MULTIFUNKTIONALE \Werkzeugsysteme
fur die ENDENBEARBEITUNG
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SCHNEIDSTORFFE

Eigene Hartmetall-Fertigung

GEOMETRIEN
Eigenes F&E fUr die Werkzeugentwicklung
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Eigener Maschinenbau und eigene Anlagenentwicklung

BESCHICHTUNGEN

Eigene Beschichtungsanlagen und eigene Schichtenentwicklung

GUHRING CE100



+ hohe Lagerverfugbarkeit
+ extrem kurze Lieferzeiten
+ ein Iréger, flexible Anpassung, hochste Funktionalitat

Konstruktion, Disposition, Produktion, Versand und Lager an einem Standort

Am Standort Markt Erlbach hat sich Guhring auf die Herstellung des
GE100 Systems spezialisiert. Seit Gber 25 Jahren werden dort multifunktionale
Werkzeugsysteme gefertigt - ein erprobtes Konzept. Die Niederlassung
bundelt versiertes Anwenderwissen im Bereich Endenbearbeitung
und I6st kundenspezifische Anforderungen schnell und kompetent.
Kurze Lieferzeiten, hohe Lagerverfligbarkeit und exakte
Liefertermintreue sprechen fir sich.

GE100 GUHRING 3
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Multifunktionale Werkzeugsysteme
fur die Endenbearbertung

AuBenfasen

Innenfasen

Plandrehen

Zentrieren

Bohren

Stufenbohren

Ausdrehen

Planstechen

Formdrehen

Radius

Je nach Bearbeitungsaufgaben
sind die Werkzeugkdpfe (S. 21)
mit 2, 3 oder 4 Aufnahmen fiir
Klemmbhalter verfiigbar.

Alternativ ist das GE100 System durch eine
Trennstelle am Werkzeugkopf mit samtlichen

Werkzeugaufnahmen (S. 35) kombinierbar.

Uberdrehen

EINSATZGEBIETE

e Rohr-, Wellen- und
Gehausebearbeitung

e Stangenbearbeitung
e Zapfenbearbeitung

e Planen und Zentrieren als Vor-
bereitung fur das Drehen zwischen Spitzen

GUHRING CE100

ANWENDER

e Langrohrfertigung

¢ Hersteller von Rohrfittings

e Automobilindustrie und Motorenhersteller
e  Armaturenindustrie

e Stahlhersteller



Bohrung zur Aufnahme von
Spannhilsen fir Zentrier- und
Stufenbohrer. Einfache
Montage des Bohrwerkzeugs
von auf3en.

Grundkérper

Klemmleiste

Unsere Klemmhalter (S. 24) sind Uber Einstellschrauben
axial und radial verstellbar, dadurch ist die Bearbeitung
verschiedener Werksttickdurchmesser mit nur einem
Werkzeug méglich.

Zwei bis vier verstellbare Klemmhalter

in Kombination mit einem Zentrier- oder
Stufenbohrer machen die Komplettbear-
beitung zur Sekundensache.

Werkzeugkopfe ab flinf Klemmbhaltern
sind auf Anfrage realisierbar.

Prazisionsgeschliffene
ISO-Wendeschneidplatten (S. 36)

mit anwendungsorientierter Spannleitstufe
(Wendegenauigkeit + 0,013mm).

GF100 GUHRING 5



(bis 48 HRC); gehartete Stahle und Hartgu

auch Uber 63 HRC

GUHRING GE100

GUSS

Gusssorten wie Grauguss (GG25), Spharo-
guss, Temperguss und Stahlgusslegierungen,
abrasive Sondergusslegierungen




Aluminium-Knetlegierungen;
Aluminium; Siliziumhaltiger
Nichteisenmetalle

GE100 GUUHRING 7
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IHRE VORTEILE

Hohe Flexibilitat durch Baukastensystem
Kombination mehrerer Arbeitsgange
Einfache Handhabung

Exakter Plan und Rundlauf

Vielseitiges ISO-Wendeschneidplatten-Programm

GE100 GisHRING
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FAHRZEUGBAU

Besondere Anforderungen - multifunktionale Lésungen

Bei verschiedensten Komponenten in Fahrzeugen jeglicher
Art werden unzahlige Rohre und Wellen verbaut. Daneben
erfordern eine Vielzahl von Gehdusen mehrere Arbeits-
schritte in unterschiedlichsten Materialien.

Der modulare Aufbau des GE100 Systems ermdglicht den
Zusammenbau des Modularwerkzeugs aus Standard-
artikeln. Ausgelegt auf die Bearbeitungsstrategie des

GUHRING CE100

Anwenders entsteht so eine individuelle Kundenldsung.
Schneidplatten in unterschiedlichen Schneidstoffquali-
taten, diversen Beschichtungen sowie Schneiden- und
Werkzeuggeometrien erlauben des Weiteren eine wirt-
schaftliche Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstoffen.



Anwendungsbeispiele

e  Gasfeder
e  Seitenaufprallschutz
e  Getriebegehause

¢ Nocken- und Ausgleichswellenenden,
Kurbelwellenenden

e Hydrolagergehéuse
e  Sitz-Querverstrebungen

Achsschenkel

Antriebswellen

Getriebe- und Langswellen
StoBdampferrohre und -kolben

Kraftstoff- und Olleitungen, Einspritzsysteme,
Bremsleitungen

Stabilisator

GE100 GEIHRING

11
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UNSERE LOSUNG

FAHRZEUGBAU

Verstrebung Fahrzeugsitz

Bei der Bearbeitung verglteter Rohre in Fahrzeugsitzen
erfordert die Herstellung von Fertigdurchmessern und
Gesamtlangen mit dazugehdrigen Fasen und Toleranzen
besondere Bedingungen. Dabei bedarf es DIN ISO Wen-
deschneidplatten, sowie einer guten Spanabfuhr.

Werkzeug Werkzeug
1 2

V,: 120 m/min

f: 0,15 mm/U

a: 2mm

P

Zwei Werkzeugkopfe bearbeiten die linke und rechte
Seite mit nur zwei Haltern fir einen guten Spanefluss.
Je zwei Wendeschneidplatten beim Uberdrehen ermég-
lichen groBe Vorschiibe und beeinflussen dadurch die
Spanformung positiv.

Werkzeug

IHR VORTEIL

=

UNSERE LOSUNG

Werkzeug .

n

12

Standard DIN ISO Wendeschneidplatte
Schnellwechselsystem am Werkzeugkopf

Kurze Spane und guter Spanfluss
garantieren Prozesssicherheit

Unkompliziertes und einfaches Nachstellen
der Werkzeuge

VerschleiBteile austauschbar

GUHRING CE100
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IHR VORTEIL

StoRdampfer

Planen, Innen- und AuBenfasen sowie Uberdrehen eines
StoBdampferbehalterrohrs in einem Arbeitsgang - und
das bei unterschiedlichen Rohrdurchmessern.

V : 220 m/min
f: 0,2mm/U
a: 1mm

GE100 Werkzeugkopf mit vier Haltern, die die
Bearbeitungsschritte simultan bewaltigen. Die
Klemmbhalter kénnen auf diverse Rohrdurchmesser

eingestellt werden.

e Kurze Taktzeit durch Bearbeitung in einem
Arbeitsgang

e Bearbeitung verschiedener Rohrdurchmesser
mit einem Werkzeug

¢ Einstelllehre ermoglicht schnelle Umriistung
auf andere Rohrdurchmesser

e DIN ISO Prazisionsschneidplatten
gewahrleisten eine saubere und prézise
WerkstUckoberflache




Bremsleitung

Abdrehen einer Bremsleitung aus drei unterschiedlichen
Materialien. Der Aluminium-Stahlkern darf dabei nicht
beschadigt werden.

V,: 100 m/min

f: 0,2mm/U

a: 1 mm
Ein Werkzeugkopf mit Fiihrungsbiigel fihrt die
Bremsleitung wahrend der Bearbeitung. Somit wird
ausschlieBlich die Kunststoffummantelung und eine
diinne Schicht des Kerns abgetragen. Zusétzlich wird im
gleichen Arbeitsgang geplant und gefast.

=0

e Der Fuhrungsbugel erhoht die Steifigkeit und
verhindert ein Abweichen des Werkstlcks

e Mehrere Arbeitsgange werden simultan
ausgeflhrt

e Wirtschaftliche Losung mit DIN ISO
Wendeplatten

e Mit diesem Werkzeugsystem ist es maglich,
auch weit aus der Spannung ragende
Werkstlicke zu bearbeiten

Ventilgehause

Bei der Zerspanung von Profilaluminium zur Herstellung
von Ventilgehdusen missen mehrere Durchmesser und
Fasen in einem Arbeitsgang bei kirzester Taktzeit bear-
beitet werden. Das Werkzeugkonzept sollte ein Bohrwerk-
zeug beinhalten. Ebenso muss die Feineinstellung der
Toleranzdurchmesser gewahrleistet sein.

V,: 250 m/min
f: 03mm/U

a: 5mm

Werkzeugkopfe mit Innenkiihlungsanschluss
und Zentrumsbohrung. Die Halter sind fiir groBe
Uberdrehoperationen zweischneidig ausgelegt. Der
symmetrische Aufbau erlaubt den Einsatz bei hohen
Drehzahlen.

= )

e  (Gesamte Zerspanung findet in einem Hub
statt

e [Extrem kurze Takizeit
¢  Die Innenkidihlung optimiert den Spanfluss
e Hohe Laufrune auch bei hoher Drehzahl

e Verwendung von DIN ISO
\Wendeschneidplatten

e Geringe Werkzeuglagerhaltung
e Stabiler Prozess trotz hoher Variantenvielfalt

e Schnelles Umstellen und Umbauen der
Werkzeuge mdglich

GE100 GLHRING 13



SANITAR- UND GEBAUDETECHNIK

Rohre und Behélter fir die Sanitér- und Gebau-
detechnik werden oftmals durch mechanische
Zerspanung in Form gebracht. Das multifunk-
tionale Werkzeugsystem GE100 gestattet eine
wirtschaftliche Bearbeitung.

14 GUHRING GE100

Anwendungsbeispiele

e Wasserleitungen

e Rohrfittings

e Armaturen

e Toilettensitzzapfen
® Heizungsverteiler
e  Pufferspeicher
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UNSERE LOSUNG

IHR VORTEIL

Rohrfittings und Rohre

Herstellung komplexer Profilkonturen auf einfachsten
Maschinen in nur einem Arbeitsgang.

HERAUSFORDERUNG

SANITAR- UND GEBAUDETECHNIK

Rohre fur Spulkasten

Formrohre aus Edelstahl miissen eine genau definierte
Fasbreite aufweisen. Die Unrundheit der Rohre betragt
allerdings oft bis zu 1 mm und fiihrt zu einer ungenauen
Fasgeometrie. Im Extremfall bleibt eine scharfe Kante ste-
hen. Die Ausschussquote betragt mehr als 50 %.

V,: 170 m/min

f: 025 mm/U

a;: 2mm
Werkzeugkopf mit Profilschneidplatten. Das Profil der
Schneidplatte entspricht der fertigen Kontur. Damit die

Schnittkrafte gering bleiben, wird die Kontur auf drei
Schneidplatten aufgeteilt.

1

e auf einer einfachen Maschine kénnen
hochwertig profilierte Teile hergestellt werden

e das Werkzeug ist durch die austauschbare
Profilierschneidplatte immer verfUgbar

* cine gleichbleibende Qualitat wird
sichergestellt

e einfache Handhabung garantiert
Prozesssicherheit

e verschiedene Beschichtungen erlauben
die flexible Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstoffe
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IHR VORTEIL

V,: 50 m/min
f: 0,1mm/U
a: 3mm

P

GE100 mit linear gefiihrtem Pendelhalter zum

Innen- und AuBenfasen sowie ldngenverstellbarer
Planhalter. Die Linearfiihrung verhindert das Verkanten
und gewahrleistet eine konstante Fasgeometrie. Die
Faslange wird Uber einen langenverstellbaren Planhalter

eingestelit.

e prozesssichere Produktion einer definierten
Fase

¢ deutliche Reduzierung der Ausschussquote
um bis zu 95%

e FEinsatz von Standard DIN ISO
\Wendeschneidplatten

e unkompliziertes Werkzeug erleichtert die
Arbeit der Maschinenbediener

GE100 GiiHRING 15



SONDERLOSUNGEN

GE100 PENDELHALTER

Die Guhring GE100 Pendelhalter sind die optimale Lésung fir die Endenbearbeitung von
unrunden Rohren, wie Planen, Innen- und AuBenfasen in einem Arbeitsgang. Dank dem
von Guhring entwickelten gefederten Pendelhalter erreichen Sie selbst bei sehr unrunden
Rohren gleichméaBige und saubere Fasen.

« Gleicht Unrundheit und Dickenwandungsunterschiede im Rohr aus
« Konstant gleichmaBige Fasbreite speziell bei kleinen Fasen

« Gleicht Ungenauigkeiten der Drehachse zur Spannachse aus

« Fasst mehrere Arbeitsgéange zusammen

« Mehr Pendelweg maoglich

» Geeignet fur extrem dinne Rohre

« Dank unterschiedlicher Adapter in jeder Maschine einsetzbar

U




DER LINEARE PENDELHALTER

Die linear gefederten Pendelhalter eignen sich
besonders gut flr groBen Pendelhub.

Die lineare Fuhrung verhindert das Wegdrlcken
des Pendels und garantiert somit einen konstanten
Faswinkel.

Die linearen Pendelhalter sind momentan als
Sonderwerkzeug erhaltlich.

DER AUSSEN- UND INNEN-
PENDELHALTER

Fur extrem dinnwandige Rohre und kleine
Fasen - der ebenfalls neu entwickelte AuBBen-
und Innenpendelhalter. Rohre mit @ 18 x 1 und
Fasen max. 0,05 x 45° sind kein Problem.

DER KLASSISCHE PENDELHALTER

Die klassischen Pendelhalter sind Uber einen
Bolzen drehbar gelagert und fir Innenfasen ab
einem Rohrinnendurchmesser von 14 mm geeignet.
Sie sind Uber das Standardprogramm GE100
bestellbar.
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Pendelhalter tiber Bolzen drehbar

Samtliche Pendelhalter werden auf die GE100 Werkzeugkdpfe gespannt. Diese erlauben
die Adaption an alle bekannten Maschinenaufnahmen und Schnellwechselsysteme.

