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Personlich fiir Sie vor Ort — weltweit

Sie erreichen uns telefonisch, per Fax oder tiber E-Mail. Die Kontaktdaten lhres lokalen
Ansprechpartners finden Sie auf unserer Web-Seite unter: walter-tools.com

Online - iiber Smartphone, Tablet oder PC

Unter walter-tools.com kdonnen Sie |hre Walter Produkte schnell und komfortabel online abrufen
und bestellen. Ihr Vorteil: Direkter Zugriff von jedem Endgerat, in optimierter Darstellung — jederzeit!

Jetzt neu: Nutzen Sie jetzt den Walter Online-Katalog, Walter GPS
oder unsere e-Paper fir lhre Produktsuche — als Download oder online.

Geballte Kompetenz fiir die Zerspanung
Der Walter Gesamtkatalog 2017 beinhaltet das komplette Standardprogramm
unserer Kompetenzmarken Walter, Walter Titex und Walter Prototyp.

Er wird kontinuierlich durch den jeweils aktuellsten Produktinnovations-Katalog erganzt.

Jetzt neu: Produktinnovations-Katalog 18-1
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1 ||u.u=||_'ren Yollbohren

Bezeichnungsschliissel fiir Walter Titex Vollbohrer

DC170-16-03.000A1-WJ 30EJ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 Sorte
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp 1. Trennzeichen
. - Micro-Bohrer )
D Drilling (Bohren) 1 Zylindrischer Bohrer 33 Supreme —  Metrisch
Micro-Bohrer
30 Advance - Inch
50 Universal Perform
60 Universal Advance
ISO P; ISOK
70
upreme
6 7 8 9
Bohrtiefe Schneiddurchmesser Schafttyp Kiihlung
03 =3xD, 16 ° 16 x D A Zylinderschaft 0 AuBenkiihlung
nach DIN 6537 kurz nach Walter Norm DIN 6535 HA
1 Innenkihlung, axial
05 =~5xD. 20 = 20x D¢ F Zylinderschaft
nach DIN 6537 lang nach Walter Norm DIN 6535 HE
oder nach Walter Norm
25 ° 25xDe U Zylinderschaft
08 =~8xD. nach Walter Norm
nach Walter Norm
30 ~30x D¢ Zylinderschaft
12 =~12xD, nach Walter Norm D DIN6535HB/
nach Walter Norm DIN 6535 HE
Sorten-Bezeichnungsschliissel 1 2 3
fiir Schneidstoffe
Substrat Anwendungsbereich Beschichtung
aus Vollhartmetall und HSS
VerschleiB3-
festigkeit EJ  TiAIN (AICIN)
5
10 RE TAN
15 .
W J 30 EJ 2 .o
= 25 EL AN
= J 30
35 ER  AICrN-Kopfbeschichtung
Walter | 1 2 3 40
45 UU unbeschichtet
50
55 ET  TiSIAICIN/AITIN
gg AJ TN - Kopfbeschichtung
70
"2]
n z 75
T 80
85
90
95
Zahigkeit

106 Bohr-/Faswerkzeuge



Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC150 Perform

—_ ||LUI=II_TEFI

———

DIN w
3xD

c 116537 K 1400

@ @ P M K N S H 0
@ WJ30RE o0 © o0 00 00 o o

D, d &

m7 Dc L h I 5 h6 a

Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =

DIN 6535 HE, DC150-03-03.000D1- 3 14 62 20 36 6 -
180° dazu gedreht DC150-03-03.300D1- 33 14 62 20 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-03-03.400D1- 34 14 62 20 36 6 S
i DC150-03-03.500D1- 35 14 62 20 36 6 =)
D ‘ d1 DC150-03-03.700D1- 37 14 62 20 36 6 )
1 ) T DC150-03-03.800D1- 38 17 66 24 36 6 )
DA i S DC150-03-04.000D1- 4 17 66 2 36 6 [
n DC150-03-04.200D1- 4.2 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.300D1- 43 17 66 24 36 6 )

DC150-03-04.500D1- 45 17 66 24 36 6 )

DC150-03-04.800D1- 48 20 66 28 36 6 )

DC150-03-05.000D1- 5 20 66 28 36 6 )

DC150-03-05.100D1- 51 20 66 28 36 6 )

DC150-03-05.300D1- 53 20 66 28 36 6 =)

DC150-03-05.500D1- 55 20 66 28 36 6 )

DC150-03-06.000D1- 6 20 66 28 36 6 =)

DC150-03-06.500D1- 6.5 24 79 34 36 8 =)

DC150-03-06.700D1- 6.7 24 79 34 36 8 =)

DC150-03-06.800D1- 6.8 24 79 34 36 8 =)

DC150-03-07.000D1- 7 24 79 34 36 8 =)

DC150-03-07.500D1- 75 29 79 41 36 8 )

DC150-03-07.800D1- 7.8 29 79 41 36 8 )

DC150-03-08.000D1- 8 29 79 41 36 8 =)

DC150-03-08.500D1- 8,5 35 89 47 40 10 =)

DC150-03-08.600D1- 8.6 35 89 47 40 10 =)

DC150-03-08.800D1- 8.8 35 89 47 40 10 =)

DC150-03-09.000D1- 9 35 89 47 40 10 =)

DC150-03-10.000D1- 10 35 89 47 40 10 =)

DC150-03-10.200D1- 10,2 40 102 55 45 12 )

DC150-03-10.300D1- 10,3 40 102 55 45 12 =)

DC150-03-10.500D1- 10,5 40 102 55 45 12 )

DC150-03-10.800D1- 108 40 102 55 45 12 =)

DC150-03-11.000D1- 11 40 102 55 45 12 )

DC150-03-11.800D1- 118 40 102 55 45 12 =)

DC150-03-12.000D1- 12 40 102 55 45 12 =)

DC150-03-12.200D1- 12.2 43 107 60 45 14 )

DC150-03-12.500D1- 12,5 43 107 60 45 14 )

DC150-03-13.000D1- 13 43 107 60 45 14 =)

DC150-03-14.000D1- 14 43 107 60 45 14 =)

DC150-03-15.000D1- 15 45 115 65 48 16 =)

DC150-03-15.500D1- 15,5 45 115 65 48 16 =)

DC150-03-16.000D1- 16 45 115 65 48 16 =)

DC150-03-16.500D1- 16,5 51 123 73 48 18 )

DC150-03-17.000D1- 17 51 123 73 48 18 =)

DC150-03-17.500D1- 17,5 51 123 73 48 18 )

DC150-03-18.000D1- 18 51 123 73 48 18 =)

DC150-03-19.000D1- 19 55 131 79 50 20 )

DC150-03-20.000D1- 20 55 131 79 50 20 )

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000D1-WJ30RE

VHM-Bohrwerkzeuge
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—] |IUJQLTER Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC160 Advance
DIN w
5xD,
c ||6537L Yo
@ WJ30ET e © o0 00 00 o o
D dy m
m7 D¢ L I I I5 h6 ‘2
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-05-03.000A1- 3 23 66 28 36 6 -}
DC160-05-03.100A1- 31 23 66 28 36 6 )
Sc ‘ JI DC160-05-03.175A1- 3175 1/8" 23 66 28 36 6 S
T 7 DC160-05-03.200A1- 32 23 66 28 36 6 )
RLcI .| DCl60-05-03250A1- 3,25 23 66 28 36 6 S
i " i DC160-05-03.300A1- 33 23 66 28 36 6 )
DC160-05-03.400A1- 34 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.500A1- 35 23 66 28 36 6 )
DC160-05-03.572A1- 3572 9/64" 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.600A1- 36 23 66 28 36 6 )
DC160-05-03.650A1- 3,65 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.700A1- 37 23 66 28 36 6 )
DC160-05-03.800A1- 38 29 74 36 36 6 S
DC160-05-03.900A1- 39 29 74 36 36 6 )
DC160-05-03.969A1- 3,969 5/32" 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.000A1- 4 29 74 36 36 6 )
DC160-05-04.100A1- 41 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.200A1- 42 29 74 36 36 6 )
DC160-05-04.300A1- 43 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.366A1- 4,366 11/64" 29 74 36 36 6 )
DC160-05-04.400A1- Lb 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.500A1- 45 29 74 36 36 6 )
DC160-05-04.600A1- 46 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.650A1- 4,65 29 74 36 36 6 )
DC160-05-04.700A1- 47 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.763A1- 4,763 3/16" 35 82 m 36 6 )
DC160-05-04.800A1- 48 35 82 m 36 6 S
DC160-05-04.900A1- 49 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.000A1- 5 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.100A1- 51 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.159A1- 5,159 13/64" 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.200A1- 52 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.300A1- 53 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.400A1- 54 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.500A1- 55 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.550A1- 5,55 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.556A1- 5,556 7/32" 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.600A1- 56 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.700A1- 57 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.800A1- 58 35 82 m 36 6 )
DC160-05-05.900A1- 59 35 82 m 36 6 S
DC160-05-05.953A1- 5953 15/64" 35 82 m 36 6 )
DC160-05-06.000A1- 6 35 82 m 36 6 )
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung
- o0
optimales Werkzeud T an‘;‘vi\:'\p;\;ng
) S . .
qute mittlere - ungunit‘ge A‘\:vwe;;e‘;sng
BearbeitunngEdmgunge —
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D¢ L Iy 1> I5 h6 @)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-05-06.100A1- 6,1 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.200A1- 6.2 43 91 53 36 8 S
D, dt DC160-05-06.300A1- 6.3 43 91 53 36 8 S
T T DC160-05-06.350A1- 6,35 1/4" 43 91 53 36 8 S
RLCI L DC160-05-06.400A1- 6.4 43 91 53 36 8 S
2 0 > DC160-05-06.500A1- 6.5 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.600A1- 6.6 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.700A1- 6,7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.747A1- 6,747 17/64" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.800A1- 6.8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.900A1- 6.9 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.000A1- 7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.100A1- 7.1 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.144A1- 7,144 9/32" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.200A1- 7.2 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.300A1- 7.3 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.400A1- 7.4 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.500A1- 7.5 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.541A1- 7,541 19/64" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.550A1- 7,55 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.600A1- 7.6 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.700A1- 7.7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.800A1- 7.8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.900A1- 7.9 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.938A1- 7,938 5/16" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-08.000A1- 8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-08.100A1- 8.1 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.200A1- 8.2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.300A1- 8.3 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.334A1- 8,334 21/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.400A1- 8.4 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.500A1- 8,5 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.600A1- 8,6 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.700A1- 8,7 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.731A1- 8,731 11/32" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.800A1- 8.8 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.900A1- 8.9 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.000A1- 9 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.100A1- 91 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.128A1- 9,128 23/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.200A1- 9,2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.300A1- 93 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.400A1- 9,4 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.500A1- 9,5 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.525A1- 9,525 3/8" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.550A1- 9,55 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.600A1- 9,6 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.700A1- 9,7 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.800A1- 9,8 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.900A1- 9,9 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.922A1- 9,922 25/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.000A1- 10 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.100A1- 10,1 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.200A1- 10,2 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.300A1- 10,3 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.319A1- 10,319 13/32" 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.400A1- 10,4 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.500A1- 10,5 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.600A1- 10,6 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.700A1- 10,7 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.716A1- 10,716 27/64" 56 118 71 45 12 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 109



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc Iy I Is h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-05-10.800A1- 10,8 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.900A1- 109 56 118 71 45 12 S
D dt DC160-05-11.000A1- 11 56 118 71 45 12 S
T 7 DC160-05-11.100A1- 111 56 118 71 45 12 S
‘7Lcl I DC160-05-11.113A1- 11,113 7/16" 56 118 71 45 12 S
c It > DC160-05-11.200A1- 112 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.300A1- 113 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.400A1- 114 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.500A1- 115 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.509A1- 11,509 29/64" 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.550A1- 11,55 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.600A1- 116 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.700A1- 11,7 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.800A1- 11,8 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.900A1- 119 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.906A1- 11,906 15/32" 56 118 71 45 12 S
DC160-05-12.000A1- 12 56 118 71 45 12 S
DC160-05-12.100A1- 121 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.200A1- 12,2 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.250A1- 12,25 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.300A1- 123 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.303A1- 12,303 31/64" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.400A1- 12,4 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.500A1- 125 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.600A1- 12,6 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.700A1- 12,7 1/2" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.750A1- 12,75 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.800A1- 12,8 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.900A1- 129 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.000A1- 13 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.100A1- 131 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.200A1- 132 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.300A1- 133 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.400A1- 134 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.494A1- 13,494 17/32" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.500A1- 135 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.600A1- 136 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.700A1- 13,7 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.800A1- 138 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.900A1- 139 60 124 77 45 14 S
DC160-05-14.000A1- 14 60 124 77 45 14 S
DC160-05-14.100A1- 14,1 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.200A1- 14,2 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.288A1- 14,288 9/16" 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.300A1- 14,3 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.400A1- 14,4 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.500A1- 14,5 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.600A1- 14,6 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.700A1- 14,7 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.750A1- 14,75 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.800A1- 14,8 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.900A1- 149 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.000A1- 15 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.100A1- 151 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.200A1- 15,2 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.300A1- 153 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.400A1- 154 63 133 83 48 16 ()
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung
. ..
optimales Werkzeug fur an:\vi\;p;‘;“g
) ) et .
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D¢ L Iy 1> I5 h6 @)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-05-15.500A1- 155 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.600A1- 15,6 63 133 83 48 16 S
D, Jl DC160-05-15.700A1- 15,7 63 133 83 4L8 16 S
T T DC160-05-15.800A1- 15,8 63 133 83 48 16 S
RLCI L DC160-05-15.875A1- 15,875 5/8" 63 133 83 4L8 16 S
2 Iy > DC160-05-15.900A1- 159 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.000A1- 16 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.100A1- 16,1 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.200A1- 16,2 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-16.300A1- 16,3 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.400A1- 16,4 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-16.500A1- 16,5 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.600A1- 16,6 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-16.700A1- 16,7 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.750A1- 16,75 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-16.800A1- 16,8 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.900A1- 16,9 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-17.000A1- 17 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.100A1- 17,1 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-17.200A1- 17.2 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.300A1- 173 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-17.400A1- 17,4 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.500A1- 17,5 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-17.600A1- 17,6 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.700A1- 17,7 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-17.800A1- 17,8 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.900A1- 179 71 143 93 4L8 18 S
DC160-05-18.000A1- 18 71 143 93 48 18 S
DC160-05-18.100A1- 181 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.200A1- 18,2 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.300A1- 183 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.400A1- 18,4 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.500A1- 185 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.600A1- 18,6 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.700A1- 18,7 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.800A1- 18,8 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.900A1- 189 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.000A1- 19 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.050A1- 19,05 3/4" 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.100A1- 191 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.200A1- 19,2 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.300A1- 193 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.400A1- 194 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.500A1- 195 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.600A1- 19,6 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.700A1- 19,7 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.800A1- 19,8 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.900A1- 199 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.000A1- 20 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.500A1- 20,5 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.000A1- 21 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.500A1- 21,5 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.000A1- 22 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.500A1- 22,5 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.000A1- 23 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.500A1- 23,5 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.000A1- 24 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.500A1- 24,5 97 180 122 56 25 S
DC160-05-25.000A1- 25 97 180 122 56 25 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 11



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D. Lc h I I5 h6 @
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-05-03.000F1- 3 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.100F1- 31 23 66 28 36 6 S
D ﬁ——ﬂfl DC160-05-03.200F1- 3,2 23 66 28 36 6 @
T T DC160-05-03.250F1- 3,25 23 66 28 36 6 S
L DC160-05-03.300F1- 33 23 66 28 36 6 @
2 0 " DC160-05-03.400F1- 34 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.500F1- 35 23 66 28 36 6 @
DC160-05-03.600F1- 3,6 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.650F1- 3,65 23 66 28 36 6 @
DC160-05-03.700F1- 3,7 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.800F1- 3,8 29 74 36 36 6 @
DC160-05-03.900F1- 39 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.000F1- 4 29 74 36 36 6 @
DC160-05-04.100F1- 4,1 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.200F1- 4,2 29 74 36 36 6 @
DC160-05-04.300F1- 4,3 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.400F1- 4,4 29 74 36 36 6 @
DC160-05-04.500F1- 4,5 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.600F1- 4,6 29 74 36 36 6 @
DC160-05-04.650F1- 4,65 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.700F1- 4,7 29 74 36 36 6 @
DC160-05-04.800F1- 4,8 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-04.900F1- 49 35 82 JA 36 6 @
DC160-05-05.000F1- 5 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-05.100F1- 51 35 82 JA 36 6 @
DC160-05-05.200F1- 5.2 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-05.300F1- 53 35 82 [ 36 6 @
DC160-05-05.400F1- 54 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-05.500F1- 55 35 82 [ 36 6 @
DC160-05-05.550F1- 555 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-05.600F1- 56 35 82 JA 36 6 @
DC160-05-05.700F1- 57 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-05.800F1- 58 35 82 JA 36 6 @
DC160-05-05.900F1- 59 35 82 L4 36 6 S
DC160-05-06.000F1- 6 35 82 JA 36 6 @
DC160-05-06.100F1- 6,1 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.200F1- 6,2 43 91 53 36 8 @
DC160-05-06.300F1- 6,3 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.400F1- 6,4 43 91 53 36 8 @
DC160-05-06.500F1- 6,5 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.600F1- 6,6 43 91 53 36 8 @
DC160-05-06.700F1- 6,7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.800F1- 6,8 43 91 53 36 8 @
DC160-05-06.900F1- 6,9 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.000F1- 7 43 91 53 36 8 @
DC160-05-07.100F1- 7,1 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.200F1- 7.2 43 91 53 36 8 @
DC160-05-07.300F1- 7.3 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.400F1- 7.4 43 91 53 36 8 @
DC160-05-07.500F1- 7.5 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.550F1- 7.55 43 91 53 36 8 @
DC160-05-07.600F1- 7.6 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.700F1- 7,7 43 91 53 36 8 @
DC160-05-07.800F1- 7.8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.900F1- 7.9 43 91 53 36 8 @
DC160-05-08.000F1- 8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-08.100F1- 81 49 103 61 40 10 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung
. ..
optimales Werkzeug fur ant:‘vz\i\pdt\lng
) ) ™ .
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D¢ L Iy 1> I5 h6 @)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-05-08.200F1- 8,2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.300F1- 8,3 49 103 61 40 10 S
X %1 DC160-05-08.400F1- 8.4 49 103 61 40 10 S
T T DC160-05-08.500F1- 8,5 49 103 61 40 10 S
~—Lke— . DC160-05-08.600F1- 8,6 49 103 61 40 10 S
2 I > DC160-05-08.700F1- 8,7 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.800F1- 8.8 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.900F1- 89 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.000F1- 9 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.100F1- 91 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.200F1- 9,2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.300F1- 93 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.400F1- 9,4 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.500F1- 9,5 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.550F1- 9,55 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.600F1- 9,6 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.700F1- 9,7 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.800F1- 9.8 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.900F1- 99 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.000F1- 10 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.100F1- 10,1 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.200F1- 10,2 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.300F1- 10,3 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.400F1- 104 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.500F1- 105 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.600F1- 10,6 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.700F1- 10,7 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.800F1- 10,8 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.900F1- 109 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.000F1- 11 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.100F1- 111 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.200F1- 112 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.300F1- 113 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.400F1- 114 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.500F1- 115 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.550F1- 11,55 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.600F1- 116 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.700F1- 11,7 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.800F1- 11,8 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.900F1- 119 56 118 71 45 12 S
DC160-05-12.000F1- 12 56 118 71 45 12 S
DC160-05-12.100F1- 121 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.200F1- 12,2 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.250F1- 12,25 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.300F1- 123 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.400F1- 12,4 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.500F1- 125 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.600F1- 12,6 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.700F1- 12,7 172" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.750F1- 12,75 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.800F1- 12,8 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.900F1- 129 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.000F1- 13 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.100F1- 131 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.200F1- 132 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.300F1- 133 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.400F1- 134 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.500F1- 135 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.600F1- 13,6 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.700F1- 13,7 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.800F1- 13,8 60 124 77 45 14 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 113



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc Iy I Is h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-05-13.900F1- 139 60 124 77 45 14 S
DC160-05-14.000F1- 14 60 124 77 45 14 S
G ﬁ——ﬂfl DC160-05-14.100F1- 14,1 63 133 83 48 16 S
T T DC160-05-14.200F1- 14,2 63 133 83 48 16 S
L DC160-05-14.300F1- 14,3 63 133 83 48 16 S
2 Iy > DC160-05-14.400F1- 14,4 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.500F1- 14,5 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.600F1- 14,6 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.700F1- 14,7 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.750F1- 14,75 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.800F1- 14,8 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.900F1- 149 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.000F1- 15 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.100F1- 151 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.200F1- 15,2 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.300F1- 153 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.400F1- 15.4 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.500F1- 155 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.600F1- 15,6 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.700F1- 15,7 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.800F1- 158 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.900F1- 159 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.000F1- 16 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.100F1- 16,1 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.200F1- 16.2 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.300F1- 16,3 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.400F1- 16.4 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.500F1- 16,5 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.600F1- 16,6 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.700F1- 16,7 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.750F1- 16,75 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.800F1- 16,8 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.900F1- 16.9 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.000F1- 17 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.100F1- 17,1 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.200F1- 172 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.300F1- 17.3 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.400F1- 17.4 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.500F1- 175 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.600F1- 17,6 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.700F1- 17,7 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.800F1- 17,8 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.900F1- 179 71 143 93 48 18 S
DC160-05-18.000F1- 18 71 143 93 48 18 S
DC160-05-18.100F1- 18,1 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.200F1- 18,2 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.300F1- 18,3 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.400F1- 18,4 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.500F1- 18,5 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.600F1- 18,6 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.700F1- 18,7 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.800F1- 18,8 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.900F1- 189 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.000F1- 19 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.100F1- 19,1 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.200F1- 192 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.300F1- 193 77 153 101 50 20 ()
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung
. ..
optimales Werkzeug fur an:\vi\;p;‘;“g
) ) et .
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D¢ L Iy I Is h6 o)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-05-19.400F1- 194 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.500F1- 195 77 153 101 50 20 S
D %1 DC160-05-19.600F1- 19,6 77 153 101 50 20 S
T T DC160-05-19.700F1- 19,7 77 153 101 50 20 S
Ll . DC160-05-19.800F1- 19,8 77 153 101 50 20 S
L I > DC160-05-19.900F1- 199 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.000F1- 20 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.500F1- 20,5 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.000F1- 21 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.500F1- 21,5 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.000F1- 22 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.500F1- 22,5 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.000F1- 23 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.500F1- 23,5 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.000F1- 24 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.500F1- 24,5 97 180 122 56 25 S
DC160-05-25.000F1- 25 97 180 122 56 25 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-05-03.000A1-WJ30ET

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 115



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal P S ——
DC150 Perform

o |0 (B0
5xDe | 6537

140°
@ @ P M K N S H 0
@ WJ30RE o0 © o0 00 00 o o
D 9@ @ Z
m7 D¢ L I I I5 h6 ‘2
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-05-03.000D1- 3 23 66 28 36 6 S
180° dazu gedreht DC150-05-03.100D1- 31 23 66 28 36 6 )
DIN 6535 HB DC150-05-03.200D1- 32 23 66 28 36 6 &
! ﬁ—_qt DC150-05-03.300D1- 33 23 66 28 36 6 )
Dc ! di DC150-05-03.400D1- 34 23 66 28 36 6 )
TRL ¥ DC150-05-03.500D1- 35 23 66 28 36 6 )
‘L S DC150-05-03.600D1- 36 23 66 28 36 6 )
It DC150-05-03.700D1- 37 23 66 28 36 6 )
DC150-05-03.800D1- 38 29 74 36 36 6 )
DC150-05-03.900D1- 39 29 74 36 36 6 =)
DC150-05-04.000D1- 4 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.100D1- 41 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.200D1- 42 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.300D1- 43 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.400D1- bt 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.500D1- 45 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.600D1- 456 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.650D1- 4,65 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.700D1- 47 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.800D1- 48 35 82 m 36 6 )
DC150-05-04.900D1- 49 35 82 n 36 6 )
DC150-05-05.000D1- 5 35 82 m 36 6 )
DC150-05-05.100D1- 51 35 82 n 36 6 )
DC150-05-05.200D1- 5,2 35 82 m 36 6 )
DC150-05-05.300D1- 53 35 82 n 36 6 )
DC150-05-05.400D1- 5.4 35 82 m 36 6 )
DC150-05-05.500D1- 55 35 82 n 36 6 )
DC150-05-05.550D1- 5,55 35 82 m 36 6 )
DC150-05-05.600D1- 56 35 82 bh 36 6 )
DC150-05-05.700D1- 5,7 35 82 m 36 6 )
DC150-05-05.800D1- 58 35 82 bh 36 6 )
DC150-05-05.900D1- 59 35 82 m 36 6 )
DC150-05-06.000D1- 6 35 82 n 36 6 )
DC150-05-06.100D1- 6.1 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.200D1- 6.2 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.300D1- 6.2 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.400D1- 6.4 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.500D1- 65 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.600D1- 6.6 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.700D1- 67 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.800D1- 6.8 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.900D1- 6.9 43 91 53 36 8 )
DC150-05-07.000D1- 7 43 91 53 36 8 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000D1-WJ30RE Fortsetzung
- o0
optimales Werkzeud " an‘;‘vi\:'\pdt\;ng
) ) . .
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
D d &
m7 D, Le I I2 Is h6 ol
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-05-07.100D1- 7.1 43 91 53 36 8 ()
180° dazu gedreht DC150-05-07.200D1- 7.2 43 91 53 36 8 S
DIN 6535 HB DC150-05-07.300D1- 73 43 a1 53 36 8 )
i DC150-05-07.400D1- 7.4 43 91 53 36 8 ()
Dc ] d; DC150-05-07.500D1- 75 43 91 53 36 8 [
TRL N ¥ DC150-05-07.600D1- 7.6 43 91 53 36 8 S
‘L R DC150-05-07.700D1- 77 43 91 53 36 8 [
h DC150-05-07.800D1- 78 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-07.900D1- 79 43 91 53 36 8 [
DC150-05-08.000D1- 8 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-08.100D1- 8.1 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-08.200D1- 8,2 49 103 61 40 10 )
DC150-05-08.300D1- 8,3 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-08.400D1- 8.4 49 103 61 40 10 )
DC150-05-08.500D1- 8,5 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-08.600D1- 8,6 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-08.700D1- 8,7 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-08.800D1- 8.8 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-09.000D1- 9 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-09.100D1- 9.1 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-09.200D1- 92 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.300D1- 93 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-09.400D1- 94 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-09.500D1- 95 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-09.600D1- 96 49 103 61 40 10 (o)
DC150-05-09.700D1- 97 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-09.800D1- 98 49 103 61 40 10 [
DC150-05-09.900D1- 99 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-10.000D1- 10 49 103 61 40 10 [
DC150-05-10.100D1- 10.1 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-10.200D1- 10,2 56 118 71 45 12 (o)
DC150-05-10.300D1- 103 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-10.400D1- 10,4 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.500D1- 105 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-10.600D1- 106 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.800D1- 108 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.000D1- 11 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.100D1- 11.1 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.200D1- 11.2 56 118 71 45 12 (o)
DC150-05-11.300D1- 113 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.500D1- 115 56 118 71 45 12 (o)
DC150-05-11.600D1- 116 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.700D1- 11,7 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.800D1- 118 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.900D1- 119 56 118 71 45 12 [
DC150-05-12.000D1- 12 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-12.100D1- 121 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-12.200D1- 122 60 124 77 45 14 ()
DC150-05-12.300D1- 123 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.400D1- 124 60 124 77 45 14 )
DC150-05-12.500D1- 125 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-12.700D1- 127 /2" 60 124 77 45 14 ()
DC150-05-12.800D1- 128 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-13.000D1- 13 60 124 77 45 14 )
DC150-05-13.100D1- 13.1 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-13.200D1- 13.2 60 124 77 45 14 )
DC150-05-13.500D1- 135 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-13.800D1- 138 60 124 77 45 14 ()
DC150-05-14.000D1- 14 60 124 77 45 14 (o)
DC150-05-14.100D1- 141 63 133 83 48 16 )
DC150-05-14.200D1- 14,2 63 133 83 48 16 [
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000D1-WJ30RE Fortsetzung
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—] |IUJQLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung

