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Prazise Stechbearbeitung fiir hochste Anspriiche

Unser neues Stechprogramm wurde speziell fiir das Einstechen, Abstechen, Stechdre-
hen und Profilstechen entwickelt. Das System kombiniert hochwertige Wendeschneid-
platten und stabile Stechhalter mit durchgéangiger Innenkihlung.

Das Resultat: maximale Prozesssicherheit, hohe MaBhaltigkeit und konstant exzellente
Oberflachenqualitat.

Klare Vorteile fiir lhre Fertigung

Fazit: Mit unserem neuen Stechprogramm profitieren Sie
von messbarer Effizienzsteigerung, reduzierten
Stiickkosten und hoher Prozesssicherheit
selbst in anspruchvollsten
Zerspanungsanwendungen.

Innenkiihlung in allen Haltern

Das Kuhlmittel wird direkt in die Schnittzone geflihrt, wodurch die Warme effektiv
abgefiihrt wird. Das senkt den VerschleiB, steigert die Standzeit und gewahrleistet
eine hohe Prozessstabilitdt — auch bei schwer zerspanbaren Werkstoffen wie z. B.
Sonderlegierungen.

Stabile Prozesse durch kontrollierte Spanabfuhr

Die Kombination aus optimierter Schneidengeometrie und integrierter Innen-
kiihlung garantiert eine sichere Spanbildung. Spanstau in engen Einstichen wird
vermieden und Maschinenstillstdnde werden reduziert.

Hohe Oberflachenqualitat durch reduzierte Warmeeinwirkung

Die gezielte Kiihlung sowie die vibrationsarme Schnittfihrung sorgen fir gratfreie
Schnittkanten und hervorragende Oberflachen. Zusatzliche Nacharbeit entfallt,
lhre Prozesskette wird effizienter.

Flexibel und wirtschaftlich

Unser Programm deckt Standard- und Spezialanwendungen in Stahl, rostfreiem
Stahl, Guss und Sonderlegierungen ab. Mit abgestuften Stechbreiten und pas-
sender Sortenvielfalt eignet sich unser Stechprogramm fiir alltdgliche sowie fir
komplexe Profilgeometrien.

Effizientes Werkzeugmanagement
Dank modular aufgebautem Haltersystem und passendem Plattensortiment wer-
den Ihre Lagervielfalt und Handlingsaufwand reduziert.

Weniger Kosten pro Teil

Verlangerte Standzeiten, weniger Werkzeugwechsel und eine hohe Prozesssta-
bilitdt senken die Kosten pro Werkstiick. Gleichzeitig steigern Sie die Auslastung
Ihrer Maschinen und erhéhen die Planbarkeit lhrer Fertigung.
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Flexible Line — Stechprogramm

Wendeschneidplatten - Identifikationssystem

Symbol | Anwendungsbersich S)inélc;ol WSP. Brell‘rles(s:W (mm) Syrgbol Hc:t,e;s_lzz,(?(gm) S)(l)ni\%ol Eckenrgldll(u)s (mm)
STAS |Abstechen 200 2,00 E 2,5-2,99 015 0,15
STES |Einstechen 215 2,15 F 3,0-3,99 020 0,20
STSD |Stechdrehen 300 3,00 Symbol fiir Sitz 030 0,30
STPS |Profilstechen 315 3,15 040 0,40
[1] Symbol fiir Anwendung 400 4,00 080 0,80
500 5,00 Symbol fiir Eckenradius (RE)
[2] Symbol fiir WSP-Breite CW

sechen: | STAS| 200/ | C| 1020/ | R | |06 | —|DS
[1]

[5] [e]

