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Unser Anspruch und das

Geheimnis unseres Erfolges:
.Besser sein als die Anderen”

Drehtechnik /turning technology

e Schruppen / Schlichten / Feinstschlichten
e Abstechen / Einstechen / Stechdrehen
e Gewindedrehen / Langdrehen / Schwerzerspanung
e Ultra-Mini und Mini Ausdrehwerkzeuge
e Wiper Technologie / Cermet beschichtet und unbeschichtet
* Kubisches Bohrnitrid (CBNJ, polykristalliner Diamant (PKD] und
Keramik Wendeplatten
® Aluminiumgeometrien beschichtet und unbeschichtet ab 0,05 mm Radius
e Standardgeometrien ab 0,0 mm Radius
e Sonder-Stechwerkzeuge

Frastechnik / milling technology

e Planfrasen / Eckfrasen / Nutenfrésen

e Helixfrasen (3D) / Tauchfrésen / Trennfrésen

e Frassysteme fir den Formenbau

¢ HSC - Frasen (High Speed Cutting)

* HPC - Frasen (High Performance Cutting)

* HFC - Frasen (High Feed Cutting)

e Spezielle Geometrien und Beschichtungen fiir die Bearbeitung
von Titan, VA, Aluminium, Graphit und Kupfer

Bohr- u. Entgrattechnik / drilling technology

e Hochleistungs-Bohrwerkzeuge mit und ohne Innenkihlung
e Bohrwerkzeuge bis 70xD Bohrtiefe

¢ Hochleistungs-Mini-Bohrwerkzeuge ab @ 0,05 mm

e Wechselschneidenbohrer fir grof3e Bohrtiefen von

Durchmesser 9,5 mm bis 114 mm
¢ Vollbohrer / Wendeplattenbohrer
e Aufbohrwerkzeuge / Feinbohrwerkzeuge
e Riickwartsentgrat- und Senkwerkzeuge

Spanntechnik / clamping technology

¢ VDI- / HSK- / SK / Capto-Aufnahmen

e Spannfutter mechanisch, pneumatisch und hydraulisch / Spannbacken

e Mehrfachspannsysteme / Schraubstdcke

¢ Hochgenauigkeitsfutter / Hydrodehnspannfutter / Schrumpffutter
 Angetriebene Werkzeuge fiir Drehmaschinen (Scheiben- und Sternrevolver)
e Sonderwerkzeughalter auch in kleinen Losgrof3en
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Bohrer / Drilling HSS & HSSE

NC-Anbohrer 90°

HSSE-NC-Anbohrer

.2621.0
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B2 HSSE NC center drills
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Bohrer Drilling carbide

NC-Anbohrer 90°

VHM-NC-Anbohrer

Noaw | | SO @]l 1 ]ls45] jze.:;z]
lVHM] lc%ng%wv] L;/ l% lBLANK] l @ HRC i‘

Brocas de puntear de metal duro integral

mm  Wiertta centrujgcez weglika spiekanego Karbtir NC Punta Matkabi

=
C
I | Punte in MD da centro NC B CBep/ia LeHTPOBOYHbIe (3aTouKa 90°), VHM,
YHUBEPCa/IbHOTO MPUMEHeHUs

22 Solid carbide NC center drills
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Bohrer Drilling carbide

NC-Anbohrer 90°

VHM-NC-Anbohrer
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Bohrer Drilling carbide

NC-Anbohrer 142°

VHM-NC-Anbohrer

E.3671.0

[ b L () i) L

22 Solid carbide NC center drills Z_ Brocasde puntear de metal duro integral

mm  Wiertta centrujgcez weglika spiekanego C Karbtir NC Punta Matkabi

I | Puntein MD da centro NC B CBepJia LLleHTPOBOYHbIE (3aTOuKa 142°),
VHM, ana matepranos ¢ TBepAOCTbIO 40
45 HRC
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VHM-NC-Anbohrer fiir Hochleistungsbohrer
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22 Solid carbide pilot center drills for high Z= Broca piloto de central metal duro integral
performance drills from 8xd para brocas de alto rendimiento desde 8xd
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TBEpAOCTLIO A0 60 HRC

Lol 1T 112 A5 12 T A5 115 17 1 15 [ 15 JEIRNNEEE 51 | 52
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

0 . . . . .

d1h6 12 1 d2 Artikelnummer €

Article-No. Stiick / piece

3.00 8.00 32.00 3.00 E.3652.1.0300 25,22
eenrreeennnees 400 .................................. 100 s 4 000 .......... 400 . E_3B'|L:-, 210400 ...................................... 2522
N—— 500 .................................. 1300 .................................. 5000 .................................. 500E365210500 .............................................. 2522
eennreeennnnees 500 ............ . P . . - . . o . E_35},2_1_0600 2784
N— 800 .................................. 2300 ................................. 5000 .................................. 800E355210800 .............................................. 3480
B, 1000 ................................. 2400 ................................. 7 000 ................................. 1000E355211000 ............................................... 5408
L 1200 ........... s Lo g e 6503

16.00 26.00 75.00 16.00 E.365211600 125,83



pit24imac
Rechteck

pit24imac
Rechteck


Gold-P Bohrer

DLGP195 SERIE

HSSE SPIRALBOHRER, GOLD-P beschichtet / HSSE twist drill, gold-P coated

» Nutenform : Rechtsspirale
» Spitzenwinkel : 135°, unter 1.6mm : Normalanschliff
1.6mm & gréBer : Kreuzanschliff
» Oberfliche : Blank mit TiN-Beschichtung im Arbeitsbereich
» Anwendung : Tiefe Bohrungen in unlegierten und legierten Stahlen, Grauguss, Temperguss, Aluminium- und Magnesiumlegierungen

CCeSSSSSSS o

“Ilri L "L

bis 1‘.6mm Uber i.smm

DIN [ 4 ¢
BSOS

Angaben in mm

copn  Boer fpial Ggsamt s gppn,  Bojer fplal Ggsamt preis
TiN D1 L1 L2 Euro TiN D1 L1 L2 Euro
DLGP195010 1.0 12 34 1,11 DLGP195041 4.1 43 75 2,16
DLGP195011 1.1 14 36 1,11 DLGP195042 4.2 43 75 2,16
DLGP195012 1.2 16 38 1,11 DLGP195043 4.3 47 80 2,16
DLGP195013 1.3 16 38 1,11 DLGP195044 4.4 47 80 2,16
DLGP195014 1.4 18 40 1,11 DLGP195045 4.5 47 80 2,16
DLGP195015 1.5 18 40 1,11 DLGP195046 4.6 47 80 2,16
DLGP195016 1.6 20 43 1,19 DLGP195047 4.7 47 80 2,16
DLGP195017 1.7 20 43 1,19 DLGP195048 4.8 52 86 2,16
DLGP195018 1.8 22 46 1,19 DLGP195049 4.9 52 86 2,16
DLGP195019 1.9 22 46 1,19 DLGP195050 5.0 52 86 2,16
DLGP195020 2.0 24 49 1,19 DLGP195051 5.1 52 86 2,70
DLGP195021 2.1 24 49 1,23 DLGP195052 5.2 52 86 2,70
DLGP195022 2.2 27 53 1,23 DLGP195053 5.3 52 86 2,70
DLGP195023 2.3 27 53 1,23 DLGP195054 54 57 93 2,70
DLGP195024 2.4 30 57 1,23 DLGP195055 5.5 57 93 2,70
DLGP195025 2.5 30 57 1,23 DLGP195056 5.6 57 93 2,88
DLGP195026 2.6 30 57 1,41 DLGP195057 5.7 57 93 2,88
DLGP195027 2.7 33 61 1,41 DLGP195058 5.8 57 93 2,88
DLGP195028 2.8 33 61 1,41 DLGP195059 5.9 57 93 2,88
DLGP195029 2.9 33 61 1,41 DLGP195060 6.0 57 93 2,88
DLGP195030 3.0 33 B61 1,41 DLGP195061 6.1 63 101 3,39
DLGP195031 3.1 36 65 1,54 DLGP195062 6.2 63 101 3,39
DLGP195032 3.2 36 65 1,54 DLGP195063 6.3 63 101 3,39
DLGP195033 3.3 36 65 1,54 DLGP195064 6.4 63 101 3,39
DLGP195034 34 39 70 1,54 DLGP195065 6.5 63 101 3,39
DLGP195035 35 39 70 1,54 DLGP195066 6.6 63 101 3,61
DLGP195036 3.6 39 70 1,83 DLGP195067 6.7 63 101 3,61
DLGP195037 3.7 39 70 1,83 DLGP195068 6.8 69 1098 3,61
DLGP195038 3.8 43 75 1,83 DLGP195069 6.9 69 108 3,61
DLGP195039 3.9 43 75 1,83 DLGP195070 7.0 69 109 3,61
DLGP195040 4.0 43 75 1,83 DLGP195071 71 69 109 4,16

O : Sehrgut O : Gut

Baustahl, legierter  angelassener =
eharteter Stahl f _
C-Stahl Stahl Stahl g rogttfzr‘ﬁller Titan Baustahl ~ Kupfer Bronze CFK

Guss  Aluminium Legierungen
~HB225 HB225~325 HRc30~45 HRc45~55 HRc55~

o [ o | | [ lofJofolof | [ |




Gold-P Bohrer

DLGP195 SERIE

HSSE SPIRALBOHRER, GOLD-P beschichtet / HSS_E twist drill, gold-P coated

» Nutenform : Rechtsspirale
» Spitzenwinkel : 135°, unter 1.6mm : Normalanschliff
1.6mm & gréBer : Kreuzanschliff
» Oberflaiche  : Blank mit TiN-Beschichtung im Arbeitsbereich
» Anwendung : Tiefe Bohrungen in unlegierten und legierten Stéhlen, Grauguss, Temperguss, Aluminium- und Magnesiumlegierungen

T cSSSSSS§ o

| L1
I L2 .
e
bis 1;6mm Uber i.Gmm
O sl By o | 2
338 22 33° 135°
Angaben in mm
eopn 0RO SRS e Gem EoPNe PR TR el em
TiN D1 L1 L2 Euro TiN D1 L1 L2 Euro
DLGP195072 7.2 69 109 314 DLGP195102 102 87 133 6.17
DLGP195073 7.3 69 109 314 DLGP195103 103 87 133 6.17
DLGP195074 7.4 69 109 3.14 DLGP195104 104 87 133 6.17
DLGP195075 7.5 69 109 3.14 DLGP195105 105 87 133 6.17
DLGP195076 7.6 75 117 3.46 DLGP195106 106 87 133 6.37
DLGP195077 7.7 75 117 346 DLGP195107 107 94 142 6.37
DLGP195078 7.8 75 117 3.46 DLGP195108 108 94 142 6.37
DLGP195079 7.9 75 117 3.46 DLGP195109 108 94 142 6.37
DLGP195080 8.0 75 117 3.46 DLGP195110 11.0 94 142 6.37
DLGP195081 8.1 75 117 378 DLGP195111 11.1 94 142 768
DLGP195082 8.2 75 117 3.78 DLGP195112 11.2 94 142 768
DLGP195083 8.3 75 117 3.78 DLGP195113 11.3 94 142 7.68
DLGP195084 8.4 75 117 378 DLGP195114 11.4 94 142 7.68
DLGP195085 8.5 75 117 378 DLGP195115 115 94 142 768
DLGP195086 8.6 81 125 4.33 DLGP195116 116 94 142 768
DLGP195087 8.7 81 125 4.33 DLGP195117 11.7 94 142 7.68
DLGP195088 8.8 81 125 433 DLGP195118 11.8 94 142 7.68
DLGP195089 8.9 81 125 4.33 DLGP195119 11.9 101 151 768
DLGP195090 9.0 81 125 4.33 DLGP195120 12.0 101 151 768
DLGP195091 9.1 81 125 5.41 DLGP195121 121 101 151 8.54
DLGP195092 9.2 81 125 5.41 DLGP195122 122 101 151 8.54
DLGP195093 9.3 81 105 5.41 DLGP195123 12.3 101 151 8.54
DLGP195094 9.4 81 125 5.41 DLGP195124 124 101 151 8.54
DLGP195085 9.5 81 125 5.41 DLGP195125 125 101 151 8.87
DLGP195096 9.6 87 133 5.41 DLGP195126 126 101 151 8.87
DLGP195097 9.7 87 133 5.41 DLGP195127 12.7 101 151 887
DLGP195088 9.8 87 133 5.41 DLGP195128 12.8 101 151 887
DLGP195089 9.9 87 133 5.41 DLGP195129 12.9 101 151 8.87
DLGP195100 100 87 133 5.41 DLGP195130 13.0 101 151 9.07
DLGP195101 10.1 87 133 6.17
O :Sehrgut O : Gut
BT TR et e e s e S o
~HB225 HB225~325 HRc30~45 HRc45~55 HRC55~ geigEt
o | o | | | oJoJoJo| | | |




BOHRER MIT

ZYL. SCHAFT

SERIE D2107

HSSE-Co8, SPIRALBOHRER mit ZYLINDERSCHAFT,
DIN 1897

» Oberflachenbehandlung : Coloring (Goldfarbe)
» Verwendung : Bohrer zum Einsatz auf Automaten und Revolverdrehbénken.
Geeignet fur den Einsatz in Handbohrmaschinen zum Bohren von diinnwandigem Material.
» Schnittdaten siehe Seite 140
im Hauptkatalog

EXTRA KURZ

bis 1.5mm Uber 1.5mm

DIN
1897 Y Kein Lagerartikel

Angaben in mm

Bohrer- Spiral- [el-T11 Preis Bohrer- Spiral- Gesafnt- Preis
4] lange lange Stiick (4] lange lange Stiick
D1 L1

TiAIN L2 Euro TiAIN D1 L1 L2 Euro
D2107010 1.0 B 26 1.32 D2107034 3.4 20 52 1.40
D2107011 1.1 7 28 1.32 D2107035 3.5 20 52 1.40
D2107012 1.2 8 30 1.32 D2107036 3.6 20 52 1.60

* D2107912 , 1.25 8 30 1.46 * D2107037 , 3.7 20 52 1.60
D2107013 1.3 8 30 1.32 #D2107937 3.75 20 52 1.76
D21 07014_._ 1.4 9 32 1.32 02107038_._ 3.8 22 55 1.60
D2107015 1.5 9 32 1.32 % D2107039 3.9 22 55 1.60
D2107016 1.6 10 34 1.26 D2107040 4.0 22 55 1.60
D2107017 1.7 10 34 1.26 D2107041 q.1 22 55 1.84

% D2107917 , 1.75 11 36 1.38 D2107042, 4.2 22 55 1.84
D2107018 1.8 11 36 1.26 #D2107942 4.25 22 55 2.02
D210701 9_._ 1.9 11 36 1.26 D21 07043_._ 4.3 24 58 1.84
D2107020 2.0 12 38 1.26 % D2107044 4.4 24 58 1.84
D2107021, 2.1 12 38 1.22 D2107045, 4.5 24 58 1.84
D2107022 2.2 13 40 1.22 D2107046 4.6 24 58 1.92

* D21 07925_'_2.55 13 40 1.34 * D2107946_'_4.65 24 58 1.92
D2107023 2.3 13 40 1.22 % D2107047 q.7 24 58 1.92
D2107024 2.4 14 43 1.22 * D2107947 4.75 24 58 2.10
D2107025 2.5 14 43 1.22 D2107048 4.8 26 62 1.92
D2107026, 2.6 14 43 1.30 D2107049, 4.9 26 62 1.92
D2107027 2.7 16 46 1.30 D2107050 5.0 26 62 1.92

% D2107927 , 2.75 16 46 1.44 D2107051, 5.1 26 62 2.26
D2107028 2.8 16 46 1.30 D2107052 5.2 26 62 2.26
D2107029 2.9 16 46 1.30 % D2107952  5.25 26 62 2.48
D2107030 3.0 16 46 1.30 D2107053 5.3 26 62 2.26
D2107031, 3.1 18 49 1.40 D2107054, 5.4 28 66 2.26
D2107032 3.2 18 49 1.40 D2107055 5.5 28 66 2.26

* D2107932_._3.25 18 49 1.54 ¥ D21 07955_._5.55 28 66 2.50
D2107033 3.3 18 49 1.40 % D2107056 5.6 28 66 2.50

» HSSE-Co5 (DL107)ist auf Anfrage lieferbar.

O :Sehrgut O : Gut
ng:m Ieggﬁ?r ang(“é'?:'fner geharteter St Guss Aluminiym  Tostireier Titan Baustahl Kupfer Bronze-

I .
<HB225 HB225~325 HRc30~45 HRc45~55 >HRc55 Stah Legierungen

O O O O O O O
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SERIE D2107

HSSE-Co8, SPIRALBOHRER mit ZYLINDERSCHAFT,

DlN 1897 EXTRA KURZ
» Oberflachenbehandlung : Coloring (Goldfarbe)
» Verwendung : Bohrer zum Einsatz auf Automaten und Revolverdrehbanken.