D d &

m7 D, L Ih I2 Is h6 i

Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =

DIN 6535 HE, DC150-05-14.300D1- 143 63 133 83 48 16 S

180° dazu gedreht DC150-05-14.500D1- 14,5 63 133 83 48 16 S

DIN 6535 HB DC150-05-14.600D1- 146 63 133 83 48 16 )

i DC150-05-14.800D1- 14,8 63 133 83 48 16 S

Dc ] di DC150-05-15.000D1- 15 63 133 83 48 16 S

TRL ¥ DC150-05-15.100D1- 15.1 63 133 83 48 16 S

‘I I DC150-05-15.200D1- 15,2 63 133 83 48 16 S

I DC150-05-15.300D1- 15,3 63 133 83 48 16 S

DC150-05-15.500D1- 15,5 63 133 83 48 16 S

DC150-05-15.600D1- 15,6 63 133 83 48 16 S

DC150-05-15.700D1- 15,7 63 133 83 48 16 S

DC150-05-15.800D1- 15,8 63 133 83 48 16 S

DC150-05-16.000D1- 16 63 133 83 48 16 S

DC150-05-16.500D1- 16,5 71 143 93 48 18 S

DC150-05-16.600D1- 16,6 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.000D1- 17 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.200D1- 17,2 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.300D1- 17.3 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.500D1- 17,5 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.700D1- 17.7 71 143 93 48 18 S

DC150-05-17.800D1- 17.8 71 143 93 48 18 S

DC150-05-18.000D1- 18 71 143 93 48 18 S

DC150-05-18.100D1- 18,1 77 153 101 50 20 S

DC150-05-18.500D1- 18,5 77 153 101 50 20 S

DC150-05-18.800D1- 18,8 77 153 101 50 20 S

DC150-05-19.000D1- 19 77 153 101 50 20 S

DC150-05-19.500D1- 19,5 77 153 101 50 20 S

DC150-05-19.700D1- 19,7 77 153 101 50 20 S

DC150-05-20.000D1- 20 77 153 101 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000D1-WJ30RE

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC160 Advance

8xDc w

140°

@ WJ30ET e © o0 00 00 o o

D dy m

m7 D¢ Le Iy 12 53 h6 Q

Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =

Schaft DIN 6535 HA DC160-08-03.000A1- 3 28 74 34 36 6 -}
DC160-08-03.100A1- 31 28 74 34 36 6 )

ch ‘ J1 DC160-08-03.175A1- 3,175 1/8" 28 74 34 36 6 S
T r DC160-08-03.200A1- 32 28 74 34 36 6 )
HLcI .| DC160-08-03300A1- 33 28 74 34 36 6 S
2 N > DC160-08-03.400A1- 34 28 74 34 36 6 [
DC160-08-03.500A1- 35 28 74 34 36 6 S

DC160-08-03.572A1- 3,572 9/64" 28 74 34 36 6 )

DC160-08-03.600A1- 36 28 74 34 36 6 S

DC160-08-03.700A1- 37 28 74 34 36 6 )

DC160-08-03.800A1- 38 37 85 45 36 6 S

DC160-08-03.900A1- 39 37 85 45 36 6 )

DC160-08-03.969A1- 3,969 5/32" 37 85 45 36 6 S

DC160-08-04.000A1- 4 37 85 45 36 6 )

DC160-08-04.100A1- 41 37 85 45 36 6 S

DC160-08-04.200A1- 42 37 85 45 36 6 )

DC160-08-04.300A1- 43 37 85 45 36 6 S

DC160-08-04.366A1- 4,366 11/64" 37 85 45 36 6 )

DC160-08-04.400A1- Lb 37 85 45 36 6 S

DC160-08-04.500A1- 45 37 85 45 36 6 )

DC160-08-04.600A1- 46 37 85 45 36 6 S

DC160-08-04.700A1- 47 37 85 45 36 6 )

DC160-08-04.763A1- 4,763 3/16" 48 97 57 36 6 S

DC160-08-04.800A1- 48 48 97 57 36 6 )

DC160-08-04.900A1- 49 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.000A1- 5 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.100A1- 51 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.159A1- 5,159 13/64" 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.200A1- 52 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.300A1- 53 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.400A1- 5.4 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.500A1- 55 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.556A1- 5,556 7/32" 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.600A1- 56 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.700A1- 5.7 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.800A1- 5.8 48 97 57 36 6 )

DC160-08-05.900A1- 59 48 97 57 36 6 S

DC160-08-05.953A1- 5,953 15/64" 48 97 57 36 6 )

DC160-08-06.000A1- 6 48 97 57 36 6 S

DC160-08-06.100A1- 6.1 55 106 66 36 8 )

DC160-08-06.200A1- 6.2 55 106 66 36 8 S

DC160-08-06.300A1- 6.3 55 106 66 36 8 )

DC160-08-06.350A1- 6.35 /4" 55 106 66 36 8 S

DC160-08-06.400A1- 6.4 55 106 66 36 8 )

DC160-08-06.500A1- 6.5 55 106 66 36 8 S

DC160-08-06.600A1- 6.6 55 106 66 36 8 )

DC160-08-06.700A1- 6.7 55 106 66 36 8 )
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ET: DC160-08-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 119



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc Iy I Is h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-08-06.747A1- 6,747 17/64" 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.800A1- 6.8 55 106 66 36 8 S
D dt DC160-08-06.900A1- 6.9 55 106 66 36 8 S
T 7 DC160-08-07.000A1- 7 55 106 66 36 8 S
‘7Lcl I DC160-08-07.100A1- 71 64 116 76 36 8 S
c It > DC160-08-07.144A1- 7,144 9/32" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.200A1- 7.2 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.300A1- 7.3 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.400A1- 7.4 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.500A1- 75 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.541A1- 7,541 19/64" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.600A1- 7.6 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.700A1- 7.7 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.800A1- 7.8 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.900A1- 7.9 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.938A1- 7,938 5/16" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-08.000A1- 8 64 116 76 36 8 S
DC160-08-08.100A1- 8,1 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.200A1- 8,2 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.300A1- 8,3 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.334A1- 8,334 21/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.400A1- 8,4 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.500A1- 8,5 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.600A1- 8,6 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.700A1- 8,7 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.731A1- 8,731 11/32* 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.800A1- 8.8 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.900A1- 89 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.000A1- 9 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.100A1- 91 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.128A1- 9,128 23/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.200A1- 9,2 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.300A1- 9,3 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.400A1- 9,4 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.500A1- 9,5 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.525A1- 9,525 3/8" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.600A1- 9,6 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.700A1- 9,7 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.800A1- 9,8 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.900A1- 9,9 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.922A1- 9,922 25/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-10.000A1- 10 80 139 95 40 10 S
DC160-08-10.100A1- 10,1 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.200A1- 10,2 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.300A1- 10.3 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.319A1- 10,319 13/32" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.400A1- 10,4 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.500A1- 105 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.600A1- 10,6 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.700A1- 10,7 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.716A1- 10,716 27/64" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.800A1- 10,8 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.900A1- 109 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.000A1- 11 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.100A1- 11,1 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.113A1- 11,113 7/16" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.200A1- 112 96 163 114 45 12 ()
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-08-03.000A1-WJ30ET Fortsetzung
. ..
optimales Werkzeug fur an:\vi\;p;‘;“g
) ) et .
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —

120 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D¢ L Iy I Is h6 o)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-08-11.300A1- 113 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.400A1- 114 96 163 114 45 12 S
D, :1 DC160-08-11.500A1- 115 96 163 114 45 12 S
T T DC160-08-11.509A1- 11,509 29/64" 96 163 114 45 12 S
RLCI L DC160-08-11.600A1- 116 96 163 114 45 12 S
2 Iy > DC160-08-11.700A1- 11,7 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.800A1- 11,8 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.900A1- 119 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.906A1- 11,906 15/32" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-12.000A1- 12 96 163 114 45 12 S
DC160-08-12.303A1- 12,303 31/64" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-12.500A1- 125 119 182 133 45 14 S
DC160-08-12.700A1- 12,7 1/2" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.000A1- 13 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.494A1- 13,494 17/32" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.500A1- 135 119 182 133 45 14 S
DC160-08-14.000A1- 14 119 182 133 45 14 S
DC160-08-14.288A1- 14,288 9/16" 136 204 152 48 16 S
DC160-08-14.500A1- 145 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.000A1- 15 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.500A1- 155 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.875A1- 15,875 5/8" 136 204 152 48 16 S
DC160-08-16.000A1- 16 136 204 152 4L8 16 S
DC160-08-16.500A1- 16,5 153 223 171 48 18 S
DC160-08-17.000A1- 17 153 223 171 4L8 18 S
DC160-08-17.500A1- 17,5 153 223 171 48 18 S
DC160-08-18.000A1- 18 153 223 171 4L8 18 S
DC160-08-18.500A1- 185 170 244 190 50 20 S
DC160-08-19.000A1- 19 170 244 190 50 20 S
DC160-08-19.050A1- 19,05 3/4" 170 244 190 50 20 S
DC160-08-19.500A1- 195 170 244 190 50 20 S
DC160-08-20.000A1- 20 170 244 190 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-08-03.000A1-WJ30ET

SO/ x Neuim Programm

VHM-Bohrwerkzeuge 121



—] |IUJnLTER Vollbohren

TITEX

VHM-Spiralbohrer SaSSeE——

DC160 Advance SN
o 0]
3xD
c 116537 K 140°
@ WJ30ET o0 e © o o o
D dy m
m7 D¢ L I I I5 h6 ‘2
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-03-03.000A0- 3 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.100A0- 31 14 62 20 36 6 =)
o JI DC160-03-03.175A0- 3,175 1/8" 14 62 20 36 6 S
T F DC160-03-03.200A0- 32 14 62 20 36 6 =)
HLcI . DC160-03-03.250A0- 3,25 14 62 20 36 6 S
i " ° DC160-03-03.300A0- 33 14 62 20 36 6 )
DC160-03-03.400A0- 34 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.500A0- 35 14 62 20 36 6 =)
DC160-03-03.572A0- 3,572 9/64" 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.600A0- 36 14 62 20 36 6 =)
DC160-03-03.650A0- 3,65 14 62 20 36 6 )
DC160-03-03.700A0- 37 14 62 20 36 6 )
DC160-03-03.800A0- 38 17 66 24 36 6 )
DC160-03-03.900A0- 39 17 66 24 36 6 )
DC160-03-03.969A0- 3,969 5/32" 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.000A0- 4 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.100A0- 41 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.200A0- 42 17 66 24 36 6 =)
DC160-03-04.300A0- 43 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.366A0- 4,366 11/64" 17 66 24 36 6 =)
DC160-03-04.400A0- bt 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.500A0- 45 17 66 24 36 6 =)
DC160-03-04.600A0- 456 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.650A0- 4,65 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.700A0- 47 17 66 24 36 6 )
DC160-03-04.763A0- 4,763 3/16" 20 66 28 36 6 )
DC160-03-04.800A0- 48 20 66 28 36 6 S
DC160-03-04.900A0- 49 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.000A0- 5 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.100A0- 51 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.159A0- 5,159 13/64" 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.200A0- 5,2 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.300A0- 53 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.400A0- 5.4 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.500A0- 55 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.550A0- 5,55 20 66 28 36 6 )
DC160-03-05.556A0- 5,556 7/32" 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.600A0- 5,6 20 66 28 36 6 =)
DC160-03-05.700A0- 5.7 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.800A0- 58 20 66 28 36 6 =)
DC160-03-05.900A0- 59 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.953A0- 5,953 15/64" 20 66 28 36 6 )
DC160-03-06.000A0- 6 20 66 28 36 6 S
DC160-03-06.100A0- 6.1 24 79 34 36 8 )
DC160-03-06.200A0- 6.2 24 79 34 36 8 )
DC160-03-06.300A0- 6.3 24 79 34 36 8 )
DC160-03-06.350A0- 6.35 1/4" 24 79 34 36 8 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung

DO/ x Neuim Programm

122 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D, Le I I Is h6 2
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-03-06.400A0- 6,4 24 79 34 36 8 @
DC160-03-06.500A0- 6,5 24 79 34 36 8 @
gt Ad% DC160-03-06.600A0- 6,6 24 79 34 36 8 @
T T DC160-03-06.700A0- 6,7 24 79 34 36 8 @
‘7LC| DC160-03-06.747A0- 6,747 17/64" 24 79 34 36 8 @
2 —_ DC160-03-06.800A0- 6.8 24 79 34 36 8 )
DC160-03-06.900A0- 6,9 24 79 34 36 8 @
DC160-03-07.000A0- 7 24 79 34 36 8 @
DC160-03-07.100A0- 7.1 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.144A0- 7144 9/32" 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.200A0- 7.2 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.300A0- 7.3 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.400A0- 7.4 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.500A0- 7.5 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.541A0- 7,541 19/64" 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.550A0- 7.55 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.600A0- 7.6 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.700A0- 7.7 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.800A0- 7.8 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.900A0- 7.9 29 79 41 36 8 @
DC160-03-07.938A0- 7,938 5/16" 29 79 41 36 8 @
DC160-03-08.000A0- 8 29 79 41 36 8 @
DC160-03-08.100A0- 81 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.200A0- 8.2 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.300A0- 83 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.334A0- 8,334 21/64" 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.400A0- 8,4 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.500A0- 8.5 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.600A0- 8,6 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.700A0- 8,7 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.731A0- 8,731 11/32" 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.800A0- 8.8 35 89 47 40 10 @
DC160-03-08.900A0- 89 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.000A0- 9 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.100A0- 9,1 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.128A0- 9,128 23/64" 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.200A0- 9,2 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.300A0- 9.3 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.400A0- 9,4 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.500A0- 9,5 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.525A0- 9,525 3/8" 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.550A0- 9,55 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.600A0- 9,6 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.700A0- 9,7 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.800A0- 9,8 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.900A0- 9,9 35 89 47 40 10 @
DC160-03-09.922A0- 9,922 25/64" 35 89 47 40 10 @
DC160-03-10.000A0- 10 35 89 47 40 10 @
DC160-03-10.100A0- 10,1 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.200A0- 10,2 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.300A0- 103 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.319A0- 10,319 13/32" 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.400A0- 10,4 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.500A0- 105 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.600A0- 106 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.700A0- 10,7 40 102 55 45 12 @
DC160-03-10.716A0- 10,716 27/64" 40 102 55 45 12 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung
.. ..
optimales Werkzeud fr an‘:,ae‘;p;;ng
) & & .
qute mittlere . ungunit‘ge Ar;;;ﬂ:ng
Bearbeitu“ngedmgunge —
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—] |IUJI:ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc Iy I Ig h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-03-10.800A0- 10,8 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.900A0- 109 40 102 55 45 12 S
Sc !1 DC160-03-11.000A0- 11 40 102 55 45 12 S
T T DC160-03-11.100A0- 111 40 102 55 45 12 S
HLCI I DC160-03-11.113A0- 11,113 7/16" 40 102 55 45 12 S
c Iy > DC160-03-11.200A0- 112 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.300A0- 113 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.400A0- 114 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.500A0- 115 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.509A0- 11,509 29/64" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.550A0- 11,55 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.600A0- 116 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.700A0- 11,7 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.800A0- 11,8 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.900A0- 119 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.906A0- 11,906 15/32" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.000A0- 12 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.100A0- 121 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.200A0- 12,2 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.250A0- 12,25 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.300A0- 123 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.303A0- 12,303 31/64" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.400A0- 12,4 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.500A0- 125 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.600A0- 12,6 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.700A0- 12,7 1/2" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.750A0- 12,75 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.800A0- 12,8 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.900A0- 129 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.000A0- 13 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.100A0- 131 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.200A0- 132 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.300A0- 133 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.400A0- 134 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.494A0- 13,494 17/32" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.500A0- 135 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.600A0- 136 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.700A0- 13,7 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.800A0- 138 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.900A0- 139 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.000A0- 14 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.100A0- 14,1 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.200A0- 14,2 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.288A0- 14,288 9/16" 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.300A0- 14,3 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.400A0- 14,4 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.500A0- 14,5 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.600A0- 14,6 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.700A0- 14,7 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.750A0- 14,75 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.800A0- 14,8 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.000A0- 15 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.100A0- 151 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.200A0- 152 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.300A0- 153 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.500A0- 155 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.600A0- 15,6 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.700A0- 15,7 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.800A0- 158 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.875A0- 15,875 5/8" 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.900A0- 159 45 115 65 48 16 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung

DO/ x Neuim Programm

124 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren — ||LUI=II_TEI=I
TITEX
Fortsetzung
Dc d b
m7 D, Le I I I h6 ]
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC160-03-16.000A0- 16 45 115 65 48 16 (]
DC160-03-16.100A0- 16,1 51 123 73 48 18 S
gt T}; DC160-03-16.200A0- 16,2 51 123 73 48 18 @
T T DC160-03-16.300A0- 16,3 51 123 73 48 18 (]
~——Lc DC160-03-16.400A0- 16,4 51 123 73 48 18 @
2 —_ DC160-03-16.500A0- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.600A0- 16,6 51 123 73 48 18 @
DC160-03-16.700A0- 16,7 51 123 73 48 18 (]
DC160-03-16.750A0- 16,75 51 123 73 48 18 @
DC160-03-16.800A0- 16,8 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.000A0- 17 51 123 73 48 18 @
DC160-03-17.200A0- 17,2 51 123 73 48 18 (]
DC160-03-17.300A0- 17.3 51 123 73 48 18 @
DC160-03-17.500A0- 17,5 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.600A0- 176 51 123 73 48 18 @
DC160-03-17.700A0- 17,7 51 123 73 48 18 ]
DC160-03-17.800A0- 17.8 51 123 73 48 18 @
DC160-03-18.000A0- 18 51 123 73 48 18 (]
DC160-03-18.200A0- 18,2 55 131 79 50 20 @
DC160-03-18.500A0- 185 55 131 79 50 20 (]
DC160-03-18.700A0- 18,7 55 131 79 50 20 @
DC160-03-18.800A0- 18,8 55 131 79 50 20 ]
DC160-03-19.000A0- 19 55 131 79 50 20 @
DC160-03-19.050A0- 19,05 3/4" 55 131 79 50 20 (]
DC160-03-19.500A0- 195 55 131 79 50 20 @
DC160-03-19.700A0- 19,7 55 131 79 50 20 (]
DC160-03-19.800A0- 19,8 55 131 79 50 20 @
DC160-03-20.000A0- 20 55 131 79 50 20 @
Schaft DIN 6535 HE DC160-03-03.000F0- 3 14 62 20 36 6 @
DC160-03-03.100F0- 31 14 62 20 36 6 ]
D ] :1% DC160-03-03.200F0- 3,2 14 62 20 36 6 @
T T DC160-03-03.250F0- 3,25 14 62 20 36 6 (]
RLﬁl L DC160-03-03.300F0- 33 14 62 20 36 6 @
: " ° DC160-03-03.400F0- 3.4 14 62 20 36 6 ()
DC160-03-03.500F0- 3,5 14 62 20 36 6 @
DC160-03-03.600F0- 3,6 14 62 20 36 6 @
DC160-03-03.650F0- 3,65 14 62 20 36 6 @
DC160-03-03.700F0- 37 14 62 20 36 6 @
DC160-03-03.800F0- 3,8 17 66 24 36 6 @
DC160-03-03.900F0- 3.9 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.000F0- 4 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.100F0- 4,1 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.200F0- 4,2 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.300F0- 4,3 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.400F0- 4,4 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.500F0- 4,5 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.600F0- 4,6 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.650F0- 4,65 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.700F0- 4,7 17 66 24 36 6 @
DC160-03-04.800F0- 4,8 20 66 28 36 6 @
DC160-03-04.900F0- 49 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.000F0- 5 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.100F0- 51 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.200F0- 52 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.300F0- 53 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.400F0- 5.4 20 66 28 36 6 @
DC160-03-05.500F0- 55 20 66 28 36 6 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung
- ..
optimales Werkzeug fur an\;ae\:&t;ng
@ g o
qute mittlere ungiinstige Ar‘f:;\zr:ng
BearbeitunngEdi“gu“gen
VHM-Bohrwerkzeuge 125




—] |IUJI:ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc Iy I Ig h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-03-05.550F0- 5,55 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.600F0- 56 20 66 28 36 6 S
D, ] %1 DC160-03-05.700F0- 57 20 66 28 36 6 S
T T‘ 7 DC160-03-05.800F0- 58 20 66 28 36 6 S
‘7'%'4’ L DC160-03-05.900F0- 59 20 66 28 36 6 S
¢ I ° DC160-03-06.000F0- 6 20 66 28 36 6 =)
DC160-03-06.100F0- 6.1 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.200F0- 6.2 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.300F0- 6.3 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.400F0- 6.4 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.500F0- 6.5 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.600F0- 6.6 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.700F0- 6.7 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.800F0- 6.8 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.900F0- 6.9 24 79 34 36 8 S
DC160-03-07.000F0- 7 24 79 34 36 8 S
DC160-03-07.100F0- 71 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.200F0- 7.2 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.300F0- 73 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.400F0- 7.4 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.500F0- 75 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.550F0- 7,55 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.600F0- 7.6 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.700F0- 7.7 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.800F0- 7.8 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.900F0- 7.9 29 79 41 36 8 S
DC160-03-08.000F0- 8 29 79 41 36 8 S
DC160-03-08.100F0- 81 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.200F0- 8,2 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.300F0- 8,3 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.400F0- 8,4 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.500F0- 8,5 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.600F0- 8,6 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.700F0- 8,7 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.800F0- 8.8 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.900F0- 89 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.000F0- 9 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.100F0- 91 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.200F0- 9,2 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.300F0- 9,3 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.400F0- 9,4 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.500F0- 9,5 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.550F0- 9,55 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.600F0- 9,6 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.700F0- 9,7 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.800F0- 9,8 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.900F0- 9,9 35 89 47 40 10 S
DC160-03-10.000F0- 10 35 89 47 40 10 S
DC160-03-10.100F0- 10,1 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.200F0- 10,2 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.300F0- 10.3 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.400F0- 10,4 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.500F0- 105 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.600F0- 10,6 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.700F0- 10,7 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.800F0- 10,8 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.900F0- 109 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.000F0- 11 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.100F0- 11,1 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.200F0- 112 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.300F0- 113 40 102 55 45 12 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren

Fortsetzung

WALTER

TITEX

Dc d b
m7 D¢ L Iy 1> I5 h6 @)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-03-11.400F0- 114 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.500F0- 115 40 102 55 45 12 S
D, ] %1 DC160-03-11.550F0- 11,55 40 102 55 45 12 S
T 7 DC160-03-11.600F0- 116 40 102 55 45 12 S
‘7'-t| L DC160-03-11.700F0- 11,7 40 102 55 45 12 S
2 It > DC160-03-11.800F0- 11,8 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.900F0- 119 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.000F0- 12 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.100F0- 121 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.200F0- 122 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.250F0- 12,25 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.300F0- 123 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.400F0- 12,4 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.500F0- 125 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.600F0- 12,6 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.700F0- 12,7 172" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.750F0- 12,75 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.800F0- 12,8 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.900F0- 129 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.000F0- 13 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.100F0- 131 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.200F0- 132 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.300F0- 133 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.400F0- 134 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.500F0- 135 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.600F0- 13,6 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.700F0- 13,7 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.800F0- 138 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.900F0- 139 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.000F0- 14 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.100F0- 141 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-14.200F0- 14,2 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.300F0- 143 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-14.400F0- 14,4 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.500F0- 145 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-14.600F0- 14,6 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.700F0- 14,7 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-14.750F0- 14,75 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.800F0- 14,8 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-15.000F0- 15 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.100F0- 151 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-15.200F0- 15,2 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.300F0- 153 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-15.500F0- 155 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.600F0- 15,6 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-15.700F0- 15,7 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.800F0- 15,8 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-15.900F0- 159 45 115 65 48 16 S
DC160-03-16.000F0- 16 45 115 65 4L8 16 S
DC160-03-16.100F0- 16,1 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.200F0- 16,2 51 123 73 4L8 18 S
DC160-03-16.300F0- 16,3 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.400F0- 16,4 51 123 73 4L8 18 S
DC160-03-16.500F0- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.600F0- 16,6 51 123 73 4L8 18 S
DC160-03-16.700F0- 16,7 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.750F0- 16,75 51 123 73 48 18 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET Fortsetzung

- ..
Optimales Werkzeug fur anHwa::‘%tJng
@ g o
qute mittlere ungiinstige Ar‘f:;\zr:ng
BearbeitunngEdi“gu“gen
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—] |IUJQLTER Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De di m
m7 D¢ Lc I I I5 h6 o)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HE DC160-03-16.800F0- 16,8 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.000F0- 17 51 123 73 48 18 S
D, ] %1 DC160-03-17.200F0- 172 51 123 73 48 18 S
T F DC160-03-17.300F0- 17.3 51 123 73 48 18 S
‘7'%'4’ L DC160-03-17.500F0- 175 51 123 73 48 18 S
2 It ° DC160-03-17.600F0- 176 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.700F0- 17,7 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.800F0- 17,8 51 123 73 48 18 S
DC160-03-18.000F0- 18 51 123 73 48 18 S
DC160-03-18.200F0- 18,2 55 131 79 50 20 S
DC160-03-18.500F0- 18,5 55 131 79 50 20 S
DC160-03-18.700F0- 18,7 55 131 79 50 20 S
DC160-03-18.800F0- 18,8 55 131 79 50 20 S
DC160-03-19.000F0- 19 55 131 79 50 20 S
DC160-03-19.500F0- 195 55 131 79 50 20 S
DC160-03-19.700F0- 19,7 55 131 79 50 20 S
DC160-03-19.800F0- 19,8 55 131 79 50 20 S
DC160-03-20.000F0- 20 55 131 79 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ET: DC160-03-03.000A0-WJ30ET

DO/ x Neuim Programm

128 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren

VHM-Spiralbohrer

DC150 Perform

TITEX

WALTER

SN

o g
3xD

c 16537 K 1400
@ WJ30RE e® © o0 © o o o
D q &
m7 D¢ Le Iy 12 53 h6 Q
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-03-03.000D0- 3 14 62 20 36 6 S
180° dazu gedreht DC150-03-03.100D0- 31 14 62 20 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-03-03.200D0- 32 14 62 20 36 6 S
4 DC150-03-03.300D0- 33 14 62 20 36 6 )
Dc : di DC150-03-03.400D0- 34 14 62 20 36 6 )
TRL ¥ DC150-03-03.500D0- 35 14 62 20 36 6 )
‘L (S DC150-03-03.600D0- 36 14 62 20 36 6 )
Iy DC150-03-03.700D0- 37 14 62 20 36 6 )
DC150-03-03.800D0- 38 17 66 24 36 6 )
DC150-03-03.900D0- 39 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.000D0- 4 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.200D0- 42 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.300D0- 43 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.500D0- 45 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.650D0- 4,65 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.700D0- 47 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.800D0- 48 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.000D0- 5 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.100D0- 51 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.300D0- 53 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.500D0- 55 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.550D0- 5,55 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.600D0- 56 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.800D0- 58 20 66 28 36 6 )
DC150-03-06.000D0- 6 20 66 28 36 6 S
DC150-03-06.100D0- 6.1 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.200D0- 6.2 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.300D0- 6.3 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.500D0- 65 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.600D0- 6.6 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.700D0- 6.7 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.800D0- 6.8 24 79 34 36 8 )
DC150-03-07.000D0- 7 24 79 34 36 8 S
DC150-03-07.100D0- 7.1 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.400D0- 7.4 29 79 41 36 8 S
DC150-03-07.500D0- 75 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.600D0- 76 29 79 41 36 8 S
DC150-03-07.800D0- 78 29 79 41 36 8 )
DC150-03-08.000D0- 8 29 79 41 36 8 S
DC150-03-08.100D0- 8,1 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.200D0- 8.2 35 89 47 40 10 S
DC150-03-08.300D0- 8.3 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.400D0- 8.4 35 89 47 40 10 )

