 Radriger Randelwerkzeugkopf
UPC Randelra- UPC
Beschreibung  Teile- Bereich H L Réandelrad dachsen, Teile-
nummer Satz nummer
3WKT-40-M 23033 4,75mmto 38,1m  108mm 67,2mm M** SM4.0P-3S 29092

Randelwerkzeugkdpfe und Schafte werden einzeln verkauft

Montageflache
am Schaft

Denieileler-ichel

!

Optionaler quadratischer Schaft

UPC
Teile-

Schaftgrofle
Beschreibung

nummer Querschnitt Lange

3WSKT-06-12 23096 12mm 75mm

3WSKT-06-162 23097 16mm 88mm
3WSKT-06-20 23098 20mm 100mm

3WSKT-12-162 23082 16mm 88mm
3WSKT-12-20 23100 20mm 100mm

3WSKT-12-25 23101 25mm 125mm

3WSKT-25-20 23103 20mm 100mm

3WSKT-25-25 23104 25mm 125mm

3WSKT-40-25 23113 25mm 125mm

L-

Optionaler quadratischer Schaft

uPC Schaftgroe
Teile-
nummer Querschnitt Lénge

Beschreibung

3WSKT-40-25 23113 25mm 125mm

* Lieferung mit einem Satz aus 2 diagonalen rechten Radern und einem diagonalen linken Rad Hochgeschwindigkeit, TiN beschichtet, 0,8 mm Teilung
**_ieferung mit einem Satz aus 2 diagonalen rechten Radern und einem diagonalen linken Rad Hochgeschwindigkeit, TiN beschichtet, 1 mm Teilung

*** Ein Satz besteht aus 3 Achsen und 3 Anlaufscheiben

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com
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Optionaler runder Schaft

UPC
Beschreibung Teile-
nummer
3WRKT-06-12 23105
3WRKT-06-162 23106
3WRKT-06-20 23107
3WRKT-12-162 23115
3WRKT-12-20 23116
3WRKT-12-25 23117
3WRKT-25-20 23125
3WRKT-25-25 23126
3WRKT-40-25 23135

SchaftgroRe
Durch- u
Lange
messer
12mm 75mm
16mm 88mm
20mm  100mm
16mm 88mm
20mm  100mm
25mm  125mm
20mm  100mm
25mm  125mm
25mm  125mm

Optionaler runder Schaft
Schaftgrole

UPC
Beschreibung Teile-
nummer
3WRKT-40-25 23135

Durch-

messer

25mm

D]]RIAT

Lange

125mm

81



Réandelart
Achsparallele Riefen

v

Randelmuster auf Werkstiick

Kantenausfiihrung

Scharfkantig

30° Diagonale Wendel

Rechts

\

Scharfkantig: Scharfe vordere
Kante nur fir frasende

Randelwerkzeuge

Gefaste Kante: Sichere Kante fir

randelformende Werkzeuge

Gefast

Réndelrad Serie  Beschreibung Muster

Zur Beachtung: Fur formendes Réandeln sind gefaste Rader zu empfehlen mit héherer Standzeit. Fur frasende Randelwerkzeuge sind nur die scharfkantigen Rader zu verwenden.

A

AS-TPI-HS
AS-TPI-HSB  Achspar-
AS-TPI-C allel
AS-TPI-CB
ADR-TPI-HS

Omm ADR-TPI-HSB Diagonal
ADR-TPI-C  Rechts
ADR-TPI-CB
ADL-TPI-HS
ADL-TPI-HSB  Diagonal
ADL-TPI-C  Links
ADL-TPI-CB
AM-TPI-HS  spitzen
AM-TPI-HSB  erhoht
AF-TPI-HS Spitzen
AF-TPI-HSB  vertieft
BS-TPI-HS
BS-TPI-HSB  Achspar-

BS-TPI-C allel
BS-TPI-CB
BDR-TPI-HS
BDR-TPI-HSB Diagonal
BDR-TPI-C  Rechts
BDR-TPI-CB
BDL-TPI-HS
BDL-TPI-HSB  Diagonal
BDL-TPI-C  Links
BDL-TPI-CB
CS-TPI-HS

CS-TPI-HSB  Achspar-
CS-TPI-C allel
CS-TPI-CB
CDR-TPI-HS

o
12,7mm CDR-TPI-HSB Diagonal

CDR-TPI-C  Rechts
CDR-TPI-CB

CDL-TPI-HS

CDL-TPI-HSB  Djagonal
CDL-TPI-C  Links
CDL-TPI-CB

CM-TPI-HS  Spitzen
CM-TPI-HSB  erhéht
CF-TPI-HS  Spitzen
CF-TPI-HSB  vertieft

Sorte
HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Kantenaus-
fihrung
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast

Randelraderwerkstoff

Links

HSS Réndelréder: zéh und stolfest. Beste Empfe-
hlung fiir Kohlenstoffhaltigen Stahl,Stahllegierungen
und Edelstahl.
Cobalt Randelrader: Der 8,5% Cobalt Bestandteil

fuhrt zu Harte und Verschleif3festigkeit der Rader.

Beste Empfehlung fiir abrasive und weiche Materi-
alien wie leichtzerspanbare Stahle, Aluminium und
Nichteisenmetalle

2,5mm
23502

23634
23667
23700

23766
23799
23832

2mm
23504
23537

23603
23636
23669
23702

23768
23801
23834

1,8mm
23506

1,6mm
23508
23541

23607
23640

23706

23772

23838

24502

24718

1,2mm
23510
23543
23576

23642
23675
23708

23774
23807
23840

23906
23939

24504

24720

Teilung
1,0mm
23512

23578
23611
23644
23677
23710
23743
23776
23809
23842
23875
23908

24506

24614
24641
24668
24722
24749
24776

24884

60° Links-Rechts-Randel

Erhoht

Vertieft

0,8mm
23514

23580
23613
23646

24154

24200

24110

24156

24202

24248

24294

24340

24512

24566

24782

24836

Alle Dorian Tool Réndelrader sind PVD TiN beschichtet fiir geringere Reibung und langere Standzeit. Fiir die vollstandige Ubersicht iiber Réandelrader bitte im Hauptkatalog nachsehen.
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0,5mm
23520

23619
23652

0,3mm

24516

24570
24597
24624

24678

24732

24786
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Randelrad Serie Beschreibung Muster
DS-TPI-HS
D DS-TPI-HSB  Achspar-
DS-TPI-C allel
DS-TPI-CB
DDR-TPI-HS
2.7mm DDR-TPI-HSB Diagonal
DDR-TPI-C  Rechts
DDR-TPI-CB
DDL-TPI-HS
DDL-TPI-HSB  Diagonal
DDL-TPI-C  Links
DDL-TPI-CB
DF-TPI-HS  Female
DF-TPI-HS ~ Diamond
DF-TPI-C Spitzen
DF-TPI-CB  vertieft
MS-TPI-HS
M MS-TPI-HSB  Achspar-
MS-TPI-C allel
MS-TPI-CB
MDR-TPI-HS
MDR-TPI-HSB Diagonal
MDR-TPI-C  Rechts
MDR-TPI-CB
MDL-TPI-HS
MDL-TPI-HSB  Diagonal
MDL-TPI-C  Links
MDL-TPI-CB
MF-TPI-HS  Spitzen
MF-TPI-HSB  Vvertieft
MF-TPI-C Spitzen

MF-TPI-CB  vertieft
OS-TPI-HS
o OS-TPI-HSB  Achspar-

OS-TPI-C allel
OS-TPI-CB
ODR-TPI-HS
ODR-TPI-HSB Diagonal
ODR-TPI-C  Rechts
ODR-TPI-CB
ODL-TPI-HS
ODL-TPI-HSB Diagonal
ODL-TPI-C  Links
ODL-TPI-CB
OM-TPI-HS  spitzen
OM-TPI-HSB  erhoht
OF-TPI-HS  Spitzen
OF-TPI-HSB  vertieft
PS-TPI-HS

P PS-TPI-HSB  Achspar-
PS-TPI-C allel
PS-TPI-CB
PDR-TPI-HS
PDR-TPI-HSB Diagonal
PDR-TPI-C  Rechts
PDR-TPI-CB
PDL-TPI-HS
PDL-TPI-HSB  Diagonal
PDL-TPI-C  Links
PDL-TPI-CB
PM-TPI-HS  Spitzen
PM-TPI-HSB  erhoht
PF-TPI-C Spitzen
PF-TPI-CB  Vertieft

Zur Beachtung: Fur formendes Randeln sind gefaste Rader zu empfehlen mit héherer Standzeit. Fir frasende Randelwerkzeuge sind nur die scharfkantigen Rader zu verwenden.

Sorte
HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Cobalt TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

HSS TiN
Beschichtet

Kantenaus-

fuhrung
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast
Schaftkantig
Gefast

2,5mm

2mm

26217

1,8mm

1,6mm
25001

25055
25082
25056
25083
25109
25136
25110
25137

25309
25342
25310
25343
25375
25408
25376
25409
25441
25474
25442
25475

25610
25643
25676
25709
25742

26391
26408

26442
26459

1,2mm
25003
25030
25004
25031
25057
25084
25058
25085
25111
25138
25112
25139

25192

25311
25344
25312
25345
25377
25410
25378
25411
25443
25476
25444
25477

25543
25612
25645
25678
25711

25777

26410
26427

Teilung
imm
25005
25032
25006
25033
25059
25086
25087
25113
25140
25141

25313
25346
25314
25347
25379
25412
25380
25413
25445
25478
25446
25479

25614
25647
25680
25713
25779
25812
25845
25911
25944
25977
26010
26043
26076
26109
26225
26242
26259

26293

26429
26446

0,8mm
25007
25034
25008
25035
25061
25088
25062
25089
25115
25142
25116
25143
25169

25170

25315
25348
25316
25349

25414
25382
25415
25447
25480
25448
25481
25513

25514
25547
25616
25649
25682

26012

26078
26111

26261
26278

0,7mm
25009
25036
25010

25063

25090

25117
25144

0,6mm 0,5mm
- 25013
25038 25040

25039 25041
25065 25067
25092 25094

25119 25121
25146 25148

25147 -
25174 -
- 25321
- 25322
25386 -
25452 -

Alle Dorian Tool Randelrader sind PVD TiN beschichtet fiir geringere Reibung und langere Standzeit. Fir die vollstandige Ubersicht tiber Randelrader bitte im Hauptkatalog nachsehen.

Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

E-mail: sales@doriantool.com
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Kantenaus- Teilung

Réndelrad Serie Beschreibung Muster Sorte fuhrung 2,5mm 2mm 1,8mm 1,6mm 1,2mm Imm 0,8mm 0,7mm 0,6mm 0,5mm 0,3mm
RS-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig 26501 26503 26505 26507 26509 26511 26513 26515 26517 26519 -
R RS-TPI-HSB  Achspar- Beschichtet Gefast 26532 - 26536 26538 26540 26542 26544 - 26548 - -
RS-TPI-C allel Cobalt TiN  Schaftkantig 26502 26504 26506 26508 26510 26512 26514 26516 26518 26520 -
RS-TPI-CB Beschichtet Gefast - 26535 26537 26539 26541 26543 26545 26547 - - -
RDR-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig 26563 - 26567 26569 26571 26573 26575 - 26579 - -
RDR-TPI-HSB  Diagonal Beschichtet Gefast - - - - - 26604 26606 26608 - 26612 -
RDR-TPI-C Rechts  copalt TIN | Schaftkantig 26564 26566 26568 - 26572 26574 26576 - 26580 26582 -
RDR-TPI-CB Beschichtet  Gefast - - - - 26603 - 26607 - 26611 - -
RDL-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig 26625 - 26629 - 26633 26635 26637 - 26641 - -
RDL-TPI-HSB  Diagonal Beschichtet Gefast - - - - - 26666 26668 26670 - 26674 -
RDL-TPI-C Links  copalt TIN | Schaftkantig 26626 26628 26630 - 26634 26636 26638 - 26642 26644 -
RDL-TPI-CB Beschichtet ' Gefast - - - - 26665 - 26669 - - - -
RF-TPI-HS Spitzen  HSS TiN Schaftkantig - - - - - 26697 - - - - -
RE-TPI-HSB vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
RF-TPI-C Spitzen  Cobalt TN Schaftkantig - - - - - - - - - 26706 -
RF-TPI-CB vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - 26731 - - - -
SS-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - 26804 26806 26808 26810 26812 26814 26816 26818 - -
S SS-TPI-HSB  Achspar- Beschichtet Gefast - - - - 26841 26843 26845 - - - -
SS-TPI-C allel Cobalt TiN  Schaftkantig 26862 26864 - 26868 26870 26872 26874 - - - -
SS-TPI-CB Beschichtet Gefast - 26895 - - - 26903 26905 - - - -
SDR-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig 26924 26926 - - - 26934 26936 - - 26942 -
SDR-TPI-HSB  Diagonal Beschichtet Gefast - - 26959 - - 26965 26967 - - - -
SDR-TPI-C Rechts  copalt TiN | Schaftkantig - - - - 26994 - 26998 27000 - 27004 -
SDR-TPI-CB Beschichtet Gefast - - - - - - - - 27033 - -
SDL-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig 27048 27050 - - - 27058 27060 - - 27066 -
SDL-TPI-HSB  Diagonal Beschichtet Gefast - - 27083 - - 27089 - - - - -
SDL-TPI-C Links  copalt TIN | Schaftkantig - - - - 27118 - 27122 27124 - 27128 -
SDL-TPI-CB Beschichtet  Gefast - - - - - - - - 27157 - -
SM-TPI-HS Spitzen  HSS TiN Schaftkantig - - - 27178 - 27182 - - - - -
SM-TPI-HSB erhoht  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
SF-TPI-HS Spitzen  HSS TiN Schaftkantig - - - - - - - - 27250 27252 -
SF-TPI-HSB vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
SW2S-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - - 27401 27403 27405 27407 - 27411 - -
sw2 SW2S-TPI-HSB  Achspar- Beschichtet Gefast - - - - 27428 27430 27432 - - - -
Sw2s-Tpl-c ~ allel Cobalt TiN  Schaftkantig - - - 27402 27404 27406 27408 27410 27412 - -
SW2S-TPI-CB Beschichtet Gefast - - - 27427 27429 27431 27433 27435 27437 27439 -
SW2R-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - - - 27453 - 27457 27459 - - -
SW2R-TPI-HSB Diagonal Beschichtet Gefast - - - - 27478 27480 27482 - - - -
SW2R-TPI-C Rechts  copalt TiN - Schaftkantig - - - - 27454 27456 27458 - - - -
SW2R-TPI-CB Beschichtet Gefast - - - - 27479 27481 27483 - - - -
SW2L-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - - 27501 27503 27505 27507 27509 - - -
SW2L-TPI-HSB  piagonal Beschichtet Gefast - - - 27526 27528 27530 27532 - - - -
SW2L-TPI-C Links Cobalt TiN  Schaftkantig - - - - 27504 27506 27508 - - - -
SW2L-TPI-CB Beschichtet Gefast - - - - 27529 27531 27533 - - - -
SW2F-TPI-HS  spitzen HSSTIN  Schaftkantig - - - 27551 - 27555 27557 - 27561 27563 -
SW2F-TPI-HSB vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
SW2F-TPI-C Spitzen  Cobalt TN Schaftkantig - - - - - - - - - - -
SW2F-TPI-CB Vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
Sw4 SW4S-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - 28001 28003 28005 28007 28009 - 28013 - -
SW4S-TPI-HSB  Achspar- Beschichtet Gefast - - 28028 28030 28032 28034 28036 - 28040 - -
swas-Tpl-c  allel Cobalt TiN  Schaftkantig - - 28002 28004 28006 28008 28010 28012 28014 - -
- SW4S-TPI-CB Beschichtet Gefast - - 28029 28031 28033 28035 28037 - 28041 28043 -
I54Amm SWAR-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - 28055 28057 28059 28061 28063 - - - -
SW4R-TPI-HSB Diagonal Beschichtet Gefast - - 28082 28084 28086 28088 28090 - - - -
SWA4R-TPI-C  Rechts  copait TiN - Schaftkantig - - 28056 28058 28060 28062 28064 28066 28068 28070 -
SW4R-TPI-CB Beschichtet Gefast - - 28083 28085 28087 28089 28091 28093 - - -
SWAL-TPI-HS HSSTIN  Schaftkantig - - 28109 28111 28113 28115 28117 - - - -
SWAL-TPI-HSB  Diagonal Beschichtet Gefast - - 28136 28138 28140 28142 28144 - - - -
SWAL-TPI-C  Links  copait TiN - Schaftkantig - - 28110 28112 28114 28116 28118 28120 28122 28124 -
SWA4L-TPI-CB Beschichtet Gefast - - 28137 28139 28141 28143 28145 28147 - - -
SWAF-TPI-HS  spitzen  HSS TiN Schaftkantig - - 28163 28165 28167 - - - - - -
SWA4F-TPI-HSB Vertieft  Beschichtet Gefast - - - - - - - - - - -
SWA4F-TPI-C Spitzen  Cobalt TiN  Schaftkantig - - - 28166 28168 - - - - - -
SW4F-TPI-CB  vertieft  Beschichtet Gefast - - - 28193 28195 - - - - - -

Zur Beachtung: Fur formendes Randeln sind gefaste Rader zu empfehlen mit hdherer Standzeit. Fur frasende Randelwerkzeuge sind nur die scharfkantigen Rader zu verwenden.
Alle Dorian Tool Randelrader sind PVD TiN beschichtet fiir geringere Reibung und langere Standzeit. Fiir die vollstandige Ubersicht iiber Randelrader bitte im Hauptkatalog nachsehen.
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FRASER UND
EINSATZE

« PLAN FRASEN

« KANTEN VERRUNDEN

* FASEN

« SCHWALBENSCHWANZ
* T-NUT

« PASSFEDERNUT

« SCHLITZFRASEN

« ECKFRASEN




Konvexer Radien Fraser Spanwinkel 15° flir 15° positive, quadratische Platten vom Typ SDGX

86

d

I
90°

UPC

Bezeichnung  Teilenummer

QV-16-S304-12
QV-16-S304-16
QV-25-S608-20
QV-25-S608-25
QV-25-S612-20
QV-25-S612-25
QV-50-S612-25
QV-25-5616-20
QV-25-5616-25
QV-50-S616-25

45° Schwalbenschwanz- Schnittwinkel -11° fir 11° positive TDEX Einsatze

Bezeichnung
D45X-12-TD09-10

D45X-20-TD09-10
D45X-25-TD09-12
D45X-25-TD17-16
D45X-50-TD17-20
D45X-60-TD25-25
D45X-65-TD25-25

66500
66501
66505
66506
66508
66509
66510
66511
66512
66513

UPC
Teilenummer

66520
66521
66522
66523
66524
66525
66526

C
76,2
82,5
88,9
92,1
88,9
92,1
95,3
88,9
92,1
95,3

C
60,7
60,7
60,3
76,2
76,2
88,9
88,9

Call: 979-282-2861

D
15,9
15,9
25,4
25,4
25,4
25,4
50,8
25,4
25,4
50,8

D1
12,8
12,8
19,2
19,2
16,1
16,1
41,3
13,0
13,0
38,1

12,7
19,1
25,4
34,9
47,6
57,2
63,5

d
12
16
20
25
20
25
25
20
25
25

10
10
12
16
20
25
25

25,4
25,4
25,4
28,6
25,4
28,6
31,8
25,4
28,6
31,8

3,2
4,0
6,3
1,1
1,1
15,9
16,5

Min.