GE100 GUAHRING T



SONDERLOSUNGEN

GE100 mit FUhrungsbugel

Ein abgedichtetes Rillenkugellager mit einer
Flhrungsbuchse gewéhrleistet absolut exakten Rundlauf.
Die radial verstellbaren Klemmhalter erlauben die genaue
Einstellung des Durchmessers und der Fase.

GE100 mit
Gewindekeilverstellung

Verstellbare Wendeschneidplatten flr
héchste Prazision

Einfache Einstellmdglichkeiten der WSP
durch Gewindekeilverstellung (GKV)

Verstellbereich der WSP mit GKV
betragt bis zu 0,30 mm im Durchmesser

18 GUHRING GE100

VORTEILE IM UBERBLICK:

Bearbeitung von langen, diinnen Teilen
Auskraglange 10xD

groBer Materialabtrag in einem Arbeitsgang
Werkzeug und Werkstiick stabilisieren sich
gegenseitig

stabile Aufspannung fiir geringen WSP-Verschleil3

GKV-Einstellung

KUhlung

Alternativ mit Kiihlelementen
fur die Kuhlung der Schneide
und einen guten Spénetransport.



~ Formdrenen

Spezielle Lé6sungen

fiir besondere Anforderungen
Hohe Verflgbarkeiten von
Standard-Formplatten-Rohlingen
fur eine schnelle und individuell
an die Bearbeitungsaufgabe
angepasste Formplatte.

BF 100

Bohren, Fasen und Planen in einem Arbeitsschritt.

Flexible Positionierung der Wendeschneid-
platten an Nutprofile von Bohrwerkzeugen,
um eine gute Spanabfuhr zu gewahrleisten.

Anspitzen
im Handumdrehen

Einfach, schnell und sauber -
mit dem neuen Anspitzgerét fir die
Wellenbearbeitung von Giihring
kénnen Sie die Enden von Rund-
materialien im Handumdrehen
bearbeiten. Das Anspitzgerat

wird einfach auf eine handelsubliche
Handbohrmaschine gespannt.

Als Semistandard stehen zwei Varianten des
Anspitzgerates mit 45° Faswinkel zur Wahl:
e eine Ausflihrung fir Materialdurchmesser
4 bis 14 mm mit DIN-Wendeplatte CC.. 09T3...
e eine Ausflhrung fir Materialdurchmesser
14 bis 30 mm mit DIN-Wendeplatte DCMT 1504...

o

. Einstellvorrichtung

schnelle und einfache Einstellung mit der
GE100 Einstellvorrichtung.

GE100 GUHRING 19



SYSTEMCHARAKTERISTIK

Klemmbhalter radial verstellbar Sonderlosungen Spannhiilsen
I ] ]
' ) « | 4
= | |
Innenfasen AuBenfasen Uberdrehen Planen Zentrieren, Stufenbohren
1 ,,,,,,,,,,,,,,
‘ =
Winkel einstellbar axial verstellbar
15°-60°
45° 45°
A
I
30° 30° s
Pendelhalter S. 30/31 N
BF 100 S. 32/33 3
; | |
Werkzeugkopfe

mit 2 Aufnahmen

mit 3 Aufnahmen

mit 4 Aufnahmen

y

Adapter

mit Steilkegel nach DIN 2080

mit Steilkegel nach DIN 7388-1

fir UMA @ 45/88,88*

=

lily
)

M

* andere Systeme auf Anfrage

20 GUIHRING GF100



Werkzeugkopfe

SchnittA-B

Verstellschraube Trennstelle Klemmleiste ~ Grundkoérper
N
= Rk
[a) AL —— —T- 00— 00— 1 ——B -
I
1 = PlanmaB Werkstlck
Aufnahmen
(Trennstelle)
C3...C8
@ 16x25 B25 DIN 1835 @ 30x10 tief DIN ISO 702-3
10 74‘—
\ | |
! \ | LY \
| \ | S| A S ‘
[Ie} [s0] ) T o, — o AR o .
sl s 250 Ot °|5 g |
ST e e s - |@ 2506 Y | — i 2Tt
ol ol | al ? !
; \ \ e
25 NE—1 [met
L s | A\ 5
18 3x120° E
Abmessungen Aufnahme Klemmleiste | Verstellschraube
Werkzeugkopf | BaugréBe | Code-Nr.* | Verfligbarkeit D d L 1 (Trennstelle) Art.Nr. 6021 Art.Nr. 6022
Code-Nr.* Code-Nr.*
mm | mm | mm | mm
fur 2 Klemmbhalter 45,002 o 45 | 10,0 | 50 27 16 x 25 45,000 8,000
Art.Nr. 6001 54,000
63,001
63,002 o 63 | 10,0 | 50 27 B25 DIN 1835 63,000 8,000
80,002 o 80 | 20,0 | 75 35 @ 30 x 10 tief 80,000 12,000
Il
102,002 o 102 | 20,0 | 80 35 |C3DINISO 702-3 102,000 12,000
112,002 [ ) 112 | 31,5 | 100 | 45 |C3DINISO 702-3 112,000 12,000
1]
140,002 o 140 | 31,5 | 105 | 45 |C3DINISO 702-3 140,000 12,000
fur 3 Klemmhalter 63,001
|
Art.Nr. 6002 63,003 o 63 | 10,0 | 50 27 B25 DIN 1835 63,000 8,000
80,003 o 80 | 20,0 | 75 35 @ 30 x 10 tief 80,001 12,000
Il
102,003 [ ) 102 | 20,0 | 80 35 |C3DIN ISO 702-3 102,000 12,000
112,003 o 112 | 31,56 | 100 | 45 |C4DINISO 702-3 112,000 12,000
1l
140,003 [ ) 140 | 31,5 | 105 | 45 |C5DINISO 702-3 140,000 12,000
fur 4 Klemmbhalter Il 102,004 o 102 | 20,0 | 80 35 |C3DINISO 702-3 102,001 12,000
Art.Nr. 6003 112,004 o 112 | 31,5 | 100 | 45 |C4DINISO 702-3 112,001 12,000
1]
140,004 o 140 | 31,5 | 105 | 45 |C5DINISO 702-3 140,001 12,000

*) Bei Bestellung bitte Art.-Nr. und Code-Nr. angeben!

@ ab Lager O auf Anfrage

GE100 GEIHRING
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Werkzeugkopfe

T
! N
I e i— 8| 5
1% |
gl '
LA
1 l2
L
Werkzeugkopf
mit HSK-Aufnahme,
Form A
d automatisch
Abmessungen HSK-Aufnah
. . -Aufnahme
Werkzeugkopf | BaugroBe | Code-Nr. D d di mm a2 L mm 11 12
mm mm Form A mm Form A mm mm
fur 2 Klemmhalter 45,032 45 10,0 32 24 85 27 16 32
|
Form A
Art.Nr. 6041 63,040 63 10,0 40 30 85 27 20 40
80,050 80 20,0 50 38 105 35 25 50
Il
102,063 102 20,0 63 48 105 35 32 63
112,080 112 31,5 80 60 131 45 40 80
1]
140,100 140 31,5 100 75 131 45 50 100
fur 3 Klemmbhalter 63,040 63 10,0 40 30 85 27 20 40
Rl 80,050 80 20,0 50 38 105 35 25 50
Art.Nr. 6042 " ’ ’
102,063 102 20,0 63 48 105 35 32 63
112,080 112 31,5 80 60 131 45 40 80
I}
140,100 140 31,5 100 75 131 45 50 100
flr 4 Klemmhalter Il 102,063 102 20,0 63 48 105 35 32 63
Form A
Art.Nr. 6043 0 112,080 112 31,5 80 60 131 45 40 80
140,100 140 31,5 100 75 131 45 50 100

*) Bei Bestellung bitte Art.-Nr. und Code-Nr. angeben!

290 GLIHRING GE100



Werkzeugkopfe

\\s

o

1

Werkzeugkopf

mit HSK-Aufnahme,
Form C

manuell

mit vergroBerter
Anlageflache

Abmessungen s
Werkzeugkopf | BaugréBe | Code-Nr.* D d d1 mm a2 L mm 11 12 HSK-Aufnahme
mm mm Form C mm Form C mm mm
fur 2 Klemmhalter 45,032 45 10,0 40 24 59 27 16 32
Form C !
Art.Nr. 6031 63,040 63 10,0 50 30 59 27 20 40
80,050 80 20,0 63 38 75 35 25 50
Il
102,063 102 20,0 80 48 75 35 32 63
112,080 112 31,5 100 60 100 45 40 80
1]
140,100 140 31,5 125 75 100 45 50 100
fur 3 Klemmhalter 63,040 63 10,0 50 30 59 27 20 40
Form C
Art.Nr. 6032 | 80,050 80 20,0 63 38 75 35 25 50
102,063 102 20,0 80 48 75 35 32 63
112,080 112 31,5 100 60 100 45 40 80
1]
140,100 140 31,6 125 75 100 45 50 100
fur 4 Klemmhalter 1l 102,063 102 20,0 80 48 75 35 32 63
e 112,080 112 31,5 100 60 100 45 40 80
Art.Nr. 6033 " ’ ’
140,100 140 31,5 125 75 100 45 50 100

*) Bei Bestellung bitte Art.-Nr. und Code-Nr. angeben!

GE100 GUAHRING 23



Klemmmhalter, radial verstellbar

Klemmbhalter-Typ Code-Nr.* | PlanmaB | Gesamt- | Bearbeitungs-@ fur fur .
lange Bereich Werkzeugkopf| WSP-Typ Ersatzteile
HM- Gewinde- Spann-
Unterlage buchse schraube
Art.Nr. 6126 |Art.Nr. 6127 | Art.Nr. 6128
Code-Nr. | Code-Nr. | Code-Nr.
bl 12 d1 min. d1 max. D Bau-
mm mm mm mm |gréBe
Art.Nr. 6101 0-20 45
11,006 5-35 63 CCH...0602 2,501
. 12,006 27 - 0-30 63 I - -
0-22 45 3,500
11,009 0-40 63
e w2 oo
9,000 5,000 3,501
99009 10 - 40 80
’ 35 10(17*) - 62 102 |
21.012 - 0-30 80
' 0(8*) - 50 102
e | 102
CNH...1204| 12,000 6,000 4,000
I 31.012 0-40 ) 112
) _ 0-70 140
35-70 112
dif L} 32,012 45 35 -100 140 n
31016 0-46 112
- w00 {112
il 35-110 | 140
CNH...1606 | 16,000 8,000 5,000
41.016 0-80 170
’ _ 0-130 220
50 - 130 170
42,016 50 - 180 220
60 \Y
0-86 170
41,019 0-138 220
- CNH...1606 | 19,000 8,000 5,000
42019 50 - 130 170
’ 50 - 180 220
Art.Nr. 6102 11,006 18:;3 gg
30,4 CCH...0602 - - 2,501
12.006 12-17 45
’ o7 15 - 34 63 |
11.009 8-12 45
Halter fir ’ 307 9-30 63 _ _ 3.500
AuBenfasarbeiten ’ 12-16 45 ’
12,009 13-34 63
CCH...09T3
21009 9-23 80
’ 9(18*) - 45 102 9.000 5,000 3,501
40,7
29 009 20-33 80
’ 35 20(29*") - 55 102 "
o 21012 9-20 80
It ’ 9(17*) - 44 102
—t 43,0
\ 99012 20 - 31 80
ch ’ 20(29*) - 55 102
é\ 15-38 112 CNH...1204| 12,000 6,000 4,000
T 31,012
45° 53.0 15-68 140
32012 ’ 38 -60 112
’ 45 38-90 140 "
15-38 112
81,018 533 15-68 140
’ 38 -60 112
82,016 38-90 140
CNH...1606| 16,000 8,000 5,000
41.016 36-74 170
’ 36 - 127 220
60 63,3 \Y
42016 73-114 170
’ 73 -167 220

*) Bei Bestellung bitte Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben!

