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Approval drawing
confirm with design
yDes mDo moﬁ\fy
Comp.:
Date:
Sign.:
Werkzeug Nr.: To6 Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO. HOLE/FACE-ND 5
613 18 o | m Schritdurchmesser CUTTING DIAMETER b 3 Insert SCMT 097308
180 180 v | i Schniftgeschvindigh, | CUTTING SPEED 3 1 Bod
935 3184 n nin ! | Drehzahl RPM i 1 Body
012 0125 7 Schneidenzahl NUMBER DF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Chuck HSK 63 A Weldoh 32
52 mm/z Varschub/Schneide FEED PER TIP
: : P D t Order N Ind.|Dat. [Modificat N
0.2 0,25 s | may Varschub/Undreh FEED PER REV balanced fo 3200 rpm Sl L bl 09 Drter NO el oreeen e
145 796 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 3600 afe fome cust draw  046325-028-0-T56
l nm Weg WAY o Des ]
th sec Zait TIME MaBe ohne Toleranzangaben ;E[ 05.02 | Lf Chamferlg tool
/U bearbeifendes Maferial GGG4LO nach Allgemeintoleranzen LN RS
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T56 A3
1 { ? { 3 L M 1
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Approval drawing
confirm with design
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[] [] []
Comp.:
Date:
Sign.:
E
Werkzeug Nr.: Tes Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO. HOLE/FACE-ND 5
2935 [ nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER 4
— 220 v | n/nin Schrittgeschwindigh CUTTING SPEED 3 6 Insert WCGT 050304 Ceratiz|t /|Plansee
2375 no | nin ! | Drehzanl RPY i 1 Body ABS 50
3 7 Schneidenzahl NUMBER DF TIPS tool life 20-60 m/edg@ 1 1 Adapter HSKA 63 / ABS 50
0,15 S, | mm/z Vorschub/Schneide FEED PER TIP
P D t Idn.|Dat. [Modificat N
0,45 s | U | Varschub/Undreh FEED PER REV. balanced to 2400 rpm Sl L bl 5o oo T Men [ormeeren il
F 1068 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 2800 afe fome cust draw  046325-027-0-T55
L I Meg WAY check Des .
th sec Zait TIME MaBe ohne Toleranzangaben srawn 118,02 | Ut Boring bar
/U bearbeifendes Maferial GGG4LO nach Allgemeintoleranzen e
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T55
1 [ 7 [ 3 L Mo A3
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Comp.:
Date:
Sign.:
Werkzeug Nr.: ToL Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO. HOLE/FACE-ND 5
36,6 [ nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER 4
180 v | m/min Schniftgeschwindigk CUTTING SPEED 3 1 Insert SCMT 097308
1566 no | nin ! | Drehzanl RPY i 1 Body ABS 50
1 7 Schneidenzahl NUMBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSKA 63 / ABS 50
0,25 S, | mm/z Vorschub/Schneide FEED PER TIP
- P D t Idn.|Dat. [Modificat N
0,25 s | U | Varschub/Undreh FEED PER REV. balanced to 1600 rpm Sl L bl 50 Toare T Men [ormeeren il
391 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 1950 afe fome cust draw  046325-026-0-T54
l nm Weg WAY ek 0
th|  sec Zeit TIME MaBe ohne Toleranzangaben o l1802 | 1t € Chamfer Tool
/U bearbeifendes Maferial GGG4LO nach Allgemeintoleranzen e
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T54
1 [ ? [ L M1 A3
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Comp.:
Date:
Sign.:
Werkzeug Nr.: T8 Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO. HOLE/FACE-ND 5
57,6 [ nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER b
220 v | m/min Schittgeschwindigk CUTTING SPEED 3
1216 n min "1 | Drehzahl RPM 2 A Insert WCGT 060304 Ceratiz|t /|Planslee
3 7 Schneidenzahl NUMBER DF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSKA 63
0,3 S, | mm/z Vorschub/Schneide FEED PER TIP
P D t Idn.|Dat. [Modificat N
0,9 s | may Varschub/Undreh FEED PER REV balanced fo 1300rpm o5 [pes [EstTpTOn 5o Tome T i ofeenen e
1094 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 1600 afe fome cust draw  046325-020-0-T28
L m Weg WAY check Des .