0,4
0,4
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,6
3,6
3,6

Bereich

2,9
5,0
57
91
10,4
16,7
16,8

Visit: www.doriantool.com

Max.

1,6
1,6
3,2
3,2
4,8
4,8
4,8
6,4
6,4
6,4

Anzahl der
Schneidplatten

Anzahl der

Schneidplatten

1

w N W N WwN

E-mail: sales@doriantool.com

1

W R R W PR e

SDGX Einsatz

097308

190408

190408

190408

TDEX Einsatz

090202

177304

250404

Torx-Schraube f. Torx-
Einsatz Schlissel
TS-4.7-8M1 T-15
TS-5.8-10M1 T-20
TS-5.8-10M1 T-20
TS-5.8-10M1 T-20

Torx-Schraube f.

Einsatz Torx-Schliissel
TS-25.45-6M1 T-7
TS-4.7-8M1 T-15
TS-5.8-10M1 T-20

DI:IHIAH



60° Schwalbenschwanzfraser Spanwinkel -15° fir 15° TDEX Wendeplatten

Bezeichnung

D60X-12-TD11-10
D60X-20-TD11-10
D60X-25-TD11-12
D60X-35-TD16-16
D60X-50-TD16-20
D60X-60-TD22-25
D60X-65-TD22-25

d
Cc
30"
4 [N )
() H F
[ |
D ,}60’
UPC c
Teilenummer
66530 60,7
66531 60,7
66532 60,7
66533 72,7
66534 76,2
66535 88,9
66536 88,9

12,7
19,1
25,4
34,9
47,6
57,2
63,5

10
10
12
16
20
25
25

8,3
8,3
8,3
13,0
13,0
17,8
17,8

3,6
7.2
9,5
14,0
14,0
19,1
19,1

Anzahl der
Schneidplatten
1

W oW W W w N

TDEX Einsatz

110204

160308
160308

220408

15° Schwalbenschwanzfraser Spanwinkel -15° fir 15° TDEX Wendeplatten

~
C
..
T H
i
L]
D ys.
Bezeichnun ure
9 Teilenummer (o]
D15X-12-TD11-10 66514 61,5
D15X-25-TD11-12 66515 61,5
D15X-50-TD16-20 66516 76,2
D15X-65-TD22-25 66517 95,3

12,7
254
47,6
63,5

10
12
20
25

9,1
9,1
14,0
19,1

10,7
10,7
19,1
25,4

Anzahl der
Schneidplatten

1

3
3
3

30° Fasenfraser, Spanwinkel -15° fur 15° positive TDEX Wendeplatten

Bezeichnung

C60-20-TD11-10
C60-25-TD11-12
C60-35-TD11-16
C60-40-TD16-16
C60-50-TD16-20
C60-65-TD22-25

UPC c
Teilenummer
66901 60,7
66902 60,7
66903 60,7
66904 76,2
66905 76,2
66907 88,9

Call: 979-282-2861

D

19,1
25,4
34,9
38,1
47,6
63,5

d

10
12
16
16
20
25

F

52
52
52
8,0
8,0
10,7

10,4
10,4
10,4
15,9
15,9
21,4

Visit: www.doriantool.com

Anzahl der
Schneidplatten
1

3
3
3
3
3

E-mail: sales@doriantool.com

TDEX Einsatz

110204

160308
220408

TDEX Einsatz

110204

160308

220408

Torx-Schraube f. Tomeeslilliesa]

Einsatz
TS-25.45-6M1 T-7
TS-4.7-8M1 T-15
TS-4.7-10M1 T-15
TS-5.8-10M1 T-20

Torx-Schraube f. Torx-Schliissel

Einsatz
TS-25.45-6M1 T-7
TS-4.7-10M1 T-15
TS-5.8-10M1 T-20

Torx-Schraube f. Torx-Schliissel

Einsatz
TS-25.45-6M1 T-7
TS-4.7-8M1 T-15
TS-5.8-10M1 T-20

DI:IHIAH 87



T-Nut Fraser, Spanwinkel -20° fiir pos. TEHW / CEHW Einséatze

Bezeichnung

DWKC-195-TE06-10
DWKC-196-TE06-10
DWKC-225-TE06-10
DWKC-226-TE06-10
DWKC-228-TE06-10
DWKC-256-TE06-10
DWKC-286-TE06-10
DWKC-288-TE06-10
DWKC-2810-TE06-12
DWKC-328-TE06-12
DWKC-3210-TE06-12
DWKC-4510-TE06-12

UPC

Teilenummer

66550
66551
66552
66553
66554
66555
66556
66557
66558
66559
66560
66561

63
63
63
63
63
63
63
63
71
71
71
71

19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
28,5
28,5
28,5
32,5
32,5
45,5

10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12

-

0 o O o o o o O

=
o

10
10

Anzahl der
Schneidplatten

2

2
2
2
2
3
6
6
6
6
6
6

TEHW Einsatz

T-SLOT CUTTER Spanwinkel - 20° fur positive TEHW/CEHW Einséatze

88

d

Bezeichnung
SLOT-21-SP06-12
SLOT-25-SP06-16
SLOT-28-SP06-16
SLOT-32-SP06-16
SLOT-36-SD09-25
SLOT-40-SD09-25
SLOT-45-SD09-25
SLOT-50-SD09-32

Call: 979-282-2861

(g}

UPC
Teilenummer

66562
66563
66564
66565
66566
66567
66568
66569

74
82
82
90
103
108
113
124

21
25
28
32
36
40
45
50

12
16
16
16
25
25
25
32

Visit: www.doriantool.com

1
12
14
16
17
20
22

32

34
47
49
49
60

12
14
16
18
20
22
24
28

Anzahl der
Schneidplatten

2

(SIS B NN NS

E-mail: sales@doriantool.com

0602

0602

0602

0602

0602

0602

Anzahl der
Kanéle

1

N NN N RN

Wendeplatte

SPHX-060304

Torx-Schraube f. Einsatz oS
Schlissel
TS-06 T-6
TS-06 T-6
TS-06 T-6
TS-06 T-6
TS-06 T-6
TS-06 T-6
Torx-Schraube f. Torx-
Wendeplatte Schlissel
TS-25.45-6M2 T-15
TS-35.6-9M1 T-20

SDGW-090308

DI:IHIAH



90° Fraser f. Aluminium; Spanwinkel -7° fur 7° pos. 35° VCGT Wendeplatten

Stirnfréaser

Bezeichnung UPC Teilenummer © D d F H Anzahl der Schneidplatten VCGT Einsatz ~ Torx-Schraube f. Einsatz Torx-Schlissel
E90-50-VC22-20 67200 95 50 20 16 38 2
220432 TS-5.8-10M1 T-20
E90-50-VC22-25 67201 100 50 25 16 38 2

90° Aluminium Fréser, Spanwinkel -7°, fir 7° pos. 35° V Wendeschneidplatten VCGT

S

EEEES
Planfraser
Bezeichnung UPC Teilenummer € D d F H H1 Anzahl der Schneidplatten VCGT Einsatz Torx-Schraube f. Einsatz Torx-Schlussel

E90A-50-VC16-22 67202 50 50 22 14 6,3 10,4 2 160412 TS-4.7-8M1 T-15
E90A-63-VC22-22 67203 50 63 22 16 6,3 10,4 2
E90A-75-VC22-27 67204 50 76 27 16 7 12,4 3

220432 TS-5.8-10M1 T-20
E90A-100-VC22-32 67205 50 100 32 16 8 14,4 3
E90A-125-VC22-32 67206 50 124 40 16 8 14,4 4

90 ° Aluminium Fraser, Spanwinkel -7° fur 7° pos. WCGT Wendeplatten
d

Stirnfraser

Bezeichnung UPC Teilenummer C D d F H Anzahl der Schneidplatten WCGT Einsatz Torx-Schraube f. Einsatz ~ Torx-Schlissel
E90-32-WC06-20 67216 75 32 20 6,3 20 3
E90-50-WC06-25 67217 82 50 25 6,3 20 3 067308 T5-35.6:9M1 15

Planfraser

Bezeichnung UPC Teilenummer © D d F H H1 Anzahl der Schneidplatten WCGT Einsatz Torx-Schraube f. Einsatz  Torx-Schlussel
E90A-050-WC06-22 67218 40 50 22 6,3 6,3 10,4 3
E90A-063-WC06-27 67219 45 63 27 6,3 7 12,4 4
E90A-075-WC06-27 67220 45 76 27 6,3 7 12,4 4 06T308 TS-35.6-9M1 T-15
E90A-100-WCO06-32 67221 50 100 32 6,3 8 14,4 5
E90A-125-WC06-32 67222 50 124 32 6,3 8 14,4 6

Call: 979-282-2861 Visit: www.doriantool.com E-mail: sales@doriantool.com DEIHIEE 89



90

90° Fraser fur Aluminium, Spanwinkel -11°, fur 11° pos. VPGT Wendeplatten

Bezeichnung UPC Teilenummer

E90XL-20-VP11-16 66830
E90XL-25-VP16-20 66831
E90XL-32-VP16-25 66832
E90XL-42-VP16-25 66833

Call: 979-282-2861

c
175
200
220
220

20
25
32
42

16
20
25
32

10
13,5
13,5
13,5

30
40
50
50

Stirnfraser

Anzahl der Schneidplatten VPGT Einsatz
2 110304 TS-25.45-6M1
2
2 160412 TS-4.7-8M1
3