**) MaBe gelten nur fir Werkzeugkopf mit vier Aufnahmen, @ 102 mm (6003 102,004)!
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Klemmmhalter, radial verstellbar

Klemmhalter-Typ Code-Nr.* | PlanmaB | Gesamt- | Bearbeitungs-@ flr fur .
ldnge Bereich Werkzeugkopf| WSP-Typ Ersatzteile
HM- Gewinde- Spann-
Unterlage buchse schraube
Art.Nr. 6126 |Art.Nr. 6127 | Art.Nr. 6128
Code-Nr. | Code-Nr. | Code-Nr.
b 12 d1 min. d1 max. D | Bau-
mm mm mm mm | gréBe
Art.Nr. 6103 11,006 1(8):;2 22
31,5 CCH...0602 - - 2,501
12.006 12 -17 45
’ o7 15-34 63 |
8-12 45
Halter fiir 11,009 343 10 - 30 63 - j 8,500
AuBenfasarbeiten ’ 12-16 45
12,009 14 - 34 63
8- 21 60 CCH...09T3
21,009 123 8(17") - 43 102 9,000 5,000 3,501
99009 ’ 20 - 32 60
’ 35 20(29*) - 54 102 "
21012 8-20 80
s ’ 45.0 8(17**) - 43 102
I 29 012 ’ 20 - 32 80
Vamm :
20(28™) - 54 102
\ 0(28™) - 5 0 CNH...1204| 12,000 6,000 4,000
ch 31012 15 - 38 112
e ’ 551 15 - 68 140
30 39012 ’ 38 - 60 112
’ 45 38-90 140 m
15 - 38 112
31,016 57,9 15 - 68 140
32,016 55,9 gz i Sg 1:13
CNH...1606 | 16,000 8,000 5,000
41.016 36-72 170
’ 36 - 124 220
60 70,9 1\
42016 71-114 170
’ 71-166 220
Art.Nr. 6104 7-15 45
11,006 14 - 30 63 CCH...0602
12,006 ; : fg 22 _ _ 2,501
11,007 27 290 14 - 30 63 ! DCM...0702
Halter fur 12,007 7-22 63
Innenfasarbeiten 14-16 45
il 18-34 | 63 B B 3,500
21,009 15(231;? i i; 132 CCH...09T3
36,5 9,001 5,000 3,501
99 009 25-35 80
’ 35 25(30*) - 57 102 I
; 21,012 16 - 25 80
38.0 16(24**) - 46 102
o] s 22,012 25(303*5)’ i 22 132 12,001
! CNH...1204 6,000 4,000
Z 31,012 47,0 15-40 ) 112
’ ’ 15-70 140
40 - 60 112
| 32,012 .5 48,0 40 - 90 140 12,000
2
31,016 47,0 20-40 12 . 16,001
20-70 140
40 - 60 112 8,000
32,016 48,0 40 - 90 140 16,000
CNH...1606 5,000
41016 40 - 82 170
’ 40 - 132 220
60 68,0 78 -120 170 v
42,016 78 - 170 290 16,000 8,000
*) Bei Bestellung bitte Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben!
**) MaBe gelten nur fir Werkzeugkopf mit vier Aufnahmen, @ 102 mm (6003 102,004)!
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Klemmhalter

Klemmhalter, radial einstellbar

Klemmbhalter-Typ Code-Nr.* | PlanmaB | Gesamt- | Bearbeitungs-@ fur fur .
lange Bereich Werkzeugkopf| WSP-Typ Ersatzteile
HM- Gewinde- Spann-
Unterlage buchse schraube
Art.Nr. 6126 |Art.Nr. 6127 |Art.Nr. 6128
Code-Nr. | Code-Nr. | Code-Nr.
11 12 d1 min. d1 max. D Bau-
mm mm mm mm [gréBe
Art.Nr. 6105 7-15 45
HRe 15-30 63 CCH...0602 - -
Tl
Ul &l e 15-30 63 DCM...0702 - -
Halter flr 12,007 7-22 63
Innenfasarbeiten 14 -17 45
11,009 18-35 63 - - 3,500
" 21,009 1 5(2315; i ig 132 CCH...09T3
36,5 9,002 5,000 3,501
Z 22 009 25-38 80
30° ’ 25(35™) - 60 102
di 35 Il
21012 16 - 25 80
’ 16(24*) - 46 102
S 26 - 36 80
22,012 26(36™) - 58 102 12,002
Io CNH...1204 6,000 4,000
31012 15-40 112
’ 15-70 140
32,012 40 - 60 112 12,000
40 - 90 140
45 48,0 20 - 40 112 11l
31,016 16,002
20-70 140
40 - 60 112 8,000
32,016 40 - 90 140 16,000
CNH...1606 5,000
41016 40 - 82 170 B _
’ 40 - 132 220
ce i 78 - 120 170 1
42,016 78 - 170 220 16,000 8,000
Klemmhalter, axial, radial, Winkel einstellbar
Klemmbhalter-Typ Code-Nr.* Winkel- Abmessungen Bearbeitungs-& fur fur
Verstellbereich Bereich Werkzeugkopf WSP-Typ
N 12 12 d1 min. d1 max. D Bau-
min. max mm mm mm mm | gréBe
Art.Nr. 6111 ; . 12 - 21 80
Halter fur Fasarbeiten | gp,000 15° - 60° 35 39,5 Il | CCH...0602
Winkel einstellbar, 12 - 44 102
radial verstellbar
k 16-35 | 112
il 112,00 15° - 60° 45 54,5 1] CNH...1204
di 16 - 65 140
\/V ) 30-67 | 170
Z 170,00 15° - 60° 60 76,5 v CNH...1906
= 30-120 220
Einzelteile zu Art.-Nr. 6111
Grundhalter Code-Nr.* Haltereinsatz Code-Nr.* Spannschraube Code-Nr.* fir Haltct;e(l;g\er'_t'.\]:\l*r. 6111
Art.-Nr. 6112 Art.-Nr. 6113 Art.-Nr. 6128
80,000 20,006 2,501 80,000
B 112,000 30,012 4,002 112,000
= 170,000 40,019 5,000 170,000

*) Bei Bestellung bitte Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben!

**) MaBe gelten nur fur Werkzeugkopf mit vier Aufnahmen, & 102 mm (6003 102,004)!
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Klemmmhalter, axial, radial Winkel einstellbar

Klemmbhalter-Typ Langenverstellbereich | Code-Nr.* | PlanmaB | Bearbeitungs-@ fur fur
Bereich** Werkzeugkopf WSP-Typ
12 min. 12 max. bl d1 min. d1 max. D .
BaugréBe
mm mm mm mm
Art.Nr. 6114 35-42 80,000
42 - 49 80,001 11,0 - 25,0 80
_ 49 - 56 80,002
CCH...0602
35-45 102,000
Halter fir Uberdreharbeiten
axial und radial verstellbar 45-55 102,001
55-65 102,002
35 Il
|2 max. 40 - 50 102,003
|2 min. 50 - 60 102,004 4,0 - 28,0 102 CNH...1204
I 60 - 70 102,005
40 - 50 102,013
d 50 - 60 102,014 CCH...09T3
60 -70 102,015
=L/ 45 - 55 112,000
o R 55-65 112,001 CNH...1204
-I 65-75 112,002 6,0 - 35,0 112
45 1]
45 - 55 112,010 6,0 - 65,0 140
55 - 65 112,011 CCH...09T3
65-75 112,012
Einzelteile zu Art.-Nr. 6114
Grundhalter Code-Nr.* Haltereinsatz Code-Nr.* Spannschraube Code-Nr.* far Haltéegc?er_t“:\l*r. 6114
Art.-Nr. 6115 Art.-Nr. 6116 Art.-Nr. 6128
80,000 80,000
80,001 20,006 2,501 80,001
80,002 80,002
102,000 102,000
102,001 23,006 2,501 102,001
102,002 102,002
102,000 102,003
102,001 23,012 4,002 102,004
J 102,002 102,005
] 102,000 102,013
102,001 23,009 3,500 102,014
102,002 102,015
112,000 112,003
112,001 23,012 4,002 112,004
112,002 112,005
112,000 112,010
112,001 23,009 3,500 112,011
112,002 112,012

*) Bei Bestellung bitte Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! **) ohne Spannhiiseneinbau
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Pendelhalter

Fir Werkzeugkdpfe ab @ 102 (BaugrdBe )

Fir Werkzeugkopfe ab @ 140 (BaugréBe lll)
Pendelhub 2,5 mm
max. Faslange 3 mm

Planeinsatz
(spiegelbildlich
dargestellt)

dargestellt)

@ Da
@ Di
OR

7‘—»0—\%7‘

Yy

Pendelhalter

Werkzeugkopf @

Grundhalter
(spiegelbildlich

AuBenfashalter

L2
L1

Pendelhalter
Zeichnungs-Nr. Material-Nr. | BaugréBe | @Di IR a® |Fimax.| L1 L2 L3 WSP Werkzeugkopf @
Gl 0602 2059 R | 302 731 463 Il 20-40 18 45° 3 69 50,5 | 47-50 | CC .. 0602.. 102
Gl 0602 2061 R | 302 731 464 Il 20-40 18 30° 3 69 50,5 | 47-50 | CC .. 0602.. 102
GI SC09 2027 R | 302 731 465 Il 40-60 27 45° 3 70,5 50,7 | 47-50 | SC .. 09T3.. 102
GI SC09 2029 R | 302 731 466 Il 40-60 27 30° 3 70,5 50,7 | 47-50 | SC .. 09T3.. 102
GI SC09 3003 R | 302 731 471 11l 50-98 27 45° 3 72,5 52,7 | 49-52 | SC .. 09T3.. 140
GI SC09 3004 R | 302 731 472 11l 50-98 27 30° 3 72,5 52,7 | 49-52 | SC .. 09T3.. 140
Planeinsatz
Zeichnungs-Nr. Material-Nr. | BaugroBe @Da -@Di L4 WSP Werkzeugkopf @
GP SC09 2013 R | 302 732 245 I 20-57 47-50 SC .. 09T3.. 102
GP SC09 2014 R | 302 732 246 I 40-74 47-50 SC .. 09T3.. 102
GP SC09 2013 R | 302 732 245 1] 48-115 49-52 SC .. 09T3.. 140
Grundhalter
Zeichnungs-Nr. Material-Nr. | BaugroBe @Da -@Di L3 WSP Werkzeugkopf @

X 12 196 302 732 244 I 20-74 47-50 SC .. 09T3.. 102

X12 197 302 732 251 1] 48-115 49-52 SC .. 09T3.. 140
AuBenfashalter
Zeichnungs-Nr. | Material-Nr. | BaugréBe ODi Be L5 Fa max. WSP Werkzeugkopf &
GA SC09 2034 R | 302 732 247 I 28-48 45° 53,2 3 SC .. 09T3.. 102
GA SC09 2035 R | 302 732 248 I 48-68 45° 53,2 3 SC .. 09T3.. 102
GA SC09 2036 R | 302 732 249 I 28-48 30° 53,5 3 SC .. 09T8.. 102
GA SC09 2037 R | 302 732 250 I 48-68 30° 53,5 3 SC .. 09T3.. 102
GA SC09 3009 R | 302 732 252 11l 56-111 45° 55,2 3 SC .. 09T3.. 140
GA SC09 3010 R | 302 732 253 11l 58-112 30° 55,5 3 SC .. 09T3.. 140
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Modulares Bohr-und Faswerkzeug BF 100

Fashalter Anschlag mit
KihImittelbohrung

Ratiobohrer RT100 Drehkopf Spannschaft
Art.-Nr. 1181 360° drehbar
Art.-Nr. 1183 Zylinderschaft
DIN 1835-B
i .
i i A
56 = D P ey 1 A2 i
gl8 3 = i e——— Iy &
Y
2 Y
L 31 o
D
_ L3 | L2 _ - -
B L1 (Uber R 0,2 gemessen) o
Baugr6Be | Bohrerschaft Bohrer @ d1 Bohrtiefe L bei Art.-Nr. Abmessungen
1181 1183

d O h6 von bis von bis von bis D1 D L1 L2 L3
106 6 5,0 6,0 12 17
108 8 6,1 8,0 2 14 14 26
110 10 8,1 10,0 15 24 29 38 25 54 122 56 66
112 12 10,1 12,0 22 36 38 52
114 14 12,1 14,0 26 41 43 58
214 14 12,1 14,0 26 40 43 57
216 16 14,1 16,0 31 46 49 64

32 63 135 50 75

218 18 16,1 18,0 39 55 59 75
220 20 18,1 20,0 44 62 66 84

30 GUHRING CE100



Spannschaft mit Aufnahme DIN 1835 Form B BaugroBe | Code-Nr. Abmessungen mm
Art.-Nr. 6500 d L | D | di
Gewindestift M6x20 DIN 913 106 25,006 6
\ Anschlag mit
108 25,008 8
A KihImittelbohrung
110 25,010 10 82 56 54 25
D 112 25,012 12
114 25,014 14
\ ) 214 32,014 14
- > 216 32,016 16
L 95 60 63 32
- > 218 32,018 18
Zylinderschraube M4x16 DIN 912
220 32,020 20
BaugroBe Code-Nr. Abmessungen mm
Drehkopf 360°
Art.-Nr. 6510 D
Zylinderschraube 106-114 54,000 54
M4x16 DIN 912
il 214-220 63,000 63
I
:E o | Ersatzteile
//]‘ L i _ \ Klemmleiste Verstellschraube
T D Art.-Nr. 6021 Art.-Nr. 6022
W\
< EER BaugroBe Code-Nr. Code-Nr.
N
I
i v 106-114 54,000 8,000
Verstellschraube . Klemmleiste
214-220 63,001 8,000
Fashalter 90° Ersatzteile
Spannschrauben
Art.-Nr. 6520 b
o BaugroBe Code-Nr. Art.-Nr. 6128 WSP-Typ
45
Code-Nr.
31
B > 12,090 2,501 VBM..1102..
C
&
Fashalter 120° e)
Art.-Nr. 6521 S
4]
(]
60"{ E =
=S
12,120 2,501 DCM..0702..

GE100 GEIHRING
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Spannhulsen

Ausfihrung Art.-Nr. Code-Nr.* Abmessungen fur fur Abstiitzschraube
Zentrierbohrer Stufenbohrer | (Ersatzteil Art.-Nr. 6155)
d1 d | Form A/R Form B Code-Nr.*
mm mm mm Bohrer-@ | Bohrer-&
Art.-Nr. 6155 4,000 4,0 10,0 32 1,6 - - 6,000
fur BaugroBe | 5,000 5,0 10,0 32 2,0 - - 6,001
6,300 6,3 10,0 32 25 1,6 - 6,002
Art.-Nr. 6152 4,000 4,0 20,0 49 1,6 - - 10,000
fir BaugroBe Il 5,000 5,0 20,0 49 2,0 - - 10,001
d 6,300 6,3 20,0 49 2,5 1,6 - 10,002
| d | 8,000 8,0 20,0 49 3,15 2,0 M4 10,003
10,000 10,0 20,0 49 4,0 2,5 M5 10,004
i Art.-Nr. 6153 6,300 6,3 31,5 70 2,5 1,6 - 12,000
} fur BaugroBe Il 8,000 8,0 31,5 70 3,15 2,0 M 4 12,001
| 10,000 10,0 31,5 70 4,0 25 M5 12,002
! 11,200 11,2 31,5 70 - 315 - 12,003
] 12,500 12,5 31,5 70 5,0 - M6 12,004
14,000 14,0 31,5 70 - 4,0 M8 12,005
16,000 16,0 31,5 70 6,3 - M 10 12,006
18,000 18,0 31,5 70 - 5,0 - 12,007

*) Bei Bestellung bitte immer Art.-Nr. und Code-Nr. angeben!
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Zentrierbohrer

<

Artikel-Nr.