Geeignet fur den Einsatz in Handbohrmaschinen zum Bohren von diinnwandigem Material.
» Schnittdaten siehe Seite 140
» im Hauptkatalog

bis 1.5mm Uber1.5mm

DIN |HSS|§¢ /
1897 | Co8 Y¢ Kein Lagerartikel

Angaben in mm

| eoene | ¥ | S N IR R
P ge lénge Stiick [%) lange lange Stiick
D1 L1 L2 E

TiAIN D1 L1 L2 Euro TiAIN uro
% D2107057 57 | 28 | 66 [ 250 D2107080| 8.0 | 37 79 | 3.72
#D2107957 | 5.75 | 28 66 | 2.74 ~D2107081| 8.1 37 79 | 4.14
D2107058 58 | 28 66 | 2.50 D2107082 8.2 37 79 | 414
# D2107059 59 | 28 66 | 2,50 #D2107982  8.25 37 79 | 4.58
D2107060 6.0 | 28 66 | 2.80 +«D2107083 | 8.3 37 789 | 4.14
“ D2107061 6.1 | 31 70 | 2.72 D2107084 8.4 37 79 | 4.14
D2107062 6.2 | 31 70 | 2.72 D2107085 8.5 37 79 | 4.14
#D2107962 | 6.25 | 31 70 | 3.00 +*D2107086 8.6 40 84 | 4.72
+ D2107063 6.3 | 31 70 | 2.72 + D2107087 8.7 40 84 | 4.72
“* D2107064 6.4 | 31 70 | 2.72 +* D2107987 8.75 | 40 84 | 5.18
D2107065 6.5 | 31 70 | 2.72 D2107088, 88 | 40 84 | 4.72
* D2107066 6.6 [ 31 70 | 2.84 # D2107089 | 8.9 | 40 84 | 4.72
+* D2107067 6.7 | 31 70 | 2.84 D2107090 9.0 40 84 . 4.72
* D2107967 | 6.75 | 34 74 | 3.12 *+D2107091 9.1 40 84 | 6.46
D2107068 6.8 | 34 74 | 2.84 %~ D2107092 9.2 40 84 | B.46
* D2107069 6.9 | 34 74 | 2.84 + D2107992 9.25 40 84 | 7.10
D2107070 70 | 34 74 | 2.84 +D2107093 9.3 40 84 | 6.46
# D2107071 71 | 34 74 | 3.44 % D2107993 9.35 40 84 | B.6O
* D2107072 72 | 34 74 | 3.44 %~ D2107094 9.4 40 84 | 6.60 BOHRER MIT
% D2107972 | 7.25 | 34 74 | 3.78 D2107085 9.5 40 84 | B.60 ZYL. SCHAFT
+ D2107073 7.3 | 34 74 | 3.44 D2107096 | 9.8 43 83 | 6.04
D2107074 74 | 34 74 3.44 + D2107097 ! 9.7 43 89 | B.04
*D2107974 7.45 | 34 74 ‘ 3.44 % D2107997 | 9.75 43 83 | 6.86
D2107075 7.5 | 34 74 | 3.44 “* D2107098 ] 9.8 43 89 | B.04
+ D2107076 7.6 | 37 79 | 3.72 “ D2107099 | 9.9 43 89 | B6.04
+ D2107077 7.7 | 37 79 | 3.72 D2107100| 10.0 43 89 | B.04
*#D2107977 | 7.75 | 37 79 | 4.08 D2107102| 10.2 43 89 | 8.42
+ D2107078 7.8 | 37 79 | 3.72 % D2107802  10.25 43 89 | 954
* D2107079 7.9 [ 37 79 | 3.72 D2107105 | 10.5 43 89 | 8.42

» HSSE-Co5 (DL107) ist auf Anfrage lieferbar.

O :Sehrgut O : Gut

Baustahl, legierter  angelassener
C-Stahl Stahl Stahl

<HB225 HB225~325 HRc30~45 HRc45~55 >HRc55
oo [ [ [o[o[ofo[o] |

gehérteter Stahl rostfreier

- Bronze-
Guss Aluminium Stahl Titan Baustahl Kupfer Legierungen
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SERIE D2107

HSSE-Co8, SPIRALBOHRER mit ZYLINDERSCHAFT,

DlN 1897 EXTRA KURZ
» Oberflachenbehandlung : Coloring (Goldfarbe)
» Verwendung : Bohrer zum Einsatz auf Automaten und Revolverdrehb&nken.

Geeignet fur den Einsatz in Handbohrmaschinen zum Bohren von diinnwandigem Material.
» Schnittdaten siehe Seite 140
» im Hauptkatalog

bis 1.5mm Uber 1.5mm

DIN
1897 Y Kein Lagerartikel

Angaben in mm

Bohrer- | Spiral- | Gesafnt- Preis Bohrer- | Spiral- | Gesafnt- Preis
%) lange lange Stiick (%) lange lange Stiick
D1 L1

TiAIN L2 Euro TiAIN D1 L1 L2 Euro

¥ D2107807 10.75 47 95 10.28 * D2107872 17.25 B62 123 28.37
D2107110 11.0 a7 95 9.65 #* D2107175 17.5 62 123 25.80

* D2107812 11.25 47 95 11.36 » D2107877 17.75 B62 123 28.37
» D2107115 11.5 47 95 10.39 % D2107180 18.0 62 123 25.80
* D2107817 11.75 47 95 12.22 * D2107882 18.25 64 127 33.02
* D2107118 11.8 47 95 10.67 * D2107185 18.5 64 127 29.95
D2107120 12.0 51 102 10.67 * D2107887 18.75 64 127 33.02
*» D2107822 12.25 51 102 14.04 * D2107190 19.0 64 127 29.95
D2107125 12.5 51 102 12.85 » D2107892 19.25 66 131 35.96
* D2107827 12.75 51 102 17.90 #* D2107195 19.5 66 131 32.63
D2107130 13.0 51 102 16.22 * D2107897 19.75 66 131 39.05
* D2107832 13.25 54 107 18.49 * D2107200 20.0 66 131 35.49
% D2107135 13.5 54 107 16.92 * D2107205 20.5 68 136 41.82
* D2107837 13.75 54 107 18.59 * D2107210 21.0 68 136 41.82
* D2107138 13.8 54 107 16.92 * D2107215 21.5 70 141 43.99
» D2107140 14.0 54 107 17.50 * D2107220 22.0 70 141 44.78
* D2107842 14.25 56 111 19.38 * D2107225 22.5 72 146 54.08
* D2107145 14.5 56 111 17.60 % D2107230 23.0 72 146 54.08
BOHRER MIT Y D2107847 14.75 56 111 18.57 * D2107235 23.5 72 146 60.91
ZYL. SCHAFT * D2107150 15.0 56 111 17.79 % D2107240 24.0 75 151 60.91
* D2107852 15.25 58 115 22.25 * D2107245 24.5 75 151 64.77
* D2107155 15.5 58 115 20.16 * D2107250 25.0 75 151 64.77
* D2107857 15.75 58 115 20.76 * D2107260 26.0 78 156 B68.62
* D2107160 16.0 58 115 20.76 * D2107270 27.0 81 162 80.87
*» D2107862 16.25 60 119 25.12 * D2107280 28.0 81 162 80.87
* D2107165 16.5 60 119 22.84 * D2107290 29.0 84 168 88.28
* D2107867 16.75 60 119 25.12 * D2107300 30.0 84 168 88.28
Y D2107170 17.0 60 119 22.84 * D2107310 31.0 87 174 117.74

» HSSE-Co5 (DL107) ist auf Anfrage lieferbar.

O :Sehrgut O : Gut

Baustahl, legierter  angelassener s
ehérteter Stahl ;
C-Stahl Stahl Stahl g Guss Auminiym  Tostfreier Titan Baustahl Kupfer Bronze-
Stahl Legierungen
<HB225 HB225~325 HRc30~45 HRc45~55 >HRc55

@ O O O O O O
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Katalog- und Schnittdaten Katalog- und Schnittdaten Katalog- und Schnittdaten
DREAM DRILL OFFER ey INOX AL

Nettopreis - net prices

gmm

1,0-2,9 15,06 € 24,37 € 29,37€

3,0-6,0 14,59 € 21,03 ¢ 2538€ 2703¢€ 18,70 € 27,37 € 3254€ 3496¢€ 53,60 € 64,18 € 69,77 €
6,1-8,0 17,05 € 28,71 € 3447 € 36984 ¢€ 2085 € 30,26 € 3595€ 3836¢€ 58,24 € 7318 € 7720 €
8,1-10,0 2165¢€ 32,05¢ 3857€ 40,76 € 26,88 € 3594 € 4281€ 4513¢€ 7979€ 10024€ 10462 ¢€
10,1-12,0 23,74 € 45,96 € 5527 € 5898 ¢€ 3772 € 50,52 € 60,15€ 6B6382¢€ 10583€ 13301€ 139,06¢€
12,1-14,0 4485 € 64,14 € 7723€ 8308¢€ 5127 € 71,38 € 8548€ 9125¢ 128,53 € 16249€ 164,23¢€
14,1-16,0 56,64 € 8148 € 97,31 € 10454 € 6444 € 9412€ 11299€ 121,15¢€
16,1-18,0 7344€ 13780€ 159,78€ 17325¢€ 84,189€ 14059¢€ 16889¢€ 18206 ¢
18,1-20,0 90,14 € 14455€ 17458¢€ 187,75€ 10549€¢ 16097 € 19346¢€ 206,72 €

Vom Durchmesser 1,0 (3,0] bis 12,0 mm sind alle Bohrer in 0,1 mm Abstufungen lieferbar
Baumalie DIN 6537
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Kernlochbohrer fiir Gewindeformer

core hole drill for thread former

mit und ohne Innenkiihlung
TiAIN-Futura-beschichtet
Besonders zu verwenden in Kombination mit den YG-1 Gewindeformern

DIN Q
6537 140°

© :Hervorragend O:Gut

~HB225  HB225-~325 HRc30~45

@ L S e o < © Angaben in mm
IE%IZIII\\II; Bohrer @ Schaft @ Spirallange Gesamtlange Preis
Glatt D1 D2 L1 Lo
DH452932 3,25 6 28 66 35,65 €
DH452937 3,75 6 28 66 35,65 €
DH452946 4,65 6 36 74 35,65 €
DH452947 4,75 5] 36 74 35,65 €
DH452955 5,55 6 44 82 35,65 €
DH452956 5,65 6 44 82 32,68 €
DH452957 5,75 6 44 82 32,68 €
DH452965 6,55 8 53 91 38,13 €
DH452966 6,65 8 53 91 38,13 €
DH452976 7,65 8 53 91 38,13 €
DH452996 9,65 10 61 103 44,84 €

© :Hervorragend O:Gut

~HB225 HB225~325 HRc30~45
O © © O O Angaben in mm
E1I?|IZIII\\I|; Bohrer @ Schaft @ Spirallange Gesamtlange Preis
Glatt D De L Lo
DH424932 3,25 6 28 66 20,18 €
DH424937 3,75 6 28 66 20,18 €
DH424946 4,65 6 36 74 20,18 €
DH424947 4,75 6 36 74 20,18 €
DH424955 5,55 6 44 82 20,18 €
DH424956 5,65 6 44 82 20,18 €
DH424957 5,75 6 44 82 20,18 €
DH424965 6,55 8 53 91 2167 €
DH424966 6,65 8 53 91 2167 €
DH424976 7,65 8 53 91 2167 €
DH424996 9,65 10 61 103 2782 €
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Hochleistungs-Kegelsenker aus VHM - 90°

Carbide High Performance Counter Sinks

654 600 / 654 607

DE: e Speziell fur den Einsatz auf CNC-Maschinen
e Komplett VHM, besseres Schwingungsverhalten
e Exzentrisch hinterschliffen, konstantes Profil
e Oberflache blank bzw. X.Cut beschichtet

EN: e Especially for CNC machines
e Monobloc carbide, less vibrations
e Excentric relief and constant profile
¢ Bright finish or with X.Cut coating

Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 17

In
d2
=

@00000
©O®

@D @d2 oT L - Art. No. Stk/pce
z9 h9 max. 654 600 Euro
4,3 4 1,3 40 3 6546000430 54,60
5,3 4 1,5 40 3 6546000530 58,70
6,3 5 i, 45 3 6546000630 62,90
8,3 6 2,0 50 3 6546000830 74,30

10,4 6 2,5 50 3 6546001040 78,90
12,4 8 * 2,8 56 3 6546001240 84,70
16,5 10* 3,2 60 3 6546001650 94,00

20,5 10* 3,5 63 3 6546002050 133,40

25,0 10* 3,8 67 3 6546002500 172,80
31,0 12% 4,2 71 3 6546003100 237,80

* Zylinderschaft ab @d2:8 mit 3 Spannflachen
* Cylindrical shank from @d2:8 with 3 flats

Hochleistungs-Kegelsenker aus VHM - 60°

Carbide High Performance Counter Sinks

Art. No.
654 607

6546070430
6546070530
6546070630
6546070830
6546071040
6546071240
6546071650
6546072050
6546072500
6546073100

p
VHM
Carb

Ve
~DIN
335

90°

ZYL

Stk/pce
Euro
63,70
67,80
72,00
84,70
93,50
100,90
103,10
145,30
184,70
264,20

654 650 / 654 657

DE: e Speziell fir harte und abrasive Werkstoffe
e Komplett VHM, besseres Schwingungsverhalten
e Exzentrisch hinterschliffen, konstantes Profil
e Oberfldche blank bzw. X.Cut beschichtet

EN: e Especially for hard and abrasive materials

<—c—>|—
-

3

|

blank

e Monobloc carbide, less vibrations -
e Excentric relief and constant profile 60° z:3
e Bright finish or with X.Cut coating ) )
e e
00000 [/
J Y
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 17
@D ad2 oT L - Art. No. Stk/pce Art. No. Stk/pce
29 h9 max. 654 650 Euro 654 657 Euro
6,3 5 1,5 47 3 6546500630 84,20 6546570630 93,20
8,3 6 2,0 52 3 6546500830 98,40 6546570830 104,50
10,4 6 2,5 53 3 6546501040 107,80 6546571040 115,60
12,4 8 * 2,8 60 3 6546501240 117,30 6546571240 126,30
16,5 10* 3,2 65 3 6546501650 131,50 6546571650 147,30
20,5 10* 3,5 69 3 6546502050 191,10 6546572050 210,20
25,0 10* 3,8 75 3 6546502500 251,60 6546572500 275,00
31,0 12% 4,2 81 3 6546503100 337,70 6546573100 364,30
* Zylinderschaft ab @d2:8 mit 3 Spannflachen
* Cylindrical shank from @d2:8 with 3 flats
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KEGELSENKER 90°

COUNTERSINKS 90°

HSS-XE Kegelsenker DIN 335 Form C 90°, 3-Flachen-Schaft

20 1740 HSS-XE countersink DIN 335 type C 90°, 3-flat-shank

ANWENDUNG - APPLICATION

P

Stahl Edelstahl Grauguss A Kupfer, Kunststoffe
Messing, Zinn -~ GFK/CFK

Steel Stainless Grey cast A
iron Copper, brass, ~ Plastics
tin GRP/CRP

<900N <900N >10% Si

I Bestseller - Preis reduziert - Bestseller - Price reduced

d3 d2
] mm [4] mm

Senkung nach Senkung nach
DIN 74 DIN 74

Countersinking
per DIN 74

Countersinking
per DIN 74

201740010 o 43 1.3 7,65 201740150 e 13,
201740020 e 50 1,5 40 0 4,0 3 7,65 201740160 e 150 3,2 60,0 10,0 3 /1
201740030 e 53 1,5 40,0 4,0 8 3,70 201740170 e 165 3,2 60,0 10,0 3 = M8 13,15
201740040 o 6,0 1,5 45,0 5,0 3 3,70 201740180 e 19,0 3,5 63,0 10,0 3 M 10 - 14,95
201740050 o 6,3 1,5 45,0 5,0 3 - M 7,90 201740190 e 205 3,5 63,0 10,0 3 = M 10 14,95
201740060 o 70 1,8 50,0 6,0 3 M 3,5 - 7,90 201740200 e 230 3,8 67,0 10,0 3 M 12 - 18,85
201740070 e 73 1,8 50,0 6,0 3 - - 4,00 201740210 e 250 3,8 67,0 10,0 3 = M 12 18,85
201740080 e 80 2,0 50,0 6,0 3 M4 - 4,00 201740220 e 26,0 3,9 71,0 12,0 3 M 14 - 22,90
201740090 e 83 2,0 50,0 6,0 3 = M4 8,40 201740230 e 28,0 4,0 71,0 12,0 3 = M 14 22,90
201740100 o 9.4 2,2 50,0 6,0 3 - - 8,40 201740240 e 30,0 4,1 71,0 12,0 3 M 16 - 25,85
201740110 e 10,0 2,5 50,0 6,0 3 M5 - 8,75 201740250 e 31,0 4,2 71,0 12,0 3 = M 16 25,85
201740120 e 10,4 2,5 50,0 6,0 3 - M5 9,30
201740130 e 115 2,8 56,0 8,0 3 M6 - 9,30
201740140 ® 124 28 56,0 8,0 3 - M6 10,35
LEERE SETS ZUM SELBST BESTUCKEN
SETS - KITS
EMPTY KITS FOR SELF EQUIPMENT

Inhalt 7| 201641 Inhalt Inhalt 21 0042 Inhalt 21 0043

Content Content Content © m Content ° m

) 6,3-83 ) 6,3-10,4 0 6,3-83-10,4-12,4- 0 6,3-10,4-16,5-

16,5 - 20 20,5-25m 16,5 20,5 mm 20,5 - 25 mm

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

HSS-XE Stahl HSS-XE steel

Gefertigt aus hochlegiertem Spezialstahl "XE” fir wesentlich hhere Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service life

Standzeiten gegenlber HSS-Stahle. than HSS-steel.

Zum Senken in folgende Materialien: For countersinking in materials:

e Edelstahle (V2A] e High-alloyed chromium steel such as stainless (V2A)

e Stahl ® Steel

* Guss e Cast iron

® Bunt- und Leichtmetalle ¢ Non ferrous metals

3-Flachenschaft ergibt: 3-flat shank for:

- Hervorragende Drehmomentibertragung - Excellent torque transmission

- Kein Durchrutschen im Bohrfutter - No slippage in the drill chuck

- Somit deutlich héhere Schnittleistung - This results to superior cutting output
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KEGELSENKER 90°

COUNTERSINKS 90°

HSS-XE + BLUE-TEC beschichteter Kegelsenker DIN 335 Form D 90°, Morsekonus 20 1795

HSS-XE + BLUE-TEC coated countersink DIN 335 type D 90°, morse taper

ANWENDUNG - APPLICATION

P %Q@ F :

Stahl Edelstahl Grauguss Ku fer, Kunststoffe
Messmg Zinn GFK/CFK Morsekonus

Steel Stainless Grey cast A Morse taper
iron Copper, brass,  Plastics 2/3/4
tin GRP/CRP

<1100N <900N >10% Si

Senkung nach
DIN 74

Senkung nach
Schaft - Shank DIN 74

Schaft - Shank
Morsekonus | countersinking

Morsekonus Countersinking

MK per DIN 74 per DIN 74
Morse taper Morse taper
| omm Lomnlomn 2] W e B o Lonnlonn 2] b
@ mm
201795010 . 100,0 MK / MT 2 41,40 20 1795 050 3 MK/ MT 3
20 1795 020 25,0 3,8 | 106,0 MK / MT 2 46 25 20 1795 060 50,0 140 1500 3 MK / MT 3
201795 030 31,0 g 112,0 MK / MT 2 53,45 201795 070 630 160 1800 3 MK/ MT 4
20 1795 040 37,0 \ 118,0 MK / MT 2 81,80 20 1795 080 80,0 = 22,0 | 1900 3 MK / MT 4

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet HSS-XE steel + BLUE-TEC coated

Gefertigt aus hochlegiertem Spezialstahl "XE” fiir wesentlich hohere Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service life
Standzeiten gegenliber HSS-Stéhle. than HSS-steel.