Visit: www.doriantool.com

E-mail: sales@doriantool.com

Torx-Schraube f. Einsatz ~ Torx-Schlussel

7

T-15

Dﬂﬁllﬁ



DPC20HM
D P © 20 H
1 2 3 4 5
D | 1 | Dorian
\ [ \ [ \ [ o
P | 2 | Materialbeschreibung
[ \ [ \ [ N
© | 3 | Beschichtung
\ \ [ N
20 | 4 | Harte nach ISO
[ |
H | 5 | Zerspanungsanwendung
1 | Wendeplate Marke | | 3 | Beschichtung | | 5 | Zerspanungsanwendung
Dorian ] Unbeschichtet H  Hochgeschwindigkeitsanwendung
C G  Generelle Anwendung
P PVD Beschichtet U  Universelle Anwendung
R Geringe Geschwindigkeit
S Z&he und unterbrochene Schnitte

7 Tvetora [ [eemssomiznge | N

HT 10 T Drehen
HT 15 S Gewindeschneiden
HT 20 D Bohren
HT 25 G Drehen u. Einstechen

S Hochtemperaturlegierungen HT 30 P Abstechen

H Gehértetes Material HT 35 M Frasen

U Verschiedene Materialien HT 40

Material Sorte ISO Harte ANSI Harte Wendeplattenanwendung
Vielfach CVD beschichtet, sehr hart, verschlei3fest und abriebfest, Stirn und Planfrasen, fur
DPC20HM HC-P20 Cc7 Kohlenstoffstahle und Stahllegierungen, Sehr hohe Schnittgeschwindigkeit bei konstanten Frasbedingungen,

Trocken/ Nass Schnitt

PVD Beschichtet, viele Frasanwendungen, fiir Kohlenstoffstéhle und Stahllegierungen, Sehr hohe
DPP25GM HC-P25 cercr Schnittgeschwindigkeit bei konstanten Frasbedingungen, Trocken/ Nass Schnitt

Vielfach CVD beschichtete, harte, verschlei3feste und zéhe Sorte, allgemeine Frasanwendung, fir
DPC30UM HC-P30 Cc6 Kohlenstoffstahl, Stahllegierungen u. Edelstahl, hohe Schnittgeschwindigkeit bei konstanten Frasbedingun-
gen, Trockener Schnitt

PVD beschichtet, VerschleiRfest und stof3fest, sehr zahe Sorte, fiir schwierige Frasvorgénge, fiir

DPP35RM HC-P35 C5/6 Schmiedestiick Gussstahl, Stahllegierung & Edelstahl, trockener Schnitt

PVD beschichtet, zahe, schlagfeste Sorte, f. sehr schwierige Frasarbeiten, niedrige bis mittlere

DPP40SM HC-P40 C5 Schnittgeschwindigkeit bei instabilen Verhaltnisse, trockener Schnitt

PVD beschichtet, verschlei3- und schlagfest, sehr feinkdrnige Sorte fiir hohe Stabilitat, f. universelle
DMP35UM HC-M35 C5/6 Anwendung, Edelstahl & austenitische Edelstéhle, mittlere Schnittgeschwindigkeit bei konstanten
Fréasbedingungen, trockener/ nasser Schnitt

PVD beschichtet, zah, verschleif3- und schlagfest, micro kdrnige Sorte fir hohe Stabilitét, f. universelle
DMP40RM HC-M40 C5 Anwendung, Edelstahl & austenitische Edelstéhle, mittlere Schnittgeschwindigkeit bei konstanten
Fréasbedingungen, trockener/ nasser Schnitt

Edelstahl

CVD mehrlagig beschichtet, sehr harte & verschleifeste Sorte, mit sehr harter und verschleil3fester Bes-
DKC15HM HC-K15 c2 chichtung, fiir Hochgeschwindigkeitszerspanung, fiir Grauguss, Spharoguss, Temperguss und
Gusslegierungen, trockener Schnitt

Dicke PVD Beschichtung, Hartes, zahes, verschleifestes und schlagfestes Substrat, universelle Frasarbeit-
DKP20UM HC-K20 C3 en, fur Gussstahl & geharteten Stahl mit HR 54, mittlere Schnittgeschwindigkeit bei konstanten
Frésbedingungen. Trockener Schnitt

Unbeschichtetes, hartes und verschleil3festes Substrat, generelle Frasarbeiten f. Aluminium, Nicht-Eisenmet-
DNU10GM HC-N10 Cc2 alle und Kunststoffe, mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeit in konstanten Frasbedingungen,
trockener/nasser Schnitt

Ultradiinne PVD Beschichtung, Hochleistungsfrasen, f. Aluminium, Nichteisenmetalle, zum Schlichten von
DNP10HM HC-N10 c2 Edelstahlen und Gussstahl, Hohe Schnittgeschwindigkeit bei konstanten Frasbedingungen. trockener/nasser
Schnitt

CVD beschichtetes TiBN, harte & verschleiR3feste Feinstkorn-Sorte, fiir Aluminium, Nichteisenmetalle

DNC15UM HC-N15 c6 Hochgeschwindigkeitszerspanung bei konstanten Frasbedingungen. trockener/nasser Schnitt

Hochtempera-
turlegierungen
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Schnittgeschwindigkeiten (Vc)
= [}
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= n v, v, v, v, v, v, Vv, Vv, A Vv, A A
DPC20HM
190 160 145 110
290 230 210 170
DPP25GM
175 145 130 90 140 100
265 215 190 150 300 160
DPC30UM
160 140 120 100
240 190 175 160
DPP35RM
150 130 110 80
230 180 160 140
DPP40SM
100 145 130 70
220 215 190 130
DMP35UM
110 100
o 130 160
8
@
% DMP40RM
w 80 70 30 30
130 120 70 70

DNU10GM
400 120 25 30
2500 400 80 80
DNP10HM
500 500
3000 3000
DNC15UM
500 500
3000 3000
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Wendeplatten Spezifikation

Materialanwendung

= M
5 c =z = = S s =2 =2 =2 = =2 = =
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Wendeplattengeometrie| Bezeichnung |5 2| | d s | d r N N M o I O I +HJ N d 9 d o
N © 1 O Ao O A o o o 0 a D> o o0
= Ao o o o o S S ¥ X zZ o zZ =z
o o o o (a) (&) (&) o 0O AN (a) o
APHT 100304-PDFR-NU 2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 94730 94731
APHT 160408-PDFR-NU 2 16 9,52 | 526 | 4,5 0,8 94732 94733
APKT 100304 PDSR-PM 2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 94734 94735
APKT 100304 PDSR-MM 2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 94736
APKT 100304 PDSR-PR 2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 94737 94738 94739
APKT 100304 PDSR-KR 2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 94740 94741
APKT 160408 PDSR-PM 2 16 9,52 | 526 | 4,5 0,8 94742 94743
APKT 160408 PDSR-MM 2 16 9,52 | 526 | 4,5 0,8 94744
APKT 160408 PDSR-PR 2 16 9,52 | 526 | 4,5 0,8 94745 94746 94747
APKT 160408 PDSR-KR 2 16 9,52 | 526 | 4,5 0,8 94748 94749
APKT 160416 PDSR-PU 2 16 9,52 | 526 | 4,5 1,6 94727
APKT 160424 PDSR-PU 2 16 9,52 | 526 | 4,5 2,4 94728
APKT 160432 PDSR-PU 2 16 9,52 | 5,26 | 4,5 3,2 94729
OFER 070405 SN-PU 8 7 18,1 | 4,76 - 0,5 94823
OFEX 05T305 SN-PU 8 5 12,7 | 3,97 | 4,6 0,5 94825 94827 94829
RDHT 1273 MOEN-MM 360° - 12 397 | 44 - 94882 94883
] _— . . . NR1AN
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Wendeplatten Spezifikation

Materialanwendung

P M
5 e =z = = = = = = =2 = = = =
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Wendeplattengeometrie| Bezeichnung |g§ 2| | d s | d r N N ™M o I O I 1 N d o
N 1 ©) o O o o o o (@) o ) o (©)
é (an o o o o o > > X X zZ Z Z
[a e e e R - - = e - e e
RDKW 1003 MOSN-PU 360° - 10 3,18 | 39 - 94885 94886 94887 94888
RDKW 1003 MOSN-KU | 360° | - | 10 |318| 39 | - 94889 94890
RDKW 12T3MOSN-PU | 360° | - | 12 | 397 | 3,9 | - |94892 94893 94894 94899
RDKW 12T3 MOSN-KU | 360° | - | 12 |397| 39 | - 94904 94905
RDKW 1604 MOSN-PU | 360° | - | 16 | 4,76 | 52 | - |94906 94907 94908 94909
RDKW 1604 MOSN-KU | 360° | - | 16 | 4,76 | 52 | - 94910 94911
REMW 1304MOSN-PM 360° - 13,2 | 476 | 4,6 - 94912 94913 94914 94917
REMW 1304MOSN-MM | 360° | - | 132|476 | 46 | - 94919
REMW 1304MOSN-KM | 360° | - | 132|476 | 46 | - 94921 94922
SDHT-1204 AEFN-NU 4 12,70|12,70| 4,76 | 55 - 94949 94951
SDHT-1504 AEFN-NU 4 |1588|1588|4,76 | 55 | - 94953
SDHT 1204 AESN-PU 4 12,70|12,70| 4,76 | 55 - 94955 94957 94958
SDHT 1204 AESN-MU 4 ]12,70|12,70| 4,76 | 55 | - 94959
SDHT 1204 AESN-KU 4 ]12,70|12,70| 4,76 | 55 | - 94965
SDHT 1504 AESN-PU 4 |1588|1588|4,76 | 55 | - 94966
SDMT 090308-SN-PU 4 9,52 | 9,52 | 3,18 4 0,8 94967
SDMT 120408 SN-PU 4 |12,70|12,70| 4,76 | 55 | 0,8 94999
SDMT 1205 PDSR-PU 4 ]12,70|12,70| 556 | 55 | - 95001 95003
SEHT-1204 AEFN-NU 4 12,70|12,70| 4,76 | 55 - 95062 95063
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Wendeplatten Spezifikation