[5] Schneidrichtung [¢] Einstellwinkel Symbol fir
Symbol| Schneidrichtung Symbol Winkel Spanbrecher
R Rechts 00 0,0°
L Links 06 6.0°
0 Neutral
Stechhalter - Identifikationssystem
Symbol fisr Symbol|  Ausfihrung Symbol | Plattenbreite (mm) Symbol| max. Stechtiefe (mm)
Stechhalter L Links 2 2,00 12 12
R Rechts 3 3,00 15 15
[2] Symbol fiir 4 4,00 17 17
Halterausfiihrung Symbol fiir Plattenbreite 20 20
25 25
Symbol fiir max. Stechtiefe

sechen: | | STG || L |— 3 |—=[17 1§ |16 M| IK
[e]

[5] Schafthéhe h [¢] Schaftbreite b Werkzeuglénge |; | Innenkiihlung
Symbol mm Symbol mm Symbol mm
12 12 12 12 H 100
16 16 16 16 K 125
20 20 20 20 M 150
25 25 25 25
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Hartmetallsorten und Beschichtung — Anwendungen

Inox
MO1| M10| M20| M30| M40

TF TF

TF
PZ31 25 PZ31 25 PZ31 25
HM PVD ‘ TF PO51 TF PO51
35 35
TF CB32 20 ‘ TF CB32 20
HM CVD
TF CY22 30

Hartmetallsorten und Beschichtung — Stechen

Hartmetallsorte Anwendungsbereich Beschichtung Eigenschaften

Empfohlen fir Kohlenstoffstéihle und legierte Stéhle

Brandneue CVD-Beschichtung mit einzigartiger span-
nungsarmer Nachbehandlung, passendem Hartmetallsub-
strat mit perfekter thermoplastischer Verformungsbestén-
digkeit

Garantiert hohe Verschleif3festigkeit und Z&higkeit

® Geeignet unter vielféltigen
Schnittbedingungen bei mittleren
bis hohen Geschwindigkeiten

Neue PVD-Technologie, kombiniert mit einem Hartme-

* Fir Stahl und Edelstahl in instabi- tallsubstrat mit hohem Kohlenstoffgehalt

PZ31 25 len Schneidbedingungen

Ausgezeichnete Zéhigkeit und Schneidkantenfestigkeit

Diinnere Al,O3-Schicht und nanokolumnare MT-TiCN-
Schicht mit einem Gradientensubstrat

TF e Empfohlen fiir kontinuierliche
M und leicht unferbrochene Bear-

CY22 30 beitung von Edelstahl

Nachbehandlung zur Verringerung der Schnittkraft und
zur Reduzierung von Aufbauschneiden, um die Stabilitét
zu verbessern

¢ Mit modernster PVD-Beschichtung, kombiniert mit einem

o Empfohlen fir die allgemeine
Substrat aus hochkobalthaltigem Karbid

TF Bearbeitung von Hochtempe-
raturlegierungen und rosttreien

PO51 35 Stahlen unter instabilen Bedin-

gungen

AuBergewsdhnliche Vielseitigkeit und eine hervorragende
Verschleif3festigkeit und Bruchsicherheit
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Stechplatten — Ubersicht

Spanbrecher Eignung

STAS T

Abstechen 300E ) B 7
400F 0 ] 7
185C 9
200C [ | 0y 9
215C 9

STES

Einstechen 300E ) e 9
315E 9
400F ] 9
500F 9
200C 0 10

STSD T

Stechdrehen 300E . 10
400F 0 10
200C 000N 11

STPS 400E [ 1

Profilstech-

drehen A400F Y 11
500F e 1
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Artikelgruppe