Norm

587

588
DIN 333

Oberfliche O O
Form A R
Schneidrichtung rechts rechts
Rabattgruppe 138 138
Q ~
LA,
SNENEN
| SN
T
I
di d2 il s
Verflgbarkeit
mm mm mm mm
1,000 3,150 31,50 2,35 O
1,600 4,000 35,50 3,25 ([
2,000 5,000 40,00 4,20 [ ] o
2,500 6,300 45,00 5,35 ([ ] o
3,150 8,000 50,00 6,95 ([ J ([
4,000 10,000 56,00 8,40 [ ] o
5,000 12,500 63,00 10,95 ([ ) o
6,300 16,000 71,00 14,00 ( J o
8,000 20,000 80,00 17,90 O o
10,000 25,000 100,00 22,50 [ ] o
Artikel-Nr. 589
Norm DIN 333
Oberfliche O
Form B
Schneidrichtung rechts
Rabattgruppe 138
1200
M :
==
I
| 1
d1 d2 il s
Verflgbarkeit
mm mm mm mm
1,600 6,300 45,00 5,35 [}
2,000 8,000 50,00 6,95 ( J
2,500 10,000 56,00 8,40 {
3,150 11,200 60,00 10,00 [}
4,000 14,000 67,00 12,65 ( J
5,000 18,000 75,00 16,40 o
6,300 20,000 80,00 17,90 [}
8,000 25,000 100,00 22,50 ( J
O blank @ ab Lager O auf Anfrage
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Stufenbohrer fur Zentrierungen DIN 332

Artikel-Nr. 274 574

\ Norm Werksnorm

<« - ——
|
Oberfliche O O
Typ N N
Form fiir Senkung Form D fiir Senkung Form DR
Schneidrichtung rechts rechts
Rabattgruppe 138 138
W
}}(90
)
- L&
\ = e
Is la
I2
Iy
d3 h7 d2 d1 h8 s bl 12 14 15 fur . .
Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm Gewinde

8,000 4,300 3,300 6,75 63,00 23,00 11,00 1,60 M 4 [ ) [ )
10,000 5,300 4,200 8,45 67,00 27,00 13,00 2,15 M5 o [ )
12,500 6,400 5,000 10,45 71,00 33,00 16,00 2,90 M6 [ ] ®
14,000 8,400 6,800 12,50 88,00 41,00 19,50 3,50 M8 [ ] [ )
16,000 10,500 8,500 14,85 94,00 47,00 23,00 4,70 M10 [ ] [ )
20,000 13,000 10,200 18,45 105,00 59,00 28,00 6,50 M12 () [ )
25,000 17,000 14,000 23,40 132,00 67,00 33,00 8,30 M16 o [ )
31,500 21,000 17,500 29,35 145,00 76,50 38,00 10,35 M20 ([ ] [ )
40,000 25,000 21,000 36,50 160,00 90,00 45,00 12,00 M24 () o

(© dampfbehandelt
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Adapter, Aufnahmen

Aufnahme mit Steilkegel nach DIN 2080 Code-Nr.* GroBe ng;ﬁ:l:gggpf Trennstelle Mna:?n L K%pf
Art.Nr. 6051 30,080 SK 30 1l @ 30H6 x 10 16,6 80
40,080 SK 40 Il @ 30H6 x 10 16,6 80
40,102 SK 40 Il C 3 DIN ISO 702-3 21,6 102
1 | 40,112 SK 40 I} C 4 DIN ISO 702-3 21,6 112
i > — 40,140 SK 40 i C 5 DIN ISO 702-3 21,6 140
| E—— 1§
B —HE= 50,140 SK 50 11 C 5 DIN ISO 702-3 23,2 140
%_—__I{_",
L]
L
Aufnahme mit Steilkegel nach DIN 7388-1 AD Code-Nr” Grobe W%r:ﬁ;lggg i Trennetell Mr:&L K%pf
Art.Nr. 6052 40,102 SK 40 Il C 3 DIN ISO 702-3 55 102
40,112 SK 40 11l C 4 DIN ISO 702-3 55 112
—\ 40,140 SK 40 11l C 5 DIN ISO 702-3 55 140
1 [ 45,112 SK 45 11l C 4 DIN ISO 702-3 55 112
45,140 SK 45 11l C 5 DIN ISO 702-3 55 140
50,140 SK 50 11l C 5 DIN ISO 702-3 55 140
Adapter fiir UMA @ 45/88,88 Code-Nr.* ﬂimr;hhriletzr ng;ﬁgggg:pf Trennstelle MrEEnL K%pf
Art.Nr. 6056 3,004 4 Il C 3 DIN ISO 702-3 40 102
4,002 2 11l C 4 DIN ISO 702-3 40 112
| 4,003 3 1] C 4 DIN ISO 702-3 40 112
4,004 4 11l C 4 DIN ISO 702-3 40 112
5,004 4 1] C 5 DIN ISO 702-3 45 140
*) Bei Bestellung bitte Art.-Nr. und Code-Nr. angeben!
Weitere Aufnahmen auf Anfrage erhéltlich!
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Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten Typ Abmessungen Abmessungen HM-Anwendungsgruppe
Wendeschneidplatten Spanstufen Oberflache
mm mm fur Schneidrichtung
WSP mit geschliffener Spanleitstufe
. Art.-Nr.
und 4 Schneiden
R d | s B R4 WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
0,0 12,70 12,9 4,76 2,6 1,5 CNHX120400(R/L)226 124,000
Ay 0,4 12,70 12,9 4,76 2,6 1,5 CNHX120404(R/L)226 124,040
N 0,4 12,70 12,9 4,76 3,0 2,0 CNHX120404(R/L)230 124,041
o ,’@,’ 0,8 12,70 12,9 4,76 2,6 1,5 CNHX120408(R/L)226 124,080
I I 0,8 12,70 12,9 4,76 3,0 2,0 CNHX120408(R/L)230 124,081
& | s 0,2 15,88 16,1 6,35 2,6 1,5 CNHX160602(R/L)226 166,000\
° T 0,4 15,88 16,1 6,35 2,6 1,5 CNHX160604(R/L)226 166,040
24° 04 | 1588 | 161 | 635 | 26 15 CNHX160604(R/L)230 166,041
0,8 15,88 16,1 6,35 2,6 1,5 CNHX160608(R/L)226 166,080\
m| 0,8 15,88 16,1 6,35 3,0 1,5 CNHX160608(R/L)230 166,081
& | 0,4 19,05 19,3 6,35 3,0 2,0 CNHX190604(R/L)230 196,040
0,8 19,05 19,3 6,35 3,0 2,0 CNHX190608(R/L)235 196,080
Abmessungen Abmessungen Oberflache
WSP mit geschliffener Spanleitstufe Wendeschneidplatten Spanstufen fur Schneidrichtung
und 4 Schneiden mm mm Art.-Nr.
R d | S B R4 WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,0 12,70 12,9 4,76 2,2 0,5 CNHX120400(R/L)122 124,000
o 0,0 12,70 12,9 4,76 2,6 0,5 CNHX120400(R/L)126 124,001
_ 0,4 12,70 12,9 4,76 2,2 0,5 CNHX120404(R/L)122 124,040
,@, 0,4 12,70 12,9 4,76 2,6 0,5 CNHX120404(R/L)126 124,041
© ! ! 0,4 12,70 12,9 4,76 2,6 0,5 CNHX120404(R/L)130 124,042
: : 0,8 12,70 12,9 4,76 2,6 0,5 CNHX120408(R/L)126 124,080
Dy | /S| 0,8 12,70 12,9 4,76 3,0 0,5 CNHX120408(R/L)130 124,081
16° 0,2 15,88 16,1 6,35 2,6 0,5 CNHX160602(R/L)126 166,000
0,4 15,88 16,1 6,35 2,6 0,5 CNHX160604(R/L)126 166,040
R o 0,4 15,88 16,1 6,35 2,6 0,5 CNHX160604(R/L)130 166,041
! - 0,8 15,88 16,1 6,35 3,0 0,5 CNHX160608(R/L)126 166,080
0,8 15,88 16,1 6,35 3,0 0,5 CNHX160608(R/L)130 166,081
0,4 19,05 19,3 6,35 3,0 0,5 CNHX190604(R/L)130 196,040
Abmessungen Abmessungen Oberflache
WSP mit geschliffener Spanleitstufe Wendeschneidplatten Spanstufen fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm mm Art.-Nr.
R d | s B R4 WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 6,35 6,4 2,38 1,2 0,5 CCHX060202(R/L)212 62,020
0,4 6,35 6,4 2,38 1,2 0,5 CCHX060204(R/L)212 62,040
0,8 6,35 6,4 2,38 1,4 0,5 CCHX060208(R/L)214 62,080
8 0,2 9,53 9,6 3,97 1,6 1,0 CCHX09T302(R/L)216 93,020
/ 0,4 9,53 9,6 3,97 1,6 1,0 CCHX09T304(R/L)216 93,040
X =ﬂ 0,8 9,53 9,6 3,97 1,8 1,0 CCHX09T308(R/L)218 93,080
0,2 12,70 12,9 4,76 1,6 1,0 CCHX120402(R/L)216 124,020
0,4 12,70 12,9 4,76 1,6 1,0 CCHX120404(R/L)216 124,040
0,8 12,70 12,9 4,76 1,6 1,0 CCHX120408(R/L)216 124,080
Abmessungen Abmessungen Oberflache
WSP mit geschliffener Stauchstufe Wendeschneidplatten Spanstufen fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm mm Art.-Nr.
R d | s B R4 WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
0,2 6,35 6,4 2,38 1,2 0,2 CCHX060202(R/L)112 62,020
0,4 6,35 6,4 2,38 1,2 0,2 CCHX060204(R/L)112 62,040
0,8 6,35 6,4 2,38 1,4 0,2 CCHX060208(R/L)114 62,080
10° 0,2 9,53 9,6 3,97 1,6 0,2 CCHX09T302(R/L)116 93,020
70 / 0,4 9,53 9,6 3,97 1,6 0,2 CCHX09T304(R/L)116 93,040
4 =ﬂ 0,8 9,53 9,6 3,97 1,8 0,2 CCHX09T308(R/L)118 93,080
0,2 12,90 12,9 4,76 1,6 0,2 CCHX120402(R/L)116 124,020
0,4 12,90 12,9 4,76 1,6 0,2 CCHX120404(R/L)116 124,040
0,8 12,90 12,9 4,76 1,6 0,2 CCHX120408(R/L)116 124,080
(O blank ® TN @ an @ ATIN ® TicN @ ab Lager (O auf Anfrage
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O @ ® Proton O @ . ® . Proton
rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links
6208 | 6252 6211 | 6255 | 6212 | 6256 | 6213 6214

Verfugbarkeit

o @) o o o o @) @)
o [ o o o [ ) [ ) [ )
o @) o O o @) @) @)
[ J [ J o [ J [ J [ J O O
o O o o o [ ) O O
[} @) o O o @) @) @)
o [ o o o [ @) @)
O O [ J O [ J O O O
o o o o o [ ) @) @)
o @) o O o @) @) @)
o [ o o o [ @) @)
[ J O [ J [ J [ J [ J

O @ ® Proton O @ . ® . Proton
rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links
6201 | 6245 6204 | 6248 | 6205 | 6249 | 6206 | 6250 6207 | 6251

Verflgbarkeit
o @) o o o @) @) O @) @)
O @) o o o @) @) O @) @)
O O [ J O [ J O O O O O
[ J [ J o o [ J [ J O O O O
O O o O O @) O O O O
o @) O o O [ @) O @) @)
[ J @) [ J O [ J O O O O O
O @) [ J O [ J [ J @) O @) @)
o @) o O o O @) O @) @)
O @) o O O @) @) O @) @)
O O O O O @) O O O O
[ J O [ J O [ J @) O O O O
o o O O O O @) O @) @)

O @ ® Proton O @ . ® . Proton
rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links
6277 | 6278 | 6293 | 6298 6661 | 6662 | 6281 | 6282 | 6283 | 6284 6663 | 6664

Verflgbarkeit
o [ [ o [ [ ) o o o [ o o
[ J [ J [ J o [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
o [ ) o o o o o o o [ ) o o
o [ [ ) o [ [ ) o o o [ o o
o [ [ o [ [ o o o [ o o
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
o [ ) o o o [ ) o o o [ ) o o
o [ [ ) o [ [ ) o o o [ o o
o [ [ ) o [ [ ) o o o [ o o

O @ ® Proton O @ . ® . Proton
rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts | links |rechts| links
6677 | 6678 | 6693 | 6698 | 6679 | 6680 | 6685 | 6686 | 6681 | 6682 | 6683 | 6684 6675 | 6676 6687 | 6688

Verfugbarkeit
o o [ ) o o o [ ) [ ) o o o [ ) o o o o
o [ [ ) o o o [ ) [ ) o o o o o o o o
o [ [ ) o o o [ [ o o o [ o o o o
[ J [ J [ o [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
o [ ) [ ) o o o [ ) [ ) o o o [ ) o o o o
o [ ) o o o o [ ) [ ) o o o [ o o o o
o [ [ o o o [ [ o o o [ o o o o
[ J [ J [ J [ J o [ J [ J [ [ J [ J [ J [ J [ J [ J o [ J
[ J [ [ J [ J o [ J [ ) [ ) [ J o [ J [ J [ J [ J [ J [ J