BLUE-TEC Beschichtung fiir eine nochmalige wesentliche Erhéhung BLUE-TEC coating for a further substantial increase in service life also
der Standzeit auch bei Trockenbearbeitung (ohne/wenig Kiihlung) when machining dry [no/less cooling)

Zum Senken in folgende Materialien: For countersinking in materials:

e Edelstéhle (V2A / V4A)  High-alloyed chromium steel such as stainless (V2A / V4A)

e Stahl * Acid resistant steel

® Guss e Steel

* Bunt- und Leichtmetalle e Cast iron

e Non ferrous metals
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Senker und Reibahlen / countersinks and reamer

Entgrater

VHM-Entgrater 60°

.56131

— ¢
WERKS- e e o] | Kurz
NORM BLUE | |"60°%| | sworr
L) (5] ) (B8] L2 L
i
|

Solid carbide deburring tools 60° Rebabador 60° en metal duro integral

=
Fazowniki 80° z weglika spiekanego do Karbur Capak Alma Takimi, 60°

materialow Utwardzanychido B5HRC B [paTtocHumatenu (60°), VHM (BlueCut), ans

B I svasatori frese 80° in MD maTepuranos 40 65 HRC

A 21 22 AR
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]

Zdhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

4.00 54.00 4.00 HA 4 E.5613.1.0400
6.00 57.00 6.00 4 E.5613.1.0600
8.00 63.00 8.00 5 E.5613.1.0800

8.00 ) 63.00 8.00 4 E.5613.1.0800.04 28,78
———— o o g . —— 3452
RO o e s i i 3462
———— 1200 ............. . g . ——. 5090
cenneeeeennnes P . P i e 5090
——— 1600 ............. - i . — 7578
PN 9200 ................................. 16004,5561311600047578

e . e 10971
,...4 : 56131,5000 04,... ...................... 10971

VHM-Entgrater 90°

E.5614.1

— [
‘Nomm &/ |BLue]| |90 | |- Sen

VHM| | Nomwt 00 E-

L) () () (B8] L2 L2

=

.

Solid carbide deburring tools 90° Z_ Rebabador 90° en metal duro integral

Fazowniki 90° z weglika spiekanego do B2 Karbir Capak Alma Takimi, 90°

materialow Utwardzanychido B5HRC B [patocHumatenu (90°), VHM (BlueCut), gas
B I svasatori frese 90° in MD maTepurano Ao 65 HRC

ool TP A2 1S T2 115 115 17 115 [ 10 JERNNEEE 5T 1 52
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Zdhne Artikelnummer €

flutes Article-No. Stiick / piece

1.00 38.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0100 20.68
2.00 38.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0200 20.68
38.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0300 20.68

4.00 54.00 4.00 HA 4 E.5614.1.0400 19.66
6.00 57.00 6.00 4 E.5614.1.0600 21.12
8.00 63.00 8.00 5 E.5614.1.0800 28.13
8.00 63.00 8.00 4 E.5614.1.0800.04 28.13
10.00 72.00 10.00 6 E.5614.11000 34.57
10.00 72.00 10.00 4 E.5614.11000.04 3457
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Senker und Reibahlen / countersinks and reamer

Entgrater

VHM-Entgrater 90°

E.5614.

weme | | < g i B
o) (2] | <) (o) [ 2] [

EIE Solid carbide deburring tools 90° E_ Rebabador 90° en metal duro integral
mm Fazowniki 90° z weglika spiekanego do Karbtir Capak Alma Takimi, 90°
materiatow utwandzanychido B5HRG B [paTocHumaTenu (90°), VHM (BlueCut), gns

B I svasatori frese 90° in MD maTepuano Ao 65 HRC

d1 h6 " d2 Zéhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

12.00 83.00 12.00 6 E.5614.1.1200 49.15
12.00 83.00 12.00 4 E.5614.1.1200.04 49.15
16.00 92.00 16.00 6 E.5614.1.1600 76.59
16.00 92.00 16.00 4 E.5614.1.1600.04 78.59
20.00 104.00 20.00 6 E.5614.1.2000 111.186
20.00 104.00 20.00 4 E.5614.1.2000.04 111.16

VHM-Entgrater 60°, lang

E.5636.1

e BLUE | [ 80| |15
o 53] A 53 |

E=  Solid carbide deburring tools 60°, long Z_ Rebabador B0° en metal duro integral, serie
mmm  Fazowniki diugie 60° z weglika spiekanego do g

materiatléw utwardzanych B2 Karbir Capak Alma Takimi, 60°, Uzun
B | svasatori frese B0° in MD, serie lunga B [paTtocHMmaTenu gnunHHble (60°), VHM

(BlueCut), ans matepuanos Ao 45 HRC

N - T I I N A 21 22 R

Schnittwerte Seite 5.31

Cutting date page 551 gy e I = I M T X [ 61 | 62 [ 63
L] L] L] L] L] L] L) L]

d1h6 n d2 Zahne Artikelnummer €

flutes Article-No. Stiick / piece
6.00 110.00 6.00 4 E.5636.1.0600 55.20
8.00 150.00 8.00 5 E.5636.1.0800 76.76
10.00 150.00 10.00 6 E.5636.1.1000 104.99
12.00 150.00 12.00 6 E.5636.1.1200 131.96
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Vor- und Ruckwartsentgrater VHM Bi-Face 90° 668 490

Carbide Forward / Backward Deburrer Bi-Face 90°

- Zum Riickwarts-, Entgraten, Fasen ] (—'

- Lange Ausfihrung .

- Beidseitig geschliffener Kopf VHM ] | poliert

- Winkel 90° J Z

- Oberflache blank ( (

- Front / back deburring %0 z4

- Long version J W,

- Difficult access 2 (

- Chamfering angle 90° DIN L

- Bright finish 6535HA lang
| sl

@D 0d2 @d3 L 11 122z T Art. No.  Stk/pce @D Od2 @d3 L W1 12z T Art. No.  Stk/pce
hé max. -1 min.  max. Euro hé max. -1 min.  max. Euro

28 6 2,2 100 1,1 10 4 1,2 ees4900280 46,20 78 6 49 100 2,8 34 4 49 6684900780 65,60
3 6 22 100 1,3 10 4 1,2 ee84%00300 46,20 8 6 49 100 3,1 34 4 49 6684900800 65,60
38 6 29 100 1,55 12 4 1,6 6684900380 46,20 98 6 59 100 3,8 34 4 59 6684900980 81,00
4 6 29 100 1,75 12 4 1,6 6684900400 46,20 10 6 59 100 4,1 34 4 59 6684901000 81,00
48 6 34 100 2,1 154 2 6684900480 48,80 11,8 6 59 100 58 34 4 59 6684901180 97,50
5 6 34 100 2,3 15 4 2 6684900500 48,80 12 6 59 100 6,1 34 4 59 6684901200 97,50
58 6 38 100 2,7 18 4 2,4 6684900580 49,70 15,8 10 7,9 100 7,8 34 4 7,9 6684901580 138,30
6 6 38 100 29 18 4 2,4 6684900600 49,70 16 10 7,9 100 8,1 34 4 7,9 ee84901600 138,30

Vor- und Ruckwartsentgrater VHM+X.Cut Bi-Face 90° 678 490
Carbide Forward / Backward Deburrer+X.Cut Bi-Face 90°

- Zum Riickwarts-, Entgraten, Fasen e 4

- Lange Ausfiihrung VHM X

- Beidseitig geschliffener Kopf Cut

- Winkel 90° N .
- Oberflache X.Cut beschichtet 4 4 .

- Front / back deburring & 3-4

- Long version J /
- For difficult access ( (

- Chamfering angle 90° DIN L

- With X.Cut coating 6535HAJ lang )

@D @d2 @d3 L 11 12z T Art. No.  Stk/pce @D @d2 @d3 L 11 12z T Art. No.  Stk/pce
hé max. -1 min.  max. Euro h6 max. -1 min.  max. Euro

1,8 6 1,2 100 1,2 9 3 spitz 67849001805 60,30 6 6 38 10029 18 4 2,4 6784900600 53,30
28 6 2,2 100 1,1 10 4 1,2 6784900280 49,90 6 6 4 100 4 19 4 spitz 6784900600s 62,10
28 6 2 100 1,8 10 4 spitz 67849002805 60,30 78 6 49 100 2,8 34 4 49 6784900780 70,30
3 6 22 100 1,3 104 1,2 6784900300 49,90 8 6 49 100 3,1 34 4 49 6784900800 70,30
38 6 29 100 1,55 12 4 1,6 6784900380 49,90 9,8 6 59 100 3,8 34 4 59 6784900980 85,70
4 6 29 100 1,75 12 4 1,6 6784900400 49,90 10 6 59 100 4,1 34 4 59 6784901000 85,70
4 6 2 100 3 13 4 spitz 67849004005 60,90 11,8 6 59 100 5,8 34 4 59 6784901180 102,30
48 6 34 100 21 154 2 6784900480 52,40 12 6 59 100 6,1 34 4 59 6784901200 102,30
5 6 34 100 23 154 2 6784900500 52,40 15,8 10 79 100 7,8 34 4 7,9 6784901580 14330
58 6 38 100 2,7 18 4 2,4 6784900580 53,30 16 10 7,9 100 8,1 34 4 7,9 6784901600 143,30
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Fraser VHM solid carbide micro endmills

Universal

VHM-Universal-Mikroschaftfraser 30° kurz

WERKS- A-380° ) V4 Lﬁ KURZ
0 ) 2 0 2 | R | 0 8

22  Solid carbide universal micro end mills 30°, EZ  Microfresas de metal duro de 30° uso
short universal, serie corta

mm  Frezy miniaturowe z weglika spiekanego Karbir Universal Mikro Freze 30° Kisa
dwuostrzowe krotkie 30° uniwersalne B Mukpodpessi KoHLesbie (30°),

I I Microfrese in MD universale 30° corta YHVBEPCA/NbHOrO MPUMEHEHNSA

[Maceral 1111 Te [ A5 [ A4 [ 10 [ 16 [ 1/ | 15 [ 19 [N o1 | S|
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]

d1 12 " d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
010 0.30 38.00 3.00 E.7601.0.0010 3817
. 0.20 ) ) 0.50 38.00 3.00 E760100020 "35.97'"
1.00 38.00 3.00 E.7601.0.0030 2211
1.00 38.00 3.00 E760100040 "19.91"'
150 38.00 3.00 E760100050 1848
1.50 38.00 3.00 E7s0100080 1B4B
2.00 38.00 3.00 Ezéo100070 1848
2.00 38.00 3.00 e760100080 1B4B
2.50 38.00 3.00 ezeot00080 1848
o s . Lo 1343
3.00 38.00 3.00 E.7601.0.0110
4.00 38.00 3.00 E.7601.0.0120
1.30 ) 4.00 38.00 3.00 E.7601.0.0130
140 '''''''''''' 4.00 38.00 3.00 E.7601.0.0140 19.25
1.50 4.00 38.00 3.00 E.7601.0.0150 19.25“.
RS s P s o L 1925
o 170 4.00 38.00 3.00 e7e0100170 1991
PO, e oo . o L 1991
——— e o i o . 1991
[ 200 5.00 38.00 3.00 E7601.00200 1925
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Plus

VOLL HARTMETALL SCHAFTFRASER

22



Fihrend durch
Innovationen

Plus

VOLL HARTMETALL SCHAFTFRASER

NEU ENTWICKELTES DESIGN!

Die V7 Plus fir rostfreie Stahle, Baustahle, Gusseisen und niedrig- bis mittelharte
Materialien unter HRc40, haben ein einzigartiges Design welches die Spanabfuhr
maximiert und die Produktivitat beim Nut- und Seitenfrdsen steigert.

Die weiterentwickelte Geometrie vermindert Vibrationen dadurch verlangert sich
die Standzeit und erhdht sich die Produktivitat.

Hochleistungs Schneidecken-

Geometrie basierend auf Fasen und
verschiedenen Radienausfiihrungen

Multiple-Spirale-

Ungleiche Design
Teilung

Einsatzbereiche S &

*rostfreie Stahle Premium
*Baustihle und Gusseisen massgeschneiderte Aartmetallsorte

*niedrig- bis mittelharte Materialien unter 40 HRc Beschichtung

Vorteile

e verminderte Vibrationen und Schwingungen fiir héhere Stabilitat
und bessere Oberflachen
*spezielle Nutgeometrie fiir optimale Spanbildung und Spanabfuhr

everbesserte Schneideckengeometrie fiir langere Standzeiten
*weiterentwickelte Beschichtung zur VerschleiBminderung
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AUSWAHLTABELLE

©:Hervorragend O:Gut

=lo 3] @
£ @28z B =
S 82 2 8 _
S w Z o o e 2
o & o w = n O =
§ =z & ® &8 43 g
SERIE MODELL BESCHREIBUNG £ | 2 2 8§ 0o T
g8 >g "
13 Si=g STEN SIS ST 5 f%
ol e N A e 1=
G858 a 9
N =}
GMF52 Vollhartmetall, 4 Schneiden
! 30200 @ ©|©|O O|0|0|0| 4
GMF53 kurz
GMF54 Vollhartmetall, 4 Schneiden,
GMF55 Eckenradius 3020010101010 0je|00] 5
GMF56 Vollhartmetall, 4 Schneiden
! 30250 ©|©@|©|O Ol©|0|0| 6
GMF57 lang
GMF58 Vollhartmetall, 4 Schneiden,
GMF59 Eckenradius 30/250/0/0/0/0 0j0/0j0} 7
GMF60 Vollhartmetall, 4 Schneiden
GMF61 mit abgesetztem Schaftteil 30/20010/©/0/0 Olej0o 8
GME62 Vollhartmetall, 4 Schneiden
mit abgesetztem Schaftteil, 30(200 01010 0O OO0 00| 9
GMF63 Eckenradius

Symbol Erlduterung
m gefertigt aus Micro-Grain Hartmetall

n 4-Schneidig

% Multiple Spirale

a a Schaftausfiihrung
N/
g Fasenwinkel

Schnittwerte
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5 SOLID CARBIDE END MILLS

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustahle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,

hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

GMF52 /GLaTT
GMF53 /weLbon

L aded ¥

S

VHM, 4 Schneiden, kurz, mit Fase

carbide, 4 flutes, short, with chamfer

Fraserdurchm. Schaftdurchm.
Toleranz(mm) Toleranz
0~-0,03 h6
Einheit: mm

Fraser- Schaft- Schneiden- Netto-Preis
Gesamtlange Fase
Glatt Weldon Lange pro Stiick

GMF52030 GMF53030 6 0,10 11,62€
GMF52040 GMF53040 4,0 6 8 54 0,15 11,62€
GMF52050 GMF53050 50 6 10 54 0,15 11,62 €
GMF52060 GMF53060 6,0 6 10 54 0,20 11,62€
GMF52080 GMF53080 8,0 8 12 58 0,20 16,42 €
GMF52100 GMF53100 10,0 10 14 66 0,30 24,41 €
GMF52120 GMF53120 12,0 12 16 73 0,35 35,75€
GMF52140 GMF53140 14,0 14 18 75 0,40 50,02 €
GMF52160 GMF53160 16,0 16 22 82 0,40 65,52 €
GMF52180 GMF53180 18,0 18 24 84 0,50 94,73 €
GMF52200 GMF53200 20,0 20 26 92 0,50 96,70 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.



VHM, 4 Schneiden, kurz, Eckenradius

carbide, 4 flutes, short, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustéhle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm2

GMF54 cLaTT
GMF55 /weLpbon

Fraserdurchm.
a & T0|eran2(mm)
M-Helix 0~-0,03

)
O —
Y =
17
]

g

=

=

o

Schaftdurchm.
Toleranz
h6
Einheit : mm

Eckenradius Fraser-@ Schaft @ Sch?e|den— Gesamtlange Netto-PrFls
Glatt Weldon Lange pro Stiick

GMF54030 GMF55030 RO,3 3,0 6 7 54 13,98 €
GMF54901* GMF55901* RO,5 3,0 6 7 54 13,98 €
GMF54040 GMF55040 RO,3 4,0 6 8 54 13,98 €
GMF54902* GMF55902* RO,5 4,0 6 8 54 13,98 €
GMF54050 GMF55050 RO,3 5,0 6 10 54 13,98 €
GMF54903* GMF55903* RO,5 5.0 6 10 54 13,98 €
GMF54060 GMF55060 RO,3 6,0 6 10 54 13,98 €
GMF54904 GMF55904 RO,5 6,0 6 10 54 13,98 €
GMF54905* GMF55905* R1,0 6,0 6 10 54 13,98 €
GMF54080 GMF55080 RO,5 8,0 8 12 58 19,48 €
GMF54906* GMF55906* R1,0 8,0 8 12 58 19,48 €
GMF54100 GMF55100 RO,5 10,0 10 14 66 28,55 €
GMF54907* GMF55907* R1,0 10,0 10 14 66 28,55 €
GMF54120 GMF55120 RO,5 12,0 12 16 73 41,76 €
GMF54908* GMF55908* R1,0 12,0 12 16 73 41,76 €
GMF54909* GMF55909* R2,0 12,0 12 16 73 41,76 €
GMF54140 GMF55140 RO,5 14,0 14 18 75 58,42 €
GMF54160 GMF55160 R1,0 16,0 16 22 82 74,53 €
GMF54912* GMF55912* R2,0 16,0 16 22 82 74,53 €
GMF54913* GMF55913* R3,0 16,0 16 22 82 74,53 €
GMF54180 GMF55180 R1,0 18,0 18 24 84 110,08 €
GMF54200 GMF55200 R1,0 20,0 20 26 92 111,38 €
GMF54916* GMF55916* R2,0 20,0 20 26 92 111,38 €
GMF54917* GMF55917* R3,0 20,0 20 26 92 111,38 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche

26



5 SOLID CARBIDE END MILLS

VHM, 4 Schneiden, lang, mit Fase

carbide, 4 flutes, long, with chamfer

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustahle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

S

GMF56/cLaTT
GMF57 /weLbon

i e

Fraserdurchm. Schaftdurchm.
Toleranz (mm) Toleranz
0~-0,03 h6
Einheit : mm

Fraser— Schaft— Schneiden- Netto-Preis
Gesamtlange Fase
Glatt Weldon Lange pro Stiick