Abstechen

WSP-Breite (CW) et
. Vorschu
Bearbeitung Halter Toleranz +0,05

Z31/| 51As 200C01500DL TF PZ31 25
@ STAS 200C01500DL TF PO51 35 2,00 0° 20,0 | 0,03 - 0,05 — 0,08
Z31/| STAS 200C015106DLTF PZ31 25 | STOR/L2-12 1212 2,00 6° 21,0 | 0,03 - 0,05 - 0,08
STGR/L2-17 1616
STGR/L-2-15 2020
STAS 200CO15L06.DLTF PO51 35| S1GR/12.15 2525 2,00 6° 21,0 | 0,03 - 0,05 - 0,08
Z31/| 5TAs 200C015R06DL TF PZ31 25 2,00 6° 21,0 | 0,03 - 0,05 - 0,08
@ STAS 200C015R06:DL TF PO51 35 2,00 6° 21,0 | 0,03 - 0,05 - 0,08
Z31/| STAs 300E01500DL TF PZ31 25 3,00 0° | 200 | 004 - 0,08 - 0,12
015 | [7]
@ STAS 300E01500-DL TF PO51 35 3,00 0° 20,0 | 0,04 - 0,08 - 0,12
Z31/| STAS 300E015106 DL TF PZ31 25 | STOR/L3-12 1212 3,00 6° 21,0 | 0,04 - 0,08 - 0,12
STGR/L-3-17 1616
STGR/L-3-20 2020
STAS 300E015L06.DLTF PO51 35 | S1GR/1.3.20 2525 3,00 6° 21,0 | 0,04 - 0,08 - 0,12
Z31/| STAS 300E015R06DL TF PZ31 25 3,00 6° 21,0 | 0,04 - 0,08 - 0,12
@ STAS 300E015R06-DL TF PO51 35 3,00 6° 21,0 | 0,04 - 0,08 - 0,12
Z31/| STAs 400F01500-DL TF PZ31 25 4,00 0° 25,0 | 0,05 - 0,11 - 0,15
STGR/L-4-20 2020
STGR/L-4-25 2525
STAS 400F01500-DL TF PO51 35 4,00 0° 25,0 | 0,08 - 0,15 — 0,22
Z31/| sTAs 20002010608 TF PZ31 25 2,00 6° 20,6 | 0,05 - 0,08 - 0,14
@ STAS 200C020L06-DS TF PO51 35 2,00 6° 20,6 | 0,05 - 0,08 - 0,14
Z31/| STAs 200C020R06.DS TF PZ31 25 2,00 6° 20,6 | 0,05 - 0,08 - 0,14
@ STAS 200C020R06:DS TF PO51 35 2,00 6° 20,6 | 0,05 - 0,08 - 0,14
Z31/| STAS 200C02000DM TF PZ31 25| STOR/L2-12 1212 2,00 0° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
020 STGR/L-2-17 1616
: STGR/L-2-15 2020
STAS 200C02000DM TF PO51 35| S1GR/12.15 2525 2,00 0° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
Z31|| 57AS 200C020106DM TF PZ31 25 2,00 6° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
000N
@ STAS 200C020L06.DM TF PO51 35 2,00 6° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
Z31/| 51AS 200C020R06.DM TF PZ31 25 2,00 6° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
@ STAS 200CO20R06DM TF POS51 35 2,00 6° 20,0 | 0,05 - 0,07 - 0,12
* Schnittgeschwindigkeit ve: S. 12 = (A

Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub Hoher Vorschub




Flexible Line — Wendeschneidplatten und Halter

Artikelgruppe

Abstechen
STAS...