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000D0-WJ30RE Fortsetzung

- o0
optimales Werkzeu f an'fe‘ifﬁlng
@ @ o
qute mittlere . ungun:t‘ge Ar‘:v:;\zr:ng
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—] |IUJI:ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung

D d &

m7 D, L Ih I I5 h6 i

Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =

DIN 6535 HE, DC150-03-08.500D0- 8,5 35 89 47 40 10 S

180° dazu gedreht DC150-03-08.600D0- 86 35 89 47 40 10 S

DIN 6535 HB DC150-03-08.700D0- 8.7 35 89 47 40 10 )

i 4 DC150-03-08.800D0- 8.8 35 89 47 40 10 S

Dc di DC150-03-09.000D0- 9 35 89 47 40 10 S

TRL irl | ¥ DC150-03-09.100D0- 91 35 89 47 40 10 S

i I— DC150-03-09.500D0- 9,5 35 89 47 40 10 S

It DC150-03-09.700D0- 9,5 35 89 47 40 10 S

DC150-03-09.800D0- 9,8 35 89 47 40 10 S

DC150-03-10.000D0- 10 35 89 47 40 10 S

DC150-03-10.100D0- 10,1 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.200D0- 10,2 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.300D0- 10,3 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.400D0- 10,4 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.500D0- 10,5 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.600D0- 10,6 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.800D0- 10,8 40 102 55 45 12 S

DC150-03-10.900D0- 10,9 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.000D0- 11 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.100D0- 11.1 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.200D0- 11,2 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.300D0- 113 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.500D0- 11,5 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.600D0- 11,6 40 102 55 45 12 S

DC150-03-11.800D0- 11,8 40 102 55 45 12 S

DC150-03-12.000D0- 12 40 102 55 45 12 S

DC150-03-12.200D0- 12,2 43 107 60 45 14 S

DC150-03-12.300D0- 123 43 107 60 45 14 S

DC150-03-12.500D0- 12,5 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.000D0- 13 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.200D0- 13,2 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.300D0- 13.3 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.400D0- 13,4 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.500D0- 13,5 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.600D0- 13,6 43 107 60 45 14 S

DC150-03-13.800D0- 13.8 43 107 60 45 14 S

DC150-03-14.000D0- 14 43 107 60 45 14 S

DC150-03-14.500D0- 14,5 45 115 65 48 16 S

DC150-03-15.000D0- 15 45 115 65 48 16 S

DC150-03-15.100D0- 15.1 45 115 65 48 16 S

DC150-03-16.000D0- 16 45 115 65 48 16 S

DC150-03-16.500D0- 16,5 51 123 73 48 18 S

DC150-03-17.000D0- 17 51 123 73 48 18 S

DC150-03-17.500D0- 17.5 51 123 73 48 18 S

DC150-03-18.000D0- 18 51 123 73 48 18 S

DC150-03-18.500D0- 18,5 55 131 79 50 20 S

DC150-03-19.000D0- 19 55 131 79 50 20 S

DC150-03-20.000D0- 20 55 131 79 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000D0-WJ30RE

130 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX

VHM-Micro-Spiralbohrer
DB130 Advance

DIN é/i(
5XDC
1899 e
70 (7)o SRS
WJ30UU oo 00 00 o0 o0

o

D 4 3
0-0,004 Lc I I h8 )
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DB130-05-00.100U0- 01 0,3 25 0,5 1 S
DB130-05-00.110U0- 0,11 0,3 25 0,5 1 S
DB130-05-00.120U0- 0,12 03 25 0,5 1 S
DB130-05-00.130U0- 0,13 0,5 25 0.8 1 S
DB130-05-00.140U0- 0,14 0.5 25 0,8 1 S
DB130-05-00.150U0- 0,15 0,5 25 0,8 1 S
DB130-05-00.160U0- 0,16 0.8 25 11 1 S
DB130-05-00.170U0- 0,17 0.8 25 11 1 S
DB130-05-00.180U0- 0,18 0.8 25 11 1 S
DB130-05-00.190U0- 0,19 0.8 25 11 1 S
DB130-05-00.200U0- 0.2 11 25 15 1 S
DB130-05-00.210U0- 0,21 11 25 15 1 S
DB130-05-00.220U0- 0,22 11 25 15 1 S
DB130-05-00.230U0- 0,23 11 25 15 1 S
DB130-05-00.240U0- 0,24 11 25 15 1 S
DB130-05-00.250U0- 0,25 14 25 19 1 S
DB130-05-00.260U0- 0,26 14 25 19 1 S
DB130-05-00.270U0- 0,27 14 25 19 1 S
DB130-05-00.280U0- 0,28 14 25 19 1 S
DB130-05-00.290U0- 0,29 14 25 19 1 S
DB130-05-00.300U0- 0.3 14 25 19 1 S
DB130-05-00.310U0- 0,31 1.8 25 2.4 1 S
DB130-05-00.320U0- 0,32 18 25 2.4 1 S
DB130-05-00.330U0- 0,33 1.8 25 2.4 1 S
DB130-05-00.340U0- 0,34 18 25 2.4 1 S
DB130-05-00.350U0- 0,35 1.8 25 2.4 1 S
DB130-05-00.360U0- 0,36 18 25 2.4 1 S
DB130-05-00.370U0- 0,37 1.8 25 2.4 1 S
DB130-05-00.380U0- 0,38 18 25 2.4 1 S
DB130-05-00.390U0- 0,39 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.400U0- 0.4 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.410U0- 0,41 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.420U0- 0,42 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.430U0- 0,43 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.440U0- 0,44 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.450U0- 0,45 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.460U0- 0,46 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.470U0- 0,47 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.480U0- 0,48 2.2 25 3 1 S
DB130-05-00.490U0- 0,49 2.6 25 3.4 1 S
DB130-05-00.500U0- 0,5 2.6 25 34 1 S
DB130-05-00.510U0- 0,51 2.6 25 3.4 1 S
DB130-05-00.520U0- 0,52 2.6 25 3.4 1 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: DB130-05-00.100U0-WJ30UU Fortsetzung
- o0
optimales Werkzeu f an'fe‘ifﬁlng
) Gb = .
qute mittlere . ungun:t‘ge Ar‘:v:;\zr:ng
BearbeitunngEdmgu“ge
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—] |IUJI:ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung

D 4 =)
0-0,004 Lc Iy 1> h8 o
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DB130-05-00.530U0- 0,53 2,6 25 34 1 S
DB130-05-00.540U0- 0,54 3 25 39 1 S
DB130-05-00.550U0- 0,55 3 25 39 1 S
DB130-05-00.560U0- 0,56 3 25 39 1 S
DB130-05-00.570U0- 0,57 3 25 39 1 S
DB130-05-00.580U0- 0,58 3 25 39 1 S
DB130-05-00.590U0- 0,59 3 25 39 1 S
DB130-05-00.600U0- 0,6 3 25 39 1 S
DB130-05-00.610U0- 0,61 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.620U0- 0,62 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.630U0- 0,63 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.640U0- 0,64 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.650U0- 0,65 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.660U0- 0,66 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.670U0- 0,67 31 25 4,2 1 S
DB130-05-00.680U0- 0,68 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.690U0- 0,69 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.700U0- 0,7 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.710U0- 071 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.720U0- 0,72 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.730U0- 0,73 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.740U0- 0,74 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.750U0- 0,75 3,6 25 4,8 1 S
DB130-05-00.760U0- 0,76 4,1 25 53 1 S
DB130-05-00.770U0- 0,77 4,1 25 53 1 S
DB130-05-00.780U0- 0,78 4,1 25 53 1 S
DB130-05-00.790U0- 0,79 4,1 25 53 1 S
DB130-05-00.800U0- 0.8 4 25 53 15 S
DB130-05-00.810U0- 081 4 25 53 15 S
DB130-05-00.820U0- 0,82 4 25 53 15 S
DB130-05-00.830U0- 0,83 4 25 53 15 S
DB130-05-00.840U0- 0,84 4 25 53 15 S
DB130-05-00.850U0- 0,85 4 25 53 15 S
DB130-05-00.860U0- 0,86 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.870U0- 0,87 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.880U0- 0,88 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.890U0- 0.89 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.900U0- 09 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.910U0- 091 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.920U0- 0,92 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.930U0- 0,93 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.940U0- 0,94 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.950U0- 0,95 4,5 25 6 15 S
DB130-05-00.960U0- 0,96 5 25 6.8 15 S
DB130-05-00.970U0- 0,97 5 25 6.8 15 S
DB130-05-00.980U0- 0,98 5 25 6.8 15 S
DB130-05-00.990U0- 0,99 5 25 6.8 15 S
DB130-05-01.000U0- 1 5 25 6.8 15 S
DB130-05-01.050U0- 1,05 5 25 6.8 15 S
DB130-05-01.100U0- 11 5 25 7.6 15 S
DB130-05-01.150U0- 1,15 5 25 7.6 15 S
DB130-05-01.200U0- 12 6 25 8,5 15 S
DB130-05-01.250U0- 125 6 25 8,5 15 S
DB130-05-01.300U0- 13 6 25 8,5 15 S
DB130-05-01.350U0- 135 7 25 9,5 15 S
DB130-05-01.400U0- 1.4 7 25 9,5 15 S
DB130-05-01.450U0- 1,45 7 25 9,5 15 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: DB130-05-00.100UC-WJ30UU
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX

VHM-Spiralbohrer o T ——
DC150 Perform

DIN
o
6537 L 140°
¥ &) |#8) =) *D " r
WJ30TA oo o o0 o [ ] (]

De dy £
m7 D¢ Le Iy 12 53 h6 Q
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-03.000A0- 3 23 66 28 36 6 @
DC150-05-03.100A0- 31 23 66 28 36 6 @
D %1 DC150-05-03.175A0- 3,175 1/8" 23 66 28 36 6 ]
T T DC150-05-03.200A0- 3.2 23 66 28 36 6 @
‘7Lt| L DC150-05-03.250A0- 3,25 23 66 28 36 6 S
¢ I > DC150-05-03.300A0- 33 23 66 28 36 6 )
DC150-05-03.400A0- 3.4 23 66 28 36 6 ]
DC150-05-03.500A0- 35 23 66 28 36 6 @
DC150-05-03.600A0- 3,6 23 66 28 36 6 S
DC150-05-03.650A0- 3,65 23 66 28 36 6 @
DC150-05-03.700A0- 37 23 66 28 36 6 S
DC150-05-03.800A0- 3,8 29 74 36 36 6 @
DC150-05-03.900A0- 39 29 74 36 36 6 S
DC150-05-03.969A0- 3,969 5/32" 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.000A0- 4 29 74 36 36 6 ]
DC150-05-04.100A0- 4,1 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.200A0- 4,2 29 74 36 36 6 (]
DC150-05-04.300A0- 4,3 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.366A0- 4,366 11/64" 29 74 36 36 6 (]
DC150-05-04.400A0- 4,4 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.500A0- 4,5 29 74 36 36 6 ]
DC150-05-04.600A0- 4,6 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.650A0- 4,65 29 74 36 36 6 ]
DC150-05-04.700A0- 4,7 29 74 36 36 6 @
DC150-05-04.763A0- 4,763 3/16" 35 82 A 36 6 ]
DC150-05-04.800A0- 4,8 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-04.900A0- 49 35 82 A 36 6 ]
DC150-05-05.000A0- 5 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.100A0- 51 35 82 A 36 6 ]
DC150-05-05.159A0- 5159 13/64" 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.200A0- 52 35 82 A 36 6 ]
DC150-05-05.300A0- 53 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.400A0- 5.4 35 82 A 36 6 S
DC150-05-05.500A0- 55 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.550A0- 555 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.556A0- 5,556 7/32" 35 82 44 36 6 @
DC150-05-05.600A0- 56 35 82 A 36 6 S
DC150-05-05.700A0- 57 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.800A0- 58 35 82 A 36 6 S
DC150-05-05.900A0- 59 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-05.953A0- 5,953 15/64" 35 82 A 36 6 ]
DC150-05-06.000A0- 6 35 82 L4 36 6 @
DC150-05-06.100A0- 6,1 43 91 53 36 8 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA Fortsetzung
- )
optimales Werkzeu f arm:\‘zit;ng
) Gb s .
qute mittlere . ungun:t‘ge A::;;ﬂ:ng
BearbeitunngEdmgunge
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TITEX
Fortsetzung
De di £
m7 D¢ Lc Iy I Ig h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-06.200A0- 6,2 43 91 53 36 8 S
DC150-05-06.300A0- 6.3 43 91 53 36 8 S
Dt ;1 DC150-05-06.350A0- 6,35 1/4* 43 91 53 36 8 S
T 7 DC150-05-06.400A0- 6.4 43 91 53 36 8 S
HLcI ., .| DC150-05-06.500A0- 6,5 43 91 53 36 8 ()
c Iy > DC150-05-06.600A0- 6.6 43 91 53 36 8 S
DC150-05-06.700A0- 6.7 43 91 53 36 8 S
DC150-05-06.747A0- 6,747 17/64" 43 91 53 36 8 S
DC150-05-06.800A0- 6.8 43 91 53 36 8 S
DC150-05-06.900A0- 6.9 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.000A0- 7 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.100A0- 71 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.144A0- 7,144 9/32" 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.200A0- 7.2 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.300A0- 73 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.400A0- 7.4 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.500A0- 75 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.600A0- 7.6 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.700A0- 7.7 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.800A0- 7.8 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.900A0- 7.9 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.938A0- 7,938 5/16" 43 91 53 36 8 S
DC150-05-08.000A0- 8 43 91 53 36 8 S
DC150-05-08.100A0- 81 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.200A0- 8,2 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.300A0- 8,3 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.334A0- 8,334 21/64" 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.400A0- 8,4 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.500A0- 8,5 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.600A0- 8,6 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.700A0- 8,7 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.731A0- 8,731 11/32* 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.800A0- 8.8 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.900A0- 8,9 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.000A0- 9 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.100A0- 91 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.128A0- 9,128 23/64" 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.200A0- 9,2 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.300A0- 9,3 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.400A0- 9,4 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.500A0- 9,5 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.525A0- 9,525 3/8" 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.600A0- 9,6 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.700A0- 9,7 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.800A0- 9,8 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.900A0- 9,9 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.922A0- 9,922 25/64" 49 103 61 40 10 S
DC150-05-10.000A0- 10 49 103 61 40 10 S
DC150-05-10.100A0- 10,1 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.200A0- 10,2 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.300A0- 10.3 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.319A0- 10,319 13/32" 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.400A0- 10,4 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.500A0- 105 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.600A0- 10,6 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.700A0- 10,7 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.716A0- 10,716 27/64" 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.800A0- 10,8 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.000A0- 11 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.113A0- 11,113 7/16" 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.200A0- 112 56 118 71 45 12 S
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA Fortsetzung

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX
Fortsetzung
Dc d g
m7 D¢ L Iy I Is h6 o)
Bezeichnung mm Inch/Nr mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-11.500A0- 115 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.800A0- 11,8 56 118 71 45 12 S
E:c %1 DC150-05-11.906A0- 11,906 15/32" 56 118 71 45 12 S
T T DC150-05-12.000A0- 12 56 118 71 45 12 S
‘7'-c| L DC150-05-12.200A0- 12,2 60 124 77 45 14 S
2 I > DC150-05-12.300A0- 123 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.400A0- 12,4 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.500A0- 125 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.600A0- 12,6 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.700A0- 12,7 172" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.000A0- 13 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.200A0- 132 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.494A0- 13,494 17/32" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.500A0- 135 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.800A0- 138 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.000A0- 14 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.200A0- 14,2 63 133 83 4L8 16 S
DC150-05-14.288A0- 14,288 9/16" 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.500A0- 145 63 133 83 4L8 16 S
DC150-05-15.000A0- 15 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.500A0- 155 63 133 83 4L8 16 S
DC150-05-15.800A0- 15,8 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.000A0- 16 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.500A0- 16,5 71 143 93 48 18 S
DC150-05-17.000A0- 17 71 143 93 4L8 18 S
DC150-05-17.500A0- 17,5 71 143 93 48 18 S
DC150-05-18.000A0- 18 71 143 93 48 18 S
DC150-05-19.000A0- 19 77 153 101 50 20 S
DC150-05-19.500A0- 195 77 153 101 50 20 S
DC150-05-20.000A0- 20 77 153 101 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA

o0
optimales Werkzeug fur an\-lwae\:‘%t;“g
o & 8|
mittlere unglinstige we.‘:‘r:ng
gut;earbeitungsbedingungen Anwe!
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TITEX

HSS-Spiralbohrer R e o
DA110 Perform

— Als Set erhdltlich
o || O 8

118°
70 (&7 T
WZ30AJ oo o oo o

De d 2

h8 Lc Iy I fl11 &

Bezeichnung mm mm mm mm mm =

Zylinderschaft DA110-08-01.000U0- 1 10 34 12 1 =
; ' DA110-08-01.100U0- 11 12 36 14 11 =
D 4, DA110-08-01.200U0- 12 14 38 16 12 =
T T DA110-08-01.300U0- 13 14 38 16 13 =
‘7'%'2 DA110-08-01.400U0- 1.4 15 40 18 1.4 =
I DA110-08-01.500U0- 15 15 40 18 15 =
DA110-08-01.600U0- 16 17 43 20 16 =

DA110-08-01.700U0- 17 17 43 20 17 =

DA110-08-01.800U0- 18 19 46 22 18 =

DA110-08-01.900U0- 19 19 46 22 19 =

DA110-08-02.000U0- 2 20 49 24 2 =

DA110-08-02.100U0- 2,1 20 49 24 2,1 =

DA110-08-02.200U0- 2,2 23 53 27 2.2 =

DA110-08-02.300U0- 2.3 23 53 27 23 =

DA110-08-02.400U0- 2,4 26 57 30 2.4 =

DA110-08-02.500U0- 2,5 26 57 30 2,5 =

DA110-08-02.600U0- 2,6 26 57 30 2,6 =

DA110-08-02.700U0- 2,7 28 61 33 2,7 =

DA110-08-02.800U0- 2.8 28 61 33 2.8 =

DA110-08-02.900U0- 29 28 61 33 29 =

DA110-08-03.000U0- 3 28 61 33 3 =

DA110-08-03.100U0- 31 30 65 36 31 =

DA110-08-03.200U0- 32 30 65 36 32 =

DA110-08-03.300U0- 33 30 65 36 33 =

DA110-08-03.400U0- 3.4 33 70 39 34 =

DA110-08-03.500U0- 35 33 70 39 35 =

DA110-08-03.600U0- 36 33 70 39 3,6 =

DA110-08-03.700U0- 37 33 70 39 37 =

DA110-08-03.800U0- 38 36 75 43 38 =

DA110-08-03.900U0- 39 36 75 43 39 =

DA110-08-04.000U0- 4 36 75 43 4 =

DA110-08-04.100U0- 4,1 36 75 43 4,1 =

DA110-08-04.200U0- 4,2 36 75 43 4,2 =

DA110-08-04.300U0- 4,3 39 80 47 4,3 =

DA110-08-04.400U0- 4,4 39 80 47 4,4 =

DA110-08-04.500U0- 4,5 39 80 47 4,5 =

DA110-08-04.600U0- 4,6 39 80 47 4,6 =

DA110-08-04.700U0- 4,7 39 80 47 4,7 =

DA110-08-04.800U0- 4,8 b4 86 52 4,8 =

DA110-08-04.900U0- 49 44 86 52 4,9 =

DA110-08-05.000U0- 5 Lt 86 52 5 =

DA110-08-05.100U0- 51 A 86 52 51 =

DA110-08-05.200U0- 5.2 L4 86 52 5.2 =

DA110-08-05.300U0- 53 A 86 52 53 =

DA110-08-05.400U0- 5.4 48 93 57 5.4 =

DA110-08-05.500U0- 55 48 93 57 55 =

DA110-08-05.600U0- 5,6 48 93 57 5,6 =
Bestellbeispiel fur die Sorte WZ30AJ: DA110-08-01.000U0-WZ930AJ Fortsetzung

DO/ x Neuim Programm
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TITEX
Fortsetzung

De dy 2

h8 L Iy 1> fl11 =

Bezeichnung mm mm mm mm mm =

Zylinderschaft DA110-08-05.700U0- 57 48 93 57 57 =
DA110-08-05.800U0- 58 48 93 57 58 =

gc %1 DA110-08-05.900U0- 59 48 93 57 59 =
T T DA110-08-06.000U0- 6 48 93 57 6 =
RLCI DA110-08-06.100U0- 6,1 52 101 63 6,1 =
i h DA110-08-06.200U0- 6.2 52 101 63 6,2 =
DA110-08-06.300U0- 6.3 52 101 63 6.3 =

DA110-08-06.400U0- 6.4 52 101 63 6.4 =

DA110-08-06.500U0- 6.5 52 101 63 6,5 =

DA110-08-06.600U0- 6.6 52 101 63 6,6 =

DA110-08-06.700U0- 6.7 52 101 63 6,7 =

DA110-08-06.800U0- 6.8 57 109 69 6.8 =

DA110-08-06.900U0- 6.9 57 109 69 6.9 =

DA110-08-07.000UC- 7 57 109 69 7 =

DA110-08-07.100U0- 7.1 57 109 69 7.1 =

DA110-08-07.200U0- 7.2 57 109 69 7.2 =

DA110-08-07.300U0- 7.3 57 109 69 7.3 =

DA110-08-07.400U0- 7.4 57 109 69 7.4 =

DA110-08-07.500U0- 7.5 57 109 69 7.5 =

DA110-08-07.600U0- 7.6 62 117 75 7.6 =

DA110-08-07.700U0- 7.7 62 117 75 7.7 =

DA110-08-07.800U0- 7.8 62 117 75 7.8 =

DA110-08-07.900U0- 7.9 62 117 75 7.9 =

DA110-08-08.000U0- 8 62 117 75 8 =

DA110-08-08.100U0- 81 62 117 75 8,1 =

DA110-08-08.200U0- 8,2 62 117 75 8,2 =

DA110-08-08.300U0- 83 62 117 75 8.3 =

DA110-08-08.400U0- 8,4 62 117 75 8,4 =

DA110-08-08.500U0- 8,5 62 117 75 8,5 =

DA110-08-08.600U0- 8,6 66 125 81 8,6 =

DA110-08-08.700U0- 8,7 66 125 81 8,7 =

DA110-08-08.800U0- 8,8 66 125 81 8,8 =

DA110-08-08.900U0- 8.9 66 125 81 8.9 =

DA110-08-09.000U0- 9 66 125 81 9 =

DA110-08-09.100U0- 91 66 125 81 91 =

DA110-08-09.200U0- 9,2 66 125 81 9,2 =

DA110-08-09.300U0- 93 66 125 81 9,3 =

DA110-08-09.400U0- 9,4 66 125 81 9,4 =

DA110-08-09.500U0- 9,5 66 125 81 9,5 =

DA110-08-09.600U0- 9,6 71 133 87 9,6 =

DA110-08-09.700U0- 9,7 71 133 87 9,7 =

DA110-08-09.800U0- 9,8 71 133 87 9,8 =

DA110-08-09.900U0- 9,9 71 133 87 9,9 =

DA110-08-10.000U0- 10 71 133 87 10 =

DA110-08-10.100U0- 10,1 71 133 87 10,1 =

DA110-08-10.200U0- 10,2 71 133 87 10,2 =

DA110-08-10.300U0- 103 71 133 87 10,3 =

DA110-08-10.400U0- 10,4 71 133 87 10,4 =

DA110-08-10.500U0- 10,5 71 133 87 105 =

DA110-08-10.700U0- 10,7 76 142 94 10,7 =

DA110-08-10.800U0- 10,8 76 142 94 10,8 =

DA110-08-11.000U0- 11 76 142 94 11 =

DA110-08-11.100U0- 111 76 142 94 111 =

DA110-08-11.300U0- 113 76 142 94 113 =

DA110-08-11.500U0- 115 76 142 94 115 =

DA110-08-11.800U0- 11,8 76 142 94 118 =

DA110-08-12.000U0- 12 87 151 101 12 =
Bestellbeispiel fiir die Sorte WZ90AJ: DA110-08-01.000U0-WZ90AJ Fortsetzung

.. ..
optimales Werkzeud fr an‘:,ae‘;p;;ng
) & o .
qute mittlere . ungunit‘ge Ar;;;ﬂ:ng
Bearbeitu“ngedmgunge —
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TITEX
Fortsetzung

De dy 2
h8 Lz I 1> f11 =2
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DA110-08-12.100U0- 12,1 87 151 101 121 =
i ' DA110-08-12.200U0- 122 87 151 101 12,2 =
D Fd, DA110-08-12.500U0- 125 87 151 101 125 =
T T DA110-08-13.000U0- 13 87 151 101 13 =
RLCI DA110-08-13.500U0- 135 94 160 108 135 =
i I DA110-08-13.700U0- 137 94 160 108 13,7 =
DA110-08-14.000U0- 14 94 160 108 14 =
DA110-08-14.500U0- 145 99 169 114 145 =
DA110-08-15.000U0- 15 99 169 114 15 =
DA110-08-15.500U0- 155 104 178 120 155 =
DA110-08-16.000U0- 16 104 178 120 16 =

Bestellbeispiel fiir die Sorte WZ90AJ: DA110-08-01.000U0-WZ90AJ

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren

TITEX

—_ ||LUI=II_TEFI

. - - . S ——.
HSS - Spiralbohrer DA110 Perform - Satz e e e R
DA110-SET-1-10.5-WZ90AJ
DA110-SET-1-13-WZ90AJ
DIN
D &@ &
¢ 338 118°
WZ90AJ e o oo
Sitze Inklusive
Bezeichnung @ mm Kernlochbohrer Steigung Stiickzahl
33
DA110-SET-1-10.5-WZ90AJ 10-105 22 05 24
10,2
Sétze
Bezeichnung @ mm Steigung Stiickzahl
DA110-SET-1-13-WZ90AJ 1,0-13.0 05 25

BaumaBe zum Spiralbohrer DA110 Perform entnehmen Sie bitte aus der Bestellseite.
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— | |IUJI=ILTER Vollbohren

TITEX

Schnittdaten
VHM-Bohrer

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Bohrtiefe 3 xDc
:ﬁ = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 0n Bezeichnung DC160 Advance
:x = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen
Norm DIN 6537 kurz
Ve = Schnittgeschwindigkeit Kithlung AuBenkiihlung
VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite 169
Sorte WJ30ET
VCRR = v¢-Richtreihe ab Seite 168
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle 0-Bereich (mm] 3-20
%
[}
g 2 |& | 2
£ - g
2 T | 2
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;é “g} NE %
ES und Kennbuchstaben s |93 &8 ve VRR :% ]x
C<025% gegliht 125 430 P1 110 12 EO
C>0,25..<055% gegliht 190 640 P2 121 12 EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 110 12 EO
C>055% gegliht 190 640 P4 110 10 EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 ED 78 10 EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 110 12 EO
gegliiht 175 590 P7 121 12 EO
P, .. ) vergiitet 285 960 P8 69 10 EO
Rdigieuene gt vergiltet 380 | 1280 | P9 55 7 EO
vergiitet 430 | 1480 | P10 44 5 EO
X ) gegliiht 200 680 P11 78 9 EO
IR EE ey Sl e e gy gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 78 10 EO
Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1280 | P13 44 7 EO
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 99 12 EO
s e o Sl martensitisch, vergitet 330 | 1110 | P15 55 10 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
T BEIES ferritisch 200 400 K1 88 16 EO
perrlitisch 260 700 K2 88 12 EO
GuEEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 110 16 EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K& 88 16 EO
Bssie ik EEER ferritisch 155 400 K5 110 16 EO
perrlitisch 265 700 K6 88 12 EO
GGV (CGl) 230 400 K7 99 2 E 0
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 - e
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2
< 12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 225 16 EO
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 225 16 EO
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 190 12 EO
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 185 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing. Bronze, Rotguss 90 310 N8 165 10 EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9 205 16 EO
hochfest, Ampco 300 1010 | N10 68 5 EO
] gegliiht 200 680 S1
SRR ausgehartet 280 | 940 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 1180 S4
S gegossen 320 1080 S5
Reintitan 200 680 S6 35 5 EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 27 3 EO
B-Legierungen 410 1400 S8 22 3 EO
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 1010 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC - H1 30 3 OE
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 110 16 EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 L
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 L
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 L
Graphit (technisch) 80 Shore 06 L
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Vollbohren —_ |IUJI=II_TEI=I