Materialanwendung

P M
5= s =z = S = =2 = =2 = = = =
o I O D X o 2 C eSO
) ) =2 O I O nW O LW O I O O o
Wendeplattengeometrie| Bezeichnung |g 2| | d s | d r N N O o I O I d & d d
N 1 O o O o o o o O o DO o O
é 2 o o o o o = = h'd X =z zZ zZ
(e e A e A2 e s e e
SEKN 1203 AFSN-PM 4 |12,70]12,70| 3,18 | - - 95064 95065 95066
SEKN 1203 AFEN-MM 4 12,70|12,70| 3,18 - - 95067
SEKN 1203 AFSN-KM 4 12,70|12,70| 3,18 - - 95068 95069
SEKN 1504 AFSN-PM 15,88|15,88| 4,76 - - 95070 95071 95072 95073
SEKN 1504 AFEN-MM 15,88|15,88| 4,76 - - 95074 95075
7] SEKN 1504 AFSN-KM 15,88|15,88| 4,76 - - 95076
SEKR 1203 AFSN-PM 4 |12,70]12,70| 3,18 | - - 95077 95078 95079
SEKR 1203 AFEN-MM 12,70|12,70| 3,18 - - 95080
SEKT 1204 AFSN-PM 4 |12,70]12,70| 4,76 | 55 | - |95081 95082 95083 95084
SEKT 1204 AFEN-MM 12,70(12,70| 4,76 | 5,5 - 95085 95086
=1
" @/IREE
| s
SEKW 1204 AFSN-PM | 4 [12,70|12,70| 4,76 | 55 | - 95087 95088 95089 95090
SEKW 1204 AFEN-MM 12,70(12,70| 4,76 | 5,5 - 95091
SEKW 1204 AFSN-KM 12,70(12,70| 4,76 | 5,5 - 95092 95093
o
SNMX 1206 ANSN-PM | 8 [12,70(12,70| 6,35 | 52 | - |95094 95095 95096 95097
SNMX 1206 ANSN-MM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 - 95098 95099
SNMX 1206 ANSN-KM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 - 95100 95101
SNEX 1206 ANFN-MF 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 - 95102
GE _Z.H
o () 5
i Y I
L | . s
SNMX 120608 SN-PM 8 [12,70|12,70| 6,35 | 52 | 08 95103 95104
SNMX 120608 SN-MM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 0,8 95105
SNMX 120608 SN-KM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 0,8 95109 95111
SNMX 120612 SN-PM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 1,2 95117 95118
SNMX 120612 SN-KM 8 12,70(12,70| 6,35 | 5,2 1,2 95119 95123
) _— . . - IRIAH
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Wendeplatten Spezifikation

Materialanwendung
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SPKN 1203EDSR-PM | 4 |12,70(12,70| 3,18 95131 95132 95133 95134
SPKN 1203 EDSR-KM | 4 |12,70(12,70| 3,18 95135 95136
SPKN 1504 EDSR-PM | 4 |15:8815:88| 4,76 95137 95140 95141 95142
SPKN 1504 EDSR-KM | 4 |15:8815,88| 4,76 95143 95144
SPKR 1203 EDSR-PM 4 |12,70|12,70| 9,18 95145
SPMT 060304 EN-PU 4 |635|635|318| 34 | 04 95146
TNHF 1204 ANSN-KM 6 12 |12,70| 4,76 95147
TPKN 1603 PDSR-PM 3 16 | 952 | 3,18 95148 95149 95151 95153
TPKN 1603 PDSR-KM | 3 | 16 |952 | 318 95154 95155
TPKN 2204 PDSR-PM | 3 | 22 [12,70| 4,76 95157 95158 95159 95161
TPKN 2204 PDSR-KM | 3 | 22 [12,70| 4,76 95162 95163
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Wendeplatte/

Bezeichnung

Radius DASK25B

Einsatz
TDEX 60° TDEX-110201-EN | 0,101mm - - 95414
TDEX-110202-EN | 0,203mm - - 95415
TDEX-110204-EN | 0,381mm | 95426 95427 95421
TDEX-110208-EN | 0,812mm | 95437 95437 95431
TDEX-160304-EN | 0,381mm | 95451 95451 95445
TDEX-160308-EN | 0,812mm | 95457 95457 95453
TDEX-220404-EN | 0,381mm | 95469 95469 95461
TDEX-220408-EN | 0,812mm | 95479 95479 95475
TDEX 45° TDEX-090202-EN | 0,203mm | 95498 95498 95491
TDEX-090204-EN | 0,381mm | 95508 95508 95501
TDEX-17T304-EN | 0,381mm | 95518 95518 95511
TDEX-17T308-EN | 0,812mm | 95520 95522 95521
TDEX-250404-EN | 0,381mm | 95536 95536 95531
TDEX-250408-EN | 0,812mm | 95546 95546 95541
TEHW TEHW-0602-AEEN| 0,101mm | 95590 95593 95595
SDHW
@ SDHW-090308-EN| 0,812mm | 94996 094998 95002
Wen | . .
€ Fiep iz Bezeichnung Radius DUP25GT
Einsatz
SDGX-UEN SDGX-09C01-E |  0,406mm - 95299
3/8" Square SDGX-09C03-E |  1,193mm 95305 95307
Convex Radius SDGX-09C04-E | 1,574mm 95309 95311
SDGX-19C05-E |  1,981mm 95250
SDGX-UEN SDGX-19C06-E |  2,387mm 95253 95254
3/4” Square SDGX-19C07-E 2,768mm 95257 95258
Convex Radius SDGX-19C08-E |  3,175mm 95261 95262
SDGX-19C09-E |  3,581mm 95266
SDGX-19C10-E |  3,962mm 95269 95270
SDGX-19C11-E | 4,521mm 95274
SDGX-19C12-E |  4,775mm 95277 95278
o SDGX-19C13-E |  5,156mm 95282
SDGX-19C14-E | 5,562mm 95285 95286
SDGX-19C15-E*|  5,943mm 95289 95290
SDGX-19C16-E*|  6,35mm 95293 95294

* Alle SDGX Wendeplatten haben 4 Schneiden, auler 5,043mm & 6,35mm Einsatze mit nur 2

Schneiden.

VPGT-160412-NFU 80131 80133
VPGT-NFU VPGT-220516-NFU 80135 80136
35° Triangle
Universal

WCGT-06T308-NFU 80148 80149
WCGT-NFU
80° Trigon
Universal

Call: 979-282-2861

Visit: www.doriantool.com

DK25M / DNU25GT

Unbeschichtete, harte und verschlei3feste C2 Sorte fiir Aluminium &
Nichteisenmetalle.

DASK25B

C2 Sorte it PVD TiN-TiAIN-TiN Vielschichtbeschichtung. Fir allgemeine
Frasarbeiten von Nichteisenmetallen wie Aluminium, Kupfer, Messing,
Bronze, Hochtemperaturlegierungen, Edelstahl (z.B. 1.4305, 1.4311,
1.4404 etc) und Gussstahl bei mittleren bis héheren Schnittgeschwind-
igkeiten

DASP35B

C5 Sorte PVD TiN-TIAIN-TIiN Vielschichtbeschichtung. Fir allgemeine
Fras-Anwendungen von Kohlenstoffstahl, Stahllegierungen, Werkzeug-
stahl im geglihten Zustand bei mittleren bis hohen Schnittgeschwind-
igkeiten.

DUP25GT

C2 Substrat mit PVD TiN-TiAIN Beschichtung. Fur allgemeine Frasar-
beiten von Kohlenstoffstahlen, Stahllegierungen, Edelstahlen, Hoch-
temperaturlegierungen, gehéarteten Metallen und Nichteisenmetallen mit
mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

DNP25GT

C2 Substrat mit PVD TiN-TiAIN Beschichtung. Fir allgemeine Frasar-
beiten von Hochtemperaturlegierungen, gehartete Metallen und
Nichteisenmetallen mit mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

DNU10GT

Fir allgemeine Anwendungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit. Harte,
abrasiv — und verschlei3feste, feinstkornige, unbeschichtete Sorte, flir
eine harte, scharfe Schneidkante (nicht fir unterbrochenen Schnitt). Op-
timal fir Aluminium, Superlegierungen, Kunststoff und alle Nichteisen-
metalle.

DNX10UT

Fir allgemeine Anwendungen mit sehr hoher Schnittgeschwindigkeit.
Harte, abrasiv resistente widerstandsfahige Sorte mit Micropuls
Plasma-TiAln Beschichtung zur Verbesserung der Schneidenhérte,
Verschlei3- U. Temperaturfestigkeit sowie besserer Spanabfuhr.
Bestens geeignet fur Aluminium, Kunststoff, Superlegierungen und
siliziumarmes Luftfahrtaluminium.
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SUPER QUICK CHANGE

Schnellwechsel-Werkzeughalterkopf

STEIFIGKEIT,
WIEDERHOLG
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i I Verriegeln/ Anzieh Gewinde mit zwei
Dle. dre|fiache erriegeln/ Anziehen _:> Soigunaen
Keil-Verriegelung
ist eine gleichzeitige, stabile
Kombination von Kréaften nach

Leiste mit Keil
unten, nach aufRen und nach

innen zur Verriegelung des F2 Kraft nach

Halters AuRen

Gewindewinkel zur
Verriegelung

1
Entriegeln/ Lésen—fl>

1
Achse F1 Kraft nach
Unten

1.F1 Kraft nach unten (siehe rechts)
Durch Drehen des Verriegelungsgetriebes bewegt sich die Leiste nach
Unten und nach Auf3en in den Schwalbenschwanz und verriegelt den

Werkzeughalter

Keilformige Leiste
2. Kraft nach AuRRen (siehe rechts):

Wenn die Leiste voll in den Schwalbenschwanz des Werkzeughalters
eingreift, wirkt das Doppelgewinde mit einer Kraft nach AuBen und neu-

tralisiert jede Ruckfederkraft.