WSP-Breite (CW)
Radius f, Vorschub
Bearbeitung Toleranz +0,05

STAS 300E020L06-DM TF PZ31 25 3,00 6° 21,0 |0,05 - 0,11 - 0,16
STAS 300E020L06-DM TF PO51 35 3,00 6° 21,0 | 005 - 0,11 - 0,16
STGR/L-3-12 1212
STGR/L-3-17 1616 X
STAS 300E02000DM TF PZ3125 | &1 250 oo 3,00 0 20,0 | 0,05 - 0,11 - 0,16
STGR/L-3-20 2525
0,20 STAS 300E020R06-DM TF PZ31 25 3,00 6° 21,0 | 005 - 0,11 - 0,16
TF 525‘ STAS 300E020R06-DM TF PO51 35 3,00 6° 20,0 | 0,05 - 0,11 - 0,16
g? STAS 400F02000-DM TF PO51 35 4,00 0° 21,0 | 006 - 0,12 - 0,18
STGR/1-4-20 2020
72 STGR/L-4-25 2525
STAS 400F02000-DM TF PZ31 25 4,00 0° 25,0 | 0,06 - 0,12 - 0,18
STAS 300E03000-DS TF PO51 35 | STGR/L:3-121212 3,00 0° 20,0 | 0,08 - 0,15 - 0,22
STGR/L-3-17 1616
STGR/L-3-20 2020
STAS 300E03000DS TF PZ31 25 | sTGR/L3.20 2525 3,00 0° 20,0 | 0,08 - 0,15 - 0,22
0,30
STAS 400F03000-DS TF PO51 35 4,00 0° 25,0 | 0,10 - 0,17 - 0,25
STGR/1-4-20 2020
STGR/L-4-25 2525
STAS 400F03000-DS TF PZ31 25 4,00 0° 250 | 0,10 - 0,17 - 0,25
= (A * Schnittgeschwindigkeit ve: S. 12

Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub Hoher Vorschub
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Artikelgruppe

Einstechen

STES...

Radius f. Vorschub
Bearbeitung Halter

@ STES 185C01000-DL TF PO51 35
0,10
@ STES 215C01000-DL TF PO51 35 2,15 20,7 | 0,03 - 0,06 - 0,08
[ STGR/L-2-12 1212
TF PO51 STGR/L2-17 1616
S| | STES 200C02000DLTF POS1 35 | o120 <000 2,00 20,0 | 0,03 - 0,06 - 0,08
STGR/L-2-15 2525
@ STES 200C02000-DM TF PO51 35 2,00 20,0 | 0,03 - 0,07 - 0,10
ey | 5332 STES 200C02000-DM TF CB32 20 2,00 20,0 | 0,03 - 0,07 - 0,10
TF %22 STES 300E02000-DL TF CY22 30 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
STGR/L:3-12 1212
STGR/L-3-17 1616
@ STES 300E02000DL T POS1 35 | 2120 00 o050 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
0,20 STGR/L-3-20 2525
@ STES 315E02000-DL TF PO51 35 3,15 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
TF %22 STES 400F02000-DL TF CY22 30 4,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
@ STES 400F02000-DL TF PO51 35 4,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
STGR/L-4-20 2020
STGR/L-4-25 2525
TF %22 STES 500F02000-DL TF CY22 30 / 5,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
@ STES 500F02000-DL TF PO51 35 5,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
TF %22 STES 300E03000-DL TF CY22 30 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
@ STES 300E03000-DL TF PO51 35 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
0,30
TF 5832 STES 300E03000-DM TF CB32 20 | STOR/L:3-12 1212 3,00 20,0 | 0,05 - 0,09 - 0,14
P STGR/L-3-17 1616
STGR/L-3-20 2020
STES 300E03000-DM TF PO51 35 | §1GR/1.3.20 2525 3,00 20,0 | 0,05 - 0,09 - 0,14
TF %22 STES 300E04000-DL TF CY22 30 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
@ STES 300E04000-DL TF PO51 35 3,00 20,7 | 0,04 - 0,08 - 0,12
TF %{22 STES 400F04000-DL TF CY22 30 4,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
040 | [7]
@ STES 400F04000-DL TF PO51 35 4,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
STGR/L-4-20 2020
STGR/L-4-25 2525
TF %22 STES 500F04000-DL TF CY22 30 / 5,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
@ STES 500F04000-DL TF PO51 35 5,00 257 | 0,05 - 0,10 - 0,14
* Schnittgeschwindigkeit ve: S. 12 = (A

Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub Hoher Vorschub
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Flexible Line — Wendeschneidplatten und Halter

¥ Stechdrehen
N STSD...