*) Bei Bestellung bitte WSP-Bezeichnung, HM-Sorte, Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! (Beispiel: CNHX120400R226 K10 6208 124,000)
Weitere Beschichtungen auf Anfrage (S. 50)!
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Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten Typ Abmessungen HM-Anwendungsgruppe
Wendeschneidplatten Oberflache
mm fur Schneidrichtung
WSP ohne Spanleitstufe
) Art.-Nr.
und 4 Schneiden
R d | s WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
0,0 12,70 12,9 4,76 CNHQ120400N 124,000
0,4 12,70 12,9 4,76 CNHQ120404N 124,040
_ 0,8 12,70 12,9 4,76 CNHQ120408N 124,080
0,2 15,88 16,1 6,35 CNHQ160602N 166,020
ke) 0,4 15,88 16,1 6,35 CNHQ160604N 166,040
0,8 15,88 16,1 6,35 CNHQ160608N 166,080
0,4 19,05 19,3 6,35 CNHQ190604N 196,040
CPOO 0,8 19,05 19,3 6,35 CNHQ190608N 196,080
Abmessungen
WSP ohne Spanleitstufe Wendeschneidplatten fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm Art.-Nr.
R d | s WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 6,35 6,4 2,38 CCHWO060202N 62,020
& 0,4 6,35 6,4 2,38 CCHWO060204N 62,040
0,8 6,35 6,4 2,38 CCHWO060208N 62,080
N 0,2 9,53 9,6 3,97 CCHWO09T302N 93,020
T @ L " 0,4 9,53 9,6 3,97 CCHWO09T304N 93,040
7° 0,8 9,53 9,6 3,97 CCHWO09T308N 93,080
& | * s 0,2 12,70 12,9 4,76 CCHW120402 N 124,020
(2 0,4 12,70 12,9 4,76 CCHW120404 N 124,040
0,8 12,70 12,9 4,76 CCHW120408 N 124,080
Abmessungen
WSP mit Spanleitstufe Wendeschneidplatten fur Schneidrichtung
und 4 Schneiden mm Art.-Nr.
R d | s WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
0,2 12,70 12,9 4,76 CNMU120402N 124,020
0,4 12,70 12,9 4,76 CNMG120404N 124,040
0,8 12,70 12,9 4,76 CNMG120408N 124,080
0,4 15,88 16,1 6,35 CNMU160604N 166,040
0,8 15,88 16,1 6,35 CNMG160608N 166,080
Abmessungen
WSP mit Spanleitstufe Wendeschneidplatten fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm Art.-Nr.
R d | S WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 6,35 6,4 2,38 CCMT060202N 62,020
& 0,4 6,35 6,4 2,38 CCMT060204N 62,040
0,6 6,35 6,4 2,38 CCMT060208N 62,080
Ny 0,2 9,53 9,6 3,97 CCMT09T302N 93,020
© L 0,4 9,53 9,6 3,97 CCMTO09T304N 93,040
7° 0,6 9,53 9,6 3,97 CCMTO09T308N 93,080
& | * s 0,4 12,70 12,9 4,76 CCMT120404N 124,040
(23 0,6 12,70 12,9 4,76 CCMT120408N 124,080
(O blank ® TN @ ab Lager () auf Anfrage
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neutral neutral
6215 6236
Verfugbarkeit
[ ) [ )
[ ) [ )
[ [
[ [
[ ) [ )
o [ )
[ [
[ [ )
neutral neutral
6287 6289
Verflugbarkeit
[ ) [ )
[ J [ J
[ J [ J
[ ) [ )
[ [
[ [
[ J [ )
[ ) o
[ [ )
neutral neutral neutral neutral
6294 6275 6276 6297
Verfugbarkeit
[ ) [ )
[ ) [ )
[ ) [ )
@) O
neutral neutral
6271 6273
Verfugbarkeit
[ ) [ )
[ [ )
[ ) [ J
[ ) [ )
[ [ )
[ [ )
[ J [ J
[ ) o

*) Bei Bestellung bitte WSP-Bezeichnung, HM-Sorte, Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! (Beispiel: CNHX120400R226 K10 6208 124,000)
Weitere Beschichtungen auf Anfrage (S. 50)!
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Wendeschneidplatten und Formplatten

WendeschneidplattenTyp HM-Anwendungsgruppe
Abmessungen Oberflache
WSP mit Spanleitstufe Wendeschneidplatten fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm Art.-Nr.
R d | s WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 6,35 7,8 2,38 DCMTO070202N 72,020
_ ; 0,4 6,35 7,8 2,38 DCMTO070204N 72,040
- / @ A 0,4 9,53 11,0 3,97 DCMT11T304N 11,040
an/Lr
Abmessungen Oberflache
WSP mit Spanleitstufe Wendeschneidplatten fur Schneidrichtung
und 2 Schneiden mm Art.-Nr.
R d | s WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
0,2 6,35 11,0 2,38 VBMT110202N 11,020
/ ° 50
‘5‘\{ |

WendeschneidplattenTyp HM-Anwendungsgruppe
Abmessungen Spannschraube Oberflache
Formplatte Rohlinge Wendeschneidplatten (l]]:: fur Schneidrichtung
mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
B L o’ s Code-Nr. Zeichnungs-Nr. Code-Nr.
6,4 13,25 90,0 2,40 2,501 ES060001 6,000
m @ . 7,4 16,70 60,0 2,50 2,501 ES070001 7,000
« 8,4 20,70 60,0 3,00 3,500 ES080001 8,000
9,4 18,65 90,0 4,00 4,000/4,001 ES090001 9,000
L 10,4 18,70 90,0 4,00 4,000/4,001 ES100001 10,000
13,4 23,50 90,0 4,00 4,000/4,001 ES130001 13,000
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form S ohne Spanleitstufe Wendeschneidplatten = fiir Schneidrichtung
U S EmEER mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d I s Code-Nr. Zeichnungs-Nr. Code-Nr.
< 0,2 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHW 09T302 N 93,020
= 0,4 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHW 097304 N 93,040
- © RL 0,8 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHW 09T308 N 93,080
— 0,2 12,70 4,76 12,70 4,000 SCHW 120402 N 124,020
é& d \ 0,4 12,70 4,76 12,70 4,000 SCHW 120404 N 124,040
%o 0,8 12,70 4,76 12,70 4,000 SCHW 120408 N 124,080

(O blank ® TN @ ab Lager () auf Anfrage
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O ®
neutral neutral
6290 6231

Verflgbarkeit
[ )
[ ) [ )

[ ) [ )
O ®
neutral neutral
6291 6292

Verflgbarkeit
[ J [ )

O O
neutral neutral
6285 6286
Verfugbarkeit
() o
[ ] [ ]

[ ] [ ]

[ ) [ )

o ()

[ ] [ ]
O O
neutral neutral
6300 6350
Verflgbarkeit
() [ )
() ()

[ ] [ ]

[ ) [ )

[ ) [ )

o ()

*) Bei Bestellung bitte WSP-Bezeichnung, HM-Sorte, Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! (Beispiel: CNHX120400R226 K10 6208 124,000)

Weitere Beschichtungen auf Anfrage (S. 50)!
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ISO-Wendeschneidplatten

WendeschneidplattenTyp Abmessungen HM-Anwendungsgruppe
Wendeschneidplatten Spannschraube Oberflache
mm m fur Schneidrichtung
WSP Form S mit Spanleitstufe 10° Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d | s I4 Code-Nr. WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 9,53 9,53 3,97 4,0 3,501 SCHX 09T302 (R/L) 116 93,020
i < 0,4 9,53 9,53 3,97 4,0 3,501 SCHX 09T304 (R/L) 116 93,040
_ —'l»J@[” 2, P 1o° 0,8 9,53 9,53 3,97 4,0 3,501 SCHX 09T308 (R/L) 118 93,080
= % ﬂ\ 0,2 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120402 (R/L) 126 124,020
6&* d -~ 0,4 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120404 (R/L) 126 124,040
0,8 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120408 (R/L) 126 124,080
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form S mit Spanleitstufe 10° Wendeschneidplatten “DB fir Schneidrichtung
2 Schneiden mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d | S Code-Nr. WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHX 09T302 N 116 93,020
_”_\Q“ o 0,4 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHX 09T304 N 116 93,040
- @ R, 0,8 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHX 09T308 N 118 93,080
=L % ﬁ\ 0,2 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120402 N 126 124,020
“% d - 0,4 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120404 N 126 124,040
0,8 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120408 N 126 124,080
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form S mit Spanleitstufe 18° Wendescr:rrl:ldplatten Anﬁf% fur Schnadfﬂiﬁs
R d | s I4 Code-Nr. WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 9,53 9,53 3,97 4,0 3,501 SCHX 09T302 (R/L) 216 93,020
i & 0,4 9,53 9,53 3,97 4,0 3,501 SCHX 09T304 (R/L) 216 93,040
_ —*Jﬁr@ g, P Y| 08 | 953 | 953 | 397 | 40 3,501 SCHX 09T308 (R/L) 218 93,080
— % ﬁ\ 0,2 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120402 (R/L) 226 124,020
% d — 04 | 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120404 (R/L) 226 124,040
0,8 12,70 | 12,70 | 4,76 5,0 4,000 SCHX 120408 (R/L) 226 124,080
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form S mit Spanleitstufe 18° Wendeschneidplatten WE fir Schneidrichtung
2 Schneiden mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d | s Code-Nr. WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
0,2 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHX 09T302 N 216 93,020
< 0,4 9,53 9,53 3,97 3,501 SCHX 09T304 N 216 93,040
_ ’@_ 2, B | o8 | 953 | 953 | 397 3,501 SCHX 09T308 N 218 93,080
— {> 67\ 0,2 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120402 N 226 124,020
“OO\O' d — 0,4 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120404 N 226 124,040
0,8 12,70 | 12,70 | 4,76 4,000 SCHX 120408 N 226 124,080
O blank ® TN @ ATN @ ab Lager (O auf Anfrage
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O @ . Proton O @ . Proton
rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links
6304 6306 6315 6317 6325 6327 6335 6337 6354 6356 6365 6367 6375 6377 6385 6387
Verfligbarkeit
[ ( ( [ ] [ ( (] [ [ ( ( [ ] [ ( ( [ ]
[ ( ( [ [ ( (] [ ] [ ( ( [ [ ( ( [
[ ] ( ( [ [ ) (] ( [ [ ] (] ( [ ] [ ] (] ( [ ]
[ ( ( [ J [ { { [ ] [ ] ( ( [ ] [ { { [ ]
[ ] { { [ J [ ] ( { [ ] [ ] ( ( [ [ ] { { [ ]
[ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J
O @ . Proton O @ . Proton
neutral neutral neutral neutral neutral neutral neutral neutral
6302 6313 6323 6333 6352 6363 6373 6383
Verfugbarkeit
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
[ ] ([ [ ] ([ ] ([ ] ([ [ ] [
[ ] ([ J [ ] ([ [ ] [ ] [ ] ([
[ ] ([ [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] ([ J [ ] ([ J [ ] ([ J
O @ . Proton O @ . Proton
rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links
6303 6305 6314 6316 6324 6326 6334 6336 6353 6355 6364 6366 6374 6376 6384 6386
Verfligbarkeit
[ ( ( [ [ ( (] [ [ ] (] ( [ [ ( (] [ ]
[ ( ( [ ] [ ( ( [ ] [ ( ( [ ] [ ( ( [ ]
[ (] ( [ ] [ (] ( [ ] [ ] ( ( [ ] [ (] ( [
[ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J
[ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J
[ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J [ J [ [ [ J
O @ . Proton O @ . Proton
neutral neutral neutral neutral neutral neutral neutral neutral
6301 6312 6322 6332 6351 6362 6372 6382
Verfligbarkeit
[ ] ([ [ ] [ ] [ ] ([ [ ] ([
[ ] ([ ] [ ] ([ [ ] ([ [ ] ([
[ ([ ] [ ] ([ [ ] [ ([ ] ([
[ ] ([ ] [ ] ([ ] [ ] ([ J [ ] ([
[ ] ([ ] [ ] ([ ] [ ] ([ [ ] ([
[ ] [ [ ] [ ] [ ] ([ [ ] [ J

*) Bei Bestellung bitte WSP-Bezeichnung, HM-Sorte, Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! (Beispiel: CNHX120400R226 K10 6208 124,000)
Weitere Beschichtungen auf Anfrage (S. 50)!
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ISO-Wendeschneidplatten

WendeschneidplattenTyp Abmessungen HM-Anwendungsgruppe
Wendeschneidplatten Spannschraube Oberflache
mm (IDE flr Schneidrichtung
WSP Form T ohne Spanleitstufe Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d I* s Code-Nr. Zeichnungs-Nr. Code-Nr.
I" theoret. Schnittounkt 02 | 635 | 11,0 | 2,38 2,501 TCHW 110202 N 112,020
<§/ & 0,4 6,35 11,0 2,38 2,501 TCHW 110204 N 112,040
— 0,8 6,35 11,0 | 2,38 2,501 TCHW 110208 N 112,060
© 4 @ 0,2 9,53 16,5 | 3,97 3,501 TCHW 16T302 N 163,020
0,4 9,53 16,5 | 3,97 3,501 TCHW 16T304 N 163,040
i 0,8 9,53 16,5 | 3,97 3,501 SCHW 16T308 N 163,080
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form T mit Spanleitstufe 10° Wendeschneidplatten (l]]:z flr Schneidrichtung
2 Schneiden mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d I* s I1 Code-Nr. WSP-Bezeichnung*® Code-Nr.
I theoret. Schnittpunkt 0,2 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110202 (R/L) 112 112,020
& | 0,4 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110204 (R/L) 112 112,040
\'_‘— e | 08 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110208 (R/L) 114 112,080
KA\ X 0,2 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T302 (R/L) 116 163,020
67\ 0,4 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T304 (R/L) 116 163,040
0,8 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T308 (R/L) 118 163,080
Abmessungen Spannschraube Oberflache
WSP Form T mit Spanleitstufe 18° Wendeschneidplatten = fiir Schneidrichtung
2 Schneiden mm Art.-Nr. 6128 Art.-Nr.
R d I s I4 Code-Nr. WSP-Bezeichnung* Code-Nr.
I* theoret. Schnittpunkt 0,2 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110202 (R/L) 212 112,020
é/\ | 0,4 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110204 (R/L) 212 112,040
\"f" e . 0,8 6,35 11,0 | 2,38 6,0 2,501 TCHX 110208 (R/L) 214 112,080
© \Y 0,2 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T302 (R/L) 216 163,020
6% 0,4 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T304 (R/L) 216 163,040
0,8 9,53 16,5 | 3,97 9,5 3,501 TCHX 16T308 (R/L) 218 163,080

(O blank ® TN @ ATN @ ab Lager (O auf Anfrage
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O O
neutral neutral
6307 6357

Verfligbarkeit

( [ ]

(] [ ]

( [ J

(] [ ]

( [ J

( ([ ]

O @ . Proton O @ Proton
rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links rechts | links | rechts links
6309 6311 6319 6321 6329 6331 6339 6341 6359 6361 6369 6371 6379 6381 6389 6391