th sec Zeit TIME MaBe ohne Toleranzangaben drawn | 18.02. | Ut Boring bar
/U bearbeifendes Maferial GGG4LO nach Allgemeintoleranzen e
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T28
3 A M 1 A3
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Comp.:
Date:
Werkzeug Nr.: 126 Bohrung/Flachen-Nr.: Ansicht X Sign.:
TO0L NO. HOLE/FACE-NO S AT 5
2855 ] mm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER b
180 v | w/nin Schnittgeschwindigk (UTTING SPEED 3 L Insert WCGT 030204 CERATIZIT/PLansee
2008 n | o | oreva ReM 2 b special Cartridge TN52[19
023 ? Schneidenzahl NUMBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body ABS50
52 mm/z Varschub/Schneide FEED PER TIP
P D t Order N Ind.|Dat. [Modificat N
0.6 s | may Varschub/Undreh FEED PER REV balanced fo 2000 rpm o5 [pes [EstTpTOn % Drter NO ] odeenen e
1204 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 2400 afe fome cust draw  046325-017-0-T26
l nm Weg WAY
theck Des Boring tool
th sec Zeit TIME MaBe ohne Toleranzangaben drawn | 20.02 | LR oring 1oo
/U bearbeifendes Maferial GGG L0 nach Allgemeintoleranzen : :
MATERIAL TO BE MACHINED DIN I1SO 2768 m T26 A3
1 { ? { 3 L M 1
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Comp.:
Date:
Werkzeug Nr.: - Bohrung/Flachen-Nr nsicht ¥ Sign.:
T00L NO. HOLE/FACE-NO. S A 5
316 £0.95 5 | m Schrittdurchmesser CUTTING DIAMETER 4 1 Inserf WCGT 060304 CERATIZIT/PLapses
220 129 v | wnin Schnitigestchwindgh. | (UTTING SPEED 3 3 Insert WCGT 050304 CERATIZIT/PLapses
2217 1000 n min 1| Drehzanl RPM 7 1 Body
3 ? 7 Schneidenzahl NUMBER OF TIPS toal life 20-60 m/edge 1 1 Chuck HSK 63 A Weldon 32
0.25 0.1 Sy | mmiz Vorschub/Schneide FEED PER TIP
p . D t Order N Ind.|Dat. [Modificat N
0.75 0.2 HED Vorschub/Undreh FEED PER REV balanced to 2217 rpm Sl L Al %9 Drter NO nejer [renmeeron o
1663 200 u | mm/min Vorschubgeschwind, FEED RATE max rpm 2600 =SSR LILS cust draw  046325-017-0-T24
l mm Weg WAY check Des .
th| sec Teit TME MaBe ohne Toleranzangaben oo [2000 7 Bore - chamfering tool
/u bearbeitendes Maferial GGG L0 nach Allgemeintoleranzen = :
MATERIAL TO BE MACHINED: DIN I1SO 2768 m T24 A3
] [ 2 3 L M1
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e @ 37 N N
@ Comp.:
Date:
Y40 s
" (115705 T™) 123.2 EM
&5 X

1 1 Insert CCMT 060204 1SO
Werkzeug Nr: Bohrung/Flachen-Nr:
’ ’ s. Ansicht X 6 |1 Insert WCGT 050308
TOOL NO. HOLE/FACE-NO 5 2 Form Insert
43.75 6 | m Schnittdurchmesser | CUTTING DIAMETER L] SCTCL 07CA06
165 v | m/min Schniftgeschwindigk CUTTING SPEED 3 1 special carfridge
1200 no | w1 | Drehanl RPY 2 2 special carfridge
2 7 Schneidenzahl NUMBER DF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSK 63 A
02 Yo | vz Vorschub) Sehmeide FEEDPER TP Description Order No Ind.|Dat. [Modification Name
0.4 s | o Vorschub/Undreh FEED PER REV balanced to 1200 rpm TN
480 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 1500 afe fome cust draw  046325-017-0-T7
l nm Weg WAY Des
th sec Zat TIME MaBe ohne Toleranzangaben 20.02 | LR Bore - chamfering tool
/U bearbeifendes Maferial GGG L0 nach Allgemeintoleranzen : :
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T7 A3
1 2 3 L M 11
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232.5 (856) auf ISO-Punkt
Comp.:
Date:
Werkzeug Nr.: Bohrung/Flachen-Nr.: Ansicht X Sign.:
T00L MO, HOLE/FACE-NO S AT 5
56 69.9 o | m Schriftdurchmesser | CUTTING DIAMETER L1 Insert TCMT 10204 150
220 140 v | n/nin Schittgeschwindigh CUTTING SPEED 3 2 Insert WCGT 077304 CERATIZIT/PLansep