3. F3 Kraft nach Innen
(siehe rechts) Die Differenz zwichen dem Winkel unter dem sich die
Verriegelungsleiste bewegt und dem Schwalbenschwanzwinkel des

Werkzeughalters, zieht den Werkzeughalter zum Werkzeughalterkopf
F3 Kradt ——>

und erzeugt eine einzige Verriegelungskraft. nach Innnen

45° Winkel: Bewegung
des Verriegelungskeils

15° Winkel der

60° Schwalbenschwanzwinkel
des Werkzeughalters

Anzugskraft
Bezeichnung SDN25AXA SDN30BXA SDN35CXA SDN4OCA  SDNSODA = SDNGOEA

UPC Teilenummer 01000 01002 01004 01006 01008 01010
gaua}xby:m:;ucm:rchmesser <300 330-380 350-430 400-500 430-810 2635
A 66.67 76.2 88.90 101.60 127.00 152.4
B 63.5 69.9 82.60 95.25 117.48 127.0
c 107.7 1196 14351 160.91 188.85 204.72
D 12.7 16.0 19.0 22.23 25.40 28.6
E 22.35 28.32 30.45 38.86 48.26 56.06
T-WerkzeuggroRe 12-20 16-25 20-25 25-32 32-40 40
Optimale Spitzenhshe 3175 33.32 41.28 49.20 65.07 76.20
Minimale Spitzenhéhe 22,2 27,0 31,8 39.7 50.80 63.5
Maximale Spitzenhohe 47.63 49,20 57.75 65.07 85.73 88.90
Gewinde M12x175  M16x2,0  M18x25 = M20xL5  M24x3,0  M27x3,0

* Optimale Spitzenhohe ist mit der kleineren Werkzeuggrof3e der méglichen WerkzeuggrofRe berechnet. Wenn das
groBere Werkzeug verwendet werden soll ist 3,2 mm zu der optimalen Spitzenhdhe zu addieren

=R TR A
LI TR R LA
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Werkzeug

Eigenschaft

Anwendung

SUPER Quick Change Werkzeughalterkopf

« Dreifacher Verriegelungsvorgang

« Kein Zuriickfedern

« Wiederholgenauigkeit von 0,002 mm

« Positionen des Hebels alle 15°

« Super Hochlast-Verriegelungsgetriebe mit Gleitkeilen

« Industriestandard fur Werkzeughalter

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung fiir Verriegelungskopf,
Stahlblock Verriegelungsgetriebe, Gleitkeil, und
Verriegelungshebel, durchgehartet.

« lonennitriertes und prézisionsgeschliffenes Verriegelungsgetriebe
fur Wiederholgenauigkeit und VerschleiBschutz

* CNC geschliffen

« Qualitét fiir Genauigkeit und sehr genaue Wiederholbarkeit

* CNC Werkzeugbaudrehmaschinen

« Manuelle Drehmaschinen

« Langdreher

« Drehmaschinen fiir Olbohrungswerkzeuge
« Super préazise, Hohe Geschwindigkeit

« Enge Tolleranzen

« Tieflochbohren und Ausdrehen

* Hochleistungszerspanung

« Vielfache Anwendung: z.B. Drehen,

Bohren, Gewindeschneiden

No. D1 Drehen und Planen i

« Quick Change System

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung

« Gehértet mit schwarzer Oberflache

« CNC geschliffen fir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu
0,002mm

« Fur Werkzeuge mit quadratischem
Querschnitt

« Drehen und Plandrehen

« Gewindeschneiden und Einstechen

« Abstechen

No. D2 Drehen, Planen & Ausdrehen

-

« Prismenauflage fiir Bohrstangen

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung

« Gehértet mit schwarzer Oberflache

* CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu
0,002mm

« Fur Werkzeuge mit quadratischem
Schaft

« Bohrstangen

< Langsdrehen, Plandrehen

« Leichtes und mitteleres Ausdrehen/
Bohren

« Gewindeschneiden und Einstechen

« Abstechen

No. D4-D41-DQA41S Dual
Schwerlast-Bohrstangenhalter

« Prézisonsgeschliffene und gehonte Bohrung

« Bohrung fiir genaue Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit

« Schnellverriegelungssystem richtet Bohrstangenmitte und
Spanwinkel automatisch aus.

« Fur spezielle Anzugschrauben mit Flache um die Bohrstange
nicht zu beschadigen

« SystemgréfRe bis 75mm

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung

+ Gehartet mit schwarzer Oberflache

» CNC geschliffen fur Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis
zu 0,002mm

« Préazise Bohr- und Ausdrehanwendung
« Hochllast-Bohranwendung
« Tieflochbohren und Gewindeschneiden

No.

D5 Morse Kegelhalter MK i

« Prézise geschliffener Morsekegel

« Prazise Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit

« Fir Tieflochbohren

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdénlegierung

« Gehértet mit schwarzer Oberflache

« CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis
zu 0,002mm

« Tieflochbohren
« Schwerlastbohren
* Reiben und Gewindeschneiden

No. D7-71C Abstechhalter, zweiseitig

=

« Prazise geschliffener Abstechklingen V-Sitz

* Prazise Werkzeugausrichtung und rechtwinkligkeit

« Schnellwechselsystem

» Hochfeste Chrom-Molybdéanlegierung

« Gehértet mit schwarzer Oberflache

* CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis
zu 0,002mm

« Abstechbearbeitung
« Einstecharbeiten

No. D35 Bohrfutterhalter mit Schwalbenschwanz

« Mit Rohm-Bohrfutter

« Sehr vielseitig

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdénlegierung

+ Gehartet mit schwarzer Oberflache

« Hardened & Black Finished

» CNC geschliffen fir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis
zu 0,002mm

« Zentrierlochbohren

« Prézisionsbohrungen
« Prézisionsreiben

« Gewindeschneiden

Zur Beachtung: Quick Change Werkzeughalter passen auch auf den Quadra Werkzeughalterkopf gleicher GroBe, jedoch passen nur zwei Quick Change halter gleichzeitig an den Quadra Werkzeughalterkopf.
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No. D1 Drehen und Plandrehen

Die Anwendung des Werkzeughalters ist speziell fir die Aufnahme von Werkzeugen mit quadratischem Schaft, bei maximaler Steifigkeit beim Drehprozess,
Plandrehen oder Gewindeschneiden.

Bezeichnung UPC Teilenummer A T © D E F G
D25AXA-1 01100 10 20 70 32 44 22 20
D30BXA-1 01250 11 25 83 38 57 28 23
D35CXA-1 01400 13 25 95 44 64 30 26
D40CA-1 01550 14 32 114 51 76 39 26
D50DA-1 01700 19 40 152 64 89 48 33
D60EA-1 01850 25 40 179 76 102 56 39

No. D2 Drehen, Plandrehen, & Ausdrehen

Die Prismenauflage macht diesen Werkzeughalter vielseitiger, sodass er entweder fiir Werkzeuge mit quadratischem Schaft oder fur
Bohrstangen verwendet werden kann. Halt das Werkzeug nahe am Werkzeughalterkopf, mit maximaler Steifigkeit beim Drehen, Plandre-
hen, Gewindeschneiden oder Bohren und Ausdrehen, Passt auf Standard Industrie-Werkzeughalterkdpfe

Bezeichnung ) uFe

Teilenummer A T C D E F G G1
D25AXA-2 01104 10 20 70 32 44 22 20 26
D30BXA-2 01254 1n 25 83 38 57 28 23 31
D35CXA-2 01404 13 25 95 44 64 30 26 35
D40CA-2 01554 14 32 114 51 76 39 26 38
D50DA-2 01704 19 40 152 64 89 48 33 48
D60EA-2 01854 25 40 178 76 102 56 39 58
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Neu, Bohrstangenhalter fur Quick Change System
mit zweifachem Spannsystem

Fiir prazise Einstellung und maximale Steifigkeit
 Bohrstangenmitteneinstellung
* Einstellschrauben zum Ausrichten

» 360° Umfassende Spannung

« Maximale Spannkaft Fur Bohrstangen mit Flache,
Schrauben mit flachem

« Keine Bohrstangenbeschadigung Boden verwenden

* Schnellausspannen Bohrstangenausrichtung l

 Schnellspannen

Bohrstange mit Flache

360° Umfassende Spannung der

Bohrstange T

360° Umfassende Spannung
der Bohrstange

Bohrstangenausspannschraube
weitet die Aufnahme

Bei Bohrstangen ohne
Flache Schrauben NICHT
zum Ausrichten benutzen!

!