GMF56030 GMF57030 6 0,10
GMF56040 GMF57040 4,0 6 1" 57 0,15
GMF56050 GMF57050 50 6 13 57 0,15
GMF56060 GMF57060 6,0 6 13 57 0,20
GMF56080 GMF57080 8,0 8 19 63 0,20 17,16 €
GMF56100 GMF57100 10,0 10 22 72 0,30 27,43 €
GMF56120 GMF57120 12,0 12 26 83 0,35 37,41 €
GMF56140 GMF57140 14,0 14 26 83 0,40 54,45 €
GMF56160 GMF57160 16,0 16 32 92 0,40 67,45 €
GMF56180 GMF57180 18,0 18 32 92 0,50 95,97 €
GMF56200 GMF57200 20,0 20 38 104 0,50 119,56 €
GMF56250 GMF57250 25,0 25 38 104 0,50 168,23 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.
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VHM, 4 Schneiden, lang, Eckenradius

carbide, 4 flutes, long, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustéhle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm2

GMF58/GLaTT
GMF59 /weLpbon

STIIN ANY dd198V) dI'T0S ;

Schaftdurchm.
Toleranz

Fraserdurchm.
a & foemne (M)
M-Helix 0~-0,03

hé

Einheit : mm

Eckenradius Fraser @ Schaft @ Sl Gesamtlange Netto-Preis
Glatt Weldon Lange pro Stiick

GMF58030 GMF59030 RO,3 6 14,61 €
GMF58901* GMF59901* RO,5 3,0 6 8 57 14,61 €
GMF58040 GMF59040 RO,3 4,0 6 1 57 14,61 €
GMF58902* GMF59902* RO,5 4,0 6 1 57 14,61 €
GMF58050 GMF59050 RO,3 50 6 13 57 14,61 €
GMF58903* GMF59903* RO,5 50 6 13 57 14,61 €
GMF58060 GMF59060 RO,3 6,0 6 13 57 14,61 €
GMF58904 GMF59904 RO,5 6,0 6 13 57 14,61 €
GMF58905 GMF59905 R1,0 6,0 6 13 57 14,61 €
GMF58080 GMF59080 RO,5 8,0 8 19 63 20,23 €
GMF58906 GMF59906 R1,0 8,0 8 19 63 20,23 €
GMF58100 GMF59100 RO,5 10,0 10 22 72 32,03 €
GMF58907* GMF59907* R1,0 10,0 10 22 72 32,03 €
GMF58120 GMF59120 RO,5 12,0 12 26 83 43,66 €
GMF58908* GMF59908* R1,0 12,0 12 26 83 43,66 €
GMF58909* GMF59909* R2,0 12,0 12 26 83 43,66 €
GMF58140 GMF59140 RO,5 14,0 14 26 83 63,60 €
GMF58160 GMF59160 R1,0 16,0 16 32 92 76,71 €
GMF58912* GMF59912* R2,0 16,0 16 32 92 76,71 €
GMF58913* GMF59913* R3,0 16,0 16 32 92 76,71 €
GMF58180 GMF59180 R1,0 18,0 18 32 92 111,57 €
GMF58200 GMF59200 R1,0 20,0 20 38 104 137,71 €
GMF58916* GMF59916* R2,0 20,0 20 38 104 137,71 €
GMF58917* GMF59917* R3,0 20,0 20 38 104 137,71 €
GMF58250 GMF59250 R1,0 25,0 25 38 104 193,77 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche
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VHM, 4 Schneiden mit freigeschliffenem Hals

carbide, 4 flutes with back clearance after cutting edge

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustahle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

GMF60/cLaTT
GMF61 /weLbon

5 SOLID CARBIDE END MILLS

W, Fraserdurchm. Schaftdurchm.
m n a & g TOIeranZ( (mm) folerens
il 0~-0.03 hé
Einheit : mm

Fraser— Schaft— Schneiden-| E ektive | Gesamt- Hals-@ Fase Netto-Preis
Glatt Weldon Lénge Lénge Linge pro Stiick

GMF60030 GMF61030 6 7 0,10 12,13 €
GMF60901 GMF61901 3,0 6 7 17 57 2,7 0,10 12,13 €
GMF60902 GMF61902 3,0 6 8 14 57 2,7 0,10 12,13 €
GMF60040 GMF61040 4,0 6 8 15 57 3,7 0,15 12,13 €
GMF60903 GMF61903 4,0 6 8 22 63 BY 0,15 12,13 €
GMF60904 GMF61904 4,0 6 1 16 57 3,7 0,15 12,13 €
GMF60050 GMF61050 50 6 10 17 57 4,7 0,15 12,13 €
GMF60905 GMF61905 50 6 10 27 67 4,7 0,15 12,13 €
GMF60906 GMF61906 50 6 13 18 57 4,7 0,15 12,13 €
GMF60060 GMF61060 6,0 6 10 15 57 55 0,20 12,13 €
GMF60907 GMF61907 6,0 6 10 20 62 55 0,20 12,13 €
GMF60908 GMF61908 6,0 6 10 32 74 55 0,20 12,13 €
@ GMF60909 GMF61909 6,0 6 13 21 57 55 0,20 12,13 €
GMF60080 GMF61080 8,0 8 12 20 63 7,5 0,20 17,16 €
GMF60910 GMF61910 8,0 8 12 30 73 7,5 0,20 17,16 €
GMF60911 GMF61911 8,0 8 12 46 90 7,5 0,20 18,63 €
@ GMF60912 GMF61912 8,0 8 19 27 63 7,5 0,20 17,16 €
GMF60100 GMF61100 10,0 10 14 25 72 92 0,30 27,43 €
GMF60913 GMF61913 10,0 10 14 35 82 9,2 0,30 27,43 €
GMF60914 GMF61914 10,0 10 14 55 102 9,2 0,30 28,80 €
@ GMF60915 GMF61915 10,0 10 22 32 72 9,2 0,30 27,43 €
GMF60120 GMF61120 12,0 12 16 30 83 11,0 0,35 37,41 €
GMF60916 GMF61916 12,0 12 16 40 93 11,0 0,35 37,41 €
GMF60917 GMF61917 12,0 12 16 64 117 11,0 0,35 48,32 €
@ GMF60918 GMF61918 12,0 12 26 38 83 11,0 0,35 37,41 €
GMF60160 GMF61160 16,0 16 22 38 92 15,0 0,40 78,87 €
GMF60919 GMF61919 16,0 16 22 55 109 15,0 0,40 78,87 €
GMF60920 GMF61920 16,0 16 22 87 141 15,0 0,40 84,66 €
@ GMF60921 GMF61921 16,0 16 32 44 92 15,0 0,40 67,45 €
GMF60200 GMF61200 20,0 20 26 50 104 19,0 0,50 103,80 €
GMF60922 GMF61922 20,0 20 26 70 124 19,0 0,50 103,99 €
GMF60923 GMF61923 20,0 20 26 110 164 19,0 0,50 157,11 €
@ GMF60924 GMF61924 20,0 20 38 54 104 19,0 0,50 119,56 €
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VHM, 4 Schneiden mit freigeschliffenem Hals, Eckenradius

carbide, 4 flutes with back clearance after cutting edge, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
P Hervorragende Leistung fiir Baustdhle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

)
O —
Y =
17
GMF62 /cLatT z
GMF63 /weLpon £
Fraserdurchm. Schaftdurchm.
a @ Toleranz( (mm) Toleranz
Malel 0~-0.03 hé
Einheit: mm

Ecken- Fraser— Schaft— Schneiden-| E ektive | Gesamt- Hals-& Netto-Preis
Glatt Weldon radius Lange Lange Lange pro Stiick

GMF62030 GMF63030 RO,3 6 7 14,61 €
GMF62901* | GMF63901* RO,5 3,0 6 7 12 54 2,7 14,61 €
GMF62902 GMF63902 RO,3 3,0 6 7 17 57 2,7 14,61 €
GMF62903* | GMF63903* RO,5 3,0 6 7 17 57 2,7 14,61 €
GMF62040 GMF63040 RO,3 4,0 6 8 15 57 3,7 14,61 €
GMF62904* | GMF63904* RO,5 4,0 6 8 15 57 3,7 14,61 €
GMF62905 GMF63905 RO,3 4,0 6 8 22 63 3,7 14,61 €
GMF62906* | GMF63906* RO,5 4,0 6 8 22 63 37 14,61 €
GMF62050 GMF63050 RO,3 5,0 6 10 17 57 4,7 14,61 €
GMF62907* | GMF63907* RO,5 5,0 6 10 17 57 4,7 14,61 €
GMF62908 GMF63908 RO,3 5,0 6 10 27 67 4,7 14,61 €
GMF62909* | GMF63909* RO,5 50 6 10 27 67 4,7 14,61 €
GMF62060 GMF63060 RO,3 6,0 6 10 15 57 5,5 14,61 €
GMF62910 GMF63910 RO,5 6,0 6 10 15 57 5,5 14,61 €
GMF62911* | GMF63911* R1,0 6,0 6 10 15 57 5,5 14,61 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche
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5 SOLID CARBIDE END MILLS

VHM, 4 Schneiden mit freigeschliffenem Hals, Eckenradius

carbide, 4 flutes with back clearance after cutting edge, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustahle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

N
s

GMF62 /cLaTT
GMF63 /weLbon

Fraserdurchm. Schaftdurchm.
a & Toleranz( (mm) Toleranz
il 0~-0.03 h6

Ecken Fraser-
Glatt Weldon radius ]
6,0

Einheit: mm
Schaft- | Schnei E ektive | Gesamt- Netto-Preis
. s Hals-@ .
@ Lénge Lénge Lénge Stiick
10 20 62 55

GMF62912* | GMF63912* RO,3 6 14,61 €
GMF62913 GMF63913 RO,5 6,0 6 10 20 62 55 14,61 €
GMF62914* | GMF63914* R1,0 6,0 6 10 20 62 55 14,61 €
GMF62915* | GMF63915* RO,3 6,0 6 10 32 74 55 14,61 €
GMF62916 GMF63916 RO,5 6,0 6 10 32 74 55 14,61 €
GMF62917* | GMF63917* R1,0 6,0 6 10 32 74 55 14,61 €
GMF62080 GMF63080 RO,5 8,0 8 12 20 63 7,5 20,33 €
GMF62918* | GMF63918* R1,0 8,0 8 12 20 63 7,5 20,33 €
GMF62919 GMF63919 RO,5 8,0 8 12 30 73 7,5 22,44 €
GMF62920* | GMF63920* R1,0 8,0 8 12 30 73 7,5 22,44 €
GMF62921 GMF63921 RO,5 8,0 8 12 46 90 7,5 24,16 €
GMF62922* | GMF63922* R1,0 8,0 8 12 46 20 7,5 24,16 €
GMF62100 GMF63100* RO,5 10,0 10 14 25 72 9,2 32,03 €
GMF62923* | GMF63923* R1,0 10,0 10 14 25 72 9,2 32,03 €
GMF62924 GMF63924 RO,5 10,0 10 14 35 82 9,2 36,52 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche
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VHM, 4 Schneiden mit freigeschliffenem Hals, Eckenradius

carbide, 4 flutes with back clearance after cutting edge, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen

» Hervorragende Leistung fiir Baustéhle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm2

GMF62 /cLaTT
GMF63 /weLbon

L

)
O —
Y =
17
]
g
=
g

Fraserdurchm. Schaftdurchm.

Toleranz( (mm) Toleranz

0~-0.03 h6
Einheit: mm

Ecken- Fraser— Schaft— Schneiden-| E ektive | Gesamt- Hals-& Netto-Preis
Glatt Weldon radius Lange Linge Linge pro Sttick

GMF62925* | GMF63925* R1,0 10,0 36,52 €
GMF62926 GMF63926 RO,5 10,0 10 14 55 102 9,2 38,42 €
GMF62927* | GMF63927* R1,0 10,0 10 14 55 102 9,2 38,42 €
GMF62120 GMF63120 RO,5 12,0 12 16 30 83 11,0 43,66 €
GMF62928* | GMF63928* R1,0 12,0 12 16 30 83 11,0 43,66 €
GMF62929* | GMF63929* R2,0 12,0 12 16 30 83 11,0 43,66 €
GMF62930 GMF63930 RO,5 12,0 12 16 40 93 11,0 45,79 €
GMF62931* | GMF63931* R1,0 12,0 12 16 40 93 11,0 45,79 €
GMF62932* | GMF63932* R2,0 12,0 12 16 40 93 11,0 45,79 €
GMF62933 GMF63933 RO,5 12,0 12 16 64 117 11,0 58,55 €
GMF62934* | GMF63934* R1,0 12,0 12 16 64 117 11,0 58,55 €
GMF62935* | GMF63935* R2,0 12,0 12 16 64 117 11,0 58,55 €
GMF62160 GMF63160 R1,0 16,0 16 22 38 92 15,0 76,71 €
GMF62936* | GMF63936* R2,0 16,0 16 22 38 92 15,0 76,71 €
GMF62937* | GMF63937* R3,0 16,0 16 22 38 92 15,0 76,71 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche
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5 SOLID CARBIDE END MILLS

VHM, 4 Schneiden mit freigeschliffenem Hals, Eckenradius

carbide, 4 flutes with back clearance after cutting edge, corner radius

P Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen
» Hervorragende Leistung fiir Baustahle, rostfreie Stahle, Grauguss, Werkzeugstéhle, Titanlegierungen,
hochfeste Stahle und Werkstoffe unter 40 HRc oder 1300 N/mm?2

N
s

GMF62 /cLatT
GMF63 /weLbon
Fraserdurchm. Schaftdurchm.
a & Toleranz( (mm) Toleranz
il 0~-0.03 h6

Einheit: mm

Ecken Fraser— Schaft— Schnei ektlve Gesamt- Hals-@ Netto-Preis
Glatt Weldon radius Lénge Linge Stiick

GMF62938 GMF63938 R1,0 16,0 109 15,0 97,34 €
GMF62939* | GMF63939* R2,0 16,0 16 22 55 109 15,0 97,34 €
GMF62940* | GMF63940* R3,0 16,0 16 22 55 109 15,0 97,34 €
GMF62941 GMF63941 R1,0 16,0 16 22 87 141 15,0 105,07 €
GMF62942* | GMF63942* R2,0 16,0 16 22 87 141 15,0 105,07 €
GMF62943* | GMF63943* R3,0 16,0 16 22 87 141 15,0 105,07 €
GMF62200 GMF63200 R1,0 20,0 20 26 50 104 19,0 137,71 €
GMF62944* | GMF63944* R2,0 20,0 20 26 50 104 19,0 137,71 €
GMF62945* | GMF63945* R3,0 20,0 20 26 50 104 19,0 137,71 €
GMF62946 GMF63946 R1,0 20,0 20 26 70 124 19,0 175,43 €
GMF62947* | GMF63947* R2,0 20,0 20 26 70 124 19,0 175,43 €
GMF62948* | GMF63948* R3,0 20,0 20 26 70 124 19,0 175,43 €
GMF62949 GMF63949 R1,0 20,0 20 26 110 164 19,0 203,61 €
GMF62950* | GMF63950* R2,0 20,0 20 26 110 164 19,0 203,61 €
GMF62951* | GMF63951* R3,0 20,0 20 26 110 164 19,0 203,61 €

Preise sind netto zzgl. gesetzl. MwSt.

* Lieferzeit: 1 Woche
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SCHNITTWERT EMPFEHLUNGEN

Cutting Data

GMF52, GMF53, GMF54, GMF55, GMF56, GMF57,
GMF58, GMF59, GMF60, GMF61, GMF62, GMF63

Eckfrasen o Nutfrasen

/ :Ep Drehzahl (U/min)

5 SOLID CARBIDE END MILLS
[
’ I

ap 7 Vorschub (mm/min)
Vc (m/min)
fz (mm/z)
SCHNITTWERT EMPFEHLUNGEN | Durchmesser (mm)
1SO Harte . Bearbeit- |apX |aex
(BHN) wgsat | 1 | DI Parameter 3 4 5 6 8 0 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 25
Eckfrasen Ve 152 (122-182) 168 (135-201)
15 Drehzahl 1612812096 EBCC | DFB BFD |AD AB 3820 | 3342 | 2971 | 2674 | 2139
.05
KOHLENSTOFE STAHL s (1.2) fz FGFFA | FGFFD | 0.011 | 0016 | 0.027 | FGFD | FGFC | FGFE |FGFA |FGFAE | FGFBA | FGFB
1.1191(C45) Vorschub 323 DC 426 516 BA 813 DD CE CFE 701 BEA AD
1.0726(35 S 20) 5 v 152 (122-182 168 (135-201
1:0715(9 SMIN 28) Nutfrésen c ( ) ( )
1.0718(9 SMNPB 28) 1 Drehzahl |16128(12096| EBCC |DFB |BFD |AD | AB | 3820 | 3342 | 2971 | 2674 | 2139
1
‘ ' (0.8) fz FGFFA | FGFFD | 0.011 | 0.016 | 0.027 | FGFD | FGFC | FGFE | FGFA | FGFAE | FGFBA | FGFB
Vorschub 323 DC 426 516 BA 813 DD CE CFE 701 BEA AD
Eckfrasen Ve 107 (86-128) 117 (94-140)
15 Drehzahl |11353| 8515 | 6812 | ABCC | 4257 | 3724 | 3104 | 2660 | 2328 | 2069 | 1862 | 1490
.05
LEGIERTER STAHL s (1.2) fz FGFFA | FGFFD | 0.011 | 0016 | 0.027 | FGFD | FGFC | FGFE |FGFA |FGFAE | FGFBA | FGFB
1.2330(35 CRMO 4) Vorschub 227 272 FF B BF ABB AD 521 E DD D 381
1.6565(40NICRMOG) 3 Vi 107 (86-128 117 (94-140
1.7033(34CRa) Nutfrasen c ( ) ( )
1.6523(21 NICRMO2) 1 Drehzahl [11353| 8515 | 6812 | ABCC | 4257 | 3724 | 3104 | 2660 | 2328 | 2069 | 1862 | 1490
1
‘ ' (0.8) fz FGFFA | FGFFD | 0.011 | 0.016 | 0.027 | FGFD | FGFC | FGFE | FGFA | FGFAE | FGFBA | FGFB
Vorschub 227 272 FF B BF ABB AD 521 E DD D 381
Eckfrasen Vc 64 (52-76) 70 (56-84)
15 Drehzahl 6791 | AFE FC EA 2546 | 2228 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1114 | 891
.05
WERKZEUGSTAHL s (1.2) fz FGFF | FGFFB | FGFFD | 0.011 | 0019 | 0.027 | 0.032 | FGF | FGFC |0.041 | FGFA | FGFA
1.2363(X100 CRMOV5 1) Vorschub | 81 | 122 | 130 | 149 | 194 | 241 | 238 | 216 | 206 | 203 | 201 | 160
1.2379(X155 CRVYMO 12 1) - Vi 64 (52-76 70 (56-84
12344(X40 CRMOV5 1) [l ¢ L (56-84)
1.3243(S 6-5-2-5) 1 Drehzahl | 6791 | AFE | FC EA | 2546 | 2228 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1114 | 891
1
“ ' (0.8) fz FGFF | FGFFB | FGFFD | 0.011 | 0.019 | 0.027 | 0032 | FGF | FGFC | 0.041 | FGFA | FGFA
Vorschub 81 122 130 149 194 241 238 216 208 203 201 160
Eckfrasen \e 112 (90-134) 123 (99-147)
15 Drehzahl 111884 8913 | 7130 | 5942 | AB 3915 | 3263 | 2797 | 2447 | 2175 | 1958 | 1566
.05
GUSS s (1-2) fz FGFFB | 0.010 | 0.014 | 0.020 | FGF FGFD | FGFAD| 0.061 | FGFBA| FGFC | 0.081 | FGFCE
Vorschub 285 AC EE CA BFB 752 CAC 682 BB BA B EA
0.6020(GG20)
0.8145(GTS-45-06) Nutfrédsen Vc 112 (90-134) 123 (99-147)
0.7060(3GG-60) 1 Drehzahl |11884| 8913 | 7130 | 5942 | AB | 3915 | 3263 | 2797 | 2447 | 2175 | 1958 | 1566
1
4 ' (0.8) fz FGFFB | 0010 | 0014 | 0.020 | FGF | FGFD | FGFAD| 0.067 | FGFBA| FGFC | 0.081 | FGFCE
Vorschub 285 AC EE CA BFB 752 CAC 682 BB BA B EA