TITEX

5x D¢ 5 x Dc 5x Dc 8 x Dc
DB130 Advance DC150 Perform DC160 Advance DC160 Advance
DIN 1899 DIN 6537 lang DIN 6537 lang Walter
AuBenkiihlung AuBenkiihlung Innenkiihlung Innenkiihlung
WJ30UU WJ30TA WJ30ET WJ30ET
0,1-1,45 3-20 3-20 3-20
VCRR VRR :I% S 4 ve VRR :u% =g ve VRR :u% S Y ve VRR :u% B Y
C63 5 EO 81 12 EO 130 12 EO 124 12 EO
C63 6 EO 72 10 EO 130 12 EO 124 10 EO
C63 6 EO 72 10 EO 130 12 EO 124 10 EO
C50 5 EO 65 9 EO 130 10 EO 124 10 EO
C40 5 EO 51 8 EO 108 10 EO 103 10 EO
C63 6 EO 81 12 EO 151 12 E O 144 12 EO
C63 6 EO 72 12 EO 130 12 EO M 124 12 EO M
C40 5 EO 45 8 EO 97 10 EO M 93 10 EO M
C25 4 EO 33 6 EO 56 8 EO M 54 8 EO M
C20 3 EO 26 4 EO 60 6 EO M 57 6 EO M
C32 4 EO 57 9 EO 85 10 EO 81 9 EO
C40 5 EO 51 8 EO 108 10 EO 103 10 EO
C25 4 EO 38 6 EO 50 8 E O 48 7 EO
C50 6 EO 65 12 EO 118 12 EO 113 12 EO
C40 5 EO 51 8 EO 61 9 E O 58 9 EO
C12 3 EO 53 6 EO 51 6 EO
C20 3 EO 36 5 EO 47 6 EO 45 6 EO
Cl12 2 EO 38 4 E O 37 4 EO
C50 6 EO 65 16 EO 108 16 EO M 103 16 EO M
C40 4 EO 51 12 EO 98 16 EO M 94 16 EO M
C63 7 EO 81 16 EO 130 16 EO M 124 16 EO M
C50 6 EO 65 16 EO 108 16 E O M 103 16 EO M
C63 7 EO 72 16 EO 151 16 EO M 144 16 EO M
C40 4 EO 51 12 E O 98 16 E O M 94 16 EO M
C50 5 EO 57 12 E O 108 16 E O M 103 16 EO M
C160 9 EO M 225 10 EO M 400 16 EO 380 16 EO
C160 9 EO M 225 10 EO M 400 16 E O 380 16 EO
C125 9 EO M 200 16 EO M 250 16 EO M 238 16 EO M
C100 9 EO M 180 16 EO M 220 16 EO M 209 16 EO M
C63 8 EO M 144 12 EO M 180 16 E O M 171 16 EO M
C125 9 ML
C100 6 EO 144 6 EO 180 8 EO 171 8 EO
C80 8 EO 126 10 EO 160 10 EO 152 10 EO
C80 8 EO 162 16 EO 180 12 EO 171 12 EO
C32 3 EO 60 5 EO 71 6 E O 68 6 EO
Cl2 2 EO 42 4 EO 40 4 EO
29 4 EO 28 4 EO
C12 2 EO 33 5 EO 32 5 EO
13 4 EO 13 4 EO
27 4 E O 26 4 EO
C20 3 EO 30 5 EO 52 6 EO 50 6 EO
C12 2 EO 20 3 EO 37 4 EO 36 4 EO
Cl2 1 EO 18 3 EO 33 4 E O 32 4 EO
46 5 E 0 44 5 EO
46 5 E 0 44 5 EO
20 3 OE 42 3 OE M 40 3 OE
C25 12 EO 81 16 EO 110 16 EO 105 16 EO
C40 8 L
C40 8 L
C40 8 L
C40 8 L
C40 8 L
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wALTER

TITEX

Vollbohren

VCRR: Drehzahldiagramm
Vollhartmetall-Micro-Bohrer

Drehzahl n [min~!]
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TEI=I

TITEX

VRR: Vorschub-Richtreihen
fiir VHM- und HSS-Bohrwerkzeuge

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 15 2
1 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0,007
2 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013
3 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0012 | 0015 | 0,020
4 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0005 | 0007 | 0008 | 0011 | 0013 | 0016 | 0020 | 0027
5 0,001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013 | 0017 | 0020 | 0025 | 0033
6 0,001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0008 | 0010 | 0012 | 0016 | 0020 | 0024 | 0030 | 0,040
7 0,001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0006 | 0009 | 0012 | 0014 | 0019 | 0023 | 0028 | 0035 | 0047
8 0,001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0011 | 0013 | 0016 | 0021 | 0027 | 0032 | 0040 | 0,053
9 0,002 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0006 | 0008 | 0012 | 0015 | 0018 | 0024 | 0030 | 0036 | 0045 | 0,060
10 0,002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0008 | 0013 | 0017 | 0020 | 0027 | 0033 | 0040 | 0050 | 0,067
12 0,002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0016 | 0020 | 0024 | 0032 | 0040 | 0048 | 0060 | 0,080
16 0,003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0006 | 0008 | 0011 | 0013 | 0021 | 0027 | 0032 | 0043 | 0053 | 0,064 | 0,080 011
20 0,003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013 | 0017 | 0027 | 0033 | 0040 | 0053 | 0067 | 0,080 0,10 013
25 0,004 | 0005 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013 | 0017 | 0021 | 0033 | 0042 | 0050 | 0067 | 0083 | 0100 | 0125 | 0167
30 0,005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0012 | 0015 | 0020 | 0025 | 0040 | 0050 | 0060 | 0080 | 0100 | 0120 | 0,150 | 0,200

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100
1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0,075
2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 011 012 013 0,15
3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 011 0,14 0,16 017 0,20 0,22
4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 012 013 015 019 021 023 027 0,30
5 0,042 0,067 0,083 0,091 011 012 013 014 017 0,19 0.24 0.26 0,29 033 0,37
6 0,050 0,080 0,10 011 013 0,14 015 017 0,20 022 0,28 032 035 0,40 0,45
7 0,058 0,093 012 013 015 0,16 018 0,20 0.23 0.26 033 037 0,40 0,47 0,52
8 0,067 011 013 015 017 019 021 023 0,27 0,30 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60
9 0,075 012 015 0,16 019 021 0.23 0,26 0,30 034 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67
10 0,083 013 017 0,18 021 0,24 0,26 0.29 033 037 0,47 053 0,58 0,67 0,75
12 0,10 0,16 0.20 0,22 0.25 0,28 031 0,35 0,40 0.45 057 0,63 0,69 0,80 0,89
16 013 021 027 0.29 034 0,38 041 0,46 0,53 0,60 0,75 084 0,92 1,07 1,19
20 017 0.27 033 037 0.42 0,47 0,52 0,58 0,67 075 0,94 1,05 1,15 1,33 1,49
25 021 033 0,42 0,46 053 0,59 0,65 0,72 083 0,93 1,18 1,32 1,44 1,67 1,86
30 0.25 0,40 0,50 0,55 0,63 071 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58 173 2,00 2,24
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—1 ||u.u=||_'ren Gewinden

Bezeichnungsschliissel
HSS-E (-PM) Gewindebohrer

Beispiel:
[ C120—- MI10 -C1-WWG0AG
1 2 3 4 5 6 7 8 Sorte
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
T Threading (Gewinden) 1 Grundloch- 15  Universal 21 isopP
Gewindebohrer 45° Drallwinkel 40° Drallwinkel
300-1000 N/mm? 800-1250 N/mm?
2 Durchgangsloch-
Gewindebohrer 16  Universal 22 IS0 P
Geradegenutet, o )
Schélanschnitt 15° Draliwinkel
— 2
300-800 N/mm? 1000-1400 N/mm
20 isop
45° Drallwinkel
350-800 N/mm?
5 6 7 8
1. Trennzeichen Gewindeabmessung Toleranz / Schafttyp Modifikation
- Metrisch C 6HX 2B L 6HX 2B 0 AuBenkiihlung
Verstarkter Schaft Uberlaufschaft
1 Innenkahlung axial

Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Vollhartmetall und HSS-E (PM)

Beispiel:

1 2 3

v V W 6 0 AG Substrat Anwendungsbereich Beschichtung

VerschleiB- .
festigkeit AA TN

Walter 1 2 3 05
10 AG  TiNK/vap

20 BD TicN

VHM
N
(6}

30 BC TicN
40 RG TiAN

HSS-E |HSS-E-PM
N
(S}

Zéhigkeit

194 Gewinden



Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer R a4

TC120 Supreme

25HRC
— Fir langspanende Werkstoffe 850
-350
N/mm?
M %
6HX = P M K N S H 0
DIN 13 — WW60AG oo °
L)
DIN 371 & g
P h L I3 h9 L] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC120-M3-CO0- M3 0,5 56 10 18 35 2,7 6 3 =
[jp% TC120-M4-CO- M4 0,7 63 135 21 4,5 3,4 6 3 =
TC120-M5-C0- M5 0.8 70 16,5 25 6 4,9 8 3 =
i ? i TC120-M6-CO- M6 1 80 20 30 6 49 8 3 =
Dy gy Wi T ST T T 4, TC120-M8-C0- M8 1,25 90 26,5 35 8 6.2 9 3 =
| f Tc120-m10-CO- M 10 15 100 33 39 10 8 11 3 =
‘*Lc | 19 |-
lae— 13—
I
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AG: TC120-M3-C0-WW60AG
L)
DIN 376 & g
P h L I3 h9 L] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC120-M12-L0- M12 1,75 110 395 83 9 7 10 4 =
% TC120-M16-L0- M 16 2 120 52 78 12 9 12 4 =
TC120-M20-L0- M 20 2,5 140 65 95 16 12 15 4 =
DL % TC120-M24-L0- M 24 3 160 78 113 18 14,5 17 4 =
N
T T TC120-M30-Lo- M 30 35 205 97 140 22 18 21 K
RLCA} ~{lg |~
I3
h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG60AG: TC120-M12-L0-WW60AG
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— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
TC120 Supreme

25HRC
- Fir langspanende Werkstoffe 850
-350
N/mm?
/ =2
M =
6HX é P M K N S H 0
DIN 13 — WWE0AG oo °
L)
DIN 371 a g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC120-M8-C1- M8 1,25 90 26,5 35 8 6,2 9 3 s
ﬂj TC120-M10-C1- M 10 15 100 33 39 10 8 11 3 s
T 4
DN =E =3 d;
f
Le—=] g |«
13—
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AG: TC120-M8-C1-WWE0AG
L)
DIN 376 & g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC120-M12-L1- M 12 1,75 110 395 83 9 7 10 4 s
@ TC120-M16-L1- M 16 2 120 52 78 12 9 12 4 s
T
Dn i di
T 1
Le— | g f=

I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG60AG: TC120-M12-L1-WW60AG

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearheitungsbedingungen
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E (-PM) Maschinen-Gewindebohrer NSy eer—

TC121 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

M / P M K N S H O©
e—
6HX = WW60RG o0 o o o
DIN 13 —- WY80BD e o o o
o [=
d & @
DIN 371 P I L. Is he [ I § e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC121-M2-CO- M2 0.4 45 4 7.6 2.8 2.1 5 3 o=
TC121-M3-C0- M3 0,5 56 6 11 35 2.7 6 3 o=
TC121-M4-CO0- M4 07 63 7 148 45 34 6 3 S
i d* TC121-M5-C0- M5 0,8 70 8 207 6 4,9 8 3 o=
f TC121-M6-CO- M6 1 80 10 25 6 49 8 3 |88
~| 9|~ TC121-M8-CO- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3 o=
TC121-M10-C0- M 10 15 100 15 39 10 8 11 3 S
i}
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60RG: TC121-M2-C0-WW60RG
o =
dl nc: o
DIN 376 P I Le I3 he [ lo g 8
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC121-M12-L0- M 12 175 110 16 83 9 7 10 4 RS
@{g TC121-M14-L0- M 14 2 110 20 81 11 9 12 4 o8
i TC121-M16-L0- M 16 2 110 20 68 12 9 12 4 ERES
1 _M20-L0-

o — e, TC121-M20-L0 M 20 25 140 25 95 16 12 15 L | 8|8

T i

- L¢ |~ |9 |<

13
Ih

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60RG: TC121-M12-L0-WW60RG
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HSS-E (-PM) Maschinen-Gewindebohrer

TC121 Supreme

Gewindebohren

< 4OHRC
- Fir langspanende Werkstoffe -
gsp 2,5xDN 1300
N/mm?
/
M =
6HX é P K N S H 0
DIN 13 ~- WW6E0RG (L e o
L)
d; E
DIN 371 P h Lc I3 h9 [] lg S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC121-M5-C1- M5 0.8 70 8 20,7 6 4,9 8 3 s
@ TC121-M6-C1- M6 1 80 10 25 6 4,9 8 3 s
TC121-M8-C1- M8 125 90 12 35 8 6.2 9 3 £33
5 T ? 3 TC121-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 3 s
N =5+ 1
f f
Le [= |9 |«
-~ 3 —=|
I 1
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60RG: TC121-M5-C1-WW60RG
L)
D @ z
IN 376 p k L I5 h9 ] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC121-M12-L1- M12 1,75 110 16 83 9 7 10 4 =
M TC121-M14-L1- M 14 2 110 20 81 11 9 12 4 s
TC121-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 4 s
0 - ? ; TC121-M20-L1- M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4 s
N 1
f
L Le |- ] |9 .
I3
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60RG: TC121-M12-L1-WW60RG
- [ X J
- ales Werkzeug fur Haupt-
Optlmale anwendung
S :
. ngiinstige weitere
gute mittlere U119 Anwendung
BearbeitunngEdingungen
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer St

TC122 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

-
M =
6HX = P M K N S H 0
DIN 13 — WW60BC oo °
o
d 3
DIN 371 P h L I3 h9 L] Iy g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC122-M3-C0- M3 05 56 10 10 35 2,7 6 3 =
% TC122-M4-CO- M4 0.7 63 13 13 4,5 3.4 6 3 =
TC122-M5-C0- M5 0.8 70 16 16 6 4,9 8 3 =
DLJ : ? 3 TC122-M6-C0- M6 1 80 15 30 6 4,9 8 3 =
N 1
T . F  TCl22-M8-Co- M8 1,25 90 18 35 8 6.2 9 3 =
- L ‘* -8~ TC122-M10-CO- M 10 15 100 20 39 10 8 11 3 =
f— 3 —=|
i}
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60BC: TC122-M3-C0-WW60BC
)
D \ z
IN 376 p I L Is hg O lg 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC122-M12-L0- M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4 =
M TC122-M14-L0- M 14 2 110 25 81 11 9 12 4 =
TC122-M16-L0- M 16 2 110 25 68 12 9 12 4 =
5 ? j TC122-M20-L0- M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4 =
N 1
L Lc | lg :
13
Ih

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60BC: TC122-M12-L0-WW60BC
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer e

TC122 Supreme N
< 4&HRC
- Fir langspanende Werkstoffe - 1400
gsp 2,5xDN -1000
N/mm?
/
M =
6HX é P M K N S H 0
DIN 13 — WW60BC oo °
L)
d a
DIN 371 P h Lc I3 h9 [] lg S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC122-M5-C1- M5 0.8 70 16 16 6 4,9 8 3 s
@ TC122-M6-C1- M6 1 80 15 30 6 4,9 8 3 s
TC122-M8-C1- M8 1.25 90 18 35 8 6.2 9 3 s
Dj@E' ? 3 TC122-M10-C1- M 10 15 100 20 39 10 8 11 3 s
N i 1
I ‘ f
- Lo |= g«
-~ I3 —=
Ih
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60BC: TC122-M5-C1-WW60BC
)
D @ z
IN 376 p k L I5 h9 ] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC122-M12-L1- M12 1,75 110 23 83 9 7 10 4 =
M TC122-M14-L1- M 14 2 110 25 81 11 9 12 4 s
TC122-M16-L1- M 16 2 110 25 68 12 9 12 4 s
— ? 1 TC122-M20-L1- M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4 s
Dn == di
f f
- Lc - |9 .
13
h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60BC: TC122-M12-L1-WW60BC

o0
fiir .
imales Werkzeug o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer T ———————

Paradur® Ni

— Fir langspanende Werkstoffe

M % P M K N S H 0

6HX = TICN ° o0

DIN13 — unbeschichtet [ (X}

dy
~DIN 371 Bezeichnung Bezeichnung P [} le I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P * 20410206-M2 204102-M2 M2 0.4 45 8 8 2,8 2,1 5 3
M * 20410206-M2.5 204102-M2.5 M25 0.45 50 9 30 2,8 2,1 5 3
N ? { % 20410206-M3 204102-M3 M3 05 56 10 35 35 2,7 6 3
DN = 1 SHdi % 20410206-Mé4 204102-M4 M4 0.7 63 13 42 4,5 3.4 6 3
f - i J * 20410206-M5 204102-M5 M5 0.8 70 16 16 6 4,9 8 3
fe— I3— * 20410206-M6 204102-M6 M6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
h * 20410206-M8 204102-M8 M8 125 90 18 29,5 8 6.2 9 3
* 20410206-M10 204102-M10 M 10 15 100 20 33,5 10 8 11 4
d;
DIN 376 Bezeichnung Bezeichnung P Iy lLe I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P 204602-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
[?g 204602-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
N [‘] i 204602-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
DN% —— Hdi 204602-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 5
Tth,l Jlg: 204602-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 5
13
I

SO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Prototex® TiNi

H—_ werrny )

< B=3,5-5| | 44HRC
- Empfohlen mit OI 2xDN M 1400
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
MF P M K N S H 0
TICN o0 oo e oo
DIN 13 .
unbeschichtet oo oo e oo
DIN 371 ¥
~ Bezeichnung Bezeichnung P Iy Le I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P * 21216106-M8X0.75 |212161-M8X0.75 MF 8x0.75 | 0,75 80 10 29 8 6.2 9 3
M * 21216106-M8X1 212161-M8X1 MF 8x1 1 90 12 29 8 6.2 9 3
[m]
i [ 4
Dn dp
f 1
‘*ch-l —|lgf=
—— I3—
Ih
DIN 374 .
3 Bezeichnung Bezeichnung P I Lc I3 h9 L] Ig
TICN unbeschichtet Dn mm  mm mm mm  mm mm mm N
P * 21266106-M10X1.25 [ 212661-M10X1.25 MF 10x1.25 | 1,25 | 100 20 77 7 55 8 3
@g * 21266106-M12X1 212661-M12X1 MF 12x1 1 100 16 73 9 7 10 4
1 o § * 21266106-M12X1.25 | 212661-M12X1.25 MF 12x1.25 | 125 | 100 21 73 9 7 10 4
DN{ AT — Fd1 % 21266106-M12X1.5 |212661-M12X1.5 MF 12x1.5 15 100 21 73 9 7 10 4
T——L 4_‘ *ll J * 21266106-M14X1 212661-M14X1 MF 14x1 1 100 16 71 11 9 12 4
-C
I3 K * 21266106-M14X1.5 |[212661-M14X1.5 MF 14x1.5 15 100 21 71 11 9 12 4
I * 21266106-M16X1 212661-M16X1 MF 16x1 1 100 18 58 12 9 12 4

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer B i
TC216 Perform —_—

— Firl de Werkstoff
iir langspanende Werkstoffe 3xDN M
UNC 28

P M K N S| H 0

ASMEBL1 WYB0AA o0 0060 o0 oo
| 2
1
DIN 371 Dy ho L k & O Iy e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNC6-CO- UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 3 =
M TC216-UNC8-CO- UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3.4 6 3 =
[} E\] t TC216-UNC10-CO- UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4.9 8 3 =
Dn ] — ——— %9 |d1 TC216-UNC1/4-C0- UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 55 8 3 =
— a‘ ,l lo J TC216-UNC5/16-C0- UNC5/16-18 | 7,938 90 18 35 8 6.2 9 3 =
-C
—o13 TC216-UNC3/8-C0- UNC 3/8-16 | 9,525 100 20 39 10 8 11 3 =
Ih
Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNC6-C0-WYB0AA
I 2
1
DIN 376 Dy ho L. I3 4 O ke e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNC1/2-L0- UNC1/2-13| 127 110 23 83 9 7 10 4 =
M TC216-UNC5/8-L0- UNC5/8-11 | 15,875 110 25 68 12 9 12 4 =
1 o  TC216-UNC3/4-L0- UNC 3/4-10 | 19,05 125 30 81 14 11 14 4 =
Dn TR ——— Fdi
j Ak
<—|_C—> |9 |-—
13

h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC216-UNC1/2-L0-WY8B0AA

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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—_ ||UJI=ILTEI=!

Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Prototex® TiNi

H—_ werrny )

< B=3,5-5| | 44HRC
- Empfohlen mit OI Zx_DN M 1400
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
UNC P M K N S H 0
TICN o0 oo e oo
ASMEB1.1 unbeschichtet oo oo e oo
|
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dn h19 Le I3 dp L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 2220706-UNC2 22207-UNC2 UNC 2-56 2,184 | 45 9 9 2,8 21 5 2
M * 2220706-UNC4 22207-UNC4 UNC 4-40 2,845 | 56 10 10 35 2,7 6 2
[} E\] { % 2220706-UNC6 22207-UNC6 UNC 6-32 3505 | 56 12 12 4 3 6 3
Dn 21 % 2220706-UNC8 22207-UNC8 UNC 8-32 4,166 | 63 13 13 4,5 3.4 6 3
t eLc)l *@J % 2220706-UNC10 22207-UNC10 UNC 10-24 4,826 | 70 16 16 6 49 8 3
—3——| * 2220706-UNC1/4 22207-UNC1/4 UNC1/4-20 | 6,35 80 15 25 7 55 8 3
h * 2220706-UNC5/16 22207-UNC5/16 UNC5/16-18 | 7,938 | 90 18 29,5 8 6.2 9 3
* 2220706-UNC3/8 22207-UNC3/8 UNC 3/8-16 | 9525 | 100 20 335 10 8 11 3
< UNC 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde
|
DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dy ho L I3 d L[ 1
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 2225706-UNC7/16 22257-UNC7/16 UNC7/16-14 | 11,113 | 100 20 76 8 6.2 9 4
M * 2225706-UNC1/2 22257-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
N o § * 2225706-UNC5/8 22257-UNC5/8 UNC5/8-11 |15875| 110 25 68 12 9 12 4
DN{ TR — Hdi
T f

——

13

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren

—_ ||LUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Prototex® TiNi

— Empfohlen mit Ol

- Fir langspanende Werkstoffe

UNC

H—_ werrny )

13

2xDN

2B TICN oo oo o oo
ASMEBL1 unbeschichtet o0 oo o oo
|
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dn hl':‘l Le I3 d; L] lg

TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 2221706-UNC2 22217-UNC2 UNC 2-56 2,184 | 45 9 9 2.8 2.1 5 2
M * 2221706-UNC4 22217-UNC4 UNC 4-40 2,845 | 56 10 10 35 2.7 6 2
] E\] { % 2221706-UNC5 22217-UNC5 UNC 5-40 3,175 | 56 10 10 35 2,7 6 2
Dn S % 2221706-UNC6 22217-UNC6 UNC 6-32 3,505 | 56 12 12 4 3 6 3
t PLCQ‘ *lgj * 2221706-UNC8 22217-UNC8 UNC 8-32 4,166 | 63 13 13 4,5 34 6 3
fe— I3— * 2221706-UNC10 22217-UNC10 UNC 10-24 4,826 | 70 16 16 6 49 8 3
h * 2221706-UNC1/4 22217-UNC1/4 UNC 1/4-20 | 6,35 80 15 25 7 55 8 3
* 2221706-UNC5/16 22217-UNC5/16 UNC5/16-18 | 7,938 | 90 18 29,5 8 6.2 9 3
* 2221706-UNC3/8 22217-UNC3/8 UNC 3/8-16 | 9,525 | 100 20 335 10 8 11 3

< UNC 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde

DIN 2184-1

W

rf

o
=

AT —

-]

-

13

ap il

Bezeichnung

Bezeichnung

TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
* 2226706-UNC7/16 22267-UNC7/16 UNC7/16-14 | 11,113 | 100 20 76 8 6,2 9 4
* 2226706-UNC1/2 22267-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
* 2226706-UNC9/16 22267-UNC9/16 UNC9/16-12 | 14,288 | 110 25 81 11 9 12 4
* 2226706-UNC5/8 22267-UNC5/8 UNC5/8-11 |15,875| 110 25 68 12 9 12 4
* N2226706-UNC3/4 22267-UNC3/4 UNC 3/4-10 | 19,05 | 125 30 81 14 11 14 4

SO/ x Neuim Programm
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— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer R R N ——————
TC115 Perform -

_ﬂuﬂmﬂh

M —

/=
UNC B =
2._ P M K N S H 0
ASME B1.1 ~- WYB0AA o0 o0 o0 o
d $
DIN 371 Dy I L. Is ho O lo e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNC6-CO- UNC 6-32 3,505 56 6.5 20 4 3 6 3 s
M TC115-UNC8-CO- UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3.4 6 3 s
1 E\] { TC115-UNC10-CO- UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 49 8 3 £33
Dl > } =)-di TC115-UNC1/4-CO- UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 55 8 3 s
t . g J TC115-UNC5/16-C0- UNC5/16-18 | 7,938 90 12 35 8 6.2 9 3 3
fe—I3—— TC115-UNC3/8-C0- UNC 3/8-16 | 9,525 100 15 39 10 8 11 3 s
hh

Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-UNC6-C0-WY8B0AA
d 2
DIN 376 Dy I L. I3 ho O I e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNC1/2-L0- UNC1/2-13 | 127 110 18 83 9 7 10 3 s
M TC115-UNC5/8-L0- UNC5/8-11 | 15,875 110 20 68 12 9 12 3 s
E‘] ¢ TC115-UNC3/4-L0- UNC 3/4-10 | 19,05 125 25 81 14 11 14 4 s

DN S e e d+1

l=Lc =g~

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-UNC1/2-L0-WYB0AA

o0
fiir .
imales Werkzeug o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen

206 HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren

_JWUQETEH

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® HT

— Fir lang- und kurzspanende Werkstoffe

N/mm?
UNC =1 |
2B = P M K N S H o0
ASME B1.1 — TIN o0 e o °
dp
DIN 2184-1 Bezeichnung Dy I L I3 h9 L] lg

TIN Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N

P 2231115-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 55 8 3

@5 2231115-UNC5/16 UNC5/16-18 | 7,938 30 18 35 8 6,2 9 3

1] 7 y 2231115-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 39 10 8 11 3
Dn =3-di
f }

le—13
Ih
DIN 2184-1 "
84- Bezeichnung Dy lh L 5 h9 U] lo

TIN Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N

p 2236115-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 3

[i\g 2236115-UNC5/8 UNC5/8-11 | 15,875 110 25 68 12 9 12 3

| E‘] 2236115-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 3

Dn o ; CLI 2236115-UNC1 UNC 1"-8 25,4 160 36 113 18 14,5 17 4

f-—
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— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® Ni

- Fir langspanende Werkstoffe

/ = P M K N S H O
UNC =
2B = TICN ° o0
ASMEB1.1 — unbeschichtet (] ( X}
dy
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dy h L 13 he [ g
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
—|P * 22410206-UNC2 224102-UNC2 UNC 2-56 2,184 | 45 9 9 2,8 21 5 3
M * 22410206-UNC3 224102-UNC3 UNC 3-48 2,515 | 50 9 9 2,8 21 5 3
R ? { % 22410206-UNC4 224102-UNC4 UNC 4-40 2,845 | 56 10 10 35 2,7 6 3
DN = 3 i« 22410206-UNC6 224102-UNC6 UNC 6-32 3,505 | 56 12 12 4 3 6 3
! . g J * 22410206-UNC8 224102-UNC8 UNC 8-32 4,166 | 63 13 13 4,5 3.4 6 3
C
e 3——| * 22410206-UNC10 224102-UNC10 UNC 10-24 4,826 | 70 16 16 6 4,9 8 3
h * 22410206-UNC1/4 224102-UNC1/4 UNC 1/4-20 | 6,35 80 15 25 7 5.5 8 3
* 22410206-UNC5/16 | 224102-UNC5/16 UNC5/16-18 | 7,938 | 90 18 295 8 6.2 9 3
* 22410206-UNC3/8 224102-UNC3/8 UNC 3/8-16 | 9,525 | 100 20 335 10 8 11 4
< UNC 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde
dy
DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dn Iy e I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 22460206-UNC7/16 | 224602-UNC7/16 UNC7/16-14 | 11,113 | 100 20 76 8 6.2 9 4
@g * 22460206-UNC1/2 224602-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 | 110 23 83 9 7 10 4
N 7 * 22460206-UNC5/8 224602-UNC5/8 UNC5/8-11 |15.875| 110 25 68 12 9 12 4
[ 4
Dn I d1 % 22460206-UNC3/4 224602-UNC3/4 UNC 3/4-10 | 19,05 | 125 30 81 14 11 14 5
T f
L= = lg|~
13
h

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer e e

Prototex® TiNi

13

< B=3,5-5| [ 44HRC|
- Empfohlen mit Ol Zx_DN M i 1400
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?