Verfugbarkeit
( [ ] [ ( ( [ ] [ ( (] [ ] [ ( ( [ [ J (
(] [ ] [ (] ( [ ] [ J ( ( [ ] [ (] (] [ [ ] (]
( [ ] [ ) ( (] [ [ (] ( [ ] [ ( ( [ ] [ ] (
{ [ J [ J ( { [ ] [ J { ( [ J [ J ( { [ ] [ {
(] [ J [ ] (] ( [ ] [ ] ( ( [ ] [ J ( ( [ ] [ ] (
( [ ] [ ] ( ( [ ] [ ] { ( [ J [ ] { ( [ ] [ ] {

O @ ® Proton O @ Proton
rechts links rechts links rechts links rechts links rechts links rechts links rechts links rechts links
6308 6310 6318 6320 6328 6330 6338 6340 6358 6360 6368 6370 6378 | 6380 6388 6390

Verflgbarkeit
( [ ] [ ] (] ( [ ] [ ] (] (] [ ] [ ] (] ( [ ] [ ] (]
(] [ ] [ ] (] (] [ ] [ ] (] ( [ ] [ ] (] ( [ ] [ ] (]
(] ([ ] [ ] { ( ([ J [ { ( J [ [ ] ( J ( J ([ [ ] (
( ([ ] [ ] ( ( ([ [ ] ( ( [ J [ ] ( ( [ ] [ ] (
( ([ [ ] ( ( ([ ] [ ] ( ( J [ [ ] ( ( [ ] [ ] (
( [ J [ ] ( ( ([ J [ ] ( ( [ ] [ ] (] ( [ ] [ ] (

*) Bei Bestellung bitte WSP-Bezeichnung, HM-Sorte, Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! (Beispiel: CNHX120400R226 K10 6208 124,000)
Weitere Beschichtungen auf Anfrage (S. 50)!
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Wendeschneidplatten-Bezeichnung nach DIN ISO 1832:2005-11

46

GUHRING CE100

'endeplattenform reiwinke oleranz atten attengréBe / Inkreisdurchmesser
Wendeplattenf F kel Tol Plattentyp PlattengréBe / Inkreisdurch
™
s
' ‘ @
Be- Be- GrenzabmaBe Be- C D E H M [e)
N " f " Toleranzklasse 4
zeich- Winkel Form zeich- Winkel . . d+ m+ s+ zeich- Form GroBe Form
nung nung i) =Sz i (572l mm mm mm nung D E D <:> D O
Inkreis
. 6,350 7,938
A 85 D A - |o025 0005|0025 | | A [ J|| 03 | Kantenl 3,666 3288
A 3° X) ’ ’
Inkreis
B g D (Y | 4,760 | 3,970 | 4,760 | 7,938 | 4,760 | 9,53
c - 0,025 | 0,013 | 0,025 B - 04 Kar;t)e”" 4833 | 4,853 | 4,928 | 4,583 | 4,772 | 3,945
c &0 D B & c XTI o K'g:;z::l 5,560 | 4,760 | 5,560 | 9,53 | 5,560 |12,700
D - 0,010 | 0,010 | 0,010 70° - 90° ) * | 5,646 | 5,811 | 5,756 | 5,499 | 5,574 | 5,261
D 55 D Inkreis | ¢ 350 | 5,560 | 6,350 6,350 | 15,875
F D:: 06 Kantenl. ’ ’ ’ ’ ;
8 e E ) 0,025 | 0,025 | 0,025 b 6,448 | 6,788 | 6,574 6,366 | 6,576
B8 D e THAl o K'g:g:l 6,350 12,700 | 7,938 | 19,050
: 7,752 7,332 | 7,957 | 7,891
F - 0,013 | 0,005 | 0,025 X)
H 120° <:> D 15° Inkreis
Y] 7,938 7,938
H - - 08 Kar;(t)enl. 8,060 8218
i G = 0,025 | 0,025 | 0,130 70°-90
K 55 E Inkreis
; EX 09 | kenton, | 953 | 7.938 | 953 |15875| 9,53
. © | 9,672 | 9,691 | 9,861 | 9,165 | 9,548
E 20 70° - 90° X)
L oo |:| H - 0,013 | 0,013 | 0,025
Inkreis
M E!j 10 Kantenl. 25,400
4,76-9,25 | 0,050 %) 10,521
N R D o aas 0% [ oos [aces
25,4 0,130 N l:l 1 Kantenl 9,53 19,050
o 135° O 4,76 -9.25 | 0,050 % 11,628 10,999
0,080
K ’ g 0,013 | 0,025 -
romgsaos) b1 o EX| | e fremo
30° " 12,896 12,731
P 108° G 476-9,25 | 0,050 40° - 60° X)
12,7 0,080 -
L 15,875-19,05| 0,100 | %025 | 0,025 Inkreis 12,700 31,75
R 254 | 0130 RO » Ka’;t)e”" 13,148 13,151
M 4,76-9,25 | 0,050 | 0,080
o (nicht Form D+V 12,7 0,080 | 0,130 .
NoO siehe 15,875.19,05| 0,100 | 0150 | %130 Inkreis 12,700 15,875
T 15 Kantenl
s o D Ausnahmen) 254 | 0130 | 0,180 - ol 15,504 15,914
M 4,76-9,25 | 0,050 | 0,080
(nicht Form D+V 12,7 0,080 | 0,130 Inkreis
siehe 15,875.19,05| 0,100 | 0150 | %025 u m 16 Kantenl. | 12875 15,875
T 60 P 110 Ausnahmen) 254 0,130 | 0,180 20° - 60° %) 16,120 16,435
4,76-9,25 | 0,080 | 0,130
8 0,130 | 0,200 Inkreis
v s 7 v 1s7510.05| o180 | o270 (0130 | | w W)l 47 | Kanten
254 0,250 | 0,380 40° - 60° X)
O sonstige] Inkreis
Sonder- 19,050 | 15,875 | 19,050 19,050
o X s i s s
W 80 O X ausfuhrung || 19 Ka’;t)e”" 19,826 | 19,380 | 19,722 19,097
x) rechnerisch, theoretischer Wert bei einem
Ausnahmen Eckenradius von 0,00 mm
M+N Form D 4,7$ -3125 8.828 siehe hierzu auch DIN 4988
/_/ 1587571905 0,100 | 0110 fwiecben
25,4 -
M+N Form V 6.35 Bohrungsdurchmesser/Senkungsdurchmesser
7,94 0,050 | 0,160 |wie oben
= 9,53 I o C ]
WSP mit Senkung (40° - 60°) WSP mit zyl. Bohrung
Durchmesser nach DIN/ISO 6987 nach DIN 4988
Plattentyp Q, T, W Plattentyp A, G, M
Innkreis di1 d2 d1
4,760 2,150 2,700 -
5,560 2,500 3,300 -
6,000 2,800 3,750 -
6,350 2,800 3,750 2,260
7,940 3,400 4,500 -
8,000 3,400 4,500 -
9,525 4,400 6,000 3,810
10,000 4,400 6,000 -
12,000 4,400 6,000 -
12,700 5,500 7,500 5,160
15,875 5,500 7,500 6,350
16,000 5,500 7,500 -
19,050 6,500 9,000 7,940
20,000 6,500 9,000 -
25,000 8,600 12,000 -
25,400 8,600 12,000 9,120




Schneidkanten-

GE100 GEIHRING

/ Kantenlange Plattendicke Schneidenecke ausfiihrung Vorschubrichtung Bestlickungsform
ol [ =
B = Q=
ol [T o
I3 B S i v W Bezeich- s Bezeich- Radius Bezeich- B Bezeich- B Ecke(RS;j/tauﬂ)(ung
Q O D A L O nung mm nung mm nung nung B = [ilen SR
i it
5560 scharfe Ecke AS ‘13Ecke auf einer Seite
sp. C-Platte
2,716 01 1,59 bzw 1-Schneid
00 Kennzeichen (1-Schneide)
ar
6,350 4,760 6,350 Runde Platte (= G 2 Ecken auf einer Seite
4614 4760 4344 Inch BS Bsp. V-Platte
, ) g scharf (2-Schneiden) %
T 1,98 >
7.938 5560 7938 3 Ecken auf einer Seite
, ' ’ Kennzeichen R CS Bsp. T-Platte
5,765 5,560 5,430 {ir )
Mo Runde Platte (8-Schneiden)
metrisch rechts i i
953 6,350 6,350 | 3,970 | 3,970 | 9,53 02 2,38 DS ‘é::kseflpéli:tftslner Seite
6920 | ¢ o | 6:350 | 6,876 | 6921 | 6515 c G (@ Schneiden)
7.938 gerundet 1 Ecke auf zwei Seiten
7,938 7‘938 KS Bsp. C-Platte
' 03 3,18 02 0,2 (2-Schneiden)
2 Ecken auf zwei Seiten
4,760 | 4,760 |12,700
8,009 ’ ! p LS Bsp. D-Platte
8,245 | 8,299 | 8,687 (4-Schneiden) %
T3 3,97 o
12,700| o o | 953 | 5,560 | 5,560 o o T G WS sa b S
9,227 9,53 | 9,630 | 9,694 g gefast (6-Schneiden)
15.875 ‘ 4 Ecken auf zwei Seiten
10,00%) 10’859 04 4,76 L NS Bsp. S-Platte
’ (8-Schneiden)
links
15,875 6,350 | 6,350 08 0,8
11,534 10,999 (11,071 s
05 5,56
12,700 gefast + Schenkelbestiickun:
12,700 gerundet e
12,700 (Auswahl)
12,001 | = L = lange Schneide
19,050 7,938 | 7,938 [19,050 06 635 12 12 AL 1 Schneide auf
13,841 13,749 (13,839 | 13,031 die ganze Lange
K
15,875
15,875 |,
15,875 07 7,94 doppelt
gefast
16 1,6 <>
16,00%) 958 | 953 N vollfiéchig
! 16,498 | 16,606
09 9,52
neutral
25,400 .
P A S Massiv s&
20 2,0
’ doppelt
12 12,7
19,050 ]g'ggg ggjﬁé;t F  Fullface %
*) = GroBe nach ISO 1832:2005-11 Tabelle A.2.
Runde Schneidplatten ,metrische“ Ausfiihrung. Kr  Planfase
Unterscheidung siehe Spalte Schneidenecke
(MO = metrisch, 00 = Inch) "
Einstell-
d‘:nﬁzh‘;{_ Freiwinkel
schneide in Pla(:ﬁgse
Vorschub-
richtung
A 45° | A 3°
D 60°| B 5°
E 75°| C 7°
F 8| D 15°
P 90° | E 20°
z * F25°
G 30°
N 0°
P 11°
z *
*Sonderausfiihrung
Hinweis:

Ubersicht nur zur Info.

Keine Gewahr auf die Richtigkeit der Angaben.
Unterliegt keinem Anderungsdienst.
Endgliltige Angaben sind den entsprechenden
Normen zu entnehmen bzw. dort auf Richtig-
keit zu prifen.
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Wendeschneidplatten-Bezeichnung nach ANSI (inch-Abmessungen)

Wendeplattenform Freiwinkel Toleranz Plattentyp PlattengroBe /
™
s
. . GrenzabmaBe (inch/mm) . C D E H
Bezeich- . Bezeich- ) Toleranz- Bezeich- . K
g VnkelFom | (g wikel | e | e | ae | v | Tme Rem eese) U V7| ] O
0.0002¢ | 0.0010“ | 0.0010%
A 30 0,005 | 0,025 | 0,025 [ ] 1.25 | 5/32¢ | 3,969 | 4,030 | 4,845 | 4,109 | 2,292
B g0 D 0.0002¢ | 0.0010* | 0.0050¢ (Y |
B | o005 | 0025 | 0125 B - 00
15 | 3/16 | 4,763 | 4,836 | 5815 | 4,931 | 2,750
o B 5° " « «
c 80 D c | 0.0005* | 0.0010¢ | 0.0010 c [ X ]
0,013 | 0,025 | 0,025 I
P 5 D p | 0.0005% | 0.0010% | 0.0050" F o 175 | 7/32* | 5556 | 5,642 | 6,783 | 5,752 | 3,208
c 70 0,013 | 0,025 | 0,125
E % D 0.0010“ | 0.0010% | 0.0010¢ T
£ X X X G
0,025 | 0,025 | 0025 2 1/4* | 6,350 | 6,448 | 7,752 | 6,574 | 3,666
£ |00002* | 0.0005" | 0.0010 H Y |
0,005 | 0,013 | 0,025 0" - 90°
K 55° E 25 | 5/16“ | 7,938 | 8,060 | 9,691 | 8218 | 4,583
o | 0.0010" | 0.0010" | 0.0050" J X
. 0,025 | 0,025 | 0,125
E 20 70° - 90°
0.0005* | 0.0005“ | 0.0010¢ .
H 0013 | 0013 | 0025 M . 3 3/ 953 | 9,672 | 11,628 | 9,861 | 5,499
v e [
F 25° « «
.0002 .001
J Oo?ggs ! Ooc,)gzg N (I
o 135° O 4 1/2¢ 12,700 | 12,896 | 15,504 | 13,148 | 7,332
K 0.0010¢ . 0.0010¢ aQ [ X ]
G 200 0,025 0,025
P 108° O 40° - 60°
. 0.0010¢ . 0.0010° . 5 5/8* | 15,875 | 16,120 | 19,380 | 16,435 | 9,165
R Q 0,025 0,025 BT
N w | - | - [0 Y
. 0,125 T 6 3/4% | 19,050 | 19,826 | 23,256 | 19,722 | 10,999
S 90 ! 40° - 60°
W N R [ d T &
T 60° P 110 0,025 10" 60"
/ 8 14 | 25,400 | 24,878 | 29,909 | 25,364 | 14,145
. . 0.0050¢ ) &
v s 7 v 0,125 L -
O  sonstige « Sonderausfiin Sonder- 10 | 11/4* | 31,750 | 32,240 | 38,760 | 32,870 | 18,331
w 80 O onaeraustuhrung X ausf(]hrung
Kantenlédnge in mm
\
Erweiterte Toleranzangaben fir Angaben mit *
Wendeplattenform | Freiwinkel | Toleranz | 3/16“ 7/32¢ 1/4¢ 5/16“ 3/8% 1/2¢ 5/8“ 3/4% 1% 177
J,K, L, | 0.002¢ | 0.002¢ | 0.002* | 0.002¢ | 0.002¢ | 0.003 | 0.004“ | 0.004“ | 0.005* | 0.006*
M,N | 0,051 | 0,051 | 0,051 | 0,051 | 0,051 | 0,076 | 0,102 | 0,102 | 0,127 | 0,152
A
U 0.003“ | 0.003“ | 0.003“ | 0.003“ | 0.003“ | 0.005% | 0.007¢ | 0.007* | 0.010“ | 0.010¢
C.E.H.M.O.P.S, 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,127 | 0,178 | 0,178 | 0,254 | 0,254
TRW M.N | 0:008% | 0.008 | 0.003" | 0.003* | 0.008" | 0.005* | 0.006" | 0.006" | 0.007* | 0,008"
’ 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,076 | 0,127 | 0,152 | 0,152 | 0,178 | 0,203
B
U 0.005“ | 0.005* | 0.005* | 0.005“ | 0.005* | 0,008* | 0.011% | 0.011 | 0.015* | 0.015¢
0,127 | 0,127 | 0,127 | 0,127 | 0,127 | 0,203 | 0,279 | 0,279 | 0,381 | 0,381
A J,K, L, M,| 0.002¢ | 0.002¢ | 0.002¢ | 0.002 | 0.002% | 0.003“ | 0.004“ | 0.004“ | 0.004“ | 0.004“
N,U | 0,051 | 0,061 | 0,051 | 0,051 | 0,051 | 0,076 | 0,102 | 0,102 | 0,102 | 0,102
D
B M.N. U | 0:004* | 0.004* | 0.004* | 0.004* | 0.004" | 0.006" | 0.007* | 0.007* | 0.007* | 0.007"
% 0,102 | 0,702 | 0,102 | 0,102 | 0,102 | 0,152 | 0,178 | 0,178 | 0,178 | 0,178
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Schneidkanten-