*() : kurze Ausfithrung & Halsfreischliff
0,8xD(Nutfrdsen), 1,2 x D(Eckfrasen) Axial

* Schnitttiefen empfohlen fiir die Kurze Ausfiihrung (GMF52, GMF53, GMF54, GMF55)
& Halsfreischliff Typen (GMF61, GMF62, GMF63) mit Durchmesser gréRer 8mm
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SCHNITTWERT EMPFEHLUNGEN

Cutting Data

GMF52, GMF53, GMF54, GMF55, GMF56, GMF57,
GMF58, GMF59, GMF60, GMF61, GMF62, GMF63

STIIN ANY dd198V) dI'T0S ;

SCHNITTWERT EMPFEHLUNGEN | Durchmesser (mm)
ISO Harte . Bearbeit- |APX |a€X
(BHN) Material ungsat | D1 | DI Parameter 3 4 5 6 8 10 12 14 | 16 | 18 | 20 | 25
Vc 115 (92-138)
Eckfrasen
15 05 Drehzahl [12202| 9151 | 7321 | 8101 | ACB | 3661 | FAF | 26715 | 2288 | 2034 | 1830 | 1464
ROSTFREIER STAHL (1.2)| ~ fz FGFFA | FGFFD | 0.013 | 0.018 | 0.028 | FGFD | FGFAB | FGFBF | FGFB | FGFCF | FGFCC | FGFCD
AUSTENITISCH s
Vorschub | 244 | 293 | 381 | E 512 | CF BD | 628 | ACC | ABE | AB AC
M
1.4301(X5 CRNI 18 10) Nutfrisen Ve 115 (92-138)
1.4436(X3 CRNIMO 1713 3)
1.4306(X2 CANI 19 11) 1 : Drehzahl [12202| 9151 | 7321 | 6101 | ACB | 3661 | FAF | 26715 | 2288 | 2034 | 1830/ 1464
1:4435(X2 CRNIMO 1814 3) L ’ (0.8) fz FGFFA | FGFFD| 0013 | 0.018 | 0028 | FGF D | FGFAB | FGFBF | FGFB | FGFCF | FGFCC | FGFCD
Vorschub | 244 | 293 | 381 | E 512 | CF BD | 628 | ACC | ABE | AB AC
Vc 161 (129-193)
Eckfrasen
15 Drehzahl [17083|12812(10250| 8541 | BFB | 5125 | 4271 | 3661 | 3203 | 2847 | 2562 | 2050
",/ 0.5
(1.2) fz FGFF | FGFFB | FGFFE | 0.013 | 0.022 | FGF |FGFF |FGF |FGFA | FGFAF | FGFAA | FGFAA
ROSTFREIER STAHL
FERRITISCH Vorschub | 273 | FC BE AB | BEC | BD | BF | ACC | ABE | AB | 451
M
. Nutfrisen Vc 161 (129-193)
1.4104(X14 CRMOS 17) 1 ] Drehzahl |17083|12812|10250| 8541 | BFB | 5125 | 4271 | 3661 | 3203 | 2847 | 2562 | 2050
‘ ' (0.8) fz FGFF | FGFFB | FGFFE | 0013 | 0.022 | FGF | FGFF |FGF | FGFA | FGFAF | FGFAA | FGFAA
Vorschub | 273 | FC BE AB | BEC | BD | BF | ACC | ABE | AB | 451
Vc 104 (84-124)
Eckfrasen
15 Drehzahl [11035| 8276 | 6621 | 5517 | 4138 | 3310 | 2759 | 2365 | 2069 | 1839 | 1655 | 1324
.| 0.5
4 (1.2) fz FGFFA | FGFFD | 0.013 | 0.018 | 0.028 | FGFD | FGFAA | FGFAE | 0.062 | FGFBE | FGFCC | FGFCD
ROSTFREIER STAHL Vorschub | 221 | 285 ec | B | BB |BC | AMD | 513 | AFD | 510 | 413
M AUSHARTBAR
1.4594(Z7 CNU 15.05) Nutfrasen Ve 104 (84-124)
1 Drehzahl [11035| 8276 | 6621 | 5517 | 4138 | 3310 | 2759 | 2365 | 2069 | 1839 | 1655 | 1324
1
‘ ' (0.8) fz FGFFA | FGFFD | 0.013 | 0.018 | 0.028 | FGFD | FGFAA | FGFAE | 0.062 | FGFBE | FGFCC | FGFCD
Vorschub | 221 | 265 EC B BB | BFC | AAD | 513 | AFD | 510 | 413
Vc 81 (65-97)
Eckfrasen
Drehzahl |DAE |B B | 5157 | 4297 | 3223 | 2578 | 2149 | 1842 | 1611 | 1432 | 1289 | 1031
1 1035
TITAN s fz FGFF | FGFFC | 0.011 | 0.016 | 0.025 | FGF | FGFAF | FGFA | FGFAB| 0.062 | FGFBE | FGFCF
Vorschub | 138 | 180 | 227 | 275 | 322 F EF | 381 | AA | AB | 288
TI6AL4V
TISAL5VSMO Nutfrisen Ve 81(65-97)
TI7ALAMO Drehzahl |DAE |B B |5157 | 4297 | 3223 | 2578 | 2149 | 1842 | 1611 | 1432 | 1289 | 1031
05| 1
‘ ’ fz FGFF | FGFFC | 0.011 | 0.016 | 0.025 | FGF | FGFAF | FGFA | FGFAB| 0.062 | FGFBE | FGFCF
Vorschub | 138 | 180 | 227 | 275 | 322 F EF | 361 | AA | AB | 283
Vc 31(25-37)
Eckfrasen Drehzahl | 3289 | 2467 | 1974 | 1645 | 1233 | EDC | 822 | CFA | 617 | AD | E EA
HOCH HITZE- 1 loas| reM#
BESTANDIGER s fz FGFFA | FGFFC | 0.012 | 0.018 | 0.031 | FGFC | FGFAA | 0.061 | FGFB | FGFBE | FGFCC | FGFCE
STAHL Vorschub | B8 | BE | EA | 118 | 153 | 188 | 181 | 172 | 158 | 151 | 152 | 125
INCONEL Nutfrésen Ve 31(25-37)
HASTELLOY Drehzahl | 3283 | 2467 | 1974 | 1645 | 1233 | EDC | 822 | CFA | 6817 | AD | E EA
05 1
HELE ‘ ' fz FGFFA | FGFFC | 0.012 | 0.018 | 0.031 | FGFC | FGFAA | 0.061 | FGFB | FGFBE | FGFCC | FGFCE
Vorschub | BB | BE | EA | 118 | 153 | 186 | 181 | 172 | 158 | 151 | 152 | 125
* () : kurze Ausfihrung & Halsfreischliff Drehzahl (U/min)
0,8xD(Nutfrasen), 1,2 x D(Eckfrasen) Axial Vorschub (mm/min)
* Schnitttiefen empfohlen fiir die Kurze Ausflihrung (GMF52, GMF53, GMF54, GMF55) Vc (m/min)
& Halsfreischliff Typen (GMF61, GMF62, GMF63) mit Durchmesser gréBer 8mm fz (mm/z)
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COMBO GEWINDEBOHRER TB814 SERIE vap

threading tabs Combo TC814 SERIE blank

TD814 SERIE TiN

Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Bohrungsart l]j]l

Maschinengewindebohrer

) € 58 D 7Y P
371/376 He

ad1
Angaben in mm
D1 P vap blank TiN L1 L2 D2 K vap blank  TiN Jd1
M2 x 04 TB814136 TC814136 TD814136 8 45 2.8 2.1 1453 1453 17.09 16
M22 x 045 TB814156 TC814156 TD814156 8 45 2.8 2.1 16.14 16.33 1891 | 1.75
* M2.3 x 04 TB814196 TC814196 TD814196 8 45 2.8 2.1 18.16 |18.37 2082 19
M25 x 045 TB814176 TC814176 TD814176 9 50 2.8 2.1 1197 1218 1474 | 205
* M26 x 045 TB814496 TC814496 TD814496 © 50 2.8 2.1 1152 1152 14.10 2.1
M3 x 05 TB814206 TC814206 TD814206 11 56 3.5 2.7 962 962 12.18 25
M35 x 06 TB814226 TC814226 TD814226 12 56 4 3 1090 | 1090 1347 29
M4  x 0.7 TB814246 TC814246 TD814246 13 63 4.5 34 962 962 1240 &ELE)
M45 x 0.75 TB814266 TC814266 TD814266 14 70 B 49 992 992 1272 37
M5 x 08 TB814286 TC814286 TD814286 15 70 6 49 992 992 1272| 42
MB x 1.0 TB814316 TC814316 TD814316 17 80 6 49 992 992 1272 5
M7 x 1.0 TB814346 TC814346 TD814346 17 80 7 55 1142 1165 1505 6
M8 x 1.25 TB814366 TC814366 TD814366 20 90 8 6.2 1283 1283 17.30 6.8
M3 x 125 TB814396 TC814396 TD814396 20 80 9 7 1550 1550 2029 7.8
M10 x 1.5 TB814426 TC814426 TD814426 4 22 100 10 8 1550 | 1550 2094| 85
M11 x 1.5 TB814466 TC814466 TD814466 22 100 8 6.2 1822 1721 23.08 95
M12 x 1.75 TB814506 TC814506 TD814506 24 110 9 7 2083 2083 27.77| 102
M14 x 2.0 TB814546 TC814546 TD814546 26 110 11 9 2520 2520 3344 12
M16 x 2.0 TB814606 TC814606 TD814606 27 110 12 9 3163 3163 | 3163 14
M18 x 2.5 TB814656 TC814656 TD814656 30 125 14 11 4187 4145 4028 | 155
M20 x 25 TB814706 TC814706 TD814706 32 140 16 12 50.00 4971 6341 | 175
M22 x 25 TB814746 TC814746 TD814746 32 140 18 145 6403 6403 8009| 185
M24 x 3.0 TB814786 TC814786 TD814786 4 34 160 18 145 6747 6747 | 8622 21
M27 x 3.0 TB814866 TC814866 TD814866 36 160 20 16 107.80 107.80 130.77 24
M30 x 3.5 TB814946 TC814946 TD814946 40 180 22 18 13051 13051 15991 | 265

» DIN371 (M2~M10) und DIN376 (M11~M30) » x DIN Profil, nicht ISO

» Beschichtung (TiCN oder TiAIN) oder Oberflachenbehandlung (vaporisieren) sind auf Anfrage lieferbar.

Angaben in N/mm? O :Sehrgut O : Gut
Stahl  Stahl leg.Stahl GG GuBb | GG GuR | GGG GuR GGG Guk
<700 <850 <850 | Pl EERPN) <500 <1000 <700 <1000 BN

@) @) O @) @) O O @) O @) O @) ©) O
i Kunstst. | Kunstst. | Kunstst.
weich hart GFK
©) O @) @) @) @) O ©)
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COMBO GEWINDEBOHRER TB804 SERIE vap

threading tabs Combo TC804 SERIE blank

TD804 SERIE TiN

Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Maschinengewindebohrer

MU [isse 2 T o0 i Lo S5 Z
TiN 7 Kein Lagerartikel

Angaben in mm

D1 P vap blank TiN L1 L2 D2 K vap blank  TiN d1
M2 x 04 TB804136 TC804136 TD804136 8 45 2.8 2.1 1452 1452 17.09 16
M22 x 045 TB804156 TC804156 TD804156 8 45 2.8 2.1 16.14 16.14 1881 | 1.75

* M2.3 x 04 TB804196 TC804196 /TD804196 8 45 2.8 2.1 18.16 | 18.16 | 20.72 19
M25 x 045 TB804176 TC804176 TD804176 9 50 2.8 2.1 1197 1197 1453| 2.05

* M26 x 045 TB804496 TC804496 ,TD804496 € 50 2.8 2.1 1152 1152 1410 2.1
M3 x 05 TB804206 TC804206 TD804206 6 56 35 2.7 962 962  1218| 25
M35 x 06 TB804226 TC804226 TD804226 7 56 4 3 1090 1090|1347 | 29
M4  x 0.7 TB804246 TC804246 TD804246 7 63 4.5 34 962 9.62 1240 &E)
M45 x 0.75 TB804266 TC804266 TD804266 8 70 B 49 992 992 1272 37
M5 x 08 TB804286 TCB804286 TD804286 8 70 6 49 992 992 1272 42
MB x 1.0 TB804316 TC804316 TD804316 10 80 6 49 992 992 1272 5
M7 x 1.0 TB804346 TC804346 TD804346 10 80 7 55 1283 1283 1633 6
M8 x 1.25 TB804366 TC804366 TD804366 13 90 8 6.2 1283 1283 17.30 6.8
M3 x 125 TB804396 TC804396 TD804396 13 90 9 7 1550 1550 2029| 78
M10 x 1.5 TB804426 TC804426 TD804426 15 100 10 8 1550 | 1550 2094 | 85
M11 x 1.5 TB804466 TC804466 TD3804466 17 100 8 6.2 2083 20.83  26.71 95
M12 x 1.75 TB804506 TC804506 TD804506 18 110 9 7 2083 2083 | 27.77| 102
M14 x 2.0 TB804546 TC804546 TD804546 20 110 11 5 2520 2520 3344 12
M16 x 2.0 TB804606 TC804606 TD804606 20 110 12 9 3163 3163 | 40.28 14
M18 x 2.5 TB804656 TC804656 TD804656 25 125 14 11 4188 4188 5351| 155
M20 x 25 TB804706 TC804706 TD804706 25 140 16 12 50.36 @ 50.36 | 64.00| 17.5
M22 x 25 TB804746 TC804746 TD804746 25 140 18 14.5 6240 | 6240 7841 | 195
M24 x 3.0 TB804786 TC804786 TD804786 30 160 18 14.5 B792 6792 8655 21
M27 x 3.0 TB804866 TC804866 TD804866 30 160 20 16 9760 97.60 12053 24
M30 x 3.5 TB804946 TC804946 TD804946 35 180 22 18 12487 12487 15423 | 26.5

» DIN371 (M2~M10) und DIN376 (M11~M30) » x DIN Profil, nicht ISO

» Beschichtung (TiCN oder TiAIN) oder Oberflachenbehandlung (vaporisieren) sind auf Anfrage lieferbar.

Angaben in N/mm? O :Sehrgut O : Gut
Stahl  Stahl _leg.Stahl GG Gulb | GG GuRb | GGG GuR GGG Guk
<700 <850 <850 | Pl EERPIN) <500 <1000 <700 <1000 BRSO

@) @) @) @) @) @) ©) ©) @) O ©) O @) O
i Kunstst. | Kunstst. | Kunstst.
weich hart GFK
©) O @) @) @) O @) @)
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ALU-Power Fraser ES5E48 Serie Glatter Zylinderschaft

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE KURZ

» Zur HSC- Bearbeitung von Aluminium und anderen Nichteisenmetallen.
» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.

» Uberlegene Spanabfuhr

» Reduzierung von Schneideckenausbriichen.

IS I
b =

L2

BERHIE

Angaben in mm

I g Schneiden- Gesamt- Preis

EDP Nr. Fraser-@ Schaft-@ linge linge Stiick

D1 D2 L1 L2 Euro

E5E48030 3.0 6 5 50 9.65
E5E48040 4.0 6 8 54 13.09
E5E48050 5.0 6 9 54 13.09
E5E48060 6.0 6 10 54 13.09
E5E48080 8.0 8 12 58 21.71
E5E48100 10.0 10 14 66 34.22
E5E48120 12.0 12 16 73 46.98
ESE48140 14.0 14 18 75 65.97
E5E48160 16.0 16 22 82 83.22
E5E48180 18.0 18 24 84 108.28
E5E48200 20.0 20 26 a2 139.56

W TRundschlif‘f—Fase

" Exzentrischer

Fraser-@ Schaft-@ i

Toleranz(mm) Toleranz '/e roter Freiwinkel
0~-0.015 hé .
e
,/spanraum Y
O : Sehrgut O : Gut
Baustahl, legierter angelassener aEiEer Sl hochgeharteter . Hoch
C-Stahl  Stahl Stahl g Stahl Kupfer Graphit Guss Aluminium mggﬁ'ler Titan Hizebest. Acryl CFK
Leg.

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

[ [ [ fel [ [ ||
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ALU-Power Fraser E5522 Serie

E5521 Serie

Glatter Zylinderschaft
Weldonschaft

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE LANG

» Zur HSC- Bearbeitung von Aluminium und anderen Nichteisenmetallen.
» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.

» Uberlegene Spanabfuhr

» Reduzierung von Schneideckenausbriichen.