Bearbeitung

Halter

Artikelgruppe

f, Axialer Vorschub

STSD 200C02000-DL TF CB32 20 2,00 20,0 |0,03 - 0,06 - 0,08/0,06 - 0,08 - 0,15
STSD 200C02000-DL TF PZ31 25 2,00 20,0 |0,03 - 0,06 - 0,08/0,06 - 0,08 - 0,15
STGR/L-2-12 1212
STGR/L-2-17 1616
35 STSD 200C02000-DL TF PO51 35 STGR/L.2-15 2020 2,00 20,0 |0,03 - 0,06 - 0,080,06 - 0,08 - 0,15
TF CB32 STGR/L-2-15 2525
20 STSD 200C02000-DM TF CB32 20 2,00 20,0 0,04 - 0,08 - 0,12|0,06 - 0,11 - 0,17
020 [ TF PO51
35 STSD 200C02000-DM TF PO51 35 2,00 20,0 |0,04 - 0,08 - 0,12/0,06 - 0,11 - 0,17
- %32 STSD 300E02000DL TF CB32 20 | STOR/L-3-12.1212 3,00 20,0 |0,03 - 0,09 - 0,12(0,06 - 0,10 - 0,18
STGR/L-3-17 1616
TF PO51 STGR/L-3-20 2020
A4 | STSD 300E02000.DL TF PO51 35 | S10R/1.3.20 2525 3,00 20,0 |0,03 - 0,09 - 0,12|0,06 - 0,10 - 0,18
TF PO51 STGR/L-4-20 2020
35 STSD 400F02000-DL TF PO51 35 STGR/L-4-25 2525 4,00 25,0 [0,05 - 0,12 - 0,14/0,08 - 0,14 - 0,24
TF CY22 STSD 300E04000-DL TF CY22 30 3,00 20,0 0,03 - 0,09 - 0,12/0,06 - 0,12 - 0,20
30 - ’ ’ ’ - - Y ’ - - Y
TF PO51 S
35 TSD 300E04000-DL TF PO51 35 3,00 20,0 |0,03 - 0,09 - 0,12/0,06 - 0,12 - 0,20
STGR/L-3-12 1212
TF CB32 STGR/L-3-17 1616
20 STSD 300E04000-DM TF CB32 20 STGR/L:3-20 2020 3,00 20,0 |0,05 - 0,12 - 0,14|0,08 - 0,14 - 0,22
STGR/L-3-20 2525
M .ﬂ STSD 300E04000-DM TF PZ31 25 3,00 20,0 |0,05 - 0,12 - 0,14/0,08 - 0,14 - 0,22
TF POS51 STSD 300E04000-DM TF PO51 35 3,00 20,0 |0,05 - 0,12 - 0,14|0,08 - 0,14 - 0,22
35 - ’ ’ ’ - 4 - ’ ' - 4 - 1
9,40 TF CB32
20 STSD 400F04000-DL TF CB32 20 4,00 25,0 [0,05 - 0,11 - 0,18/0,08 - 0,14 - 0,24
TF POS51 STSD 400F04000-DL TF PO51 35 4,00 25,0 /10,05
35 - , , ,05 - 0,12 - 0,14|0,08 - 0,14 - 0,22
TF CB32 STSD 400F04000-DM TF CB32 20 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,22|0,08 - 0,15 - 0,25
20 H , ’ ’ - - Y ’ - - Y
Py STSD 400F04000-DM TF PZ31 25 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,220,08 - 0,15 — 0,25
TF PO51 STGR/L-4-20 2020
35 STSD 400F04000-DM TF PO51 35 STGR/L-4-25 2525 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,22/0,08 - 0,15 - 0,25
TF POS51 STSD 400FO8000-DL TF PO51 35 4,00 25,0 |0,05 - 0,11 0,180,08 - 0,14 - 0,24
35 - i ’ ’ - - Y ’ - - Y
TF CB32 STSD 400F08000-DM TF CB32 20 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,22|0,08 - 0,16 - 0,25
20 H / 1 ’ = = Y ’ = = Y
0,80
M .ﬂ STSD 400FO8000-DM TF PZ31 25 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,22|0,08 - 0,16 - 0,25
TF POS51 STSD 400FO8000-DM TF PO51 35 4,00 25,0 |0,06 - 0,12 - 0,22/0,08 - 0,1
35 A / , 06 - O, -0 ,08 - 0,16 - 0,25
Lo . = (A * Schnittgeschwindigkeit ve: S. 12
Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub Hoher Vorschub
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Artikelgruppe