Inkreisdurchmesser / Kantenlénge Plattendicke Schneidenecke Vorschubrichtung ausfiihrung
of [ =
ol [T =
M © 2 B 8 Ji v W Bezeich- s s Bezeich- Radius Bezeich- Form Bezeich- Form
(O O|O LA LA O] [ we an | "0 o | [no
3,979 | 1,644 | 2,884 | 3,969 | 3,969 | 6,875 | 6,920 | 2,715 1 1/16" 1,59 0 0* 0
- =
scharf
4,775 | 1,973 | 3,461 | 4,763 | 4,763 | 8,250 | 8,304 | 3,258 0.2 0.004 0,102
1.2 5/64¢ 1,98 —>
< L
rechts
5570 | 2,301 | 4,037 | 5556 | 5,556 | 9,623 | 9,687 | 3,801 0.5 0.008“ 0,203
gerundet
6,366 | 2,630 | 4,614 | 6,350 | 6,350 | 10,999 | 11,071 | 4,344 1 1/64“ 0,397
2 1/8¢ 3,175
7,957 | 3288 | 5765 | 7,938 | 7,938 | 13,749 | 13,839 | 5,430 2 1/32« 0,798 T G
25 5/32¢ 3,97 gefast
<4—
9,548 | 3,945 | 6,920 | 9,53 9,53 | 16,498 | 16,606 | 6,515 3 3/64¢ 1,191 L
3 3/16° 4,763 links
12,731 | 5,261 | 9,227 | 12,700 | 12,700 | 21,997 | 22,142 | 8,687 4 1/16“ 1,588 s G
gefast +
gerundet
35 7/32¢ 5,56
15,914 | 6,576 | 11,534 | 15,875 | 15,875 | 27,496 | 27,677 | 10,859 5 5/64¢ 1,984
4 1/4¢ 6,35 K
19,097 | 7,891 | 13,841 | 19,050 | 19,050 | 19,050 | 32,996 | 13,031 6 3/32¢ 2,381 doppelt
gefast
4>
N
5 5/16¢ 7,938 &,
24,560 | 10,148 | 17,800 | 25,400 | 25,400 | 42,435 | 42,714 | 17,375 7 7/64% 2,778
neutral
P
31,828 | 13,151 | 23,068 | 31,750 | 31,750 | 54,993 | 55,354 | 21,718 6 3/8¢ 9,53 8 1/8% 3,175 gefast +
gerundet

3

F

Gegentiberstellung

Gegenuberstellung

Plattendicke ANSI ISO - Radius
Bez. Bez. s Bez. Bez. Radius
ANSI ISO mm ANSI| ISO mm
1 01 1,59 0 00 0
1.2 T1 1,98 0.5 02 0,2
1.5 02 2,38 1 04 0,4
2 03 3,18 2 08 0,8
25 T3 3,97 3 12 1,2
3 04 4,76 4 16 1,6
3.5 06 5,56 5 20 2,0
4 05 6,35 6 24 2,4
5 07 7,94 7 28 2,8

GE100 GEIHRING
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Oberflachenverediung, Beschichtung

Neben der Auswahl des richtigen Grundmaterials und Werkzeuggeometrie, kann durch diverse Verfahren
der Oberflachentechnik das Werkzeug noch weiter an die jeweilige Zerspanungsaufgabe angepasst werden.
Diesbezlglich unterscheidet die Firma Guihring folgende Zustande:

Blank: O
Unsere Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl oder eigener Hartmetallfertigung bieten gute Grundeigenschaften fir die
Zerspanung unterschielicher Werkstoffe.

Damfbehandelte/ nitrierte / Fasen nitrierte Obefliche: O @ ®

Beim Dampfbehandeln werden die Randzonen von Stahloberflaichen im pm-Bereich chemisch verédndert,
wodurch sich eine kristalline Eisenoxid-Schicht (3-10 pm) bildet. Diese Oberflachen verbessern das tribologische
Verhalten der Werkzeuge. Durch diese Oberflichenumwandlung haftet der Schmier- bzw. Kihlstoff besser
auf dem Werkzeug. Dieses Verfahren kommt in der Regel bei der Bearbeitung von Kohlenstoffstéhlen, die bei
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten zu Aufbauschneiden und KalterverschweiBungen neigen, zur Anwendung. Eine
zusatzliche Nitrierung der blanken Werkzeuge sorgt durch die Einlagerung von Stickstoff fir eine Hartesteigerung
der Oberflache, die auch abrasivere Anwendungen méglich machen.

Hartstoffschichten:

Die nur 1 bis 10 ym dinnen Hartstoffschichten zeichnen sich durch eine hohe Hérte, niedrige Reibungskoeffizienten
sowie einer hohen thermo-chemischen Besténdigkeit aus. lhre Zusammensetzung wird fir den jeweiligen
Anwendungsfall und zu bearbeitenden Werkstoff maBgeschneidert.

Ubersicht zu den wichtigsten Giihring-Schichten

TiN

TiAIN

FIRE/nano FIRE

TiAIN SuperA/nanoA

Farbe goldgelb grauviolett blauviolett violett blauanthrazit
Hérte HV [0,05] 2300 3000 3200 3300 3400
Reibungskoeffizient 0,51 0,41 0,551 0,61 0,61
max. Anwendungstemperatur [°C] < 600 < 400 < 800 < 800 <900
Kostenglnstige Zahharte Schicht Harte Schicht VerschleiBfeste Harte Schicht
f Standardschicht mit niedrigem fur abrasive Mehrlagenschicht, fur Schwer- und
Kurzbeschreibung Reibwert, gegen Anwendungen, auch fir MMS Hartzerspanung,
KaltverschweiBung HPC und MMS HPC sowie MMS
Sonderschichten
Signum Carbo Cristall Zenit ICE

Farbe bronze schwarz anthrazit blassgold graumetallisch

Harte HV [0,05] 5500 > 5000 > 8000 2500 3500

Reibungskoeffizient 0,551 <0,12 <0,12 0,41 0,61

max. Anwendungstemperatur [°C] < 800 <700 <700 < 800 <1000
Hochharte, warmfeste ~ Sehr harte, amorphe Extrem harte, nanostrukturierte Harte, hoch warmfeste

. Mehrlagenschicht Kohlenstoffschicht kristalline Mehrlagenschicht fur Schicht
Kurzbeschreibung (Nanokomposit) fiir (ta-C) Diamantschicht Titan-, Aluminium,
Hartzerspanung Nickelbasislegierungen
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Anwendungsbereiche fur VHM-\Wendeschneidplatten

Schneidstoff- Hartmetall- | Beschichtung | Farbe Schichtaufbau | Schichtharte | Einsatzbereich
Sorte Sorte
K10 K10 unbeschichtet = = = Aluminium- und Gusswerkstoffe
K10-S K10 TiN goldgelb einlagig 2300 HV universell
K10-O K10 AITIN blauanthrazit einlagig 3400 HV HSC-Bearbeitung
K10-Proton K10 TiAIN blauviolett mehrlagig 3200 HV Gusswerkstoffe
K20-A K20 TiAIN blauviolett einlagig 3200 HV universell
P10 P10 unbeschichtet - - - unlegierte Stahle
P40 P40 unbeschichtet - - - unlegierte Stahle
P40-S P40 TiN goldgelb einlagig 2300 HV Stahlwerkstoffe
P40-0O P40 AITIN blauanthrazit einlagig 3400 HV Stahlwerkstoffe
P40-Proton P40 TiAIN blauviolett mehrlagig 3200 HV | Stahl- und Gusswerkstoffe

Anwendungsempfehlung fur Schneidplatten

Richtwerte fiir Oberflachengiiten

Zur Auswahl des Vorschubs pro Zahn (fz) beachten Sie bitte
die unten stehende Tabelle ,,Richtwerte flir Oberflachengtiten®.
Schleppschneidengeometrien erméglichen in vielen Fallen
gesteigerte Oberflachengiiten und héhere Vorschubwerte

bei einer gleichbleibend hohen Genauigkeit.

Richtwerte fiir Oberflachengiiten in Abhéngigkeit
von Vorschub und Eckenradius

A
0,6 )
/ Eckenradius 1,2 mm
0,5
Eckenradius 0,8 mm
€ 4
E o4
Iy /
C
<
Q / Eckenradius 0,4 mm
o 03
B_ /
'g / Eckenradius 0,2 mm
c
@ 0,2
- |
0. |
|
Eckenradius 0,05 mm
0,05
|
|
3,2 6,3 10 20 30 40 50 63 Rz pm
0,63 1,25 25 32 50 6,3 10 12,5 16 Ra uym
4 7 13 16 25 30 45 55 70 Rt um
Oberflachenglte
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Schnittdatenempfenlung fur Schneidplatten

Zerspanungs- | Werkstoff- Zusammensetzung / ZUQKf:;t'g_ HlirBte K10 K10 K10 K10 K20
gruppen gruppe Gefiige RM (MPa) HRC Proton
1.1 C=0,1-0,25 gegliht, langsp. 420 125 120 - 180
1.2 C=0,1-0,25 gegliiht, kurzsp. 420 125 120 - 180
2.1 unlegierter Stahl C=0,25-0,55  gegluht, langsp. 620 190 120 - 180
2.2 Stahlguss C=0,25 -0,55 gegliht, kurzsp. 640 190 - - - - 120 - 180
3 Automatenstahl C=0,25 -0,55 vergutet 850 250 120 - 180
4 C=0,25-0,8 gegliht 915 270 120 - 180
5 C=0,25-0,8 vergutet 1020 300 120 - 180
6 gegliht 610 180 90 - 140
Niedrigleg. Stahl .
7 vergutet 930 275 90 - 140
Stahlguss - - - -
8 vergutet 1020 300 90 - 140
Automatenstahl
9 vergltet 1190 350 90 - 140
Hochleg. Stahl .
10 gegliht 680 200 70-110
Stahlguss
Hochlegierter
11 gehértet und angelassen 1100 325 70-110
Werkzeugstahl
12-13 Nichtrost.Stahl ferritisch/martensitisch gegliht 680 200 60 - 90
und Stahlguss martensitisch 810 240 60 - 90
141 austentisch abgeschreckt 610 180 40 - 60 40 - 80 40 - 80 80 - 220
Nichtrost. Stahl -
14.2 austentisch/ferritisch (Duplex) 880 260 40 - 60 40-80 40-80 80 - 220
15 = perlitisch/ferritisch 180 80 - 140 80 - 140 100-200 | 100 - 200 60 - 200
rauguss
16 o perlitisch (martensistisch) 260 80 - 140 80 - 140 100-200 | 100 - 150 60 - 200
17 Gusseisen mit ferritisch 160 60 - 100 80-120 80 - 140 80 - 140 100 - 170
18 Kugelgraphit perlitisch 250 60 - 100 80-120 80 - 140 80 - 140 100-170
19 ferritisch 130 60 - 120 80 - 140 80 - 140 60 - 100
Temperguss -
20 perlitisch 230 60 - 120 80 - 140 80 - 140 60 - 100
21 Aluminium nicht aushartbar 60 80 - 400 100 - 500
22 Knetlegierung aushértbar/ausgehértet 100 80 - 400 100 - 500
23 <12% Si nicht aushartbar 75 80 - 400 100 - 500
Aluminium
24 : <12% Si aushartbar/ausgehértet 90 80 - 400 100 - 500 = = =
Gusslegierung
25 >12% Si nicht aushértbar 130 80 - 400 100 - 500
26 Kupfer Automatenlegierung, Pb>1% 110 80 - 300 100 - 300
27 Kupferlegierung CuZn, CuSnZn 90 80 - 300 100 - 300 - - -
28 (Bronze, Messing) Cu bleifr. Kupfer/Elektrolytkupfer 100 80 - 300 100 - 300
29 Nichtmetallische Duroplaste
30 Werkstoffe Faserverstérkte Werkstoffe
31 Fe-Basis gegluht 200 30 - 80 30-90 30 - 100 40 - 100
32 ausgehartet 230 30 - 80 30-90 30 - 100 40 - 100
Warmfeste
33 . Ni- oder Co-Basis gegliht 250 30 - 80 30-90 30 - 100 40 - 100
Legierungen
34 ausgehartet 350 30-80 30-90 30 - 100 40 - 100
35 gegossen 320 30-80 30-90 30 - 100 40 - 100
36 Reintitan 400 40-100
Titanlegierungen - - - -
37 Alpha-Beta Legierungen 1050 40 - 100
38 50 - 62
Gehartete Stahle - - - - -
39 50 - 62
t = Trockenbearbeitung
n = Nassbearbeitung
O blank ® TN @ Tirn @ ATN ®© Ticn

62
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Schnittgeschwindigkeit vc in m/min

O ®
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Einstellanleitung Gewindekeilverstellung (GKV)

Die Gewindekeileinstellung ermdglicht die Realisierung eng
gestufter Werkzeuge fir die Feinbearbeitung. lhr besonderer
Vorteil ist die einfache Einstellmoglichkeit der Wendeschneid-
platten in einem Verstellbereich von 0,30 mm im Durchmesser
bei allen Ausfiihrungen. Je nach Einbaulage kann damit eine
Axial- ebenso wie eine Radialverstellung erfolgen, wodurch
die Gesamtlange oder der Durchmesser einstellbar sind. Die

Feineinstellung schiebt die Wendeplatte per Rechtsdrehung
in Einstellrichtung.