UNF P M K N S H 0

3B TICN oo oo o oo
ASMEBL1 unbeschichtet o0 oo e oo
|
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dy hti Le I3 dp L] lg

TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N

P * 2320706-UNF4 23207-UNF4 UNF 4-48 2,845 | 56 10 10 35 2,7 6 2

M * 2320706-UNF5 23207-UNF5 UNF 5-44 3,175 | 56 10 10 35 2,7 6 2

[} E\] { % 2320706-UNF6 23207-UNF6 UNF 6-40 3,505 | 56 12 12 4 3 6 3

Dn 341 % 2320706-UNF8 23207-UNF8 UNF 8-36 4,166 | 63 13 13 4,5 3.4 6 3

t PLCQ‘ . |9J % 2320706-UNF10 23207-UNF10 UNF 10-32 4,826 | 70 16 16 6 49 8 3

f— I3—— % 2320706-UNF1/4 23207-UNF1/4 UNF 1/4-28 | 6,35 80 15 25 7 55 8 3

h * 2320706-UNF5/16 23207-UNF5/16 UNF 5/16-24 | 7,938 | 90 18 29,5 8 6.2 9 3

% 2320706-UNF3/8 23207-UNF3/8 UNF 3/8-24 | 9,525 | 100 20 335 10 8 11 3

< UNF 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde
|
DIN 2184'1 Bezeichnung Bezeichnung Dn h19 Lc I3 d; U] Ig

TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N

P * 2325706-UNF7/16 23257-UNF7/16 UNF 7/16-20 | 11,113 | 100 20 76 8 6,2 9 4

[?g % 2325706-UNF1/2 23257-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4

0 * 2325706-UNF5/8 23257-UNF5/8 UNF 5/8-18 | 15,875 | 100 25 58 12 9 12 4

T ———

C ‘ "Ig

I3

2

s

~L

SO/ x Neuim Programm
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— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Prototex® TiNi

< B=3,5-5| | 44HRC
it 0 - 1400
- E.r.npfohlen mit Ol 2xDN M 2700
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
UNF P M K N S H 0
2B TICN e oo o oo
ASME B1.1 unbeschichtet oo oo e oo
I
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dy h9 Le I3 d; L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 2321706-UNF5 23217-UNF5 UNF 5-44 3,175 | 56 10 10 35 2,7 6 2
@ * 2321706-UNF6 23217-UNF6 UNF 6-40 3,505 | 56 12 12 4 3 6 3
[} E\] t * 2321706-UNF10 23217-UNF10 UNF 10-32 4,826 | 70 16 16 6 4,9 8 3
Dn d1 % 2321706-UNF1/4 23217-UNF1/4 UNF 1/4-28 | 6,35 80 15 25 7 55 8 3
t -~ L A o ! % 2321706-UNF5/16 23217-UNF5/16 UNF 5/16-24 | 7,938 | 90 18 29,5 8 6.2 9 3
c —|lg|=
e 3—] * 2321706-UNF3/8 23217-UNF3/8 UNF 3/8-24 | 9525 | 100 20 335 10 8 11 3
Ih
< UNF 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde
lh
DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dn h9 L I3 d; L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 2326706-UNF7/16 23267-UNF7/16 UNF 7/16-20 | 11,113 | 100 20 76 8 6.2 9 4
@ * 2326706-UNF1/2 23267-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
L{ o § * 2326706-UNF5/8 23267-UNF5/8 UNF 5/8-18 | 15,875 | 100 25 58 12 9 12 4
Dn [ —— —

-]

Fd;
| -
—Lc— o~

o0 ‘
Hauptanwendung

[ J
e Anwendung

e

weiter
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Gewindebohren

—_ ||LUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® Ni

— Fir langspanende Werkstoffe

UNF % P M K N S H 0
—
3B = TICN ° o0
ASMEBL1 — unbeschichtet [ (X}
dy
~DIN 2184-1 Bezeichnung Bezeichnung Dy Iy Le I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 23410406-UNF8 234104-UNF8 UNF 8-36 4,166 | 63 13 42 4,5 3.4 6 3
(Q\g * 23410406-UNF10 234104-UNF10 UNF 10-32 4,826 | 70 16 16 6 4,9 8 3
N ? § % 23410406-UNF12 234104-UNF12 UNF 12-28 5486 | 80 15 23 6 4,9 8 3
DN = 1 i & 23410406-UNF1/4 234104-UNF1/4 UNF 1/4-28 | 6,35 80 15 25 7 55 8 3
! o~ g J * 23410406-UNF5/16 | 234104-UNF5/16 UNF 5/16-24 | 7,938 | 90 18 29,5 8 6.2 9 3
C
e I3—| * 23410406-UNF3/8 234104-UNF3/8 UNF 3/8-24 | 9,525 | 100 20 335 10 8 11 4
Ih
< UNF 10: ohne Eindrehung nach dem Gewinde
DIN 2184-1 ¥
- Bezeichnung Bezeichnung Dn Iy Le I3 h9 L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P * 23460406-UNF7/16 | 234604-UNF7/16 UNF 7/16-20 | 11,113 | 100 20 76 8 6,2 9 4
M * 23460406-UNF1/2 234604-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
E‘] { X 23460406-UNF5/8 234604-UNF5/8 UNF 5/8-18 | 15,875 | 100 25 58 12 9 12 4

SO/ x Neuim Programm
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— | |IUJI=ILTEH Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer *M

Paradur® Ni

C=2-3
- Fir langspanende Werkstoffe
N PT 'gﬂ P M K N S H O
ﬁ": TICN [} (X}
ASME B1.20.1 =~ unbeschichtet (] ( X}
Gan d
PWZ-NORM Bezeichnung Bezeichnung Dn pro!:j Iy Lc I3 h':!l L] lg
TICN unbeschichtet Dn-P mm Zoll mm mm mm mm mm mm N
P * 2546706-NPT1/16 25467-NPT1/16 NPT 1/16-27 | 7,717 | 27 80 14 56 8 6.2 6 3
M * 2546706-NPT1/8 25467-NPT1/8 NPT 1/8-27 | 10,065 | 27 90 14 61 11 9 9 4
E‘] § % 2546706-NPT1/4 25467-NPT1/4 NPT 1/4-18 |13,372| 18 | 100 | 20 56 14 11 11 4
DN =" — — — —— =3-d1 % 2546706-NPT3/8 25467-NPT3/8 NPT 3/8-18 |16,812| 18 | 110 | 20 65 16 12 12 5
T«LC iy J * 2546706-NPT1/2 25467-NPT1/2 NPT 1/2-14 | 20947 | 14 | 125 | 26 78 18 | 145 | 15 5
I3 * 2546706-NPT3/4 25467-NPT3/4 NPT 3/4-14 | 26,292 | 14 | 140 | 26 75 22 18 18 5
[t * 2546706-NPT1 25467-NPT1 NPT 1"-115 |32914| 12 | 150 | 31 81 28 22 22 5

Kegelverhaltnis 1:16

DO/ x Neuim Programm
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Bezeichnungsschliissel
HSS-E-PM Gewindeformer

Beispiel:
[ C420- MI10 -C1-WWG0AD
1 2 3 4 5 6 7 8 Sorte
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
T Threading (Gewinden) 4 Gewindeformer 20  Universal 30 I1sopP
200-1200 N/mm? 200-1200 N/mm?
5 6 7 8
1. Trennzeichen Gewindeabmessung Toleranz / Schafttyp Modifikation
—  Metrisch C ©6HX. 2B L 6HX 2B 0 AuBenkiihlung
Verstarkter Schaft Uberlaufschaft ohne Schmiernuten
D DIN/ANSI
E 66X N 6HX 1 Innenkiihlung axial,
Verstarkter Schaft Uberlaufschaft ohne Schmiernuten
Innenkiihlung, radial
6  AuBenkiihlung mit
Schmiernuten
Anschnittform E
H Verlangerter Schaft XL

Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Vollhartmetall und HSS-E (PM)

Beispiel:

1 2 3

V V W 6 0 A D Substrat Anwendungsbereich Beschichtung

VerschleiB3- .
festigkeit AD TN

Walter 1 2 3 05
10 BA TicN

20 EL AICRN

VHM
A8}
o1

HSS-E |HSS-E-PM
~N
(8}

Zahigkeit
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— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer A e——

TC420 Supreme

< c=2-3 36HRC
- 1200
) 3xDN M 200
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M P M K N S H O©
6HX WW60AD e © o o0 o
DIN 13 WW60BA e o o o0 o
4 -
DIN 2174 P h L I3 h9 L] g ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M2-C0- M2 0.4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
M TC420-M2.5-C0- M 25 0,45 50 4 14 28 2.1 5 3 RS
s T § TC420-M3-CO- M3 05 56 6 18 3,5 2.7 6 4 o s
DN =}-d1 TC420-M3.5-C0- M35 06 56 7 20 4 3 6 4 o s
o 4 ol TCs20-me-co- M4 07 | 63 7 21 | 45 | 34 6 BREIES
C
(S F— TC420-M5-C0- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 o s
h TC420-M6-CO0- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 K
TC420-M8-C0- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 o=
TC420-M10-CO0- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 RS
Bestellbeispiel fiir die Sorte WWB0AD: TC420-M2-C0-WW60AD
(=]
DIN 2174 d g £
P h L I3 h9 L] g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
p TC420-M12-10- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 K
@ TC420-M14-L0- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 RS
n Di TC420-M16-L0- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 o s
D =1 d*l TC420-M20-L0- M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 7 =
f
f— Le—=| —{lgf=-
I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-L0-WW60AD

DO/ x Neuim Programm

214 HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer s e s

TC420 Supreme

< C=2-3 36HRC
= 1200
3xDN A W ~200

— Fir langspanende Werkstoffe

M ’ﬁ- P M K N S H O©
6HX = WW6E0AD o o0 o o0 o
DIN13 — WWB0BA o0 o0 o o0 o
(=] <<
DIN 2174 @ : B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M5-C1- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
@g TC420-M6-C1- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
i T | TC420-M8-C1- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 S
Dy } ==3-d1 TC420-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 R
f .l f
~—Lc—= lg [~
— 35—
\ [t
Bestellbeispiel fiir die Sorte WWB0AD: TC420-M5-C1-WW60AD
(=] <<
DIN 2174 & g B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—~P TC420-M12-L1- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 K
@ TC420-M14-L1- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 ERES
7 | TC420-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 o |8
o R =

1

4>|g<—

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-L1-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 215



— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer A e——

TC420 Supreme

< C=2-3 36HRC
. 1200
. 3xDN M ~200
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M P M K N S H o0
6GX WW60AD e © o o0 o
DIN 13 WW60BA e © o o0 o
4 -
DIN 2174 P h L I3 h9 L] g ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M2-EO0- M2 0.4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
M TC420-M2.5-E0- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 K
s T § TC420-M3-EO- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 K
DN =}-d1 TC420-M3.5-E0- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 o s
o 4 o b TCs20-Ma-E0- M 0.7 63 7 21 45 | 34 6 R
C
(S F— TC420-M5-EO0- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 o s
h TC420-M6-EO- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 K
TC420-M8-E0- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 o=
TC420-M10-EO- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 o s
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M2-E0-WW60AD
(=]
DIN 2174 a : g
P h L I3 h9 L] g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
p TC420-M12-NO- M 12 175 110 16 83 9 7 10 6 =
@ TC420-M14-NO- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 =
n DJ TC420-M16-NO- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =

Dn —1 di

T f

f~— Lc—=] - lg|=

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-N0-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer M—'_—'h .

TC420 Supreme

B,

e addad s d sl as

< C=2-3 36HRC
) 3,5xDN M i 20
— Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M ’-ﬁ- P M K N S H o0
6HX = WWB0AD e 00 o o0 o
DIN13 — WWB0BA o0 o0 o o0 o
(=] <<
d s 2
DIN 2174 P I Lc I3 h9 L] lg § g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
~|p TC420-M2-C6- M2 0,4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
@ TC420-M2.5-C6- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 N s
T | TC420-M3-C6- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 S
DN } =}-di TC420-M3.5-C6- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 N s
o N b Tcs20-Ma-C6- M 0.7 63 7 21 45 | 34 6 5 |8 | &%
I3— TC420-M5-C6- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
h TC420-M6-C6- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 S
TC420-M8-C6- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 5 o=
TC420-M10-C6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 N s
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M2-C6-WWE0AD
(=] <<
d s 2
DIN 2174 P I Lc I3 h9 L] lg § g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M12-L6- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 N |8
M TC420-M14-L6- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 N s
______________ & | TC420-M16-L6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 S
D TC420-M20-L6- M 20 25 140 25 95 16 12 15 7 o8

t e

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-L6-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 217



— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer —— -

TC420 Supreme W_—.

< C=2-3 XL 36HRC
- Fir langspanende Werkstoffe -
gsp 3,5xDN M lkhﬂ 1500
N/mm?
M 6HX P M K N S H 0
DIN 13 WWG60AD o0 60 o o0 o
(=]
DIN376 XL a g
~ P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—-|P TC420-M3-CH- M3 0,5 125 6 18 35 2,7 6 4 =
(}g TC420-M4-CH- M4 0,7 125 7 21 4,5 3.4 6 5 =
E‘] { TC420-M5-CH- M5 0.8 140 8 25 6 49 8 5 E3
Dr I ;11 TC420-M6-CH- M6 1 160 10 30 6 4,9 8 5 =
= Lc e e
I3—= 9
I h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG60AD: TC420-M3-CH-WW60AD
(=]
DIN376 XL & g
~ P h L I5 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M8-LH- M8 1,25 180 18 157 6 4,9 8 5 =
M TC420-M10-LH- M 10 15 200 20 177 7 55 8 6 =
i [h TC420-M12-LH- M 12 1,75 220 23 193 9 7 10 6 E3
Y = d; TC420-M16-LH- M 16 2 220 25 178 12 9 12 6 =

1

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M8-LH-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren

—_ ||LUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

< Cc=2-3 % I % i 36HRC
= 1200
3,5xD| A W ~200
— Fir langspanende Werkstoffe N N/mm?
M > P M K N S H o0
=
6HX = WWB0AD 0 00 o o0 o
DIN13 — WWB0BA o0 o0 o o0 o
(=] <<
DIN 2174 @ : B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M5-C2- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
TC420-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
T | TC420-M8-C2- M8 1.25 90 12 35 8 6,2 9 5 S
=}d1 TC420-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 N8
f
- lg [~
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M5-C2-WW60AD
(=] <<
DIN 2174 & g B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-1.2- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 N s
TC420-M14-1.2- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 N s
TC420-M16-L2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 S
TC420-M20-1.2- M 20 25 140 25 95 16 12 15 7 N8
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-L2-WW60AD
- [ X ]
- _|es Werkzeug fir Haupt-
Optlmale anwendung
@ B
) ngiinstige weitere
gute mittlere U119 Anwendung
Bearbeitungsbedingurger —
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 219




— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer et e

TC420 Supreme s

3,

PEICFTI VT r ey

< E=1,5-2| |J 36HRC
3,5xDN w i 1200
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
[ = P M K N S H o0
M =
6HX — WW60AD e o0 o o0 o
DIN13 — WWB0BA e o0 o o0 o
4 -
DIN 2174 P h L I3 h9 L] g ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M2-CE- M2 0.4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
M TC420-M2.5-CE- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 K
T | TC420-M3-CE- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 K
DN } =-di TC420-M3.5-CE- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 o s
t L s j TC420-M4-CE- M4 0,7 63 7 21 45 3.4 6 5 o™
I3— TC420-M5-CE- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
h TC420-M6-CE- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 R
TC420-M8-CE- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 o=
TC420-M10-CE- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 o s
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M2-CE-WW60AD
4 -
DIN 2174 P I Lc I3 h9 L] lo ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-LE- M 12 175 110 16 83 9 7 10 6 o s
TC420-M14-LE- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 o s
T | TC420-M16-LE- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 K

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-LE-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer M—'_—'h .

TC420 Supreme

B,

e addad s d sl as

< C=2-3 36HRC
) 35x0| [ Zanj| I 00
— Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M /= P M K N S H o0
—
66X = WW6E0AD o o0 o o0 o
DIN13 — WWB0BA o0 o0 o o0 o
(=] <<
DIN 2174 @ : B
P h L I3 h9 L] lo § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M2-E6- M2 0.4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
TC420-M2.5-E6- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 N s
TC420-M3-E6- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 S
TC420-M3.5-E6- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 o s
TC420-M4-E6- M4 07 63 7 21 45 34 6 5 RS
TC420-M5-E6- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
TC420-M6-E6- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 S
TC420-M8-E6- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 5 o=
TC420-M10-E6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 N s
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M2-E6-WW60AD
(=] <<
DIN 2174 & g B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M12-N6- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
M TC420-M14-N6- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 ES
&, TC420-M16-N6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =

Dn

t e

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-N6-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 221



— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer et e

TC420 Supreme s

3,

PIIVRTrT T I TRy

< E=1,5-2| |J 36HRC
35x0n| [ I 200
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M P M K N S H o0
6GX WW60AD e o0 o o0 o
DIN 13 WW60BA e® o0 o o0 o
(=]
DIN 2174 a g £
P h L I5 h9 L] lg § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC420-M2-EE- M2 0.4 45 4 11 2.8 2.1 5 3 o=
M TC420-M2.5-EE- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 K
T | TC420-M3-EE- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 K
DN } =-di TC420-M4-EE- M4 0,7 63 7 21 45 3.4 6 5 o s
t L s b Tcs20-m5-EE- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 K
C
[ TC420-M6-EE- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o s
h TC420-M8-EE- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 o
TC420-M10-EE- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 FRES
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M2-EE-WW60AD
(=) <<
DIN 2 & g 8
IN 2174 P I L I3 h9 L] g s 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-NE- M 12 1.75 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M14-NE- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 =
T | TC420-M16-NE- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =

| o

Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG60AD: TC420-M12-NE-WWG60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren

—_ ||LUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC430 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

- -

B,

e addad s d sl as

3,5xDN

M / = P M K N S H ©
—
6HX é._ WWB0AD e o o o
DIN 13 — WWEOEL 0 o o o
0 g
DIN 2174 P I Lc I3 h9 L] lg § g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—-{P TC430-M3-C6- M3 0,5 56 6 18 35 2,7 6 4 =
@ TC430-M4-C6- M4 0,7 63 7 21 45 3.4 6 5 =
E\] t TCA430-M5-C6- M5 0.8 70 8 25 6 4,9 8 5 £3
Dy } =}-di TC430-M6-C6- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 =
f L $|9J TC430-M8-C6- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 RS
C
] TC430-M10-C6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 ERES
I h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-C6-WW60AD
[=)
DIN 2174 4 : 2
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm =
P TC430-M12-L6- M12 175 110 16 83 9 7 10 o=
Eﬁ TC430-M16-L6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 =
[m]
[N i dp
______________ T
4>|9¢
I3
Ih
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-L6-WW60AD
- o0
- les Werkzeug filr Haupt-
Optlmale anwendung
@ B\
) ngiinstige weitere
gute mittlere U119 Anwendung
Bearbeitungsbedingurger —
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 223




— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer 111111 ee———

TC430 Supreme

< C=2-3 36HRC
- Fir langspanende Werkstoffe -
o 35w0n [ L

N/mm?
/ =
M =
6HX é P M K N S H 0
DIN 13 — WW60AD ®0 o o o
(=]
DIN 2174 a g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—~|P TC430-M8-C1- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 6 =
M TC430-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 =
[m]
' [
Dn : di
f
~—Lc -~ lg [~
—— I3——|
\ h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-C1-WW60AD
(=]
DIN 2174 & g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M12-L1- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 =
TC430-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 =
[m]
|
di

-]

lgf=

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-L1-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC430 Supreme

< C=2-3 36HRC
— Fir langspanende Werkstoffe -
o 3s5w0n [n iz

N/mm?
M 5=1
6HX = P M K N S H 0
DIN 13 — = WWBE0AD e o o o
=]
DIN 2174 & g
P h L I3 h9 L] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M8-C2- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 =
TC430-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 =
[m]
[
gy
t
- Ig [~
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-C2-WWG60AD
=]
DIN 2174 & g
P h L I3 h9 L] Iy s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC430-M12-L.2- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 =
Eﬁ TC430-M16-L.2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 =
1 T4
Dn -dp
T '
-~ Lc— —~{lg|=
I3
h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-L.2-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 225



— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer W—'_'—'h .

TC430 Supreme

3,

PIIVRTrT T I TRy

< C=2-3 | [ 36HRC
- Fir langspanende Werkstoffe -
9P 3.5%DN| |and| 02200
N/mm?
/ =
M =
6GX é P M K N S H 0
DIN 13 — WW60AD e o o o
(=]
DIN 2174 a g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC430-M8-E6- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 6 =
M TC430-M10-E6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 =
[m]
[
Dn | =
} f
Lc | lg [~
I3—=
I h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-E6-WW60AD
(=]
DIN 2174 & g
P h L I3 h9 L] Iy S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M12-N6- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 =
TC430-M16-N6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 =

Dn

1
d
Q

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-N6-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren — | |ILUI=II_TEFI

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer W—’
TC420 Supreme

< C=2-3 36HRC
— Fir langspanende Werkstoffe -
o 3s5w0n [n iz

N/mm?
MF =1

6HX = P M K N S H 0

DIN13 — WWE0AD o0 00 o o0 o
(=]
DIN 2174 & 2
P h L I3 h9 L] g s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M8X1-L1- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 5 =
TC420-M10X1-L1- MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 6 =
i ; TC420-M12X1-L1- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 =
d1 TC420-M12X1.5-L1- MF12x15| 15 100 13 73 9 7 10 6 =
TC420-M14X1.5-L1- MF 14x15| 15 100 15 71 11 9 12 6 =

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M8X1-L1-WW60AD

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer m i “‘*E I
TC420 Supreme e

35x0N| [~
- Fir langspanende Werkstoffe

MF P M K N S H 0
6HX WW60AD o0 00 o o0 o
DIN 13 WW60BA o0 6060 o o0 o

=] <

d S g3

DIN 2174 P I Lc I3 h9 L] Iy § g

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =

TC420-M8X1-L6- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5 o s

TC420-M10X1-L6- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 N s

TC420-M12X1-L6- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 S

TC420-M12X1.5-L6- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 6 N s

TC420-M14X1-L6- MF 14x1 1 100 15 71 11 9 12 6 S

TC420-M14X1.25-L6- MF 14x1.25 | 1,25 100 15 71 11 9 12 6 N s

TC420-M14X1.5-L6- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 6 RS

TC420-M16X1.5-L6- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 6 RIS

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M8X1-L6-WW60AD

SO/ x Neuim Programm
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer %
TC420 Supreme PR RIPTITI PP

< C=2-3 36HRC
3,5xDN M 1o

- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?