L2

Bk

Angaben in mm

5 Schneiden- Gesamt- . .
EDP Nr. Fraser-@ Schaft-g@ linge linge Preis Stiick Euro
Glatt Weldon D1 D2 L1 L2 Glatt Weldon
E5522020 - 2.0 3 7 38 9.68 -
E5522030 E5521030 3.0 6 8 57 11.06 11.06
E5522040 E5521040 4.0 6 11 57 15.12 15.12
E5522050 E5521050 5.0 6 13 57 15.12 15.12
E5522060 E5521060 6.0 6 13 57 15.12 15.12
E5522080 E5521080 8.0 8 19 63 2415 24.15
E5522100 E5521100 10.0 10 22 72 36.35 36.35
E5522120 E5521120 12.0 12 26 83 50.95 50.95
E5522140 E5521140 14.0 14 26 83 69.41 69.41
E5522160 E5521160 16.0 16 32 92 87.59 87.59
E5522180 E5521180 18.0 18 32 a2 113.88 113.88
E5522200 E5521200 20.0 20 38 104 147.46 147.46
Rundschliff-Fase
Exzentrischer
Fraser-@ Schaft -@ \/ erster Freiwinkel
Toleranz(mm) Toleranz 3
0~-0.03 h6 ‘ .
vt
/' spanraum N
O : Sehrgut O : Gut
Baustahl, legierter angelassener 2 hochgeharteter
Csahl  sahl O stanl gehérteter Stahl Lenl poon

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55

HRc55~70

Kupfer Graphit Guss Aluminium "SH€€T  Tian  Hizebest Acryl CFK
Stahl .

I

|

[ [ lef [ [ [ |
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ALU-Power Fraser E5909 Serie Glatter Zylinderschaft

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN ECKENRADIUS
mit ABGESETZTEM SCHAFTTEIL

» Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer
» Verbesserte Standzeiten und héhere Fréasgenauigkeit.
» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.

L2

BERHE

Angaben in mm

: 5 car. g Schneiden-  Effektive Gesamt- . Preis
EDP Nr. Eckradien Fraser-@ Schaft-g linge Linge linge Hals-@ Stiick
R D1 D2 L1 L3 L2 D3 Euro
E5909040 RO.3 4.0 6 5 10 50 3.6 18.18
E5909060 RO.5 6.0 6 8 20 60 54 18.18
E5909080 RO.6 8.0 8 10 30 70 7.2 24.70
E5909100 RO.8 10.0 10 12 36 80 9 38.17
E5909120 R1.0 12.0 12 14 40 90 11 60.51
E5909160 R1.3 16.0 16 18 45 100 14.5 97.78
E5909200 R1.6 20.0 20 24 45 100 18 153.86
Fraser-@ Schaft-@
Toleranz(mm) Toleranz
0~-0.03 h6
O : Sehrgut O : Gut
Baustahl, legierter angelassener ehrteter Stahl hochgeharteter . Hoch
C-Stahl ~ Stahl Stahl g Stahl Kupfer Graphit Guss Aluminium r°5ttf;ﬁ'|er Titan  Hitzebest.  Acryl CFK

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70 Leg.

1 [ [ Jof [ Jel [ [ [ |
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ALU-Power Fraser ESE50 Serie Glatter Zylinderschaft

VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE
mit ABGESETZTEM SCHAFTTEIL

» Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer
» Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit.

» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.
» Uberlegene Spanabfuhr

» Reduzierung von Schneideckenausbriichen.

L2

BEOHIE

Angaben in mm

5 car. g Schneiden- Effektive Gesamt- i Preis
EDP Nr. Fraser-@ Schaft-@ linge Linge linge Hals-@ Stiick
D1 D2 L1 L3 L2 D3 Euro
E5SE50030 3.0 6 8 12 57 2.7 13.91
E5E50040 4.0 6 11 18 57 3.7 18.89
ES5E50050 5.0 6 13 18 57 4.7 18.89
E5E50060 6.0 S] 13 18 57 5.7 18.89
E5E50080 8.0 8 21 25 63 7.4 30.24
E5E50100 10.0 10 22 30 72 9.2 43.65
E5E50120 12.0 12 26 36 83 11 66.27
E5E50160 16.0 16 36 42 92 15 105.15
E5E50200 20.0 20 41 52 104 19 176.90
Rundschliff-Fase

= T r Exzentrischer

Fréser-0 Schaft-@ / erster Freiwinkel
Toleranz(mm) Toleranz S -
0~-0.015 he
S .
/spanraum Y
O : Sehrgut O : Gut
Bg_usstt:r:lll, Iegitgl;]tiar angeslet:\asﬁlener geharteter Stahl hochgeharteter Hoch

Stahl  upfer Graphit Guss Aluminium SIeIEr  Tipan  Hizebest Acryl CFK
Leg.

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

|

- 1 fel [ [ [ |
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ALU-Power Fraser E5E49 Serie Glatter Zylinderschaft

VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE LANG

» Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer
» Verbesserte Standzeiten und héhere Fréasgenauigkeit.

» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.
» Uberlegene Spanabfuhr

» Reduzierung von Schneideckenausbriichen.

,\ L g&ﬂ

L2

BEOHIE

Angaben in mm

I g Schneiden- Gesamt- Preis

EDP Nr. Fraser-@ Schaft-g@ linge linge Stiick

D1 D2 L1 L2 Euro
ESE49030 3.0 6 12 57 11.65
ESE49040 4.0 6 15 57 16.13
ESE49050 5.0 6 20 57 16.13
ESE49060 6.0 6 20 65 18.27
ESE49080 8.0 8 22 65 27.71
ESE49100 10.0 10 25 70 36.35
ESE49120 12.0 12 25 75 50.95
ESE49160 16.0 16 35 90 87.59
ESE49200 20.0 20 40 100 147.46

*‘ TRundschliff-Fase

Fraser-@ Schaft-@
Toleranz(mm) Toleranz
0~-0.015 h6
O : Sehrgut O : Gut
Baustahl, legierter angelassener aEiEer Sl hochgehéarteter . Hoch
C-Stahl  Stahl Stahl g Stahl Kupfer Graphit Guss Aluminium mggﬁ'ler Titan Hizebest. Acryl CFK
Leg.

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

[ [ [ fel [ [ ||
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ALU-Power Fraser E5E51 Serie Glatter Zylinderschaft

VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 45°
RECHTSSPIRALE LANG ECKENRADIUS

» Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer
» Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit.

» Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing.
» Uberlegene Spanabfuhr

- DZL D1

L2

BEOHIE

Angaben in mm

. P g Schneiden- Gesamt- Preis
EDP Nr. Eckradien Fraser-@ Schaft-@ linge linge Stiick
R D1 D2 L1 L2 Euro
ESE51030 RO.5 3.0 6 12 57 11.77
ESE51901 R1.0 3.0 6 12 57 1177
ESE51040 RO.5 4.0 6 15 57 17.65
ESE51902 R1.0 4.0 6 15 57 17.65
E5E51050 RO.5 5.0 6 20 57 1765
ESE51903 R1.0 5.0 6 20 57 17865
ESE51060 RO.5 6.0 6 20 65 20.81
E5E51904 R1.0 6.0 6 20 65 20.81
ESE51080 RO.5 8.0 8 22 65 33.30
ES5E51905 R1.0 8.0 8 22 65 33.30
ESE51100 RO.5 10.0 10 25 70 40.71
ESE51906 R1.0 10.0 10 25 70 40.71
ESE51907 R2.0 10.0 10 25 70 40.71
ESE51120 RO.5 12.0 12 25 75 56.84
ESE51908 R1.0 12.0 12 25 75 56.84
ESE51909 R2.0 12.0 12 25 75 56.84
ESE51160 RO.5 16.0 16 35 90 95.21
ESE51910 R1.0 16.0 16 35 90 95.21
ESE51911 R2.0 16.0 16 35 90 895.21
ESE51200 RO.5 20.0 20 40 100 161.37
ES5E51912 R1.0 20.0 20 40 100 161.37
ES5E51913 R2.0 20.0 20 40 100 161.37

Rundschliff-Fase
Fraser-@ Schaft-@ Exzentrischer

Toleranz(mm) Toleranz ’/ erster Freiwinkel
0~-0.015 h6 e
S
,/ spanraum N
/ AN\ 4
O :Sehrgut O : Gut
Baustahl, legierter angelassener eharteter Stahl hochgeharteter . Hoch
C-Stahl  Stahl Stahl ® Stahl Kupfer Graphit Guss Aluminium r°§f;§'|er Titan  Hizebest. Acryl CFK
Leg.

~H3225‘H8225~325‘ HRc30~40 ‘HR°4°“45‘”R°45~55‘ HReEeT0 ‘ ‘ ‘ ‘ o \ \ ‘ ‘ ‘
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ALU-Power Fraser

Empfohlene Schnittdaten

VOLLHARTMETALL, 1 SCHNEIDEN

Werkstoff Acryl AIumﬁlill]lnr:Iilliieu;i‘lerung
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve fz Drehzahl Vorschub Ve fz
2.0 32000 2200 200 0.069 23000 1500 145 0.065
3.0 25000 2400 235 0.096 18000 1700 170 0.094
4.0 20000 2400 250 0.120 15000 1800 190 0.120
5.0 15000 2200 235 0.147 12000 1800 190 0.150
6.0 13500 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
8.0 10000 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
10.0 8000 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
12.0 6700 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440
1 .SDI
%ﬁ
e
1.0D
Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve =m/min.
fz=mm/z
VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN 25° RECHTSSPIRALE
’
ECKENRADIUS mit ABGESETZTEM SCHAFTTEIL
Werkstoff AIumﬁlinml?.:;‘;;erung
Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Ve fz
2.0 10400 460 B65 0.022 10400 810 65 0.039
3.0 10400 720 100 0.035 10400 960 100 0.046
4.0 10400 960 130 0.046 10400 1120 130 0.054
5.0 10400 1040 165 0.050 10400 1360 165 0.065
6.0 10400 1200 195 0.058 10400 1600 195 0.077
8.0 8000 1440 200 0.090 8000 1840 200 0115
10.0 8000 1760 250 0.110 8000 2160 250 0.135
12.0 8000 2160 300 0.135 8000 2720 300 0.170
16.0 6400 2000 320 0.156 6400 2480 320 0.194
20.0 4000 1600 250 0.200 4000 2000 250 0.250
1.0D ‘ I
1.0D
°-5DI 2 /E A:@2~010=025%D
7 A @12 ~ @20 =0.5%D

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve = m/min.
fz=mm/z
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ALU-Power Fraser Empfohlene Schnittdaten

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN ECKENRADIUS
mit ABGESETZTEM SCHAFTTEIL

Werkstoff Al_uminiur[\
Aluminium Legierung
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve fz Drehzahl Vorschub Vc fz
4.0 10400 960 130 0.046 10400 1120 130 0.054
6.0 10400 1200 195 0.058 10400 1600 195 0077
8.0 8000 1440 200 0.090 8000 1840 200 0115
10.0 8000 1760 250 0.110 8000 2160 250 0.135
12.0 8000 2160 300 0.135 8000 2720 300 0.170
16.0 6400 2000 320 0.156 6400 2480 320 0.194
20.0 4000 1600 250 0.200 4000 2000 250 0.250

D
O.SDI Z V7 A :~@10=0.25D
Z A

312~20=0.5D

Werkstoff Kupfer-Legierungen
Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Ve fz
4.0 3120 240 40 0.038 3120 280 40 0.045
6.0 3120 305 60 0.049 3120 400 60 0.064
8.0 2400 360 60 0.075 2400 465 60 0.097
10.0 2400 440 75 0.092 2400 545 75 0114
12.0 2400 545 90 0114 2400 680 a0 0.142
16.0 1920 505 95 0.132 1920 625 95 0.163
20.0 1200 400 75 0.167 1200 505 75 0.210

D
7 wo |
O.SDI Z / v A:~@10=0.25D
iz A

312~20=0.5D

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve = m/min.
fz=mm/z
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ALU-Power Fraser Empfohlene Schnittdaten

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE

Werkstoff AIum;Lr\\Ii:nr:\"I‘.I(:,‘gn;erung
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve fz Drehzahl Vorschub Ve fz
3.0 10000 700 95 0.035 10000 900 95 0.045
4.0 10000 900 125 0.045 10000 1100 125 0.055
5.0 10000 1000 155 0.050 10000 1300 155 0.065
6.0 10000 1200 190 0.060 10000 1500 190 0.075
8.0 8000 1400 200 0.088 8000 1800 200 0.113
10.0 8000 1700 250 0.106 8000 2100 250 0.131
12.0 8000 2100 300 0.131 8000 2600 300 0.163
14.0 6000 1800 265 0.150 6000 2200 265 0.183
16.0 6000 1900 300 0.158 6000 2400 300 0.200
18.0 4000 1400 225 0175 4000 1800 225 0.225
20.0 4000 1600 250 0.200 4000 1900 250 0.238
-
0-501 M 1.0D
7 e L Ai93~010=025xD
D @12 ~ 320 =0.5XD

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.

Ve =m/min.
fz=mm/z
VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 45° RECHTSSPIRALE
Werkstoff Aluminium mit niedrigem Silizium Aluminium
Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Ve fz
3.0 7000 940 65 0.045 7000 730 B65 0.035
4.0 7000 1150 a0 0.055 7000 940 90 0.045
5.0 7000 1360 110 0.065 7000 1050 110 0.050
6.0 7000 1580 130 0075 7000 1250 130 0.060
8.0 5600 1900 140 0113 5600 1470 140 0.088
9.0 5600 2050 1680 0.122 5600 1630 160 0.097
10.0 5600 2200 175 0.131 5600 1780 175 0.1086
12.0 5600 2740 210 0.163 5600 2200 210 0.131
16.0 4200 2520 210 0.200 4200 1990 210 0.158
20.0 2800 2000 175 0.238 2800 1680 175 0.200
1.5D ~2.5D % 0-5'31 Z E
:I: A
s
0.15D 1.0D

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve =m/min.
fz=mm/z
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ALU-Power Fraser Empfohlene Schnittdaten

VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 45°
RECHTSSPIRALE ECKENRADIUS

Werkstoff Aluminium mit niedrigem Silizium Aluminium
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve fz Drehzahl Vorschub Vc fz
3.0 10000 1490 95 0.050 10000 1160 95 0.039
4.0 10000 1820 125 0.061 10000 1490 125 0.050
5.0 10000 2150 155 0.072 10000 1650 155 0.055
6.0 10000 2480 190 0.083 10000 1980 190 0.066
8.0 8000 3000 200 0.125 8000 2310 200 0.096
10.0 8000 3470 250 0.145 8000 2810 250 0117
12.0 8000 4290 300 0179 8000 3470 300 0.145
16.0 6000 3960 300 0.220 6000 3140 300 0174
20.0 4000 3140 250 0.262 4000 2640 250 0.220
1.0D
2.5DT I 2
0.5D
- 0.15D L?7777777777 7
Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve =m/min.
fz=mm/z
VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN SCHRUPPFRASER
Werkstoff Aluminium
Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Ve fz
6.0 13500 6800 254 0.168 10500 5300 198 0.168
8.0 10500 5300 264 0.168 8000 4000 201 0.167
10.0 8500 4300 267 0.169 6500 3500 204 0.179
12.0 8500 4200 320 0.165 6400 3200 241 0.167
16.0 6400 3200 322 0.1687 4800 2400 241 0.167
20.0 5100 2500 320 0.163 3850 1900 242 0.165
1.0D
Wi
:I: %
0.5D —

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve = m/min.
fz=mm/z

47



ALU-Power Fraser Empfohlene Schnittdaten

VOLLHARTMETALL, 2 SCHNEIDEN 50°
RECHTSSPIRALE STIRNRADIUS

Aluminium .
Werkstoff Aluminium Legierung Kupfer-Legierungen
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve fz Drehzahl Vorschub Ve fz
R3.0 X 6.0 14400 1400 270 0.049 4400 350 85 0.040
R4.0 X 8.0 11200 16800 280 0.071 3360 400 85 0.060
R5.0 X 10.0 11200 1880 350 0.084 3360 465 105 0.069
RB6.0 X 12.0 11200 2400 420 0.107 3360 600 125 0.089
RS.0 X 16.0 8800 2160 440 0.123 2640 535 135 0.101
R10.0 X 20.0 5600 1760 350 0.157 1680 440 105 0.131
ap :
7
ap=0.2xD 4//
ae=0.5XD ae

Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.