Die geringe BaugréBe ermdglicht die Herstellung von Werk-
zeugen ab einem Durchmesser von 16,0 mm bei WSP-GréBe
06 (siehe Tabelle). Dabei kénnen verschiedene WSP-Grund-
formen wie zum Beispiel dreieckig, rhombisch oder quadra-
tisch eingesetzt werden.

ab Werkzeug-@
Zahnezahl
WSP 06 WSP 09 WSP 12
1 @16 mm @29 mm @36 mm
2 @23 mm @ 33 mm @ 44 mm
3 @30 mm @ 44 mm @60 mm

Einfach:

Der Einbau und die Feineinstellung ... Werkzeugs ...

... eines einschneidigen Wendeschneidplatten-

... Uber Gewindekeil

Atk Ny | GroBe fior WSP D G L w sw
2007 4,501 06 CC.06../5C..06.- 25 M3 55 7 SWi5
4007 4502 06 CP..06.../ SP..06.. 45 M3 55 11° SW15
4007 6,001 09 | CC.09T3../SC.09T3. /TC..1102. 6,0 M4x0,5 93 7° SW2,0
4007 6,002 09 | CP.09T3../SP.09T3../TP.1102. 6,0 M4x0,5 93 11° SW 2,0
4007 9,001 12 | 0C..1204../SGC.1204.. / TC.16T3.. 9,0 M6x0,5 12,7 7° SW 3,0
4007 9,002 12| CP.1204../SP.1204../ TP.16T3.. 9,0 M6x0,5 12,7 11° SW 3,0
4007 6,003 09 TG..0902.. 6,0 M4x0,5 7,7 7° SW2,0
4007 6,004 09 TP..0902.. 6,0 M4x0,5 58 11° SW 2,0
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Einstellanleitung Gewindekeilverstellung (GKV) WSP DIREKTEINBAU

1. MONTAGE

1.1 Aufnahmebohrung der GKV am Bohrungsgrund, an der Wandung sowie den Gewindestift am Gewinde
mit Montagepaste MOS2 leicht fetten.

1.2 Sechskantschliissel durch Gewindekeil hindurch in die Schllisselweite des Gewindestiftes stecken und
zusammen in die Aufnahmebohrung der Verstelleinheit bis zum Bohrungsgrund einfiihren (Abb. 1).

1.3 Gewindestift mittels Sechskantschlilssel in den radialen Freistich am Bohrungsgrund driicken und den
Gewindekeil linksdrehend in die Aufnahmebohrung bis zum Bohrungsgrund einschrauben. Dabei muss
die WSP-Anlageflache am Gewindekeil zum WSP-Sitz hin stehen (Gewindekeil von oben auf den
Gewindestift driicken, damit das Gewinde des Gewindekeils auf dem Gewindestift auffadeln kann).
Falls sich beim Einschrauben des Gewindekeils der Bund des Gewindestiftes in der Aufnahmebohrung
sverklemmt” (feststellbar durch schwergangigeres Drehen des Gewindestiftes), die ganze Verstelleinheit
mittels Sechskantschliissel in die Aufnahmebohrung hinein driicken, eventuell ,Verklemmung*
rechtsdrehend leicht I6sen. (Abb. 2)

1.4 WSP-Anlageflache am Gewindekeil mit Montagepaste MOS2 leicht fetten und die WSP mittels
WSP-Spannschraube (Gewinde leicht fetten) in den WSP-Sitz rechtsdrehend einschrauben.

1.5 Die Demontage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

2. BEDIENUNG

2.1 WSP-Spannschraube in kleinster Durchmesserstellung (Gewindekeil und Gewindestift auf Block)
mittels Torx-Schllssel rechtsdrehend leicht anziehen.

2.2 WSP auf 0,05 mm im Durchmesser vor das FertigmaB einstellen: Sechskantschlissel in Schillisselweite
des Gewindestiftes stecken und rechtsdrehend den Durchmesser einstellen (Abb. 4).
Danach die WSP-Spannschraube mit dem vorgegebenen Anzugsmoment anziehen.

2.3 WSP auf FertigmaB einstellen.

2.4 Falls der Durchmesser schon uberschritten wurde, die Verstellung linksdrehend I6sen,
bis sich der Gewindekeil merklich 16st und rechtsdrehend noch einmal einstellen.
Hierfir muss die WSP-Spannschraube nicht gelést werden.

2.5 Bei WSP-Wechsel bzw. bei Bedarf die Anlageflachen und das Gewinde der GKV-Verstelleinheit mit
Montagepaste MOS2 fetten.
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Einstellanleitung Gewindekeilverstellung (GKV) WSP DIREKTEINBAU

3. ANZUGSMOMENTE WSP-SPANNSCHRAUBEN:

Gewinde- Torx- Anzugsmoment
GroBe GroBe [Nem]
M4/M4x0,5 15 515
3,5 15 345
M 2,5 8 128
M2,5/M2,2 7 101

4. SCHLUSSELGROSSEN DER GKV-VERSTELLEINHEITEN UND STELLWEGE DER WSP:

WSP- Schliissel- WSP-Stellweg im Radius
GroBe GroBe (bei ¥a Umdrehung des Gewindestifts
Lz, SRR 0,015 mm bei WSP mit 7° Freiwinkel
09T3.. SW 2,5 bzw.
1204.. SW 3,0 0,024 mm bei WSP mit 11° Freiwinkel
Abb. 1: Montage (s. Punkt 1.2) J Abb. 2: Montage (s. Punkt 1.3) J

Sechskantschllssel n

Gewindestift

Gewindekeil

WSP-
Anlageflache

@ — WSP-Sitz

Aufnahme-
radialer Freistich Bohrung
Bund des Gewindestifts sitzt im Freistich

Abb. 3: Bedienung (s. Punkt 2.1) J Abb. 4: Bedienung (s. Punkt 2.2) J

[AY

Verstellung
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Einstellanleitung fur VWerkzeugkopf

Zur Klarung erster Fragen haben wir den nebenstehend
abgedruckten Fragebogen entwickelt. Beniitzen Sie ihn
bitte, indem Sie ihn kopieren und ausfillen. Damit wir gleich
konkret werden kénnen.

Einstellung der Klemmbhalter
1. Verstellschraube 1 fir Klemmhalter in
Verstellrichtung bis Anschlag drehen
Tellerfederpaket
(tOter Gang)' Klemmleiste
2. Klemmleiste lockern und tber
Tellerfederpaket wieder vorspannen
(nicht festziehen!). _L <> _l_
3. Mit Sechskantschliissel AL._ @ @ .
Verstellschraube 1 (Steigung 1 mm) B @
auf MaB einstellen (1 Umdrehung = ‘
2 mm im Durchmesser).
4. Klemmleiste festziehen.
Einstellen und Wechseln der L
Zentrumswerkzeuge Verstellschraube 1 .
1. Lange L gemaB der EinstellmaBe ber (Radialverstellung) — — : SchnittA-B
Abstiitzschraube voreinstellen. | \]—Jr —}
2. Spannhtilse in Aufnahmebohrung Klemmhalter 8 il .S Werkzeugkopf
des Werkzeugkopfes einsetzen |
und mittels Verstellschraube 2 im 7o Spannhiilse
Werkzeugkopf axial iber Schrage an _ | G4 H 4
der Spa?nhulse fenpgmstellgn. ; R Aostitzschraube
3. Spannhlilsenlage fixieren mit o | |
Spannschraube. ) i
4, Wpechsel des Zentrierwerkzeuges Werkstiick i | m l + N Verstellschraube 2
erfolgt nach dem Lésen der Zentrierwerkzeug ]! 3}&: % (Axialverstellung)
Spannschraube 1 —— n |
Spannschraube 1 durch die Bohrung ' '
Spannschraube 2
am Klemmbhalter ohne Verstellung des
Klemmbhalters.
EinstellmaBe "L" fiir den Einbau
von Zentrierbohrern und Stufenbohrern
mit Flache in Spannhiilsen
Art.-Nr. 587, 588 Art.-Nr. 589 Art.-Nr. 274, 574
Zentrierbohrer mit Flache fur Zentrierbohrer mit Flache fir Stufenbohrer mit Flache fir
Zentrierbohrungen Form A bzw. R Zentrierbohrungen Form B Zentrierbohrungen Form D bzw. DR
nach DIN 322 BI.1 nach DIN 322 BI.1 nach DIN 322 BI.2
Spannhiilse Bohrer-@ | Abmessungen mm | Bohrer-& | Abmessungen mm | Bohrer-@ | Abmessungen mm
Zentrierbohrer | Art.-Nr. |Code-Nr.* mm L L1 mm L L1 mm L L2
: 6151 4,000 1,60 47,5 35,5 - - - - - -
5,000 2,00 48,4 40,0 - - - - - -
6,300 2,50 49,5 45,0 - - - - - -
Ll Ll | 6152 4,000 1,60 62,5 35,5 = = - = = =
5,000 2,00 63,4 40,0 - - = - - R
6,300 2,50 64,5 45,0 1,60 64,5 45,0 - - -
8,000 3,15 66,0 50,0 2,00 66,0 50,0 M 4 74,7 58,0"
10,000 4,00 67,9 56,0 2,50 67,9 56,0 M5 77,8 61,0*
' 6153 6,300 2,50 83,0 45,0 1,60 83,0 45,0 - - -
Stufenbohrer 8,000 3,15 87,0 50,0 2,00 87,0 50,0 M 4 95,7 58,0
: 10,000 4,00 88,9 56,0 2,50 88,9 56,0 M5 98,8 61,0*
11,200 - - - 3,15 87,0 60,0 - - -
12,500 5,00 91,1 63,0 - - - M 6 103,2 71,0
Lo| L 14,000 - - - 4,00 90,1 67,0 M8 108,3 77,0%
16,000 6,30 94,0 71,0 - - - M 10 1141 82,0™
18,000 - - - 5,00 92,7 75,0 - - -
6154 18,000 = = = 5,00 148,7 75,0 - - -
T 20,000 8,00 153,9 80,0 6,30 151,4 80,0 M 12 174,9 105,0
: 25,000 10,00 158,5 100,0 8,00 155,4 100,0 M16 186,7 132,0
31,500 12,50 164,6 125,0 10,00 160,5 125,0 M 20 196,0 145,0
*) Bei Bestellung bitte Artikel-Nr. und Code-Nr. angeben! **) Schaftlange gekurzt
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Technischer Fragebogen

fur die Konstruktion von
Endenbearbeitungswerkzeugen

Werkzeug

1.1 Technische Daten

Werkzeug @ max.

mm

Werkzeugldnge max.

Werkzeugaufnahme

Vorschlag flir Wendeplatte

1.2 Erforderliche Bearbeitungsoperationen
(evtl. Werkstlickzeichnung)

[ Planen [ Pendelhalter

[ Ausdrehen

o
\'f/ I 4 o ,lhmax. _ mm

di max. mm, di min. mm
. I o)
[ AuBenfasen [ Pendelhalter
] r - di max. mm, di min. mm
4 © y ° Iy max. mm
° li max. mm
,l. |1 . 3 |1 -
4y - ,lhmax. __ mm
O Innenfasen [ Pendelhalter
— :Gl dy max. ____ mm, di min. mm
S 7 Z‘k 4% ° , l max. mm
I I Y ° s max. mm
. ) __° ,hkmax._mm
[ Uberdrehen
_ | 8l-5 dy max. mm, ds min. mm
d> max. ____ mm, d2 min. mm

.y -.g“l-g di max. mm, di min. mm
d2 max. mm, d2 min. mm

/ o
v\/ I , I max. mm

[ Zentrieren

) Zentrierung nach DIN 332
T4 Form A ds mm

Form B ds mm
Form R ds mm
| Form D diM
Form DR diM
o°
3. Maschine
3.1 Technische Daten
Maschinentyp
Antriebsleistung kW
Kuhlung
O nass OMMS [Otrocken

Bei technischen Rickfragen ist zustandig Herr/Frau

www.guehring.de
guehring-ge100@guehring.de

[0 Sonstige Bearbeitung

1.3 Stiickzahlangebot
Grundkérper Stck., Kurzklemmbhalter Stck.
Zubehor

2. Werkstiick
(evtl. Zeichnung)

2.1 Zu bearbeitender Werkstoff
Bezeichnung (Mat.-Nr. nach DIN)

2.2 Bearbeitungslage

Werkstuckspannung Werkstiick

Ausspannlange x min. mm

2.3 Sonstige Angaben
(bitte Zeichnung auf der Rickseite)

Oberflachenglte
Toleranzen

Firma (Stempel)
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AUSSENFASE

-

]

—

ZENTRIEREN :

BOHREN i g

STUFENBOHREN i
PLANSTECHEN 9
FORMDREHEN I

INNENFASEN

UBERDREHEN

Kombinieren Sie bis zu 5 Arbeitsschritte
mit nur einem Werkzeug

G U H RlNG KG ‘Telefon: + 49 74 31 17-0 ‘ Fax: + 49 74 31 17-21279

HerderstraBe 50-54 | 72458 Albstadt | Deutschland | info@guehring.de | www.guehring.com

076 759/1720-111-22