MF P M K N S H 0

6HX WW6E0AD oo o0 o (X J [ ]

DIN 13 WW6E0BA o0 o0 o [ X ] [
0 2 Z
DIN 2174 P h L I3 h9 L] Iy ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M8X1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5 o=
TC420-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 o=
[} TC420-M12X1-L2- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 o s
d1 TC420-M12X1.5-L2- MF 12x15| 15 100 13 73 9 7 10 6 o=
f o g~ TC420-M14X15-L2- MF 14x15| 15 100 15 71 11 9 12 6 o™
I3 TC420-M16X1.5-L2- MF 16x15| 15 100 15 58 12 9 12 6 o=

h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M8X1-L2-WW60AD

Db,

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme deig

35x0N| (/)
- Fir langspanende Werkstoffe

MF P M K N S H 0
6GX WWG60AD e o0 o o0 o
DIN 13 WW60BA oo o0 o [ X ] [

0 2 Z

DIN 2174 P h L I3 h9 L] Iy g =

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =

P TC420-M8X1-N6- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5 o=

M TC420-M10X1-N6- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 o=

g  TC420-M12X1-N6- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 o s

d1 TC420-M12X1.5-N6- MF 12x15| 15 100 13 73 9 7 10 6 o=

TC420-M14X1.5-N6- MF 14x15| 15 100 15 71 11 9 12 6 o s

TC420-M16X1.5-N6- MF 16x15| 15 100 15 58 12 9 12 6 o=

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M8X1-N6-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC430 Supreme

—_ ||LUI=II_TEFI

imai)iiim
FRPTPTT VI TITrE

< C=2-3 36HRC
35x0| [ Zanj| I 00
— Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
MF P M K N S H 0
6HX WW60AD e o o o
DIN13 WW60EL e o o o
(=]
DIN 2174 @ : B
P h L I3 h9 L] o § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M8X1-L6- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 o8
TC430-M10X1-L6- MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 7 on|s
TC430-M10X1.25-L6- MF 10x1.25 | 1.25 | 100 15 77 7 5.5 8 7 o |8
TC430-M12X1-L6- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 N8
TC430-M12X1.25-L6- MF 12x1.25 | 1,25 100 13 73 9 7 10 8 o ®s
TC430-M12X1.5-L6- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 N8
TC430-M14X1.5-L6- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 0N (s
TC430-M16X1.5-L6- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 RIS
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8X1-L6-WW6E0AD
HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer W—’
TC430 Supreme
) o Werketof < c=2-3 36HRC
- Fir rksti -
urlangspanenae Wwerkstorre 3.5XDN M E%gg
N/mm?
MF =1
6HX = P M K N S H 0
DIN 13 = WW60AD e o o
(=]
DIN 2174 d g
P h L I3 h9 [] lg s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M8X1-L1- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 =
TC430-M10X1-L1- MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 7 =
TC430-M10X1.25-L1- MF 10x1.25 | 1,25 100 15 77 7 55 8 7 =N
TC430-M12X1-L1- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 =
TC430-M12X1.25-L1- MF 12x1.25 | 1,25 100 13 73 9 7 10 8 =N
TC430-M12X1.5-L1- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 =
TC430-M14X1.5-L1- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 £
TC430-M16X1.5-L1- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 =N
Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG0AD: TC430-M8X1-L1-WWG0AD
SO/ x Neuim Programm
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 229
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— | |IUJI=ILTEH Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC430 Supreme

< C=2-3 36HRC
- Fir langspanende Werkstoffe -
o 35w0n [ L

N/mm?
MF =1

6HX é: P M K N S H 0

DIN 13 = WW60AD e o o o
a
d 3
DIN 2174 P h Lc I3 h9 L] Iy g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M8X1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 =
TC430-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 7 =
TC430-M10X1.25-L2- MF 10x1.25 | 1,25 100 15 77 7 55 8 7 =
TC430-M12X1-L2- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 =
TC430-M12X1.25-L2- MF 12x1.25 | 1,25 100 13 73 9 7 10 8 =
TC430-M12X1.5-L2- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 =
TC430-M14X1.5-L2- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 =
TC430-M16X1.5-L.2- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 =

Bestellbeispiel fiir die Sorte WWG60AD: TC430-M8X1-L2-WW60AD

DO/ x Neuim Programm
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Bezeichnungschliissel fiir Wendeschneidplatten-Gewindefraser

Werkzeug:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4 5 6
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp 1. Trennzeichen Schneiddurchmesser
T Gewinden 7 Wen_desch_r_leidplatten— 11 Ur.\ivers‘ell —  Metrisch
Gewindefraser mit Dreikantplatte
20xDy Inch
12 Universell
mit Dreikantplatte
25xDy
13 Universell

mit Dreikantplatte
3,0 xDy / modular

7 8 9 10 1 12
" ” " Schneidreihen- Schneidreihen-
Aufnahmetyp AufnahmegroBe Zahnezahl PlattengroBe anzahl abstand

W Weldonschaft

C Walter Capto™

Wendeschneidplatte:
1 2 3 4 5 6 Walter| 7 8 9
1 2 3 4 5 6
m " . . Freiflachen-
Familie PlattengroBe Plattenradius Spanmulde Schneidkante .
ausbildung
06
. . 01=01mm
zsamn Cocite ?? | oo | 6 J 1
1 04=04mm
j 7
7 8 9
Anwendung ISO-Anwendungsbereich Generation
Universeller Einsatz errstc_hLei_ri- Schneidstoffe fiir: S Tigertec® Silver
SM  inISO-Werkstoffen estiger 7 Gewindefr
P.M.K SundH ewinderrasen

37

Zahigkeit

Gewindefraser 231
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2711[ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
2N % | § % e
M MF P M K N S H 0
DIN13 DIN13 T2711 o0 060 o060 o o0 o [
Werkzeug Pmax Dc 1l I3 h d Anz
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B T2711-19-W20-3-06-2-24 M 24 3,00 19 24 51 110 20 3 6 P26300-06 ..
I T2711-24-W25-3-09-2-31.5 M 30 3,50 24 315 64,5 132 25 3 6 P26300-09 ..
3 T2711-52-W40-4-14-2-60 M 64 6,00 52 60 135 217 40 4 8 P26300-14 ..
l— 121 =
o il famY I
s g e
Schaft DIN 1835 B T2711-29-W32-3-09-3-24 M 36 4,00 29 24 76,5 149 32 3 9 P26300-09 ..
| 1 T2711-35-W32-3-11-3-27 M 42 4,50 35 27 89,5 160 32 3 9 P26300-11 ..
B T2711-40-W40-3-14-3-30 M 48 5,00 40 30 103 187 40 3 9
- T2711-44-W40-3-14-3-33 M56 | 550 | 44 33 119 | 202 40 3 9 Peo3n0-1a .
Qn’\ e | A —— i

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Einbauteile
D [mm] 19 24-29 35 40-52
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0.9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihmittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D. [mm] 19 24-35 40-52
@] g)rr]zrorgoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2Nm 15-5,0 Nm
— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
CC— &eh;g;gglf:her fur FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
Gewindefrasplatten P26300
P/MKINIS|H|O
é HC|HC|HC|HC|HC|HC[HC
_£ lajpelaelele
=a ] MMM Mn M M
r Steigung P|Steigung P I E -Fc, % % ,_% % % % E
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n = 2=z =
VN " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO S
. P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO &S
-~ — .|  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 02 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OSSO &S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OODO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OO &S
S0 " P26300-0601-D61 6 01 1,50-2,50 | 18-10 6,73 3 WW™ B
\® P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 WW™ B
. P26300-0901-D61 01 150-2,50 | 18-10 9,48 3 WW™ B
- — .|  P26300-0902-D61 : 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 /Wy W
P26300-1101-D61 u 0.1 150-2,50 | 18-10 10,85 3 WM E W
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |m® W
P26300-1401-D61 01 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 WW s B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
M24 / M30/ M36/ M42/ M48 / M56 / M64 /| DN
Familie  Bezeichnung Kérper I3[mm] | M27 M33 M39 M45 M52 M59 Me8 |[mmll 15 2 25 3 35 4 45 5 55 6
T2711-19-W20-3-06-2-24 51 0602 > 24 | 0601 | 0601 0602
T2711-24-W25-3-09-2-31.5 64,5 0902 >30 | 0901 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 76,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2711 T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 1102 > 42 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103 1404 > 48 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1404
T2711-44-W40-3-14-3-33 119 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135 1404 | > 64 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402 1404 1404

Beispiel: Mit dem Korper T2711-29-W32-3-09-3-24 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin konnen mit dieser Korper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 und 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 36 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2712[ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
250DN %E % Vg
M M F P M K N S H 0
DIN13 DIN13 T2712 o 00 o0 o oo [ ]
Werkzeug Pmax Pmax Dc  la L 3 I d Anz
Bezeichnung Dn mm G/Zol mm mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B T2712-24-W25-3-09-2-31.5 |M 30 | 3,50 - 24 | 315 | 63 | 795 | 147 25 3 6 P26300-09
X T2712-29-W32-3-09-2-36 (M 36 | 400 | - 29 | 36 | 72 | 945|167 | 32 | 3 | 6 )
RLCL. T2712-35-W32-3-11-2-40.5 |M 42 | 4,50 - 35 | 405 | 81 |1105| 180 32 3 6 |P26300-11 .
. T T2712-40-W40-3-14-2-50 M 48 | 5,00 - 40 50 100 | 127 | 211 40 3 6 |P26300-14 ..
Pl vz~ =3 i

Schaft DIN 1835 B * T2712-19-W20-3-06 M24 | 3,00 8 19 - - 63 123 20 3 3 | P26300-06 ..
) ‘ * T2712-24-W25-3-09 M30 | 3,50 7 24 - - 795 | 148 25 3 3
! P26300-09 ..
I — * T2712-29-W32-3-09 M36 | 4,00 6 29 - - 94,5 | 167 32 3 3
T i
Dc fopes D i * T2712-35-W32-3-11 M42 | 4,50 6 35 - - 1105 | 181 32 3 3 | P26300-11 .
* T2712-40-W40-3-14 M48 | 5,00 5 40 - - 127 | 211 40 3 3
* T2712-44-W4D-3-14 M56 | 5,50 5 44 - - 147 | 230 40 3 3 | P26300-14 ..
* T2712-52-W40-4-14 M64 | 6,00 4 52 - - 167 | 249 40 4 4

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D [mm] 19 24-29 35 40-52
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0.9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihmittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D. [mm] 19 24-35 40-52
@] g)rr]zromoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
g 04-1,2Nm 04-1,2Nm 1.5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
Schraubendreher fiir
@:. Wendeplatte FS2086 (Torx 61P) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
Gewindefrasplatten P26300
. [PIM|KIN|S|H|O
£ |HC|HC|HC|HC|HC|HC|HC
: nlojooleoe
=) MM mnmn mn 0
r Steigung P|Steigung P I E .{:f UE_, % % % VE_) % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n A A
60A " P26300-0601-D67 5 01 150-250 | 18-10 6,73 3 OOS S
@\ P26300-0602-D67 02 3,00 8 6,58 3 ODODS S
"/
P26300-0901-D67 g 01 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OSSO &S
. Y. P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 OO S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OO &S
P26300-1401-D67 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 OO &S
P26300-1402-D67 14 02 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OOS S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OOS G
60 " P26300-0601-D61 5 01 1,50-2,50 | 18-10 6,73 3 WW™ B
@\ P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
(@)
P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 NW s B
P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 | ® W
P26300-1101-D61 n 0.1 150-2,50 | 18-10 10,85 3 wW ™ B
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 WM E W
P26300-1401-D61 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 WWE™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 nW s B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
M24 / M30/ M36/ M42/ M48 / M56 / M64 /| DN
Familie  Bezeichnung Kérper I3[mm]| M27 M33 M39 M45 M52 M59 Mes |Immll 15 2 25 3 35 4 45 5 55 6
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 | 79,5 0902 >30 | 0901 0902
272 T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 1102 > 42 | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127 1404 > 48 1401 | 1401 1404
T2712-19-W20-3-06 63 | 0602 >24 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 >30 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 >36 0901 0902
12712 T2712-35-W32-3-11 1105 1102 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 1404 > 48 1401 1402 1404
T2712-44-W40-3-14 147 1404 > 56 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 | > 64 1401 1402 1404

Beispiel: Mit dem Korper T2712-29-W32-3-09-2-36 sowie der Wendeschneidplatte der Grée 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Korper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 und 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 36 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2713 [ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
3D %E % Vg
M M F P M K N S H 0
DIN13 DIN13 T2713 o0 060 060 o o0 [ J
Werkzeug Pmax Pmax Dc I3 h d Anz
Bezeichnung Dn mm G/Zoll mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2713-19-W20-3-06 M24 3,00 8 19 75 135 20 3 3 P26300-06 ..
‘ * T2713-24-W25-3-09 M30 3,50 7 24 94,5 163 25 3 3
" P26300-09 ..
D — * T2713-29-W32-3-09 M36 4,00 6 29 1125 | 185 32 3 3
T )
. [pmss 4=} i * T2713-35-W32-3-11 M42 4,50 6 35 1315 | 202 32 3 3 P26300-11 ..
* T2713-40-W40-3-14 M48 5,00 5 40 151 235 40 3 3
* T2713-44-W40-3-14 M56 5.50 5 44 175 258 40 3 3 P26300-14 ..
* T2713-52-W40-4-14 M64 6,00 4 52 199 281 40 4 4
Walter Capto™ nach ISO 26623 * T2713-60-C5-4-14 M72 6,00 4 60 115 152 50 4 4 P26300-14
P— * T2713-73-C6-5-14 M85 | 6,00 4 73 125 | 170 | 63 5 5 )
13—
; i=H
v 1]

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D [mm] 19 24-29 35 40-73
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0.9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihmittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D. [mm] 19 24-35 40-73
@] g)rr]zrorgoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2Nm 15-5,0 Nm
— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
CC— &eh;g;gglf:her fur FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
Gewindefrasplatten P26300
P/MKIN|IS|H|O
§ HC| HC |HC|HE|HC| He [HE
_2 eejeoe
=S ] MmN MmN mMmn mMn M M
r Steigung P|Steigung P I E .{:EJ % % % % % % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n 2| z(z|2|2\2\2
S0 " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO &S
P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO S
- — .  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OO S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OSSO &S
S0 " P26300-0601-D61 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 WW ™ B
() P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
. P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 wW s B
-~ I— .|  P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 W N W
P26300-1101-D61 " 01 150-250 | 18-10 10,85 3 onm BS
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |WW™ B
P26300-1401-D61 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW ™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
M24 / M30/ M36/ M&2/ M48/ M56/ M64 /| DN
Familie Bezeichnung Korper I3[mm]| M27 M33 M39 M45 M52 M59 Me8 | [mml 1,5-2,5 3 35 4 4,5 5 b 6
T2713-19-W20-3-06 75 0602 > 24 0601 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 > 30 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 1125 0902 >36 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102 > 42 1101 1102
T2713 T2713-40-W40-3-14 151 1404 > 48 1401 1402 1404
T2713-44-WA0-3-14 175 1404 > 56 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | =64 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 >72 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 >85 1401 1402 1404

Beispiel: Mit dem Korper T2713-29-W32-3-09 sowie der Wendeschneidplatte der Grose 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 bis 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 36 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2711[ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
2N % | § % e
UNC UNF P M K N S H 0
ASME B1.1 ASME B1.1 T2711 o 00 00 © o0 o [ ]
Werkzeug Pmax Dc |21 |3 |1 d1 Anz
Bezeichnung Dn G/Zoll mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B T2711-20-W20-3-06-2-25.4 UNC1 8 20 254 | 539 | 113 20 3 6 P26300-06 ..
I T2711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC1.1/4 7 26 | 32,66 | 68 135 25 3 6 P26300-09 ..
13
l— 121 =
o il =¥ '
s g e
Schaft DIN 1835 B T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC1.1/2 6 31 254 | 80,7 | 153 32 3 9 P26300-09 ..

. 1
13

=121

! !
Rk |

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Einbauteile
D¢ [mm] 20 26-31
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
KuhImittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 20 26-31
@] g)rr]zrorgoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2Nm 0,4-1,2 Nm
— FS2011 (Torx 7IP)

e

Wechselklinge

FS2085 (Torx 6IP)

Schraubendreher fiir
Wendeplatte

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

Gewindefrasplatten P26300

P/M|K/N|S|H|O
§ HC| HC |HC|HE|HC| He [HE
_2 eejeoe
=S ] MmN MmN mMmn mMn M M
r Steigung P|Steigung P I E .{:EJ % % % % % % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n 2| z(z|2|2\2\2
S0 " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO &S
. P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO S
- — .  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OO S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OSSO &S
S0 " P26300-0601-D61 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 WW ™ B
() P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
. P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 wW s B
-~ I— .|  P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 W N W
P26300-1101-D61 " 01 150-250 | 18-10 10,85 3 onm BS
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |WW™ B
P26300-1401-D61 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW ™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Familie Bezeichnung Kérper I3 [mm] 1" 11/4" 11/2" 1" 11/8" 11/4" 13/8" 11/2" Dn 18* 16 14 12 8 6
T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 539 | 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >1,00" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0602
T2711 T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68 0902 >1,25" 0901
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 807 0902 0901 | =1,50" | 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
Beispiel: Mit dem Korper T2711-31-W32-3-09-3-25.4 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm * = UNEF
(0902 -> P26300-0902..) kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin konnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-
Kombination UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2712[ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
250DN % | § % Vg
UNC UNF P M K N S H 0
ASMEB1.1 ASMEBL1 T2712 o0 060 060 o o0 [ J
Werkzeug Pmax Pmax Dc 1z Lo 13 I & Anz
Bezeichnung Dn G/Zol mMm mm mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2712-26-W25-3-09-2-32.7(UNC11/4| 7 - 26 | 3266|6532 84 | 151 | 25 3 6 P26300-09
" * T2712-31-W32-3-09-2-38.1|UNC11/2| 6 - 31 | 381|762 |998 | 172 | 32 3 6 ;
=121
| == ==l
“F |t
Schaft DIN 1835 B * T2712-19-W20-3-06 1,00" 8 300 | 19 - - 63 | 123 | 20 3 3 | P26300-06 ..
* T2712-24-W25-3-09 1,25" 7 350 | 24 - - 795 | 148 | 25 3 3
[ n P26300-09 ..
R * T2712-29-W32-3-09 1.50" 6 4,00 | 29 - - 945 | 167 | 32 3 3
o Ao, d‘l * T2712-35-W32-3-11 175" 6 450 | 35 - - |1105| 181 | 32 3 3 | P26300-11 ..
Khvi= IV Kl
* T2712-40-W40-3-14 2,00" 5 500 | 40 - - 127 | 211 | 40 3 3
* T2712-44-W40-3-14 2,25" 5 550 | 44 - - 147 | 230 | 40 3 3 | P26300-14 ..
* T2712-52-W40-4-14 2,75" 4 6,00 | 52 - - 167 | 249 | 40 4 4

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D¢ [mm] 19 24-31 35 40-52
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0.9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihimittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm

Zubehér
D¢ [mm] 19 24-31 40-52

@] g)rr]zromoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003

g 0,4-1,2Nm 0,4-1,2Nm 15-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
— Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)

Schraubendreher fiir

@:— Wendeplatte FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)

Gewindefrasplatten P26300

P/MKIN|IS|H|O
§ HC| HC |HC|HE|HC| He [HE
_2 eejeoe
=S ] MmN MmN mMmn mMn M M
r Steigung P|Steigung P I E .{:EJ % % % % % % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n 2| z(z|2|2\2\2
S0 " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO &S
. P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO S
- — .  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OO S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OSSO &S
S0 " P26300-0601-D61 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 WW ™ B
() P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
. P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 wW s B
-~ I— .|  P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 W N W
P26300-1101-D61 " 01 150-250 | 18-10 10,85 3 onm BS
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |WW™ B
P26300-1401-D61 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW ™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Familie Bezeichnung Korper I3[mm]l| 1" 11/4" 11/2" 21/4" 223/4"| 1" 11/8" 11/4" 13/8" 11/2" Dn 18-10 8 6 5 4,5 4
1y |12712-26-W25-3-09-2-327 | 8388 0902 >1.25"
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 | 99,75 0902 0901 | >1.50" |0901* | 0902 | 0902
T2712-19-W20-3-06 63 | 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >1,00" | 0601 | 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | >125" | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 0901 | 0901 | >1,50" | 0901 0902
T2712 T2712-35-W32-3-11 110,5 >175" | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 >2,00" | 1401 1402 1404
T2712-44-W40-3-14 147 1404 >2,.25" | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 >275" | 1401 1402 1404

* Ausnahmen: 13 /11,5 und 11 TPI
konnen nicht bearbeitet werden!

Beispiel: Mit dem Korper T2712-31-W32-3-09-2-38.1 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm
(0902 -> P26300-0902..) kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin konnen mit dieser Korper-/Wende-
schneidplatten-Kombination UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2713 [ mm |

— Radiuskorrekturwerte: siehe technischer Anhang
— D67-Geometrie: maximale Standmenge / D61-Geometrie: beste Laufruhe <
3D % | § % Vg
UNC UNF P M K N S H 0
ASMEB1.1 ASMEBL1 T2713 o0 060 060 o o0 [ J
Werkzeug Pmax Pmax Dc I3 h d Anz
Bezeichnung Dn G/Zoll mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2713-19-W20-3-06 1,00" 8 3,00 19 75 135 20 3 3 P26300-06 ..
‘ * T2713-24-W25-3-09 1,25" 7 3,50 24 94,5 163 25 3 3
" P26300-09 ..
D — * T2713-29-W32-3-09 1,50" 6 4,00 29 1125 | 185 32 3 3
i ! .
. [pmss D i * T2713-35-W32-3-11 1,75 6 4,50 35 1315 | 202 32 3 3 P26300-11 ..
* T2713-40-W40-3-14 2,00" 5 5,00 40 151 235 40 3 3
* T2713-44-W40-3-14 2,25" 5 5,50 44 175 258 40 3 3 P26300-14 ..
* T2713-52-W40-4-14 2,75" 4 6,00 52 199 281 40 4 4
Walter Capto™ nach ISO 26623 * T2713-60-C5-4-14 3,00" 4 6,00 60 115 152 50 4 4 P26300-14
P— * T2713-73-C6-5-14 350" 4 600 | 73 125 | 170 | 63 5 5 )
13—
; i=H
v 1]

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D¢ [mm] 19 24-29 35 40-73
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0.9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihimittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 19 24-35 40-73
@] Drehmoment-Schraubendreher, analog FS2001 FS2001 FS2003
Anzugsdrehmoment 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@=— Schraubendreher fiir Wendeplatte FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)

Gewindefrasplatten P26300

P/M|K/N|S|H|O
§ HC| HC |HC|HE|HC| He [HE
_2 eejeoe
=S ] MmN MmN mMmn mMn M M
r Steigung P|Steigung P I E .{:EJ % % % % % % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n 2| z(z|2|2\2\2
S0 " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO &S
. P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO S
- — .  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OO S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OSSO &S
S0 " P26300-0601-D61 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 WW ™ B
() P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
. P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 wW s B
-~ I— .|  P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 W N W
P26300-1101-D61 " 01 150-250 | 18-10 10,85 3 onm BS
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |WW™ B
P26300-1401-D61 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW ™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Familie Bezeichnung Kérper I3 [mm]| 1" 11/4" 11/2" 21/4" 23/4" = 3" =231/2"| 1" 11/8" 11/4" 213/8" Dy 18-10 8 6 5 4,5 4
T2713-19-W20-3-06 75 | 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >100" | 0601 | 0602
T2713-24-W25-3-09 | 945 0902 0901 | 0901 | 0901 | =1.25" | 0901 | 0902
T2713-29-W32-3-09 | 1125 0902 0901 | =150" | 0901 | 0902
T2713-35-W32-3-11 | 1315 >175" | 1101 1102
T2713 T2713-40-W40-3-14 151 >2,00" | 1401 1402 1404
T2713-44-W40-3-14 175 1404 >2.25" | 1401 1402 1404
T2713-52-C5-4-14 199 1404 | 1404 1404 >275" | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 1404 | 1404 >3,00" | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 1404 >350" | 1401 1402 1404
Beispiel: Mit dem Korper T2713-29-W32-3-09 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin konnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination UN-Gewinde mit
8 his 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
Gewindefraser 243



Gewindefrasen

i ||UJI=II_TER

Einbauteile
D¢ [Inch] 0,787 0,886-1,220
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
Kihlmittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
Zubehor
D¢ [Inch] 0,787 0,886 -1,220
@] g)rr]zrorgoment—Schraubendreher, FS2002 FS2002
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2Nm 0,4-1,2 Nm
— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP)

Schraubendreher fiir

Wendeplatte FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

e

Gewindefrasplatten P26300

P/M|K/N|S|H|O
§ HC| HC |HC|HE|HC| He [HE
_2 eejeoe
=S ] MmN MmN mMmn mMn M M
r Steigung P|Steigung P I E .{:EJ % % % % % % %
Bezeichnung GroBe mm mm G/Zoll mm <n 2| z(z|2|2\2\2
S0 " P26300-0601-D67 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 OO &S
(> P26300-0602-D67 0.2 3,00 8 6,58 3 OO &S
. P26300-0901-D67 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 OO S
- — .  P26300-0902-D67 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 ODOS S
P26300-1102-D67 11 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 OOS S
P26300-1401-D67 01 1,50-2,50 | 18-10 13,87 3 OO S
P26300-1402-D67 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 OO &S
P26300-1404-D67 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 OSSO &S
S0 " P26300-0601-D61 5 0.1 150-2,50 | 18-10 6,73 3 WW ™ B
() P26300-0602-D61 0.2 3,00 8 6,58 3 |WW™ B
. P26300-0901-D61 g 0.1 150-2,50 | 18-10 9,48 3 wW s B
-~ I— .|  P26300-0902-D61 0.2 3,00-4,00 8-6 9,34 3 W N W
P26300-1101-D61 " 01 150-250 | 18-10 10,85 3 onm BS
P26300-1102-D61 0.2 3,00-4,50 8-6 10,71 3 |WW™ B
P26300-1401-D61 0.1 150-2,50 | 18-10 13,87 3 WW™ B
P26300-1402-D61 14 0.2 3,00-4,50 8-6 13,72 3 DWW B
P26300-1404-D61 0.4 5,00-6,00 5-4 13,43 3 WW ™ B
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
TPI
Familie Bezeichnung Kérper 13 [Zoll] 1" 11/8" 11/4" 13/8" 11/2" 1" 11/8" 11/4" 13/8" 11/2" Dn 18-10 8 6
T2711.20-W19-3-06-2-25.4 | 2.122" | 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =>1000" | 0601 | 0602
T2711 T2711.26-W26-3-09-2-327 | 2.677" 0902 >1,250"
T2711.31-W31-3-09-3-25.4 | 3.177" 0902 0901 | =1500" | 0901 | 0902 | 0902
T2712.20-W19-3-06 2618" | 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =>1000" | 0601 | 0602
T2712 T2712.23-W26-3-09 2.992" 0902 0902 0901 0901 0901 0901 >1125" 0901 0902
T2712.28-W31-3-09 3.622" 0902 0902 0901 0901 >1375" 0901 0902 0902
Beispiel: Mit dem Korper T2711.31-W31-3-09-3-25.4 sowie der Wendeschneidplatte der GréBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Kdrper-/ Wendeschneidplatten-Kombination UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI
hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Schnittdaten
Gewindeformen

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

ﬁ = Kiihlschmiermittel-Empfehlung HSS-E Gewindeformer
@ | E = Emulsion 2
2| 0=0l e} £ 5
El T = 5 beschichtet
t:’ v = Schnittgeschwindigkeit % % éﬁ
T =2
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen % & E é Ve [m/min]
= = @ o
g und Kennbuchstaben = Ss g 15%Dy 2xDy 25%Dy E
C<025% gegliiht 125 430 P1 46 37 32 E
C>025..<055% gegluht 190 640 P2 47 38 33 E
. C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 29 23 20 E
Unlegierter Stahl =
C>055% gegluht 190 640 P4 29 23 20 E
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 17 14 12 E
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 29 23 20 E
gegliiht 175 590 P7 47 38 33 E
P ) vergiitet 285 960 P8 15 12 11 E
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 1280 P9
vergiitet 430 | 1480 | P10
. gegliiht 200 680 P11 29 23 20 E
ISl Ry Sl U gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 17 1 12 E
hochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1280 | P13
X ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 13 10 9 EO
Nichtrostender Stahl = =
martensitisch, verglitet 330 1110 | P15 5 4 3 o
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 15 12 11 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 5 4 4 1]
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 5 4 4 EO
ferritisch 200 400 K1
Temperguss -
perrlitisch 260 700 K2
niedrige Festigkeit 180 200 K3
Grauguss P -
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K&
) ) : ferritisch 155 400 K5 29 23 20 E
Gusseisen mit Kugelgraphit —
perrlitisch 265 700 K6 14 12 10 E
GGV (CGI) 230 400 K7
Alurini Knetlegi nicht aushartbar 30 - N1 56 45 39 E
uminium-Knetlegierungen
Y Y aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 52 43 37 E
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 48 39 34 E
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 48 39 34 E
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 21 17 15 E
Kupfer und Kupfer-Legierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9
hochfest, Ampco 300 1010 N10
) gegliht 200 680 S1 8 6 5 E
Fe-Basis =
ausgehértet 280 940 S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 8 6 5 o
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 1180 S4
s gegossen 320 1080 S5
Reintitan 200 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Walter Gesamtkatalog 2017.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
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Gewinden

Schnittdaten
Gewindefrasen
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:5 = Kiihlschmiermittel-Empfehlung
B T2711 / T2712 / T2713
E = Emulsion -
e M = MMS o
2 | A= Druckluft o | 5
5 | Ve = Schnittgeschwindigkeit [m/min] @ = 2 fz (mm)
“ué f, = Vorschub pro Zahn [mm] % =) g
n = i © "
f,— Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g %E g :13 ve (m/min) PlattengrdBe
= und Kennbuchstaben i3] NZ N H 06 09/11/14
C<025% gegliiht 125 430 P1 EM 200 03 0.4
C>025..<055% gegliiht 190 640 P2 EM 200 03 0.4
) C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 EM 200 03 0.4
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 640 P4 EM 200 03 0.4
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 EM 200 03 0.4
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 EM 200 03 0.4
gegliht 175 590 P7 EM 200 03 0.4
P| ; vergiitet 285 960 P8 EM 200 03 0.4
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 P9 EM 150 0.25 035
vergiitet 430 | 1480 | P10 | EM 100 0.2 03
gegliht 200 680 P11 | EM 200 03 0.4
Hochlegierter Stahl und -
hochlegierter Werkzeugstahl gehdrtet und angelassen 300 | 1010 | P12 | EM 200 03 0.4
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 EM 150 0.3 0.4
X ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 EM 200 0.25 0,35
Nichtrostender Stahl — —
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | EM 150 0.25 035
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 E 200 0.2 03
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 E 150 0.2 03
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 E 80 0.2 03
T . ferritisch 200 400 K1 EM 200 03 0.4
emperguss
ety perrlitisch 260 | 700 | K2 | EM 200 03 0.4
Grauguss niedrige Festigkeit 180 200 K3 EM 250 03 0.4
ugu
K ! hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ké EM 200 03 0.4
. . . ferritisch 155 400 K5 EM 200 03 0.4
Gusseisen mit Kugelgraphit =
perrlitisch 265 700 K6 EM 200 03 0.4
GGV (CGl) 230 400 K7 EM 200 03 0.4
L . nicht aushartbar 30 - N1 EM - - -
Aluminium-Knetlegierungen = =
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 EM - - -
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 EM - - -
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushéartbar, ausgehartet 90 310 N4 EM - - -
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 EM 200 03 0.4
Magnesiumlegierungen’ 70 250 N6 A 250 03 0.4
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 EM - - -
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 EM - - -
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 | EM - - -
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O EM - - -
) gegliiht 200 680 S1 E 40 0.25 0.25
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 E 25 015 0,15
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 E 40 0.25 025
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 E 25 0,15 0,15
s gegossen 320 | 1080 S5 E 30 0.2 0.2
Reintitan 200 680 S6 E 40 0.25 0.25
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 E 40 0.25 0,25
B-Legierungen 410 | 1400 S8 E 30 0.2 0.2
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 E 40 0.25 0,25
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 E 40 0.25 0,25
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 MA 45 0.2 03
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 M - - -
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 M - - -
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 MA 45 0.2 0.3
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 EM 200 03 0.4
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 EM 150 03 0.4
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 EM 50 03 0.4
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 EM 50 03 0.4
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 EM 50 03 0.4
Graphit (technisch) 65 06 EM 200 03 0.4
! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Walter Gesamtkatalog 2017.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kithlschmiermittel verwenden.
Die Bearbeitung ist im Gleichlauf auszufiihren. Die angegebenen Schnittwerte sind Zielwerte bei guten Bearbeitungsbedingungen.
Abhilfe bei Vibrationen:
— Wendeschneidplatten mit D61-Geometrie verwenden
— Ve um 25 - 50 % reduzieren und/oder f, um 25 - 50 % erhéhen
- radiale Schnittaufteilung.
T2711 / T2712: ein radialer Schnitt empfohlen.
T2713: radiale Schnittaufteilung kann erforderlich sein.
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Radiuskorrekturwerte fiir das Gewindefrasen