Ve =m/min.
fz=mm/z
VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 40°
RECHTSSPIRALE STIRNRADIUS
Werkstoff AIumﬁliﬂﬁiﬂgi]erung Kupfer-Legierungen
Durchmesser Drehzahl Vorschub Ve Fz Drehzahl Vorschub Ve Fz
R1.0 X 2.0 21600 760 135 0.018 6400 190 40 0.015
R1.25 X 25 17600 760 140 0.022 5200 190 40 0.018
R1.5 X 3.0 14400 760 135 0.026 4400 190 40 0.022
R1.75 X 3.5 14400 800 160 0.028 4400 190 50 0.022
R2.0 X 4.0 14400 1000 180 0.035 4400 250 55 0.028
R2.5 X 5.0 14400 1080 225 0.038 4400 270 70 0.031
R3.0 X 6.0 14400 1400 270 0.048 4400 350 85 0.040
R4.0 X 8.0 11200 1600 280 0.071 3360 400 85 0.060
R5.0 X 10.0 11200 1880 350 0.084 3360 465 105 0.069
RG6.0 X 12.0 11200 2400 420 0.107 3360 600 125 0.089
R8.0 X 16.0 8800 2160 440 0.123 2640 535 135 0.101
ap=0.2XD
ae=0.5XD
Drehzahl = U/min.
Vorschub = mm/min.
Ve = m/min.
fz=mm/z
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Fraser VHM / carbide end mills

HPC-Superstar mit Spezialbeschichtung / Alu-Bearbeitung

VHM-HPC-AIlu-Fraser mit Schutzeckenradius

—

) (3 (=) () E) (=) () 6

22 Solid carbide HPC end mills for Alumimium Z_ Fresade metal duro integral ,Superstar”
mm  Frezy z weglika spiekanego do obrobki I Gl

wysokowydajnej (HPC) do Aluminium Karbtr HPC Alu Freze
I N Frese MD-HPC-Alu B OQpesbl KoHLeBbIE (45°) YA/MHEHHbIE,

ANS BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTku
a/IlOMUHMEBbIX CMJIABOB

e ] AT 112 15 112 115 115 L7 115 [ 15 JERNEER ST 1 52

Schnittwerte Seite 7101

N O 0 0 O N 0 O R R Cureing ot pege 7101
. o . . ° o

Schutzeckenradius Artikelnummer €
protection CR Article-No. Stiick / piece
3.00 013 8.00 12.00 57.00 6.00 E.7750.1.0300 4140
11.00 18.00 57.00 6.00 E.7750.1.0400 41,40 .
13.00 18.00 57.00 6.00 E.7750.1.0500 42,9.[.3““
13.06 ...... 18‘06 ...... 5706 ...... L L 44 40
21.00 25.00 63.00 8.00 E77s010800 . 4 BUO
22.00 30.00 72.00 10.00 E.7750.1.1000
25_0[.3 .................... 12_06 ...... e

E.7750.1.1600

6.00 0.20 13.00 42.00 80.00 6.00 E.7750.1L.0600 61,80

8.00 0.25 21.00 62.00 100.00 8.00 E.7750.1L.0800 73,08
10.00 0.30 22.00 58.00 100.00 10.00 E.7750.1L1000 102,70
12.00 0.30 26.00 73.00 120.00 12.00 E.7750.1L1200 138,80

16.00 0.40 36.00 100.00 150.00 16.00 E.7750.1L1600 311.40
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Schaftfraser / end mills

VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? 6296
Solid carbide end mills, long, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?
[ I
HRC x |Zb MICRO kaRNASCH
< ﬂ GRAIN  NORM
50 d2 Karmasch' di
g
UNI 00,5 - 90,8 30° Spirale 30° helix angle N 2:,".,.:?‘3‘\5
]
< Ih o
INOX
stainlegsteel IZ i
<900 N/mn?’ d2 di f .
ferritic Z/ T 45° ¥ 45
— HSC
—77777777] H'g:ér:;d
*Toleranzen f / Tolerances f =
Fase in mm / Chamfer in mm 0,010-0,020 0,021-0,029 0,030-0,099 0,100-0,200 \
[ Toleranz in mm / Tolerance in mm -0,005/0,010 +0,010 +0,020 +0,040 \ D UFX-1
NANO
EREACNCTENENEE o oo e
N N
TOOLOX 30 6296 0050 e 0,5 5 31,95 =0 4,0-06,0 tol-0,020/-0,038 DY
a4 20 6296 0060 Lo 08 100121 13 3195 - § o / e
30 6296 0080 e 08 0016 25 6 45 3 31,95 P\ .5
30 6296 0100 e 10 0,020 3,0 b 45 3 31,95
306296 0120 e 12 0,024 3,0 6 45 3 31,95
30 6296 0140 e 14 0,028 3,0 b 45 3 31,95
306296 0150 e 15 0,030 3,0 6 45 3 31,95
30 6296 0180 e 18 0,036 4,0 b 45 3 31,95
306296 0200 e 20 0,040 4,0 6 45 3 31,95
30 6296 0250 e 25 0,050 4,0 b 45 3 31,95 N L
30 6296 0280 e 28 0056 60 6 45 3 3195 [ 10Stlck Verpackungseinheit
30 6296 0300 e 30 0,060 6,0 b 45 3 31,95 10 items per unit
30 6296 0350 e 35 0,070 6,0 6 45 3 31,95
30 6296 0380 e 38 0,076 6,0 b 45 3 31,95
30 6296 0400 e 4,0 0,080 7,0 6 45 3 31,95
30 6296 0450 e 45 0,090 7.0 b 45 3 31,95
30 6296 0480 o 48 0,09 7,0 6 45 3 31,95
30 6296 0500 e 50 0,100 8,0 b 45 3 31,95
30 6296 0550 e 55 0,110 8,0 6 45 3 31,95
30 6296 0580 e 58 0,116 8,0 b 45 3 31,95
30 6296 0600 e 60 0,120 10,0 b 45 3 31,95
VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, mit Eckenradius, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? 306297
Solid carbide end mills, long, with corner radius, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?
HRC -« I =‘i MICRO  KkARNASCH
<50 12 GRAIN  NORM
: . KB
-3 <o S
7 r DIN 6535
UN| N Form HA
]

<900 N/mm? (B =040-060 tol-0,020/-0,038

INox  E@-0<30 tol 0,014 / -0,028
stainless steel
ferritic B ! ' ' e — !

Auslaufartikel - solange Vorrat im Lager! Super-Sonderpreis. i
:W Cutting
D UFX-1

NANO
I TN I N I O RN N

3062970100010 1,0 3 18,00 RN
TooLOX 30 62970100020 _® 1,0 0,2 3 6 45 3 18,00 s.t :

3062970150010 1,5 0,1 3 6 45 3 1800 “‘

3062970150020 ® 1,5 02 3 6 45 3 1800

3062970200010 20 0,1 4 6 45 3 1800

3062970200030 ® 20 03 4 6 45 3 1800

3062970250010 ® 25 0,1 4 6 45 3 1800

3062970250030 ® 25 03 | 4 6 45 | 3 1800 | q10stickVerpackungseinheit

3062970300030 e 30 03 6 6 45 3 1800 10 items per unit

30 62970300050 _® 30 05 6 & 45 3 18,00

3062970400020 © 40 02 7 6 45 3 1800

30 62970400050 _® 40 05 7 6 45 3 18,00

3062970500020 e 50 02 8 6 45 3 1800

30 62970500050 _® 50 05 8 6 45 3 1800

3062970600020 © 60 02 10 6 45 3 1800

3062970600050 ® 60 05 10 . 6 45 | 3 | 1800
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Gewindebohrerausbohrer / solid carbid drills to remove jammed traps

VHM-Gewindebohrerausbohrer

EA16191
WERKS- “ <B5 BLUE
v (5] o) (2

Solid carbide drills to remove jammed taps

Broca de metal duro para remover machos

mm  Wiertta z weglika spiekanego do usuwania Jotes

zlamanych gwintownikéw Karbtr Kilavuz Cikartma Matkabi

Iﬂ

I I Punte VD per rimuovere maschi inceppati Csepna TBepAOCN/IaBHbIE ANS YAaeHNUS

C/IOMaHbIX METYUKUOB

el 1112 115 T2 15 115 117 115 | 15 BEIRNEER ST 52
L]

fur Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stilick / piece

E16191.M03

VHM-Gewindebohrerausbohrer-Satz

SET.16191

[vin] 225 | ] |nec] |

EE  Sets of solid carbide drills to remove jammed

Broca de metal duro para remover machos

taps rotos
mm  Wiertta z weglika spiekanego do usuwania Karbur Kilavuz Cikartma Matkap Seti
AEMENE @I B Habop TBepAOCMNaBHbIX CBEpe Aist

I I Punte VD per rimuovere maschi inceppati YA aNeHNs CIOMaHbIX METYUKMOB

el T 12 115 T2 15 115 117 115 | 15 EESRNEER ST [ 52

| Vaterial | 3.3 [ 4l [ 42 | 43 | 44 [ 49 [ 46 | | 61 | 62 | 6.3 |
L]
Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
SET16191 1 Stiick / piece M 3 - M12 347,00
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Maschinenreibahlen aus HSS-EQ05 - DIN 212 Form B/D 113 180

HSS-E05 Machine Reamers

DE: e Anschnitt 45° < L >| (HSS ("
e Toleranz H7 < I2 > EO5 blank
¢ Reiben von Durchgangsbohrungen / /
e 10° Linksspirale, rechtsschneidend L It | rDIN e
e Passung nach Wahl = 113181 H7
« D d2 212
e Oberflache blank r _f y, y,
@ > 3,76 Form D - p
EN: e Chamfer 45° FB"ITI')“ z:
* Tolerance H7 @ < 3,76 Form B J 48
e Reaming through holes P P
e 10° left hand helix, right hand cutting ZYL
e Special tolerances of choice = 113181 @ @a ) )
e Bright finish

Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 15

Stk/pce Stk/pce
a‘z ¢bi|s) ﬂh(gz L 11 I2 z Art. No. i ?OE ?ils) ﬂhc;z L I1 I2 z Art. No. el
1,0 1,0 38 7 22 4 1131800100 21,30 9,1 94 9,0 125 36 91 6 113180 20,40
1,1 1,4 D 40 10 24 4  113180xxxx 21,90 9,5 9,0 125 36 91 6 1131800950 21,00
1,5 D 40 10 24 4 1131800150 15,90 96 99 10,0 133 38 99 6 113180 22,80
1,6 1,7 D 43 11 25 6  113180xxx 19,70 10,0 10,0 133 38 99 6 1131801000 21,00
1,8 1,9 D 49 12 31 6  113180xx 15,90 10,1 10,9 10,0 133 38 99 6 1131800 22,80
2,0 2,0 49 12 31 6 1131800200 13,40 10,5 10,0 133 38 99 6 1131801050 28,10
2,1 2,3 D 49 12 31 6 113180« 15,90 11,0 10,0 133 38 99 6 1131801100 28,10
2,4 29 D 57 18 38 6  113180xxx 15,10 11,1 11,3 10,0 133 38 99 6 1131800 22,80
3,0 3,0 57 18 38 6 1131800300 13,40 11,4 11,9 12,0 151 44 106 6  113180xxx«x 30,80
3,1 3,7 D 57 18 38 6  113180xxx 15,10 11,5 12,0 151 44 106 6 1131801150 29,80
3,8 39 40 75 19 51 6  113180xxxx 17,10 12,0 12,0 151 44 106 6 1131801200 29,80
4,0 4,0 75 19 51 6 1131800400 16,40 12,5 12,0 151 44 106 8 1131801250 36,00
4,1 4,2 40 75 19 51 6 113180 17,10 13,0 12,0 151 44 106 8 1131801300 35,10
4,3 4,7 45 80 21 55 6 @ 113180 17,10 13,5 14,0 160 47 110 8 1131801350 36,00
48 49 50 86 23 60 6 113180 17,60 14,0 14,0 160 47 110 8 1131801400 35,10
5,0 50 86 23 60 6 1131800500 16,40 14,5 14,0 162 50 112 8 1131801450 39,00
51 53 50 86 23 60 6  1131800xx 17,60 15,0 14,0 162 50 112 8 1131801500 37,90
54 58 55 93 26 66 6 @ 113180 17,60 15,5 16,0 170 52 117 8 1131801550 41,20
5,9 6,0 101 28 73 6 113180059 18,40 16,0 16,0 170 52 117 8 1131801600 40,10
6,0 6,0 101 28 73 6 1131800600 18,00 16,5 16,0 175 54 122 8 1131801650 47,20
6,1 6,7 6,0 101 28 73 6 113180 18,40 17,0 16,0 175 54 122 8 1131801700 46,00
6,5 6,0 101 28 73 6 1131800650 18,00 17,5 16,0 182 56 129 8 1131801750 50,50
68 75 7,0 109 31 80 6  1131800xx 19,10 18,0 16,0 182 56 129 8 1131801800 49,20
7,6 7,9 8,0 117 33 86 6 1131800 19,10 18,5 16,0 189 58 136 8 1131801850 60,40
8,0 8,4 8,0 117 33 86 6 1131800 19,10 19,0 16,0 189 58 136 8 1131801900 58,80
8,5 8,0 117 33 86 6 1131800850 20,30 19,5 16,0 195 60 142 8 1131801950 65,80
86 89 9,0 125 36 91 6 1131800 20,40 20,0 16,0 195 60 142 8 1131802000 64,20
9,0 9,0 125 36 91 6 e 20,30 Bestellbeispiel/How to order: 83,97 = 6132710397
Satz/Set
Satz/Set Art. No. Euro
8 Stk.
2 H7/3 H7/4 H7
5 H7/6 H7/8 H7 1131800006 125,00

10 H7/12 H7
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Prazisions-Maschinenreibahlen aus HSS-E05 - 1/100 steigend 113 270

HSS-E05 Machine Reamers - 1/100 increments

DE: e Anschnitt 45° L | (Hss

e Zum Reiben von Durchgangsbohrungen 2 > EO5 |b|ank

o Linkss_pirale, rechtsschneidend |1 —> | L/

e Oberfléche blank L | (o | [

D d2 212 | [1/100
EN: ¢ Chamfer 45° J y,

e Better suited for through holes [ ©>3,76 FormD | ~ P

e Left hand helix, right hand cutting Form z:

e Bright finish @ < 3,76 Form B BID) 4-s)
Toleranz/Tolerance ( (
©0,60 - 3,00 0/+0,003 @ @ @ a ZYL
3,01 - 36,00 0/+0,004 J J

Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 15 96,01 - 20,20 0/+0,005
2 Stk/pce D 2 Stk/pce
?OE ?ils) ¢h§ L 11 I2 z Art. No. Euro ?OE %is ¢h§ L I+ I2 z Art. No. Euro
0,60 0,69 D 33 7 17 4 113270000 38,10 6,96 7,04 7,0 109 31 80 6 113270000 19,10
0,70 0,79 D 33 7 17 4 1moxx 30,50 7,05 7,47 7,0 109 31 80 6 1120w« 20,40
0,80 0,89 D 38 7 22 4 11327000 25,60 748 7,53 7,0 109 31 80 6 1132700 19,60
0,90 1,05 D 38 7 22 4 11327000x 24,50 7,54 7,55 7,0 109 31 80 6 11327000 20,40
1,06 1,44 D 40 10 24 6 1w 22,40 7,56 7,95 8,0 117 33 86 6 12w« 20,40
1,45 1,47 D 40 10 24 6  11327000x 21,00 7,96 8,04 8,0 117 33 86 6  113270xxx 19,60
1,48 1,53 D 40 10 24 6 1w 20,10 8,05 8,47 8,0 117 33 86 6 120w« 20,40
1,54 1,55 D 40 10 24 6 113270000 21,00 8,48 8,55 8,0 117 33 86 6 113270000 19,60
1,56 1,79 D 43 11 26 6 113270000 21,00 856 895 9,0 125 36 91 6 11327000 21,70
1,80 1,95 D 49 12 31 6 1132700 17,00 8,96 9,04 9,0 125 36 91 6  1132700xx 20,80
1,96 2,04 D 49 12 31 6  11327000x 16,30 9,05 9,47 9,0 125 36 91 6 11327000 21,70
2,05 2,36 D 49 12 31 6  11327000x 17,00 9,48 9,55 9,0 125 36 91 6  113270xxx 21,70
237 239 D 57 18 38 6 1w« 16,10 9,56 9,95 10,0 133 38 99 6 1120w« 24,40
2,40 2,47 D 57 18 38 6 113270000 16,10 9,96 10,04 10,0 133 38 99 6 113270000 22,80
2,48 2,53 D 57 18 38 6 113270000 15,40 10,05 10,95 10,0 133 38 99 6 113270000 24,40
2,54 2,95 D 57 18 38 6 113270000 16,10 10,96 11,04 10,0 133 38 99 6 113270xxxx 22,80
2,96 3,04 D 57 18 38 6 113270x0xxx 15,40 11,05 11,30 10,0 133 38 99 6 1132700 24,40
3,05 3,47 D 57 18 38 6 113270xxxx 16,10 11,31 11,95 12,0 151 44 106 6 113270xxxx 32,90
3,48 3,52 D 57 18 38 6  11327000x 15,40 11,96 12,04 12,0 151 44 106 6 113270k 30,80
3,53 3,75 D 57 18 38 6 113270xxxx 16,10 12,05 12,50 12,0 151 44 106 6 113270xxxx 32,90
3,76 3,80 40 75 19 51 6 113270000 17,50 12,51 12,95 12,0 151 44 106 8 113270000 32,90
3,81 395 40 75 19 51 6 113270000 17,50 12,96 13,04 12,0 151 44 106 8 11327000 30,80
3,96 404 40 75 19 51 6 113270000 16,80 13,05 13,20 12,0 151 44 106 8 11327000 32,90
4,05 425 4,0 75 19 51 6 1o 17,20 13,21 13,96 14,0 160 47 110 8 a2« 49,70
426 4,47 45 80 21 55 6 113270xxxx 17,50 13,97 14,05 14,0 160 47 110 8 113270xxxx 47,50
4,48 4,53 45 80 21 55 6 11327000 17,50 14,06 14,96 14,0 162 50 112 8  113270xxxx 53,60
454 4,75 45 80 21 55 6 113270xxxx 17,50 14,97 15,05 14,0 162 50 112 8 113270xxxx 50,50
4,76 495 50 86 23 60 6 113270000 18,00 15,06 15,96 16,0 170 52 117 8 113270000 56,30
496 5,04 50 86 23 60 6 113270000 16,80 15,97 16,05 16,0 170 52 117 8 113270000 52,40
505 530 50 86 23 60 6 113270000 18,00 16,06 16,20 16,0 175 54 122 8 1132700 60,50
531 547 55 93 26 66 6 1132700 18,00 16,97 17,05 16,0 175 54 122 8  113270xxx 60,50
548 553 55 93 26 66 6 @ 1132700 18,00 17,97 18,05 16,0 182 56 129 8  113270xxxx 60,70
554 580 55 93 26 66 6 @ 1132700 18,00 18,10 16,0 189 58 136 8 1132701810 71,50
581 595 6,0 101 28 73 6 113270xxxx 18,90 18,20 16,0 189 58 136 8 1132701820 71,50
596 6,04 6,0 101 28 73 6 113270000 18,40 18,97 19,05 16,0 189 58 136 8 113270000 71,50
6,05 6,47 6,0 101 28 73 6 113270000 18,90 19,97 20,05 16,0 195 60 142 8 11327000 67,10
6,48 6,53 6,0 101 28 73 6 113270x0 18,90 20,10 16,0 195 60 142 8 1132702010 78,80
6,54 6,70 6,0 101 28 73 6  113270xxx 18,90 20,20 16,0 195 60 142 8 1132702020 78,80
671 695 7,0 109 31 80 6  113200mx 20,40  pegtellbeispiel/How to order: 90,61 = 1132700061
Sitze/Sets Art. No. SEtI.ZI/I' S:t Sitze/Sets Art. No. Sztlzl/r Sc‘:t
M asumounouoarssersco %6 St gerron L0 2
5:98/6:00/6:01/6:02/7:98/8:00 1132700007 368,20 4,97-5,02/5,47-5,52/5,97-6,02/6,47-6,52 1132700008 1680,30
8,01/8,02/9,98/10,00/10,01/10,02 6,97-7,02/7,97-8,02/8,97-9,02/9,97-10,02
)
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Maschinenreibahlen aus VHM mit Zylinderschaft 613 180