WSP-Breite (CW)
f, Radialer Vorschub f. Axialer Vorschub
Bearbeitung Halter Toleranz +0,05

STPS 200C10000-DM TF CB32 20 2,00 20,6 |0,05 - 0,11 - 0,14/0,08 — 0,12 - 0,18
P
W ';‘5)5' STPS 200C10000-DM TF PO51 35| STGR/L-2-12 1212 2,00 20,6 |0,05 - 0,11 - 0,14|0,08 — 0,12 — 0,18
1 00 STGR/L-2-17 1616
' STGR/L-2-15 2020
TE %22 STPS 200C10000-DSS TF CY22 30 STGR§L-2-]5 9595 2,00 20,6 |0,05 - 0,10 - 0,12/0,18 - 0,30 - 0,50
oo LS5l s1ps 200C10000.DSS TF PO51 35 2,00 20,6 |0,05 - 0,10 - 0,12|0,06 — 0,10 - 0,15
35 A . ’ . - - ’ . - ’ - ’
TF 5832 STPS 400E20000-DM TF CB32 20 | STGR/L:3-12 1212 4,00 20,0 |0,10 - 0,12 - 0,16|0,12 - 0,22 - 0,35
STGR/L:3-17 1616
TF PO51 STGR/1-3-20 2020
S\ || STPS 400E20000DM TF PO51 35 | 51GR/1.3.20 2525 4,00 20,0 [0,10 - 0,12 - 0,16|0,12 - 0,22 - 0,35
10008
2,00 KBS | sTps 400F200000M TF CB32 20 4,00 25,7 |0,10 - 0,14 - 0,20/0,18 - 0,30 — 0,50
USa<E1 sps 400F20000-DM TF PO5T 35 4,00 25,7 10,10 - 0,14 - 0,20|0,18 - 0,30 - 0,50
35 H ’ 1 ’ = Yy = Y 1 - 04 = Y
A | B s1ps 400F20000.055 TF POST 35 4,00 25,7 10,10 - 0,12 - 0,18/0,15 - 0,25 — 0,40
35 - . ’ 1 - - ’ . - r - ’
TF 5832 STPS 500F25000-DM TF CB32 20 ggsﬁjgg gggg 5,00 25,7 10,12 - 0,20 - 0,25|0,20 - 0,32 - 0,60
0008
TF ';?5' STPS 500F25000-DM TF PO51 35 5,00 25,7 10,12 - 0,20 - 0,25|0,20 - 0,32 - 0,60
2,50
TFCY22 | o1p5 500F25000.085 TF CY22 30 5,00 25,7 10,10 - 0,14 - 0,18(0,18 - 0,30 - 0,50
30 H ’ 1 1 =y = Y 1 - 74 = Y,
USRSl s1ps 500F25000.085 TF PO51 35 5,00 25,7 10,10 - 0,14 - 0,18/0,18 - 0,30 - 0,50
35 - ’ ’ ’ - - ’ ’ - r - ’
1 000! (O

* Schnittgeschwindigkeit ve: S. 12
chnigesehwindigiet v Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub Hoher Vorschub
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Werkstoff

Zugfestigkeit
N/mm?