Walter T2711 / T2712 / T2713

Metrische Gewinde nach DIN 13

i r Radiuskorrektur
Gewinde 2} @ »
Nenndurchmesser
Dy KleinstmaB Toleranzmitte Toleranzmitte
H-Toleranzen 6H-Toleranz 6G-Toleranz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
15 01 -0,05 -0,10 -0,12
2 01 -0,10 -0.15 -0,17
3 0.2 -0,10 -0.16 -0,19
35 0.2 -0,15 -0.22 -0.24
2 24 und < 90 4 0.2 -0,20 -0,27 -0,30
4,5 0.2 -0.25 -0.33 -0,36
5 0.4 -0,10 -0,18 -0.22
55 0.4 -0,15 -0.24 -0.27
6 0.4 -0,20 -0.29 -0.33
2 01 -0,10 -0,16 -0,18
3 0.2 -0,10 -0,17 -0,20
> 90
4 0.2 -0,20 -0.28 -0,31
6 0.4 -0,20 -0.30 -0,34
Basierend auf den Flankendurchmesser-Toleranzen nach DIN ISO 965-1. Giiltig ab M24.
UN / UNC / UNF / UNEF Gewinde nach ASME B1.1
Gerinde —|p @ /r Radiuskorrektur
Nenndurchmesser
D . Toleranzmitte Toleranzmitte
N Kleinstmaf} 2B-Toleranz 3B-Toleranz
[Zoll] [G/Zoll] [mm] [mml] [mm] [mm]
18 01 -0,04 -0,08 -0,07
16 0.1 -0,06 -0.10 -0,09
14 01 -0,08 -0,12 -0,11
12 01 -0,11 -0,16 -0,15
8 0.2 -0,12 -017 -0,16
21"und<3"
7 0.2 -0,16 -0.22 -0.21
6 0.2 -0.22 -0.29 -0.27
5 0.4 -0,11 -0.18 -0,16
4,5 0.4 -0,16 -0.24 -0,22
4 0.4 -0.23 -0.32 -0,30
16 01 -0,06 -0,10 -0,09
12 01 -0.11 -0,16 -0,15
>3" 8 0.2 -0,12 -0.19 -0,17
6 0.2 -0.22 -0,30 -0.28
4 0.4 -0.23 -0.32 -0,30
Basierend auf den Flankendurchmesser-Toleranzen nach ASME B1.1. Giiltig ab UNC 1.
Wird der gemessene Werkzeugradius um den in der Spalte "KleinstmaB” p 4 mm
angegebenen Wert reduziert, liegt das Gewinde nach der Bearbeitung im unteren Beispiel fiir ein M36 - 6H Gewinde
Toleranzbereich und ist meistens zu eng. Soll das Gewinde auf Toleranzmitte r 0.2 mm
gefrast werden, ist der gemessene Werkzeugradius um den in der Spalte
"Toleranzmitte” angegebenen Wert zu reduzieren. Das Gewinde ist nach der Gemessener Werkzeugradius 14,53 mm
Bearbeitung in der Regel lehrenhaltig. Radiuskorrekturwerte kénnen auch im
Walter GPS ermittelt werden. Radiuskorrektur Toleranzmitte 6H - 027 mm
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Werkzeuganwendung
Walter T2711 / T2712 / T2713

NICHT NUTZBARE LANGE

Zur Gewindeldnge gehért auch der letzte Gewindekamm plus eine halbe
Steigung. Da I/2 grdBer ist als P/2, ergibt sich eine ,nicht nutzbare Lange” (X),
die bei der Programmierung bericksichtigt werden muss. i
Diese berechnet sich aus der halben Plattenldnge (I/2) minus einer halben
Gewindesteigung (P/2).

Gewindelange

Beispiel: M36 mit Gewindefrasplatte P26300-0902..

P/2

9,34 mm ) 4 mm

Nicht nutzbare Lange X =1/2 - P/2 = = 2,67 mm

Die nicht nutzbare Lange der T271..-Familien ist kleiner
als die Anschnittlange eines Gewindebohrers.

DIE STRATEGIE
Es wird empfohlen, die Gewinde in einem radialen Schnitt mittels
Gleichlauffrasen herzustellen. Leerschnitte lassen sich ohne

Radiuskorrekturen ausfiihren.

|
Positionieren des Einfahrschleife Gewinde erzeugen mittels Ausfahrschleife und
Frasers iiber Kern- Helix, bis der Reihenabstand Werkzeug auf die Start-
loch und Eintauchen iberbriickt ist position zuriicksetzen
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VHM- und Keramik-Fraswerkzeuge — C1

VHM-Fraswerkzeuge Bezeichnungsschliissel 252
Eckfraser 254
Eck-/Nutfraser 260
Kopierfraser 276
VHM-Fraswerkzeuge mit ConeFit-Schnittstelle Eck-/Nutfraser 279
Keramik-Fraswerkzeuge Eck-/Nutfraser 282
Technischer Anhang Hochvorschub-Geometrie 284
Einsatzempfehlung Kopierschlichten 285
Maximaler Eintauchwinkel 285
Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten — C2
Wendeschneidplatten zum Frasen Positive Wendeschneidplatten 286
Negative Wendeschneidplatten 313
Wendeschneidplatten zum tangentialen Einbau 325
Wendeschneidplatten-Fraser Planfraser 332
Eckfraser 366
Nutfraser 384
Kopierfraser 406
Technischer Anhang Schnittdaten 410
Vorschubbestimmungen 412
Anwendungsinformationen 414
Einbauteile und Zubehér Schraubendreher 420
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Bezeichnungsschliissel - VHM-Fraswerkzeuge

Beispiel:

VHM- und Keramik-Fraswerkzeuge

M C 3

120 A | 4

200

W/ K 40

TF

1 2 3 4 5 6 7 8 10 Sorte
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
M Milling (Frasen) 0 Planfraser 00 Universal  Spiralwinkel 0°, Fasfraser 60°
Eckfraser 01 Universal Spiralwinkel 0°, Fasfraser 90°
2 Eck-/Nut-/Igel-Fraser 02 Universal Spiralwinkel 0°, Fasfraser 120°
Spiralwinkel < 39°
03 Universal Spiralwinkel 0°, Viertelkreis-Profilfraser
3  Eck-/Nut-/lgel-Fraser
Spiralwinkel = 40° 04 Universal  Spiralwinkel 0°, Vor- / Riickwértsentgrater
4 Kugelkopf-/ 11 Universal Spiralwinkel 30°, Typ N
Kopierfraser . L
12 Universal  Spiralwinkel 30°, Typ HSC
5  Profilfraser . P
13 Universal Spiralwinkel 30°, Typ HSC, lange Ausfiihrung
Bohrnuten-/ . N
Bohrzirkulirfriser 16 Universal Spiralwinkel 30°, Typ 30
19 Universal  Spiralwinkel 40°, Kordelprofil mit IK
5 6 7 20 Universal  Spiralwinkel 40°, Kordelprofil
Trennzeichen Schneiddurchmesser Schafttyp 21 Universal  Spiralwinkel 45°, kurze Ausfihrung
22 \Universal  Spiralwinkel 45°, Typ N
—  Metrisch A Zylinderschaft 24 Universal  Spiralwinkel 45°, Typ 45
Inch E ConeFit 26 Universal Spwalyvmkgl 50°, ungleiche Nuttiefe,
Ungleichteilung
W' Weldonschaft 29 VUniversal  Spiralwinkel 60°, Typ N, Mehrschneider
32 Universal  Spiralwinkel 35°
8 10 11
33 Universal  Spiralwinkel 35° + Spanteiler
Zahnezahl Baunorm Eckenradius Variante 41 I1SOP Spiralwinkel 50°, HPC, Ungleichteilung
51 I1sOM Spiralwinkel 35°/38°, ohne IK
A DIN6527K A BX - .
(neck very short) 65 150N Spiralwinkel 30°, Al-Geometrie,
B DIN6527L B 135 RAPAX G30 Schrupp-Profil, IK axial
(neck short) 2 x Dc*
3M 66 ISON Spiralwinkel 30°, Al-Geometrie, IK axial
C ANsl-Stub c (neck medium) 3 x D*
3L . Spiralwinkel 30°, HSC Typ H
D ANSI-Standard D (neck long) & x Dc* 80 IS0-H = Spiralwinkel 30°, HSC, Typ H
I3 XL
L P-NormL E (ieck very long) 5x Dc* 81 IS0-H Spiralwinkel 30°, Mini HSC T, Typ H
13 XXL = Spiralwinkel 30°, Mini HSC T, Typ H
M P-Norm Mini F' (neck ultra long) 6 x Dc*
13 XXXL g ¢ 82 ISO-H Spiralwinkel 30°, Mini HSCR, Typ H
P P-Norm G (neck very ultra long) 8 x D.* = Spiralwinkel 30°, Mini HSC R, Typ H
S P-Norm S H [3XXXXL R 83 IS0-H Spiralwinkel 30°, Multi Flute, Typ H
(neck mega long) 10 x D — Spiralwinkel 30°, Multi Flute, Typ H
X P-Norm XL Jotes
(Lc short) 3xDc* 87 1S0-H Spiralwinkel 50°, Multi Flute, Typ H
K LM = Spiralwinkel 50°, Multi Flute, Typ H
(Lc medium) 4 x Dc*
LcL . Spiralwinkel 50°, HPC Typ H
L (Lclong) 5xDc* 88 Is0-H = Spiralwinkel 50°, HPC, Typ H
V Konischer Hals a < 3° Spiralwinkel 50° High Feed. Typ H
i . ) piralwinkel 50°,High Feed, Typ
W Konischer Hals a < 6 89 IS0-H = Spiralwinkel 50°, High Feed, Typ H
X Konischer Hals a < 12°
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Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Vollhartmetall und HSS

Beispiel:
Walter 1 2 3
1 2 3
Substrat Anwendungsbereich Beschichtung
Verschlei3-
festigkeit TF TIAN
B 5
10 uu Unbeschichtet
15
20 CA oN
:2: 25 RC  TAIN + AITi
> J 30
35 TZ ATN+2ZN
K 40
45 ED AICRN
50 TG  TiAISIN
55
60 RD  ATN+2zN
6> RA  TAIN +TiAl
n 70
Q 75
80
85
90
95
Zéhigkeit
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MD133 Supreme [ mm |/

VHM-Eckfraser = - O —
MD133 Supreme —

Z= ,c%,
- Spanteiler 5-6 350
@ @ P M K N S H 0
WJ30RA ( X} [ [
Ci||-=p|| =7
WJ30RD [ X ] [}
D d = B
c il
P-NORM L h10 R L h ks h6 2 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm zZ = =
Schaft DIN 6535 HB MD133-06.0W5L030J- 6 03 19 65 29 6 5 @ e
R MD133-08.0W5L040J- 8 0.4 25 68 32 8 5 @ e
\ ! MD133-10.0W5L050J- 10 0.5 32 80 40 10 5 @ S
o, S o MD133-12.0W5L060J- 12 0,6 38 93 48 12 5 @ e
T T MD133-16.0W6L080J- 16 0.8 50 115 62 16 6 @ S
‘*L«H MD133-20.0W6L100- 20 1 63 125 75 20 6 S| &
4
h
Eckfrdsen ae < 0,10 x D fiir ISO-P
Eckfrdsen ae < 0,03 x D¢ fiir ISO-M und I1SO-S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD133-06.0W5L030J-WJ30RD
<< Q
D¢ d; o o
P-NORM L h10 R L I3 dy Iy I hé ] 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
Schaft DIN 6535 HB MD133-06.0W5L030D- 6 0.3 19 27 55 65 29 6 5 O S
] MD133-08.0W5L040D- 8 0.4 25 30 7.5 68 32 8 5 @ S
\ ‘13 MD133-10.0W5L050D- 10 0,5 32 38 9,5 80 40 10 5 @ @
o I o MD133-12.0W5L060D- 12 0.6 38 46 11,4 93 48 12 5 @ S
T s T MD133-16.0W6L080D- 16 0.8 50 60 152 115 62 16 6 @ @
I3 MD133-20.0W6L100D- 20 1 63 73 19 125 75 20 6 @ S
I
i ;
Eckfrasen ag < 0,10 x D¢ fiir ISO-P
Eckfrasen ag < 0,03 x D¢ fiir ISO-M und I1SO-S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD133-06.0W5L030D-WJ30RD
hnlcu d g B
1
P-NORM L Inch/ R L I3 d> I b h6 ] 1
Bezeichnung Nr Inch Inch Inch Inch Inch Inch Inch z = =
Schaft DIN 6535 HB MD133.6.35W5L038D- 1/4" 0,015 | 0875 | 1,000 | 0,237 | 2500 | 1,437 | 0,250 5 @ e
R MD133.9.53W5L038D- 3/8" 0,015 | 1,250 | 1,500 | 0,356 | 3,250 | 1,687 | 0,375 5 @ e
\ jz ~} MD133.127W5L076D- 1/2* | 0030 | 1,750 | 2125 | 0475 | 4,000 | 2,217 | 0,500 5 RG]
o, I o MD133.15.9W6L076D- 5/8" 0,030 | 2,000 | 2,500 | 0,594 | 4500 | 2594 | 0,625 6 @ e
T N T T MD133.19.1W6L076D- 3/4" 0,030 | 2500 | 3,000 | 0,713 | 5500 | 3,469 | 0,750 6 @ S
C|
i
I

Eckfrdsen ae < 0,10 x D¢ fiir ISO-P
Eckfrdsen ae < 0,03 x D¢ fiir ISO-M und I1SO-S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD133.6.35W5L038D-WJ30RD
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VHM-Eckfraser

MD133 Supreme [ mm |
Z=
- Spanteiler 3- 35°
= @ P M K N S H ©
’@ @ WJ30RA o0 e o
; WJ30RD o0 °
D d : B
c 1
P-NORM L h10 R L h h h6 2 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z z =
Schaft DIN 6535 HB MD133-06.0W5L030K- 6 03 25 65 29 6 5 S| S
o MD133-08.0W5L040K- 8 0.4 34 80 m 8 5 LRIG
MD133-10.0W5L050K- 10 05 42 90 50 10 5 LRIG
e RS di MD133-12.0W5L060K- 12 06 50 100 55 12 5 S &
L ¥ MD133-16.0W6L080K- 16 08 66 125 77 16 6 LRIG
e MD133-20.0W6L100K- 20 1 83 145 95 20 6 S &
Ih

Eckfrasen ag < 0,05 x D¢ fiir ISO-P
Eckfrasen ag < 0,025 x D¢ fiir ISO-M und 1SO-S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD133-06.0W5L030K-WJ30RD

o0
fr .
:males Werkzeug o
e anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eckfraser

MD133 Supreme [ mm |/
MD133 Supreme BLE)
Z= )
| =@ 2
- Spanteiler 35
@ @ P M K N S H 0
@ -j WJ30RA oo e o
; WJ30RD [ X ] [}
D d g B
c il
P-NORM XL h10 R L h ks h6 ] 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm zZ = =
Schaft DIN 6535 HB MD133-06.0W5X030L- 6 03 31 80 40 6 5 @ e
R MD133-08.0W5X040L- 8 0.4 41 87 51 8 5 @ e
MD133-10.0W5X050L- 10 0.5 52 100 60 10 5 @ S
0 RN ] E MD133-12.0W5X060L- 12 0,6 62 116 71 12 5 @ e
T ‘ T MD133-16.0W6X080L- 16 0.8 82 141 93 16 6 @ S
D MD133-20.0W6X100L- 20 1 103 165 115 20 6 S| &
h
Eckfrdsen ae < 0,03 x D fiir ISO-P
Eckfrdsen ae < 0,015 x D fiir ISO-M und ISO-S
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30RD: MD133-06.0W5X030L-WJ30RD
< (=]
D d; o o
P-NORM XL h10 R L I b h6 ] 3
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Inch Z = =
Schaft DIN 6535 HB MD133.6.35W5X038L- 1/4" 0,015 1,375 3,000 1,937 0,250 5 @ S
R MD133.9.53W5X038L- 3/8" 0,015 2,000 4,000 2,437 0,375 5 @ S
i MD133.12.7W5X076L- 1/2" 0,030 2,750 5,000 3,217 0,500 5 @ e
De e Tl MD133.15.9W6X076L- 5/8" 0,030 3,250 5,500 3,594 0,625 6 @ S
T T MD133.19.1W6X076L- 3/4" 0,030 3,875 6,500 4,469 0,750 6 @ e
f—— L ——
CIA
I

Eckfrasen ag < 0,03 x D fiir ISO-P
Eckfrasen ag < 0,015 x D fiir ISO-M und ISO-S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD133.6.35W5X038L-WJ30RD
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VHM-Eckfraser

MC187 Advance|[ mm |/
MC187 Advance B8

. —— —

—_ ||LUI=II_TEFI

7= 15 i63HRC
4-8 50° 48HRC
% = ==
@ g P M K N S H 0
WB10TG LX)
D d 2
DIN 6527 L h10 L " I hé 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC187-03.0A4B- 3 8 57 21 6 4 S
. MC187-04.0A4B- 4 11 57 21 6 4 S
i 3 0 MC187-05.0A4B- 5 13 57 21 6 4 S
| MC187-06.0A6B- 6 13 57 21 6 6 S
T«—u—» b Mc187-08 0a6B- 8 19 63 27 8 6 S
b N MC187-10.0A6B- 10 22 72 32 10 6 S
MC187-12.0A6B- 12 26 83 38 12 6 S
MC187-16.0A6B- 16 32 92 Lt 16 6 S
MC187-20.0A8B- 20 38 104 54 20 8 S
MC187-25.0A8B- 25 45 121 65 25 8 S
Eckfrasen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC187-03.0A4B-WB10TG
D d 2
P-NORM L h10 L, I Iy h6 =
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC187-06.0A6L- 6 26 75 34 6 6 ]
MC187-08.0A6L- 8 36 80 4t 8 6 S
O YR 9 MC187-10.0A6L- 10 46 100 60 10 6 S
f
— MC187-12.0A6L- 12 55 110 65 12 6 S
la MC187-16.0A6L- 16 66 130 82 16 6 S
h MC187-20.0A8L- 20 80 145 95 20 8 S
MC187-25.0A8L- 25 90 153 97 25 8 S
Eckfrasen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC187-06.0A6L-WB10TG
D d 2
DIN 6527 L he R L 0 " he S
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC187-03.0A4B050- 3 0,5 8 57 21 6 4 S
. MC187-04.0A4B050- 4 0,5 11 57 21 6 4 S
N { MC187-04.0A4B100- 4 1 11 57 21 6 4 S
D J 4, MC187-05.0A6B050- 5 05 13 57 21 6 6 S
T1 44 7 MC187-050A6B100- 5 1 13 57 21 6 6 S
‘7Lc| MC187-06.0A6B050- 6 0,5 13 57 21 6 6 S
¢ L MC187-06.0A6B100- 6 1 13 57 21 6 6 S
MC187-08.0A6B050- 8 0,5 19 63 27 8 6 S
MC187-08.0A6B100- 8 1 19 63 27 8 6 S
MC187-08.0A6B200- 8 2 19 63 27 8 6 S
MC187-10.0A6B050- 10 05 22 72 32 10 6 S
MC187-10.0A6B100- 10 1 22 72 32 10 6 S
MC187-10.0A6B200- 10 2 22 72 32 10 6 S
MC187-12.0A6B050- 12 0,5 26 83 38 12 6 S
Eckfrasen ag < 0,1 x D¢ Fortsetzung
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC187-03.0A4B050-WB10TG
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Fortsetzung
o
D¢ dy =
DIN 6527 L hg R Lo h l hb g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC187-12.0A6B100- 12 1 26 83 38 12 6 ]
5 MC187-12.0A6B200- 12 2 26 83 38 12 6 )
i MC187-12.0A6B300- 12 3 26 83 38 12 6 S
Dc J dp
t ‘7&44 f
Iy
I
Eckfrasen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fir die Sorte WB10TG: MC187-03.0A4B050-WB10TG
D d 2
e il
STANDARD ho R Lo h I h5 &
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Inch V4 =
Schaft DIN 6535 HA MC187.3.18A4D038- 1/8" 0,015 0,500 2,500 1,083 0,250 4 S
] MC187.4.76A4D038- 3/16" 0,015 0,625 2,500 1,083 0,250 4 S
f { MC187.6.35A6D038- 1/4* 0,015 0,750 3,000 1,583 0,250 6 S
E D d MC187.7.94A6D051- 5/16" 0,020 0,813 3,000 1,437 0,375 6 ]
T \ T MC187.9.53A6D076- 3/8" 0,030 0,875 3,000 1,437 0,375 6 )
Ltl MC187.12.7A6D076- 1/2¢ 0,030 1,000 4,500 2,717 0,500 6 ]
‘ h MC187.15.9A6D152- 5/8" 0,060 1,250 5,000 3,094 0,625 6 S
MC187.19.1A8D152- 3/4" 0,060 1,500 5,000 2,969 0,750 8 )

Eckfrdsen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC187.3.18A4D038-WB10TG

VHM-Eckfraser
MC183 Advance [ mm |

7= 63HRC
6-16 @9 i
30° 48HRC

= e

=z

D d 2
DIN 6527 L hi0 L I s - 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HB MC183-06.0W6B- 6 13 57 21 6 ")
MC183-08.0W8B- 8 19 63 27 8 8 ]
[: S : MC183-10.0W10B- 10 22 72 32 10 10 ]
¢ WY ! MC183-12.0W12B- 12 26 83 38 12 12 ]
*RLCA t MC183-16.0W16B- 16 32 92 4t 16 16 ]
— |
Ih

Eckfrasen ag < 0,05 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC183-06.0W6B-WB10TG
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-
MC388 Advance [ mm |/ &w‘

MC388 Advance

7= iGSHRC

3- \/ 50°

48HRC

@ @ P M K N S
@ g @ WB10TG [ ] (X}

D d 2
DIN 6527 L h10 L " " hb 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC388-06.0A4B- 6 13 57 21 6 4 ]
MC388-08.0A4B- 8 19 63 27 8 4 ]
i_m ;1 MC388-10.0A4B- 10 22 72 32 10 4 )
| MC388-12.0A4B- 12 26 83 38 12 4 S
[ B—p— f
l4
h
Schaft DIN 6535 HB MC388-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 )
; MC388-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 )
0 dt MC388-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 ]
% MC388-12.0AWB- 12 26 83 38 12 4 )
]
l4
h
Nutfrasen ap < 0,9 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,3 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC388-06.0A4B-WB10TG
D d 2
DIN 6527 L o L. g " o =
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC388-02.0A3B- 2 7 57 21 6 3 ]
i MC388-03.0A3B- 3 8 57 21 6 3 )
Em Jl MC388-04.0A3B- 4 11 57 21 6 3 ]
Tw T MC388-05.0A38- 5 13 57 21 6 3 )
~— L MC388-06.0A4L- 6 13 65 29 6 4 ]
L MC388-08.0A4L- 8 19 80 44 8 4 )
MC388-10.0A4L- 10 22 100 60 10 4 ]
MC388-12.0A4L- 12 26 100 55 12 4 ]
Nutfrasen ap < 0,9 x D¢ Fortsetzung

Eckfrasen ag < 0,3 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC388-02.0A3B-WB10TG
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Fortsetzung
D d 2
P-NORM L h10 L I Iy h6 =
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC388.3.18A3L- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 3 S
; ; MC388.4.76A3L- 3/16" 0,625 2,500 1,083 0,250 3 S
Em 4 MC388.6.35A4L - 1/4" 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
Tw T MC3889.53A4L- 3/8" 0.875 3,000 1,437 0.375 4 S
— LcaI MC388.12.7A4L - 1/2" 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
4 ;
Nutfrésen ap < 0.9 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,3 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC388.3.18A3L-WB10TG
D d 2
DIN 6527 L ho R L I I ht 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm z =
Schaft DIN 6535 HA MC388-02.0A3B050- 2 0.5 7 57 21 6 3 S
. MC388-03.0A3B050- 3 05 8 57 21 6 3 S
i i MC388-04.0A3B050- 4 0.5 11 57 21 6 3 S
D. % d; MC388-04.0A3B100- 4 1 11 57 21 6 3 S
T T MC388-05.0A3B050- 5 0.5 13 57 21 6 3 S
“ LC: MC388-05.0A38100- 5 1 13 57 21 6 3 S
I MC388-06.0A4L050- 6 0.5 13 65 29 6 4 S
MC388-06.0A4L100- 6 1 13 65 29 6 4 S
MC388-08.0A4L050- 8 0.5 19 80 Lk 8 4 S
MC388-08.0A4L100- 8 1 19 80 Lb 8 4 S
MC388-08.0A4L.200- 8 2 19 80 Lb 8 4 S
MC388-10.0A4L050- 10 0.5 22 100 60 10 4 S
MC388-10.0A4L100- 10 1 22 100 60 10 4 S
MC388-10.0A4L200- 10 2 22 100 60 10 4 S
MC388-12.0A4L050- 12 0.5 26 100 55 12 4 S
MC388-12.0A4L100- 12 1 26 100 55 12 4 S
MC388-12.0A4L.200- 12 2 26 100 55 12 4 S
MC388-12.0A4L300- 12 3 26 100 55 12 4 S
Nutfrasen ap < 0.9 x D¢
Eckfrasen ag < 0,3 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC388-02.0A3B050-WB10TG
D d =
P-NORM L h10 R Le I Iy ho 2
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Inch z =
Schaft DIN 6535 HA MC388.3.18A3L038- 1/8" 0,015 0,500 2,500 1,083 0,250 3 S
0 MC388.4.76A3L038- 3/16" 0,015 0,625 2,500 1,083 0,250 3 S
MC388.6.35A4L038- 1/4" 0,015 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
D N T4, MC388.9.53A4L076- 3/8" 0,030 0875 3,000 1,437 0,375 4 S
T T MC388.12.7A4L076- 1/2" 0,030 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
Le 5
Ih

Nutfrdsen ap < 0,9 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,3 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC388.3.18A3L038-WB10TG

o0
fr .
imales Werkzeug o
@mmma @ a anwendung
°
iinsti itere
ute mittlere ungiinstige A::;;ﬂung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
MC089 Advance [ mm |

63HRC
= Yy
2=t @§ 50° iABHRC
= —

P M K N S H 0
@ g @ WB10TG [ X ]