1251 637 n min "1 | Drehzahl RPM 2 3 Insert WCGT 060304 CERATIZIT/PLapseg
3 3 . Schneidenzahl NUNBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSK 63 A
03 0 *z | mn/z Vorsthub/Sebneide FEEOPER TP Pos. |pcs. |Description Order No Ind.|Dat. [Modificafion Name
0.9 03 s | may Varschub/Undreh FEED PER REV balanced fo 650 rpm 09 Toare T
1126 190 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 800 afe fome cust draw  046325-017-0-T2
l nm Weg WAY o Des ]
th sec Zeit TIME MaBe ohne Toleranzangaben ;r:;n 20.02 | LRa Bore - chamferlng tool
/U bearbeifendes Maferial GGG L0 nach Allgemeintoleranzen : :
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T2 A3
1 { ? { 3 L M 1
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Approval drawing
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Comp.:
Date:
Sign.:
Werkzeug Nr.: Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO HOLE/FACE-NO 5
23 ] nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER b
50 v | m/min Schnittgeschwindigk CUTTING SPEED 3
100 n | o | oreva RPH ‘ 2 2 Praofile Insert details when ordering
2 2 Schneidenzahl NUMBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSKA 63
0 Yo | vz Vorschuby Sthmeide FEEDPER TP Pos. [pcs. |Descripfion Idn.| Dat. [Modification Name
0,1 s | U | Varschub/Undreh FEED PER REV. balanced ta 700rpm 50 Tome T
u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 1000 =L ame cust draw
L m Vg WAY check Des .
tho | sec Zeit THE MaBe ohne Toleranzangaben o 12002 1mm countersink
/u bearbeitendes Material: GGGLO nach Allgemeintoleranzen e
MATERIAL TO BE MACHINED: DIN ISO 2768 m 11 115419
1 { 7 L M 11 ' A3




HSK*A@*
DIN69833

<2 1 - —
NG
"
Q@
52.2+0.08
133
Approval drawing
confirm with design
yes no modify
Comp.:
Date:
Sign.:
Werkzeug Nr.: 18 Bohrung/Flachen-Nr.:
TOOL NO HOLE/FACE-NO 5
30 ] nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER b
220 v | m/min Schnittgeschwindigk CUTTING SPEED 3
2350 n min -1 | Drehzahl RPM i A Insert WCGT 050304 Ceratiz|t /|Planslee
3 2 Schneidenzahl NUMBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Body HSKA 63
0,3 S, | mm/z Vorschub/Schneide FEED PER TIP
P D t Idn.| Dat. [Modificat N
0.9 s | o/ Vorschub/Undreh FEED PER REV balanced to 2300rpm Sl Ll el 0o e T i ocrraren ane
1094 o | omimin | Vorschubgeschaind. | FEEDRATE max rpm 2600 AME TS Fcust draw  ML6 325/638/739
L m Vg WAY check Des .
th sec Zeit TIME MaBe ohne Toleranzangaben drawn 118021 Ut Boring bar
/u bearbeitendes Material: GGGLO nach Allgemeintoleranzen —
MATERIAL TO BE MACHINED: DIN 1SO 2768 m
W ‘ : ‘ : : B 11.115410 .
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160 ] ] ]
Comp.:
Date:
Werkzeug Nr: Bohrung/Flachen-Nr: Sign.:
. 758 ’ s. Ansicht X =ik
TOOL NO. HOLE/FACE-ND 5
100 [ nm Schnittdurchmesser CUTTING DIAMETER b
220 v | n/nin Schittgeschwindigh CUTTING SPEED 3 6 Insert CCMT 097308 IS0
700 n min 1| Drehzahl RPM i 1 BOdy
3 7 Schneidenzahl NUMBER OF TIPS tool life 20-60 m/edge 1 1 Chuck HSK 63 A Weldon3?2
0.2-0.3 S, | mm/z Vorschub/Schneide FEED PER TIP
P D f Order N Ind.|Dat. [Modificat N
0.6-10 s | v Varschub/Undreh FEED PER REV balanced fo 700 rpm o5 [pes [EstTpTOn 0 Drter NO el e e
700 u | mm/min Vorschubgeschwind FEED RATE max rpm 950 afe fome cust draw  046325-017-0-T58
l nm Weg WAY etk Des Ml |
th sec Zait TIME MaBe ohne Toleranzangaben drawn | 20.02 | LRa illing too
/U bearbeifendes Maferial GGG L0 nach Allgemeintoleranzen : :
MATERIAL TO BE MACHINED DIN 1SO 2768 m T58 A3
1 { 2 { L M 11