TF CB32 20

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)

TF PZ31 25

Flexible Line — Wendeschneidplatten und Halter

VC fur Stechplatten

S$t52, C45, 16MnCr5 <750 130 - 180 - 260 110 - 160 - 240
42CrMo4, 1.2080, 1.2312,

12343, 1.2379 <1200 100 - 140 - 240 80 - 120 - 280
Werkzeugstéhle vergiitet <170050HRC| 70 - 100 - 140 5 - 90 - 120

Werkstoff

Zugfestigkeit
N/mm?

TF CY22 30

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
TF PZ31 25

1.4000, 1.4021, 1.4034,
1.4510, 1.4301, 1.4305, <750 80 - 140 - 160 | 80 - 140 - 160
1.4310, 1.4541

AR, LA, U9, < 850 70 - 120 - 150 | 70 - 120 - 150
1.4583
14362, 1.4460, 1 4462 < 850 55 _ 8 - 100 | 55 - 80 - 100

Werkstoff Zugfestigkeit
N/mm? TF CB32 20
GG15, GG25, GG40 <500 130 - 180 - 260 | 80 - 140 - 240
ey <650 100 - 140 - 240 | 60 - 110 - 200

Zugfestigkeit
Werkstoff Ki/mm2
Titan <850 25 - 35 55
Inconel <1300 20 - 25 45
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Stechhalter

!
[ l X7 l L
wli - _memll j=h

Artikelgruppe [0

Platte/GrsBe Auzgt:ng NormiNe Steccll;t)i(efe H&:\e Breite | Linge | Maf}
rechts STGR-2-15 2020 K IK 15 20 20 125 21
links STGL-2-15 2020 K IK 15 20 20 125 21
rechts STGR-2-15 2525 M IK 15 25 25 150 26
links STGL-2-15 2525 M K 15 25 25 150 26
rechts STGR-4-20 2020 K IK 20 20 20 125 21
links STGL-4-20 2020 K IK 20 20 20 125 21
rechts STGR-4-25 2525 M IK 25 25 25 150 26
links STGL-4-25 2525 M KK 25 25 25 150 26

Stechhalter fiir Langdrehen

L |

e . %
T LB =

7

Artikelgruppe [t:f:0)

Halter Stechtiefe | Hohe | Breite | Linge | Maf3

Platte/GrofBe Ausfihrung DX h

rechts STGR2-12 1212 H KK 12 12 12 100 12,2
links STGL-2-12 1212 HIK 12 12 12 100 12,2
rechts STGR-2-17 1616 HIK 17 16 16 100 16,2
links STGL-2-17 1616 H IK 17 16 16 100 16,2
rechts STGR-3-12 1212 H K 12 12 12 100 12,2
links STGL-3-12 1212 H IK 12 12 12 100 12,2
rechts STGR-3-17 1616 HIK 17 16 16 100 16,2
links STGL-3-17 1616 H IK 17 16 16 100 16,2

Artikelgruppe |
aupe

[m o=

ST. H E100121 E100124 EEA
STGR/L... ST.. K E100119 E100122 EEH
ST.. M E100120 EEFl | E100123 EH
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Flexible Line — Wendeschneidplatten und Halter

Notizen




ToolFactory

Notizen
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51399 Burscheid / Germany

Tel. +49 217479153 -0

Fax +49 217479153 - 69
www.tool-factory.de - info@tool-factory.de
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Folgen Sie uns! n m n

Alle Preise gelten ab Werk, unverpackt und ohne MwSt. Fiir Druckfehler ibernehmen wir keine Haftung.

loolFaclory

Culting Tool Solulions



https://www.linkedin.com/company/tool-factory-cutting-tool-solutions-gmbh
http://www.tool-factory.de
mailto:info%40tool-factory.de?subject=
https://www.facebook.com/TOOL-Factory-Cutting-Tool-Solutions-GmbH-107376304079267
https://www.instagram.com/tool_factory_gmbh/
https://www.youtube.com/channel/UCFFxjNlHSyTzpasCaHELiJQ