Bohrstange ohne
Flache

360° Umfassende T
Spannung der Bohrstange
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D4-DUAL Bohrstangenhalter fir hohe Last

Dieser Bohrstangenhalter ist die beste Wahl zur Aufnahme von Bohrstangen. Mit den 4 flachen Enden der oberen Schrauben kénnen die Hohe der Schneide

und der Spanwinkel exakt und gleichzeitig ausgerichtet werden. Die flachen Enden der Schrauben beschadigen die Bohrstange nicht. Die Befestigung erfolgt am
vollen Umfang mit den unteren Schrauben. Durch die Nutzung der 4 oberen Einstellschrauben wird die Einstellzeit deutlich kiirzer da die Bohrstange nicht erst auf
der Flache ausgemessen werden muss. Der Bohrstangehalter passt in Standard-Werkzeughalterképfe

ﬁ

e E T
L= LI [ N
| o
UPC Bohstangenmafe
Bezeichnung Teilenummer A B C D E = G
D25AXA-4M-20-DUAL 01117 19 19 70 38 38 22 24
D30BXA-4M-25-DUAL 01267 25 25 83 51 51 28 32
D35CXA-4M-25-DUAL 01417 28 25 95 57 57 31 35
D40CA-4M-32-DUAL 01567 32 32 114 63 63 39 38
D50DA-4M-40-DUAL 01717 38 38 140 76 76 48 51
D60EA-4M-50-DUAL 01867 51 50 165 101 101 56 63

D41-DUAL Bohrstangenhalter, universal fir hohe Last

UPC Bohstangenmalle

Bezeichnung Teilenummer A B C D E E G
D25AXA-41M-25-DUAL 01119 22 25 70 44 44 22 27
D30BXA-41M-32-DUAL 01269 28 32 83 57 57 28 35
D35CXA-41M-32-DUAL 01419 28 32 95 57 57 31 35
D40CA-41M-40-DUAL 01569 32 40 114 63 63 39 38
D50DA-41M-50-DUAL 01719 44 50 140 89 89 48 57
D60EA-41M-60-DUAL 01869 51 60 165 101 101 56 60

No. DQ41S-DUAL Bohrstangenhalter fir hohe Last, besonders grofR3e Ausfiihrung

]
|
L= LI [ N
; MEEEE
UrC BohstangenmaRe

Bezeichnung Teilenummer A B (¢ D E F G
DQ35CXA-41SM-40-DUAL 00423 32 40 102 63 63 31 38
DQ40CA-41SM-50-DUAL 00571 38 50 114 76 76 39 45
DQ50DA-41SM-60-DUAL 00721 51 60 165 101 101 18 57
DQG60EA-41SM-80-DUAL 00871 57 80 178 114 114 56 67
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D5 Werkzeughalter Morse-Kegel, MK
Dieser Werkzeughalter ist fur die Aufnahme von Werkzeugen mit MK Konus vorgesehen. Anwendungen sind; Bohren, Ausdrehen, Reiben. Passend fiir Standard
Industriewerkzeughalterkdpfe.

|/ /& /4

V275 \
———l
DI Q) ‘
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©

Bezeichnung Teileﬂsamer A Morsekegel MK -MT © D E F G
D35CXA-5-4 01424 29 MT4 105 64 57 30 41
D40CA-5-4 01572 32 MT4 114 64 64 39 41
D50DA-5-5 01722 44 MT5 143 89 89 48 58
D60EA-5-5 01872 44 MT5 140 89 89 56 57

D7-71C Abstechklingenhalter, extra starke Ausfiihrung
Dieser Werkzeughalter ist vorgesehen fir die Aufnahme von Abstechklingen. Die V-Nutaufnahme sorgt fiir maximale Steifigkeit und beste Leistung bei Abstech-
vorgangen und Einstichen, passend fur Standard Industriewerkzeughalterkopfe.

e

©

L~
UPC Abstechklinge
Bezeichnung Teilenummer A T © D E F G
D25AXA-7-71C 01126 24 SGIH- 70 32 51 22 29
D30BXA-7-71C 01276 24 19-2 83 32 51 28 29
D35CXA-7-71C 01428 32 SGIH- 96 44 64 32 39
D40CA-7-71C 01576 32 26-210 266 114 44 76 39 39
D50DA-7-71C 01726 38 SGIH- 152 51 76 48 43
DBOEA-7-71C 01876 52 32-31032-9 178 57 89 56 50

D35 Bohrfutter-Werkzeughalter
Dieser Werkzeughalter ist vorgesehen fur die Aufnahme von Bohrern, Reibahlen, usw. ohne Reitstock. Das Bohrfutter ist direkt auf den Werkzeughalter
montiert. Das Bohrfutter wird mitgeliefert. Passend fur Standard Industriewerkzeughalterkopfe.

UPC Futter Durchmesser-

Bezeichnung Teilenummer A bereich: T © D E F G
D25AXA-35 01140 25 0-12.0 106 79 51 22 52
D30BXA-35 01290 25 0-12.0 106 79 51 28 52
D35CXA-35 01442 29 0-12.0 119 95 57 30 67
D40CA-35 01590 29 0-12.0 119 95 57 39 67
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QUADRA, WINKELVERSTELLBAR
SCHNELLWECHSELKOPF

STARK

STEIF, SCHNELL
&

PRAZISE

Kombination Bearbeitung von:
AuRendurchmesser & Innendurchmesser

Bearbeitung des

et
).A csssm | |AuBendurchmessers

Fasendrehen am AuBendurchmesser ﬁ ?ﬂ’
o - & U T iz
EEL . i =1 e | |
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A- ABDRATECHE H ACHE
Bezeichnung QITP25N QITP30N QITP35N QITP40N QITP50N QITP60ON
UPC Teilenummer 00000 00002 00004 00006 00008 00010
Spitzenhohe <300,0 320,0 400,0 450,0 500,0 XHD
A 63,5 76,2 88,9 101,60 127,0 152,4
B 65,3 81,4 87,9 103,4 132,8 142,6
C 132,3 145,3 162,9 191,1 232,0 250,3
D 12,7 12,7 16,0 19,0 25,40 28,6
E 22,4 28,3 31,6 38,9 48,2 56,1
T-WerkzeuggroRe 12-20 16-25 20-25 25-32 32-40 40,0
Optimale Spitzenhdhe 36,1 44.4 46,6 55,9 76,1 87,4
Spitzenhohe min. 253 30,8 36,7 44,6 57,0 69,9
Spitzenh6he max. 50,0 58,0 56,5 67,2 95,1 104,9
Werkzeughalterkopf M12x1,75 M12x1,75 M16x2,0 M18x2,5 M24x3,0 M27x3,0

*Die optimale Spitzehohe wurde mit dem kleineren Werkzeug berechnet.

NEUES VERRIEGELUNGS- UND WINKELVERSTELL-SYSTEM

mit 24 super genauen Positionierungskugellagern und zwei vorgespannten Positionierungstiften

Winkelverstellung des Quick Change Anwendungen des
Werkzeugkopfes Schnellwechsel-Werkzeughalter Werkzeughalterkopfes
» Winkelverstellung rastet alle 15° * Gleichzeitige Aufnahme von 4 Werkzeugen * 6 unterschiedliche Werkzeughalterkopf-
24 Verriegelungspositionen * 1 bis 4 Werkzeuge nutzbar GroRen lieferbar.
« Stellung des Verriegelungshebels frei wahlbar « Verriegelung ohne Riickfederung « Fiir Werkzeugbau bis Olbohrungs-
* Sehr genaue Wiederholpositonierung  Wiederholgenauigkeit des Werkzeughalters Drehmaschinen
* Fur Prototypenbau und Serienherstellung innerhalb 0,00254mm * Schnell und vielseitig beim Schlichten
» Wiederholgenauigkeit Winkelverstellung « Stabil und fur hohe Lasten beim Schruppen
innerhalb 0,00127mm * Leicht zu montieren

» Wartungsfrei

ORiAH
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Werkzeug Eigenschaften Anwendung

Q ITPN QU adra Winkelverstellbarer Schnellwechsel * Konstruktion fir hohe Lasten « CNC Werkzeugmacherdrehmaschinen
Werkzeug ha|terkopf « Warmebehandelte Stahllegeirung « Manuelle Drehmaschinen

« Prazisionsgeschliffen « Maschinenbau-Drehmaschinen

4 Quickchange Werkzeughalteraufnahmen die einzeln verriegelt « Hochlast Drehmaschinen fir die

werden kénnen Olindustrie

« Standard Industriewerkzeughalter « Hochprézise Drehmaschinen fiir kleinste

« Formschluss ohne Riickfederung Toleranzen und beste Oberflachen

« Ein bis vier Werkzeuge gleichzeitig zur Auswahl « Tieflochbohren und Ausdrehen

« Werkzeugwiederholgenauigkeit 0,00127mm « Schruppen

» Nockenverriegelungssystem fiir maximale Steifigkeit « Vielfache, Dreh-, Bohr-, Ausdrehanwendungen,

« Sofortige Werkzeug Positionierung Gewindeschneiden

» Hochste Verriegelungsteifigkeit in der Industrie
* Winkelstellungen alle 15°
« 24 formschlussige Stellungen

« Vielfache Stellung des Hebels méglich

« Verschiedenste Werkzeughalter
* Wartungsfrei
» T-Nutmutter fur einfache Montage

* Montagefertig

Q ITPN-1 Werkzeugha|ter zum Langsdrehen und * Quickchange Schnellwechselhalter « Fr Werkzeuge mit quadratischem Schaft
Plandrehen * Hochfeste Chrommolybdanlegierung « Langsdrehen und Plandrehen

» Gehartet, schwarz beschichtet » Gewindeschneiden und Einstechen
« CNC geschliffen und vermessen fiir Genauigkeit und sehr prézise =« Abstecharbeiten