Carbide Machine Reamers with Cylindrical Shank

DE: e Anschnitt 45° < L > (vim| [
e Toleranz H7 < I2 | Carb blank
e Reiben von Durchgangsbohrungen —— |1 —>| | / <
e Linksspirale, rechtsschneidend L s e
e Ab @14 mit Hartmetallkopf D d2 ;T; H7
e Oberflache blank y, y,

r @ > 3,8 Form D _f p p

EN: ¢ Chamfer 45° Form z:
° Toler—ance H7 ﬂ < 3,8 Form B BID) 4-8)
e Reaming through holes P P
e Left hand helix, right hand cutting
e Above @14 with carbide head @ @ @ @ a ZYL) )

¢ Bright finish

Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 15

?7) ¢hc8|2 L I+ 12 =z Art.No. Sél:l/sge ?"D ﬂhcslz L I+ I2 z Art. No. Sél:j/lr_)ge
1,0 1,0 38 7 22 4 6131800100 16,50 45 45 80 21 55 6 6131800450 29,00
1,1 1,1 40 10 24 4 6131800110 29,00 4,6 4,5 80 21 55 6 6131800460 42,20
1,2 1,2 40 10 24 4 6131800120 29,00 4,7 4,5 80 21 55 6 6131800470 42,20
1,3 1,3 40 10 24 4 6131800130 29,00 4,8 5,0 86 23 60 6 6131800480 44,20
1,4 1,4 40 10 24 4 6131800140 29,00 4,9 5,0 86 23 60 6 6131800490 44,20
1,5 1,5 40 10 24 4 6131800150 16,50 5,0 5,0 86 23 60 6 6131800500 31,60
1,6 1,6 43 11 25 4 6131800160 29,20 5,1 5,0 86 23 60 6 6131800510 44,20
1,7 1,7 43 11 25 4 6131800170 29,20 5,2 5,0 86 23 60 6 6131800520 44,20
1,8 1,8 49 12 31 4 6131800180 29,20 5,3 5,0 86 23 60 6 6131800530 44,20
1,9 1,9 49 12 31 4 6131800190 29,20 54 55 93 26 66 6 6131800540 52,50
2,0 2,0 49 12 31 4 6131800200 15,80 5,5 5,5 93 26 66 6 6131800550 36,90
2,1 2,1 49 12 31 4 6131800210 29,20 5,6 5,5 93 26 66 6 6131800560 52,50
2,2 2,2 49 12 31 4 6131800220 29,20 5,7 5,5 93 26 66 6 6131800570 52,50
2,3 2,3 49 12 31 4 6131800230 29,20 5,8 5,5 93 26 66 6 6131800580 52,50
2,4 2,4 57 18 38 6 6131800240 29,20 5,9 6,0 101 28 73 6 6131800590 54,60
2,5 2,5 57 18 38 6 6131800250 18,50 6,0 6,0 101 28 73 6 6131800600 42,20
2,6 2,6 57 18 38 6 6131800260 29,30 6,5 6,0 101 28 73 6 6131800650 52,50
2,7 2,7 57 18 38 6 6131800270 29,30 7,0 7,0 109 31 80 6 6131800700 59,30
2,8 2,8 57 18 38 6 6131800280 29,30 7,5 7,0 109 31 80 6 6131800750 60,70
2,9 2,9 57 18 38 6 6131800290 29,30 8,0 8,0 117 33 86 6 6131800800 60,70
3,0 3,0 57 18 38 6 6131800300 19,80 8,5 8,0 117 33 86 6 6131800850 75,20
3,1 3,1 57 18 38 6 6131800310 29,30 9,0 9,0 125 36 91 6 6131800900 75,20
3,2 3,2 57 18 38 6 6131800320 29,30 9,5 9,0 125 36 91 6 6131800950 80,40
3,3 3,3 57 18 38 6 6131800330 29,30 10,0 10,0 133 38 99 6 6131801000 80,40
3,4 3,4 57 18 38 6 6131800340 30,40 10,5 10,0 133 38 99 6 6131801050 96,30
3,5 3,5 57 18 38 6 6131800350 21,10 11,0 10,0 133 38 99 6 6131801100 96,30
3,6 3,6 57 18 38 6 6131800360 30,60 11,5 12,0 151 44 106 6 6131801150 108,10
3,7 3,7 57 18 38 6 6131800370 30,60 12,0 12,0 151 44 106 6 6131801200 108,10
3,8 4,0 75 19 51 6 6131800380 40,40 12,5 12,0 151 44 106 6 6131801250 164,10
3,9 4,0 75 19 51 6 6131800390 40,40 14,0 14,0 160 47 110 8 6131801400 234,00
4,0 4,0 75 19 51 6 6131800400 26,30 15,0 14,0 162 50 112 8 6131801500 262,40
4,1 4,0 75 19 51 6 6131800410 40,40 16,0 16,0 170 52 117 8 6131801600 281,30
4,2 4,0 75 19 51 6 6131800420 40,40 18,0 16,0 182 56 129 8 6131801800 344,30
4,3 4,5 80 21 55 6 6131800430 40,40 20,0 16,0 195 60 142 8 6131802000 420,20
4,4 4,5 80 21 55 6 6131800440 40,40

Satz/Set
Satz/Set Art. No. Euro
6 Stk.
3 H7/4 H7
5 H7/6 H7 6131800006 261,10
8 H7/10 H7
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Prazisions-Maschinenreibahlen aus VHM - 1/100 steigend 613 270

Carbide Machine Reamers - 1/100 increments

DE: « Anschnitt 45° < L > (vim| (
e Linksspirale, rechtsschneidend < I2 > Carb blank
* Ab #13,97 mit Hartmetallkopf — 1 —> | o o
« Oberfléiche blank ' I aml
D d2 212 | [1/100
EN: ¢ Chamfer 45°_ _ _ T @ > 3,76 Form D _f J y,
e Left hand helix, right hand cutting e s
e Above ©@13,97 with carbide head Form z:
« Bright finish @ < 3,76 Form B BID) 4-8)
e e
®00-00® [
J J
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 15
Stk/pce Stk/pce
?OI: ?ig ¢hc;z L It 12 zArt.No. .0 a? ‘fils) thz L It 12 z Art.No. g0
060 069 D 33 7 17 4 6132700 62,80 6,71 696 7 109 31 80 6 61327000 79,50
0,70 0,79 D 33 7 17 4 6132700 47,30 6,97 7,03 7 109 31 80 6 61327000 79,50
0,80 0,89 D 38 7 22 4 6132700 31,70 7,04 7,47 7 109 31 80 6 6132700 79,50
0,90 0,95 D 388 7 22 4 6132700 31,70 7,48 7,55 7 109 31 80 6 6132700 79,50
096 1,05 D 38 7 22 4 6132700 26,50 7,56 7,94 8 117 33 86 6 6132700 89,90
1,06 1,47 D 40 10 24 4 6132700 30,10 795 8,04 8 117 33 86 6 6132700 82,10
1,48 1,53 D 40 10 24 4 6132700 26,50 8,05 8,47 8 117 33 86 6 6132700 91,60
1,54 1,55 D 40 10 24 4 6132700 26,50 8,48 8,55 8 117 33 86 6 6132700 91,60
1,56 1,79 D 43 11 26 4 6132700 30,60 8,56 8,95 9 125 36 91 6 &% 100,90
1,80 1,94 D 49 12 31 4 6132700 30,60 8,96 9,04 9 125 36 91 6 6132700 100,90
1,95 2,04 D 49 12 31 4 6132700 24,10 9,05 9,47 9 125 36 91 6 &R 100,90
2,05 2,36 D 49 12 31 4 6132700 30,60 948 9,55 9 125 36 91 6 620 100,90
2,37 2,47 D 57 18 38 6  613270m« 30,60 9,56 9,95 10 133 38 99 6 6N 105,40
248 2,53 D 57 18 38 6 6132700 29,30 9,96 10,05 10 133 38 99 6 62« 102,50
2,54 2,55 D 57 18 38 6 6320« 29,30 10,06 10,47 10 133 38 99 6 61200 104,90
2,56 2,94 D 57 18 38 6 6&@owx 29,50 10,48 10,53 10 133 38 99 6 6&txowx 104,90
295 3,04 D 57 18 38 6 6wex 24,30 10,54 10,95 10 133 38 99 6 eom« 104,90
3,05 3,35 D 57 18 38 6  613270m« 29,50 10,96 11,04 10 133 38 99 6 s 104,90
3,36 3,47 D 57 18 38 6  613270m« 30,50 11,05 11,30 10 133 38 99 6 620 104,90
348 3,55 D 57 18 38 6  613270m« 30,50 11,31 11,47 12 151 44 106 6 620 141,60
356 3,75 D 57 18 38 6  613270m« 30,70 11,48 11,53 12 151 44 106 6 620 141,60
3,76 4,04 4,0 75 19 51 6  613270m« 40,60 11,54 11,80 12 151 44 106 6 6200 141,60
4,05 4,25 4,0 75 19 51 6 6132700 40,60 11,81 11,94 12 151 44 106 6  613270xxx 141,60
4,26 4,53 4,5 80 21 55 6 6132700 42,10 11,95 12,05 12 151 44 106 6  613270xxx 129,20
4,54 455 45 80 21 55 6 6132700 42,10 12,06 12,47 12 151 44 106 6 6270 164,10
456 4,75 45 80 21 55 6 6132700 42,40 12,48 12,53 12 151 44 106 6 620 164,10
4,76 4,95 50 86 23 60 6 6132700 44,50 12,54 12,95 12 151 44 106 6 6120 164,10
496 5,04 50 86 23 60 6 6132700 44,50 12,96 13,05 12 151 44 106 6 6120 164,10
5,05 5,30 50 86 23 60 6 613270m« 44,50 13,97 14,05 14 160 47 110 8  613270xxx 243,40
531 580 55 93 26 66 6 613270m«x 52,70 14,97 15,05 14 162 50 112 8 s 275,00
581 595 6,0 101 28 73 6 6132700« 54,90 15,97 16,05 16 170 52 117 8 620 293,90
596 6,04 6,0 101 28 73 6 6132700 50,20 16,97 17,05 16 175 54 122 8 e6132icxx 345,90
6,05 6,47 6,0 101 28 73 6 61327000 54,90 17,97 18,05 16 182 56 129 8 &m0 360,10
6,48 6,53 6,0 101 28 73 6 6132700 54,90 18,97 19,05 16 189 58 136 8 612 424,30
6,54 6,70 6 101 28 73 6 6132700 54,90 19,97 20,05 16 195 60 142 8 6&1%20xx 439,20
Bestellbeispiel/How to order: 90,61 = 6132700061
Toleranz/Tolerance
Satz/Set Art. No. SEthI/rSOet 20,60 - ¢/3,00 0/+0,003
_ 23,01 - 26,00 0/+0,004
24 Stk. 2'33/1;00 26,01 - 20,05 0/+0,005
3,01/3,02
3,98/4,00
458/5.00
5,01/5,02 6132700007 1374,20
5,98/6,00
6,01/6,02
7,98/8,00
8,01/8,02
9,98/10,00
10,01/10,02 /
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Zerspanungswerkzeuge vom Feinsten - premium carbide cutting tools

Ultramini

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 0.2 mm

Minicut
Bohrungsbearbeitung
ab @ 7.8 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 7.8 mm

Stechdreh-Werkzeuge
System DED: Einstechen dreischneidig
System ZTP: Einstechen zweischneidig

System DED: three cutting edge grooving
System ZTP: two cutting edge grooving

Nutstossen

Herstellung von Langsnuten
Breite 2-20 mm und
Innensechskant

Dimmel

Broaching keyways
in the range of 2-20 mm and
hexagon

WERKZEUGFABRIK

Mikromill

Nut- und Formzirkularfrasen
drei- und vierschneidig
ab @ 1,3 mm

Groove milling by

circular interpolation with three
and four cutting edges

starting at @ 1.3 mm

Minimill
Nut- und Formzirkularfrasen

drei- und sechsschneidig
ab @ 10 mm

Groove milling by

circular interpolation with thre
e and six cutting edges
starting at @ 10 mm

System 500

Nut- und Formfrasen
Nut- und Trennfrasen

Groove milling by

circular interpolation
groove milling and slotting
cutter
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One Operation aus der Schweiz.

HEULE Werkzeugsysteme zur vor- und ruckwartigen Bearbeitung von Bohrungskanten in einem Arbeitsgang.
Systems for front and back deburring in one operation

Entgraten Fasen

Senken Bohren
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Beispiele / examples
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COFA - universal deburring tool

COFA — Das universelle
Entgratwerkzeug.

Das weltweit erste Werkzeug, das
ebene und unebene Bohrungskanten
vor- und ruckwarts in einem Arbeitsgang
gleichmalig entgratet. Es befreit die
Bohrungskanten radiusférmig vom Grat,
ohne das Werkstiick drehen oder die
Spindel stoppen zu missen. Es ist univer-
sell im Hand- oder Automatenbetrieb ein-
setzbar — fir hohe Wirtschaftlichkeit und
Prozesssicherheit.

SNAP - economical chamfering tool

SNAP — Das wirtschaftliche
Faswerkzeug.

Wirtschaftliches Fasen von Bohrungs-
kanten vor- und rlckwarts in einem
Arbeitsgang. Ohne das Werkstlick zu
drehen oder die Spindel zu stoppen,
befreit es die Bohrungskanten vom Grat
und versieht sie mit einer Fase. SNAP ist
speziell fir den Automatenbetrieb von
hohen LosgréRen konzipiert und zeichnet
sich durch einen &usserst einfachen,
schnellen Messerwechsel von Hand aus.
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BSF - the back spotfacing tool

BSF — Ruckwartsplansenken bis
2.3 x des Bohrdurchmessers

Der BSF ermdglicht das Anbringen von
Anspiegelungen und Plansenkungen ohne
Wenden des Werkstlicks. Das robuste
Werkzeug Uberzeugt durch seine Einfach-
heit und prozesssichere Funktion: Das
Ausklappen des Messers erfolgt durch die
Fliehkraft wahrend der Innenkihimittel-
druck der Maschine es wieder einklappt. Es
deckt den Bohr-@-Bereich von @6.5 bis 21
mm ab.

SOLO - the automatic front and back counterboring tool

SOLO - Das unabhangige
Form- und Plansenkwerkzeug.

Fir das Fertigen von Form- und Plan-
senkungen, vor- und rickwarts in einem
Arbeitsgang ohne das Werkstiick zu drehen.
Es ist ohne Drehmomentstitze und ohne
Maschinenanpassung schnell einsetzbar.
Die von Hand auswechselbare Schneide
wird radial uber drehzahlabhangige Flieh-
kraftmassen ein- und ausgefahren. SOLO
besticht durch seine einfache Anwendung
und seine hohe Prozesssicherheit.
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Beispiele / examples
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Prazisions-Gewindelehren Hochleistungs-Schneideisen Gewindefraser PKD-,
CVD- und CBN-Werkzeuge Kombinationswerkzeuge Glockengewindefraser

thread gauges thread cutting dies thread milling cutters
PKD-, CVD- and CBN-tools combination tools shell type thread milling cutters

Groftes Lehrenprogramm in Europa
europe’'s greatest gauges program
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Werkzeug- & Maschinentechnik
machining tools




ANGETRIEBENE WERKZEUGE & SPANNZEUGE
METALL

driven tools & clamping tools for metal
working

Mit den leistungsfahigen Revolverantrieben moder-
ner Drehzentren lassen sich hohe Zerspanleistungen
erzielen. Treiben Sie Ihre Maschine zu Héchstleis-
tungen mit den angetriebenen Prazisionswerkzeu-
gen und statischen Haltern.

Unsere durchgangigen Werkzeugkonzepte fir Dreh-/
Fraszentren sind flr fast jeden Einsatzzweck geeig-
net. Technologievorsprung ist unser Ziel. Unsere
modulare Konstruktionsweise ermaéglicht individu-
elle Konfigurationen.
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VIELFALTIGE BAUFORMEN VON ANGETRIEBENEN WERKZEUGEN UND STATISCHEN HALTERN

AXIAL

RADIAL

WALZ- UND

SCHEIBENFRASKOPF

ANGETRIEBENE WERKZEUGE UND STATISCHE HALTER FUR

AXIAL ACHSVERSETZT

INNENBOHRKOPF

WINKELFRASKOPF

VIELE VERSCHIEDENE MASCHINENHERSTELLER

aliie

EE

©

DOOSAN

EMAG

HAAS

MAZAK

OKUMA

<& [0 [0 [

DMG MORI

NAKAMURA

@ DUPLOMATIC
REVOLVER

@ SAUTER
REVOLVER

STAR
und viele weitere

66

SCHWENKBAR

STOSSEINHEIT LINA

STATISCHER HALTER

DOPPELSPINDLIG

MEHRSPINDELBOHRKOPF

LANGDREHTECHNIK

Hier abgebildet ist nur
ein kleiner Auszug unserer
moglichen Varianten. Bitte
fragen Sie nach lhrem
speziellen Anwen-
dungsfall. Die

angetriebenen
Werkzeuge und
statischen Halter

werden in der Kurz,
wie auch in der
Langdrehtechnik
eingesetzt.



FUR JEDEN ANWENDUNGSFALL DIE RICHTIGE LOSUNG

MONO WSX DUO WzX FORTE WWX SLIM WGX(-S)

Winkelkopf 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf 90°

Bearbeitung ohne raumliche Beidseitige Werkzeugaufnahme  Zurlckgesetzte Werkzeug- Schmale bzw. extrem schmale

Beschrankung fur Bearbeitung in entgegenge- aufnahme bei rdumlicher Bauform bei rdumlicher
setzer Richtung Beschrankung Beschrankung

FIX WFX FLEX WDX

Winkelkopf = 90° Winkelkopf 0-100°

Mit festem Winkel fur spezielle mit flexiblem Winkel / stufenlos

Bearbeitungen verstellbar

REALISIERTE LOSUNGEN

6-spindliger Winkel- Schnelllaufspindel Sonder-Winkelkopf
Mehrspindelkopf Mehrspindelbohrkopf

Ausfuhrliche Informationen zu den abgebildeten Produkten finden Sie in den detaillierten Produktkatalogen.
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Bestellungen u. Anfragen
richten Sie bitte an:
info@eichinger-stelzl.de
+49(0)9401 539 78-0

www.eichinger-stelzl.de
Von-Miller-Str. 1 93092 Barbing
(Industriezone Regensburg)
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