Werkzeugwechselwiederholgenauigkeit bis zu 0,00254mm

Q ITPN-2 Drehen , P lanen & Aus « Prismenauflage fiir Bohrstange « Fir Werkzeuge mit quadratischem Schaft
« Schnellwechselsystem « Bohrstangen
« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung « Langsdrehen, Plandrehen
» Gehartet mit schwarzer Oberflache « Leichtes und mitteleres Ausdrehen/Bohren
* CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu » Gewindeschneiden und Einstechen
0,002mm * Abstechen
D4-D41-DQ41S DUAL * Prézisonsgeschliffene und gehonte Bohrung « Prézise Bohr- und Ausdrehanwendung
Hochlast Bohrstan gen halter « Bohrung fiir genaue Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit « Hochlast-Bohranwendung
« Schnellverriegelungssystem richtet Bohrstangenmitte und « Hochlastausdrehanwendungen
Spanwinkel automatisch aus. « Tieflochbohren und Gewindeschneiden

« Fur spezielle Anzugschrauben mit Flache um die Bohrstange nicht
zu beschadigen

« Systemgrofe bis 75mm

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdéanlegierung

+ Gehartet mit schwarzer Oberflache

» CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu
0,002mm
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Werkzeug Eigenschaften Anwendung

Q ITPN-5 Morse Ke ge lhalter MK « Prazise geschliffener Morse-Kegel « Tieflochbohren
* Prazise Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit « Schwerlastbohren

« Fir Tieflochbohren + Reiben und Gewindeschneiden
« Schwerlastbohren

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung

« Gehéartet mit schwarzer Oberflache

* CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu 0,002mm

Q|Tp N-7-71C Abstechhalter, zweiseitig « Prézise geschliffener Abstechklingen V-Sitz « Abstechbearbeitung
« Prazise Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit « Einstecharbeiten

« Schnellwechselsystem

« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung

+ Gehartet mit schwarzer Oberflache

* CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu 0,002mm

Q|TPN_36 5C Span nzangenhalter « 5¢ Spannzangen-Halter « Kleine und mittlere Werkzeuge
« Inkl. Anzugschraube « Fur Spezialwerkzeugsysteme und Spezialfromen
 Prazise Werkzeugausrichtung und Rechtwinkligkeit « Fir Spannzangen mit runder, quadratischer oder
« Sehr vielseitig sechskantiger Aufnahme
« Schnellwechselsystem « Bohren
« Hochfeste Chrom-Molybdanlegierung * Reiben
* Gehartet mit schwarzer Oberflache « Gewindeschneiden

» CNC geschliffen fiir Genauigkeit und hohe Wiederholbarkeit bis zu 0,002mm  « Fiir Werkzeuge von 1,5 mm bis 25 mm

Zur Beachtung: Quadra Werkzeughalter passen auch auf den Quickchange Werkzeughalterkopf gleicher Gréf3e
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QITPN-1 Werkzeughalter zum L&ngsdrehen und Plandrehenn

Dieser Werkzeughalter ist vorgesehen flir Drehwerkzeuge mit quadratischem Schaft, fiir maximale Steifigkeit beim Langsdrehen, Plandrehen und Gewindeschnei-
den. Passend fiir Standard-Industrie-Werkzeughalterkopfe.
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Bezeichnung

QITP25N-1
QITP30N-1
QITP35N-1
QITP40N-1
QITP50N-1
QITP6ON-1

sy

UPC
Teilenummer

00100
00250
00400
00550
00700
00850

9.53
11.10
12.70
14.27
19.05
25.40

20.00

25.00
25.00
32.00
40.00
40.00

QITPN-2 Drehen, Plandrehen, & Ausdrehen

Die Prismenauflage macht diesen Werkzeughalter vielseitiger, sodass er entweder fiir Werkzeuge mit quadratischem Schaft oder flir Bohrstangen verwendet werden
kann. Halt das Werkzeug nahe am Werkzeughalterkopf, mit maximaler Steifigkeit beim Drehen, Plandrehen, Gewindeschneiden oder Bohren und Ausdrehen, Passt
auf Standard Industrie-Werkzeughalterkopfe.

Bezeichnung

QITP25N-2
QITP30N-2
QITP35N-2
QITP40N-2

QITP50N-2
QITP60N-2

UPC
Teilenummer

00104
00254
00404
00554

00704
00854

Call: 979-282-2861

9.53
11.10
12.70
14.27

19.05
25.40

=

20.00
25.00
25.00
32.00

40.00
40.00

69.85
82.55
95.25
114.30

152.40
177.80

69.85
82.55
95.25
114.30
152.40
177.80
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31.50
37.85
44.20
50.55

63.25
75.95

31.50
37.85
44.20
50.55
63.25
75.95

44.20
56.90
63.25
75.95

88.65
101.35

44.20
56.90
63.25
75.95
88.65
101.35

22.35
28.32
31.62
38.86

48.26
56.06

22.35
28.32
31.62
38.86
48.26
56.06

19.56
2261
25.65
26.42

32.77
39.12
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19.56
2261
25.65
26.42
32.77
39.12

G1

26.16
30.73
35.81
40.01

49.53
59.44
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QITPN-4M-DUAL Bohrstangenhalter fir hohe Last

Dieser Bohrstangenhalter ist die beste Wahl zur Aufnahme von Bohrstangen. Mit den 4 flachen Enden der oberen Schrauben kdnnen die Hohe der Schneide und
der Spanwinkel exakt und gleichzeitig ausgerichtet werden. Die flachen Enden der Schrauben beschéadigen die Bohrstange nicht. Die Befestigung erfolgt am vollen
Umfang mit den unteren Schrauben. Durch die Nutzung der 4 oberen Einstellschrauben wird die Einstellzeit deutlich kiirzer, da die Bohrstange nicht erst auf der
Flache ausgemessen werden muss. Der Bohrstangenhalter passt in  Standard-Werkzeughalterkopfe

Ol
UPC BohrstangenmaRe
Bezeichnung Teilenummer A B © D E F G
QITP25N-4M-20-DUAL 00113 19 19 70 38 38 22 24
QITP30N-4M-25-DUAL 00263 25 25 83 51 51 28 32
QITP35N-4M-25-DUAL 00419 28 25 95 57 57 32 35
QITP40N-4M-32-DUAL 00567 32 32 114 63 63 39 38
QITP50N-4M-40-DUAL 00717 38 38 140 76 76 48 51
QITP60N-4M-50-DUAL 00867 51 51 165 101 101 56 64

QITPN-41M-DUAL Bohrstangenhalter, universal fiir extra hohe Lasten

_f
CH
i
UPC Bohstangenmalie
Bezeichnung Teilenummer A B C D E = G
QITP35N-41M-32-DUAL 00421 28 32 95 57 57 32 35
QITP40N-41M-40-DUAL 00569 35 40 114 70 70 39 41
QITP50N-41M-50-DUAL 00719 44 50 140 89 89 48 57
QITP60N-41M-60-DUAL 00869 57 60 165 114 114 56 70

DQ-41S-DUAL Bohrstangenhalter fir hohe Last, besonders gro3e Ausfiihrung

i
K

_f
CH
i
UPC BohrstangenmaRe
Bezeichnung Teilenummer A B © D E F G
DQ35CXA-41SM-40-DUAL 00423 31 40 102 63 63 32 38
DQ40CA-41SM-50-DUAL 00571 38 50 114 76 76 39 45
DQS50DA-41SM-60-DUAL 00721 51 60 165 101 101 48 57
DQ60EA-41SM-80-DUAL 00871 57 80 178 114 114 56 67
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QITPN-5 Werkzeughalter Morse-Kegel, MK

Dieser Werkzeughalter ist fur die Aufnahme von Werkzeugen mit MK Konus vorgesehen. Anwendungen sind; Bohren, Ausdrehen, Reiben. Passend fir
Standard Industriewerkzeughalterkdpfe.

=i

UPC
Bezeichnung Teilenummer E
QITP35N-5-4 00424 31.80 MT4 105.41 63.50 63.50 31.62 41.02
QITP40N-5-4 00572 31.80 MT4 114.30 63.50 63.50 38.90 41.02
QITP50N-5-5 00722 44.50 MT5 142.90 88.90 88.90 48.30 58.70
QITP60N-5-5 00872 44.50 MT5 142.90 88.90 88.90 56.10 58.70

QITPN-7-71C Abstechklingenhalter, extra starke Ausfihrung

Dieser Werkzeughalter ist fir die Aufnahme von Abstechklingen. Die V-Nutaufnahme sorgt fir maximale Steifigkeit und beste Leistung bei Abstechvorgangen
und Einstichen, passend fur Standard Industriewerkzeughalterkopfe.

)
>
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UPC Abstechklinge
Bezeichnung Teilenummer A T © D E F G
QITP25N-7-71C 00126 23.70 SGIH. 69.85 3175 50.80 22.35 28.63
QITP30N-7-71C 00276 23.70 19-2 82.60 31.80 50.80 28.30 28.60
QITP35N-7-71C 00428 31.88 SGIH- 95.25 44.45 63.50 31.62 38.61
QITP40N-7-71C 00576 31.88 26-210 26-6 114.30 44.45 76.20 38.86 38.61
QITP50N-7-71C 00726 37.67 SGIH. 152.40 50.80 76.20 48.26 43.43
QITP6ON-7-71C 00876 52.07 32-31032:9 177.80 57.15 88.90 56.06 54.61

QITPN-36 5C Spannzangenhalter

Die Vielseitigkeit der 5C Spannzangen ermdglicht ideal die Aufnahme von Bohrern, Gewindebohrern, Bohrstangen. Es spannt die Werkzeuge sehr fest ohne sie zu
beschéadigen. Passt auf Industriewerkzeughalterk¢ -

i
SEEEEGG TeiIeLrjlizmer 4
QITP25N-36 00142 28.58 107.95 63.50 57.15 22.35 38.10
QITP30N-36 00292 28.58 107.95 63.50 57.15 28.32 38.10
QITP35N-36 00444 34.93 114.30 69.85 69.85 31.62 41.28
QITP40N-36 00592 34.93 127.00 69.85 69.85 38.86 41.28
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