D d 2
DIN 6527 L R ay xR Res R L b h6 =
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm zZ =
Schaft DIN 6535 HA MC089-04.0A4B050- 4 012 0,6 4 0618 | 05 11 57 21 6 4 S
MC089-05.0A4B050- 5 0,15 0,7 6 0,656 | 0,5 13 57 21 6 4 S
¥ x ! MC089-06.0A4B050- 6 0,2 0,7 9 0693 | 05 15 57 21 6 4 )
b R %m MC089-08.0A4B100- 8 025 | 0,78 12 1,226 1 20 63 27 8 4 S
T MC089-10.0A4B150- 10 0.3 0.8 15 1773 | 15 26 72 32 10 4 )
‘*'—c‘" MC089-12.0A4B150- 12 0.4 1 18 1875 | 15 30 83 38 12 4 ]
i Iy MC089-16.0A4B200- 16 0,5 15 24 | 2,465 2 36 92 44 16 4 )

RN X

Re

Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC089-04.0A4B050-WB10TG
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VHM-Eck-/Nutfraser e pm—
MC281 Advance | mm |

63HRC
=2 K i
\J 30° 48HRC

@ @ P M K N S H 0
@ g @ WB10TG (X ]

D d 2

P-NORM MINI h7 R L. Is da I Iy hs =
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

Schaft DIN 6535 HA MC281-01.0A2M020B- 1 0.2 1 2 097 50 22 4 2 S
) MC281-01.0A2M020F - 1 0.2 1 6 097 50 22 4 2 )

o N By MC281-01.0A2M020H- 1 02 1 0 | 097 | 50 22 4 )
1§ = t Mc281-1.25A2M020D- 1,25 0.2 1.25 5 1.22 50 22 4 2 )
T 9 \C281-01.5A2M020C- 15 02 15 4 147 50 22 4 2 S
*WHCJ ! MC281-01.5A2M020E- 15 0.2 15 8 147 50 22 4 2 S
B MC281-01.5A2M0206G- 15 0.2 15 12 1.47 50 22 4 2 )
L X MC281-02.0A2M020B- 2 0.2 2 4 1,97 50 22 4 2 )
MC281-02.0A2M020C- 2 02 2 6 1.97 50 22 4 2 S

MC281-02.0A2M020F - 2 0.2 2 12 1,97 50 22 4 2 S

MC281-02.0A2M0206- 2 02 2 16 1.97 50 22 4 2 S

MC281-03.0A2M020C- 3 0.2 3 8 297 50 22 4 2 )

MC281-03.0A2M020E- 3 02 3 16 2.97 50 22 4 2 S

MC281-03.0A2M020F - 3 0.2 3 20 297 60 32 4 2 S

MC281-04.0A2M050C- 4 05 4 12 3,97 65 29 6 2 S

MC281-04.0A2MO50E- 4 05 4 20 3,97 65 29 6 2 [

Nutfrasen ap < 0,1 x D¢
Eckfrasen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC281-01.0A2M020B-WB10TG

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

VHM-Fraswerkzeuge 265



— |IUJQL'I'EH VHM-, PKD- und HSS-Friswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser g

MC319 Advance | mm |

£=t 76%7 40°
@ @ P M K N S H 0
@ @ g @? WK&O0TF e o [ ([ ]

D dp E

DIN 6527 L h12 L I d; h I h6 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =

Schaft DIN 6535 HB MC319-05.0W4BC- 5 13 16 4,8 57 21 6 4 S
& MC319-06.0W4BC- 6 13 13 5,6 57 21 6 4 S

v MC319-07.0W4BC- 7 16 26 6,5 63 27 8 4 S

Dc ! — dp  MC319-08.0W4BC- 8 19 25 7.5 63 27 8 4 S
Lc"l ¥ ¥ MC319-09.0W4BC- 9 19 31 8,8 72 32 10 4 S

I3 —] MC319-10.0W4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
lf——=| MC319-11.0W4BC- 11 26 35 105 83 38 12 4 S

L MC319-12.0W4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
MC319-13.0W4BC- 13 26 35 12,4 83 38 14 4 S

MC319-14.0W4BC- 14 26 36 133 83 38 14 4 S

MC319-15.0W4BC- 15 32 41 143 92 44 16 4 S

MC319-16.0W4BC- 16 32 42 152 92 44 16 4 S

MC319-18.0W4BC- 18 32 42 17.1 92 44 18 4 S

MC319-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S

MC319-25.0W4BC- 25 45 63 23,8 121 65 25 4 S

Nutfrasen ap < 2,0 x D¢
Eckfrasen ag < 0,6 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC319-05.0W4BC-WK40TF

o0
fiir .
imales Werkzeug o
o anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser

MC320 Advance | mm |/
MC320 Advance 58

o
\

40°

= S
@ g @ WK&0TF oo o (]

o
<
=
72
(%]
5=
(=}

Dc d; E
DIN 6527 L h12 Lc I3 d, Iy lg h6 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ =
Schaft DIN 6535 HB MC320-04.0W3BC- 4 8 15 3,8 57 21 6 3 S
MC320-04.0W4BC- 4 11 15 38 57 21 6 4 S
¥ MC320-05.0W3BC- 5 10 16 4,8 57 21 6 3 S
d1 MC320-05.0W4BC- 5 13 16 4,8 57 21 6 4 S
¥ MC320-06.0w3BC- 6 10 19 55 57 21 6 3 S
MC320-06.0W4BC- 6 13 19 55 57 21 6 4 S
MC320-06.0W5BC- 6 13 19 55 57 21 6 5 S
MC320-08.0W4BC- 8 19 25 7.5 63 27 8 4 S
MC320-08.0W5BC- 8 19 25 7.5 63 27 8 5 S
MC320-10.0W4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC320-10.0W5BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 5 S
MC320-12.0W4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
MC320-12.0W5BC- 12 26 36 114 83 38 12 5 S
MC320-14.0W4BC- 14 26 36 133 83 38 14 4 S
MC320-14.0W5BC- 14 26 36 133 83 38 14 5 S
MC320-16.0W4BC- 16 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC320-16.0W6BC- 16 32 42 152 92 44 16 6 S
MC320-18.0W4BC- 18 32 42 171 92 44 18 4 S
MC320-18.0W6BC- 18 32 42 171 92 44 18 6 S
MC320-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S
MC320-20.0W6BC- 20 38 52 19 104 54 20 6 S
MC320-20.0W8BC- 20 38 52 19 104 54 20 8 S
MC320-25.0W4BC- 25 45 63 23,8 121 65 25 4 S
MC320-25.0W6BC- 25 45 63 23,8 121 65 25 6 S
MC320-25.0W8BC- 25 45 63 23,8 121 65 25 8 S
Nutfrdsen ap < 1,5 x D¢ Fortsetzung

Eckfrasen ag < 0,6 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC320-04.0W3BC-WK40TF

SO/ x Neuim Programm
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Fortsetzung
D 4 E
DIN 6527 K h12 Lc I Iy h6 §
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ =
Schaft DIN 6535 HB MC320-06.0W3A- 6 7 54 18 6 3 S
MC320-06.0W4A- 6 7 54 18 6 4 S
;T%:X dt MC320-08.0W3A- 8 9 58 18 8 3 S
| MC320-08.0W4A- 8 9 58 18 8 4 S
L Lc L* ' MC320-10.0W3A- 10 11 66 26 10 3 S
<l MC320-10.0W4A- 10 11 66 26 10 4 S
h MC320-12.0W3A- 12 12 73 28 12 3 S
MC320-12.0W4A- 12 12 73 28 12 4 S
MC320-16.0W3A- 16 16 82 34 16 3 S
MC320-16.0W4A- 16 16 82 34 16 4 S
MC320-20.0W3A- 20 20 92 42 20 3 S
MC320-20.0W4A- 20 20 92 42 20 4 S
MC320-25.0W3A- 25 26 121 65 25 3 S
MC320-25.0W4A- 25 26 121 65 25 4 S
Nutfrasen ap < 1,0 x D¢
Eckfrasen ag < 0,6 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC320-06.0W3A-WK40TF
D) dp E
STANDARD h12 I I3 d, Iy lg h6 &
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Inch Inch V4 =
Schaft DIN 6535 HB MC320.6.35W4DC- 1/4" 0,750 0,875 0,230 3,000 1,437 0,375 4 S
J MC320.9.52W4DC- 3/8" 0,875 1,000 0,355 3,000 1,437 0,375 4 S
] ¢ ¥ MC320.12.7W4DC- 1/2" 1,000 1,374 0,475 3,500 1,717 0,500 4 S
De [ di MC320.15.9W4DC- 5/8" 1,250 1,500 0,594 3,500 1,594 0,625 4 S
Lc"l ¥ ¥ M(C320.19.1W4DC- 3/4" 1,500 2,000 0,713 4,000 1,969 0,750 4 S
[3—
——
f h

Nutfrdsen ap < 1,5 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,6 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC320.9.52W4DC-WK40TF

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform [ mm |/
MC232 Perform

—_ ||LUI=II_TEFI

35°
g P K N S H 0
@ ' ; ; WJ30ED (X} (]
a
D¢ dp =
DIN 6527 L h12 Le h I hé =
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A2B- 2 6 57 29 4 2 S
i ; MC232-02.5A2B- 2,5 7 57 29 4 2 S
; P MC232-03.0A2B- 3 7 57 29 4 2 S
{_ : MC232-03.5A2B- 35 7 57 29 4 2 S
~—Lc MC232-04.0A2B- 4 8 57 29 4 2 S
Iy
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W2B- 5 10 57 21 6 2 )
. A MC232-06.0W2B- 6 10 57 21 6 2 (")
[T p MC232-08.0W2B- 8 16 63 27 8 2 S
T° : MC232-10.0W2B- 10 19 72 32 10 2 )
~—Lc MC232-12.0W2B- 12 22 83 38 12 2 S
l4 0 MC232-16.0W2B- 16 26 92 44 16 2 S
MC232-20.0W2B- 20 32 104 54 20 2 S
Nutfrasen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A2B-WJ30ED
D, d i
c 1
STANDARD h12 L l Iy h6 R
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A2D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 2 S
; ; MC232.6.35A2D- 1/4" 0,750 2,500 1,083 0,250 2 S
Dc 1 dp
T L f
Iy
h
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W2D- 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 2 S
; ; MC232.12.7W2D- 172" 1,000 3,500 1,717 0,500 2 S
; P MC232.15.9W2D- 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 2 S
{_ : MC232.19.1W2D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 2 S
L
Iy
h
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A2D-WJ30ED
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VHM-Eck-/Nutfraser ._ T I}
MC232 Perform [ mm | * l J

/
Z=3 \/ o

@ @ P M K N S H 0
@ @ g @7 WJ30ED e o [J

D d @
DIN 6527 L h12 L k d> I ks h6 R
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A3BC- 2 6 113 19 57 29 4 3 S
& MC232-02.5A3BC- 2,5 7 117 2,4 57 29 4 3 S
s { MC232-03.0A3BC- 3 7 121 2.9 57 29 4 3 S
De d¢; MC232-03.5A3BC- 35 7 15 33 57 29 4 3 S
T ] i T MC232-04.0A3BC- 4 8 15 38 57 29 4 3 S
<7c|34>
[l
I
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W3BC- 5 10 18 4,8 57 21 6 3 S
4 MC232-06.0W3BC- 6 10 19 57 57 21 6 3 S
s 4 MC232-08.0W3BC- 8 16 25 7.6 63 27 8 3 S
De ¢, MC232-10.0W3BC- 10 19 30 9,5 72 32 10 3 S
T ! MC232-12.0W3BC- 12 22 36 114 83 38 12 3 S
4:'-%4’ MC232-16.0W3BC- 16 26 42 152 92 44 16 3 S
Iy MC232-20.0W3BC- 20 32 52 19 104 54 20 3 S
[’}

Nutfrasen ap < 0,5 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,5 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A3BC-WJ30ED

o0
fiir .
imales Werkzeug o
o anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-, PKD- und HSS-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform [ mm |/
MC232 Perform

—_ ||LUI=II_TEFI

35°
— P K N S H 0
@ ' i ; WJ30ED (X J [
o
D¢ dp =
DIN 6527 L h12 L " I h6 ]
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A3B- 2 6 57 29 4 3 @
n ! MC232-02.5A3B- 2,5 7 57 29 4 3 6
e ~ i MC232-03.0A3B- 3 7 57 29 4 3 S
Tgx\) : MC232-03.5A3B- 35 7 57 29 4 3 )
] MC232-04.0A3B- 4 8 57 29 4 3 )
g
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 @
; ; MC232-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 ()
ST L, MC232-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 )
: SN : MC232-10.0W3B- 10 19 72 32 10 3 )
~ Lc‘" MC232-12.0W3B- 12 22 83 38 12 3 @
ke 0 MC232-16.0W3B- 16 26 92 IAA 16 3 S
MC232-20.0W3B- 20 32 104 54 20 3 @
Nutfrasen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A3B-WJ30ED
D, d i
c 1
STAN DARD h12 Lc Ih I, hé 3
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A3D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
; ; MC232.6.35A3D- 1/4" 0,750 2,500 1,083 0,250 3 S
L Lca‘ f
Iy
h
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W3D- 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 3 6
n i MC232.12.7W3D- 1/2" 1,000 3,500 1,717 0,500 3 6
0 ~— p MC232.15.9W3D- 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 3 S
%@\J ; MC232.19.1W3D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0750 3 )
L
lg
h
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A3D-WJ30ED
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VHM-Eck-/Nutfraser N EEE———— i
MC232 Perform [ mm | W l ¥)

/
Z=4 \/ o

@ @ P M K N S H 0
@ @ g @7 WJ30ED e o [J

D d @
DIN 6527 L h12 L k d> I ks h6 R
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A4BC- 2 7 113 19 57 29 4 4 S
& MC232-02.5A4BC- 2,5 8 117 2,4 57 29 4 4 S
' MC232-03.0A4BC- 3 8 121 2.9 57 29 4 4 S
D a4 MC232-03.5A4BC- 35 10 15 33 57 29 4 4 S
T 7 MC232-04.0A4BC- 4 11 15 38 57 29 4 4 S
<—|_C
I3

—— I —

[it
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W4BC- 5 13 18 4,8 57 21 6 4 S
& MC232-06.0W4BC- 6 13 19 57 57 21 6 4 S
n 4 MC232-08.0W4BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
S d MC232-10.0W4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
T T MC232-12.0W4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
L R MC232-16.0W4BC- 16 32 42 152 92 44 16 4 S
Iy MC232-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S

h

Nutfrasen ap < 0,5 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,5 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A4BC-WJ30ED

o0
fiir .
imales Werkzeug o
o anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-, PKD- und HSS-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform [ mm |/
MC232 Perform

—_ ||LUI=II_TEFI

——— —

35°
— P K N S H 0
@ ' ; ; WJ30ED (X ([ ]
o
D¢ dp =
DIN 6527 L h12 Le I Iy h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A4B- 2 7 57 29 4 4 S
i i MC232-02.5A4B- 2,5 8 57 29 4 4 S
0 P MC232-03.0A4B- 3 8 57 29 4 4 S
% ; MC232-03.5A4B- 3,5 10 57 29 4 4 S
~— L¢ MC232-04.0A4B- 4 11 57 29 4 4 S
B
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 )
N . MC232-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 S
o] a4 MC232-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 S
(o
T T MC232-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 S
~Lc | MC232-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 S
I MC232-16.0W4B- 16 32 92 4b 16 4 S
MC232-20.0W4B- 20 38 104 54 20 4 )
Nutfrasen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A4B-WJ30ED
D, d i
c 1
STANDARD h12 Le h Iy h6 2
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A4D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 4 S
\ MC232.6.35A4D- 1/4" 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
Dc dp
Yl L f
f———— I, —|
it
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W4D- 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 4 S
N ; MC232.12.7W4D- 1/2" 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
o] ~4 a4 MC232.15.9W4D- 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 4 S
(o
T T T MC232.19.1W4D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 4 S
~— L,
C L
h
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A4D-WJ30ED
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— |IUJnL'I'ER VHM-, PKD- und HSS-Friswerkzeuge

VHM-Radiuskopierfraser ;fg.ﬂ"‘_,,mﬂ_‘

MC482 Advance | mm |/
MC482 Advance BN
7= iGBHRC
2- 30° 48HRC
P M K N S H 0
WB10TG (X )
o
D¢ dp =
DIN 6527 K h7 R L L e h5 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC482-03.0A2B- 3 15 2.4 57 21 6 2 ]
. MC482-04.0A2B- 4 2 32 57 21 6 2 ]
§ MC482-05.0A2B- 5 2,5 4 57 21 6 2 )
Dc \t\\z d MC482-06.0A2B- 6 3 48 57 21 6 2 [.)
T 4‘ T MC482-08.0A2B- 8 4 6.4 63 27 8 2 )
— L
g
I
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482-03.0A2B-WB10TG
o
D¢ di =
DIN 6527 L h7 R L " e h5 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC482-06.0A2L - 6 3 4,8 80 Lb 6 2 ]
) MC482-08.0A2L - 8 4 6.4 100 64 8 2 ]
1 t MC482-10.0A2L- 10 5 8 100 60 10 2 )
Dc 41 MC482-12.0A2L- 12 6 96 100 55 12 2 (]
el '
-~
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482-06.0A2L-WB10TG
L}
D¢ di =
DIN 6527 L h7 R L " e h5 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC482-06.0A4B- 6 3 4,8 57 21 6 4 ]
] MC482-08.0A4B- 8 4 6.4 63 27 8 4 ]
i f MC482-10.0A4B- 10 5 8 72 32 10 4 S
Dc = dy MC482-12.0A4B- 12 6 96 83 38 12 4 ]
T T MC482-16.0A4B- 16 8 12,8 92 44 16 4 S
]
g
)
Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482-06.0A4B-WB10TG Fortsetzung
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Fortsetzung
D d =
P-NORM XL h7 R Le Is da h b hs =
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC482-06.0A4BC- 6 3 48 18 59 63 27 8 4 S
) MC482-08.0A4BC- 4 6.4 24 7.9 72 32 10 4 S
‘\‘ ‘12  MC482-10.0A4BC- 10 5 8 30 9.9 83 38 12 4 ]
Dc > J d; MC482-12.0A4BC- 12 6 9.6 36 11,8 83 38 12 4 S
—[ Ll T MC482-16.0A4BC- 16 8 12,8 42 15,8 92 44 16 4 ]
P
Iy
hh

Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482-06.0A4BC-WB10TG
D d =
P-NORM XL h7 R L Is I I hs =
Bezeichnung mm mm mm mm a mm mm mm V4 =
Schaft DIN 6535 HA MC482-01.0A2PV- 1 05 0.8 17 2,5° 57 21 6 2 S
MC482-01.0A2PW- 1 05 0.8 17 4° 57 21 6 2 S
§R ? t MC482-01.5A2PV- 15 0.8 1.2 17 2,5° 57 21 6 2 S
D f d1 MC482-01.5A2PW- 15 0.8 1.2 17 4° 57 21 6 2 S
L - L ' MC482-02.0A2PV- 2 1 16 18 2,5° 57 21 6 2 S
I3 MC482-02.0A2PW- 2 1 16 18 4° 57 21 6 2 S
l 0 MC482-03.0A2PV- 3 15 2.4 19 2,5° 57 21 6 2 S
MC482-03.0A2PW- 3 15 2.4 19 4° 57 21 6 2 S
MC482-03.0A2LV- 3 15 2.4 38 2,5° 80 44 6 2 S
MC482-04.0A2PV- 4 2 32 20 2,5° 57 21 6 2 S
MC482-04.0A2PW- 4 2 32 20 4° 57 21 6 2 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482-01.0A2PV-WB10TG
D -
=
Werkzeug |n|z1/ R Le I3 da I I rc:é =
Bezeichnung Nr Inch Inch Inch Inch Inch Inch Inch zZ =
R MC482.3.18A2PC- 1/8" 0,063 0,125 0,375 0121 2,500 1,083 0.250 2 S
4 4 MC482.4.76A2PC- 3/16" 0,094 0,188 0,500 0184 2,500 1,083 0.250 2 ]
b o MC482.6.35A2PC- 1/4" 0,125 0,250 0,875 0.246 2,500 1,083 0,250 2 S
bl ke ' MC482.9.53A2PB- 3/8" 0,188 0,375 1,000 0,369 3,000 1,437 0375 2 ]
‘7?4’ MC482.12.7A2PB- 172" 0,250 0,500 1375 0,492 3,500 1,717 0,500 2 S

Ih

Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC482.3.18A2PC-WB10TG

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Radiuskopierfraser e ——————————— 1
MC480 Advance | mm |
63HRC
z=2 i
30° 48HRC

WB10TG [ X}
P-NORM MINI e " c
- h7 R Lc I3 d, Iy lg h5 =
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC480-00.4A2MC- 0.4 0,2 03 1 0,4 38 12 4 2 S
» 15 MC480-00.5A2MC- 05 0,25 0.4 15 0,5 38 12 4 2 S
R 4 N ; MC480-00.6A2MC- 0.6 0.3 05 2 0,6 38 12 4 2 )
_ { A p MC480-00.8A2MC- 0.8 0.4 0,6 2 08 38 12 4 2 S
T ~ 1 MC480-01.0A2MB- 1 0,5 0.8 2 1.0 50 22 4 2 )
D; - Lc b MCc480-01.0A2ME- 1 0,5 0.8 5 1.0 50 22 4 2 ]
~—I3— MC480-01.0A2MG- 1 0,5 0.8 8 1.0 50 22 4 2 )
"' h MC480-01.5A2MC- 15 0,75 1.2 4 15 50 22 4 2 S
MC480-01.5A2ME- 15 0,75 12 8 15 50 22 4 2 )
MC480-01.5A2MG- 15 0,75 1.2 12 15 50 22 4 2 ]
MC480-02.0A2MB- 2 1 1.6 3 2.0 50 22 4 2 )
MC480-02.0A2MC- 2 1 16 6 2,0 50 22 4 2 S
MC480-02.0A2ME- 2 1 1.6 10 2.0 50 22 4 2 )
MC480-02.0A2MG- 2 1 16 16 2,0 50 22 4 2 S
MC480-03.0A2MC- 3 15 2,4 8 3,0 50 22 4 2 S
MC480-03.0A2ME- 3 15 2,4 16 3,0 50 22 4 2 S
MC480-03.0A2MG- 3 15 2,4 25 3,0 60 32 4 2 )
MC480-04.0A2MC- 4 2 32 10 4,0 65 29 6 2 S
MC480-04.0A2ME- 4 2 3.2 20 4,0 65 29 6 2 )
MC480-05.0A2MD- 5 2,5 4 20 50 65 29 6 2 )

Bestellbeispiel fiir die Sorte WB10TG: MC480-00.4A2MC-WB10TG
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VHM-, PKD- und HSS-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser
MC326[ mm |/ MC326

—Typ N 50

=

—_ ||LUI=II_TEFI

Va
4=5 ||\ || 5ge

o P M K N S H 0
@ ' ; ; WJ30TF e o [ [}
[T
D¢ =
PWZ h10 L d> I h sw d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ =
ConefFit MC326-10.0E4P- 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 )
sw 4 MC326-12.0E4P- 12 6.5 117 28,3 14,5 10 E12 4 S
i ! MC326-16.0E4P- 16 8.5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4 )
MC326-20.0E4P- 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4 S
B [ _P MC326-25.0E5P- 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 )
L T
L dz
l4
h
|Il\\\‘
ConeFit
Nutfrésen ap < 0,4 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC326-10.0E4P-WJ30TF
[T
D¢ =
PWZ h9 L dy Iy b SW d 2
Bezeichnung Inch/Nr Inch Inch Inch Inch Inch Inch z =
ConeFit MC326.9.53E4P- 3/8" 0,209 0,364 0,929 0,488 0,315 E10 4 S
sw 4 MC326.12.7E4P- 1/2" 0.276 0,484 1114 0,575 0,394 El12 4 S
f ! MC326.15.9E4P- 5/8" 0,335 0,610 1,406 0,736 0,472 E16 4 ]
T—m MC326.19.1E4P- 3/4" 0413 0728 1,606 0,839 0630 E20 4 S
D f —P MC326.25.4E5P- 1" 0,551 0,965 1,953 1,008 0,787 E25 5 ]
(%
L 5
— L¢ d2
l4
h
[
ConeFit
Nutfrésen ap < 0,4 x D¢ Fortsetzung
Eckfrasen ag < 0,05 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC326.9.53E4P-WJ30TF
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Fortsetzung
D =
PWZ ho R L dy I Iy swW d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
ConeFit MC326-10.0E4P050- 10 0,5 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
R sw " MC326-10.0E4P100- 10 1 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
i MC326-10.0E4P150- 10 15 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
MC326-10.0E4P200- 10 2 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
ﬂ MC326-10.0E4P300- 10 3 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
0c ‘ MC326-12.0E4P050- 12 0,5 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
L MC326-12.0E4P100- 12 1 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
. Tz MC326-12.0E4P150- 12 15 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
¢ Iy MC326-12.0E4P200- 12 2 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
I MC326-12.0E4P300- 12 3 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
II\\\\‘ MC326-12.0E4P400- 12 4 6.5 11,7 28,3 145 10 E12 4 S
ConeFit MC326-16.0E4P050- 16 0,5 8,5 155 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-16.0E4P100- 16 1 8,5 15,5 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-16.0E4P150- 16 15 8,5 155 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-16.0E4P200- 16 2 8,5 15,5 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-16.0E4P300- 16 3 8,5 155 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-16.0E4P400- 16 4 8,5 15,5 357 18,7 12 E16 4 S
MC326-20.0E4P050- 20 0,5 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-20.0E4P100- 20 1 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-20.0E4P150- 20 15 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-20.0E4P200- 20 2 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-20.0E4P300- 20 3 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-20.0E4P400- 20 4 11 193 40,8 213 16 E20 4 S
MC326-25.0E5P100- 25 1 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 S
MC326-25.0E5P150- 25 15 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 S
MC326-25.0E5P200- 25 2 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 S
MC326-25.0E5P300- 25 3 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 S
MC326-25.0E5P400- 25 4 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 5 S
Nutfrasen ap < 0,4 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fur die Sorte WJ30TF: MC326-10.0E4P050-WJ30TF
D¢ “
h9 =
PWZ Inch/ R L d> I I, SW d 2
Bezeichnung Nr Inch Inch Inch Inch Inch Inch Inch V4 =
ConeFit MC326.9.53E4P038- 3/8" 0,015 0,209 0,364 0,929 0,488 0,315 E10 4 ]
. sw @ MC326.9.53E4P076- 3/8" 0,030 0,209 0,364 0,929 0,488 0,315 E10 4 ]
i MC326.12.7E4P038- 172" 0,015 0,276 0,484 1114 0,575 0,394 El2 4 ]
MC326.12.7E4P076- 172" 0,030 0,276 0,484 1,114 0,575 0,394 El2 4 S
T _h MC326.12.7E4P152- 172" 0,060 0,276 0,484 1114 0,575 0,394 El2 4 ]
Dc ‘ MC326.15.9E4P152- 5/8" 0,060 0,335 0,610 1,406 0,736 0,472 E16 4 ]
L MC326.19.1E4P152- 3/4" 0,060 0,413 0,728 1,606 0,839 0,630 E20 4 ]
. I MC326.19.1E4P318- 3/4" 0,125 0,413 0,728 1,606 0,839 0,630 E20 4 S
© Iy MC326.25.4E5P152- 1 0,060 0,551 0,965 1,953 1,008 0,787 E25 5 ]
hh MC326.25.4E5P318- 1 0,125 0,551 0,965 1,953 1,008 0,787 E25 5 S
[
ConeFit

Nutfrasen ap < 0,4 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC326.9.53E4P038-WJ30TF

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o © B |
instige weitere
ittlere ungun
" o Anwendung
’ Bearheitungsbedingungen
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VHM-, PKD- und HSS-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser
MC320 [ mm |

—_ ||LUI=II_TEFI

Z= /
4-8 |1\ || 20e
r M K N S H 0
@ ' i ; WJ30TF e o ([ ] [ ]
[T
Dc =
PWZ h12 L d> I h SW d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ =
ConeFit MC320-10.0E4P- 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 4 S
W @ a MC320-10.0E5P- 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 5 S
MC320-12.0E4P- 12 6.5 117 28,3 14,5 10 E12 4 S
MC320-12.0E5P- 12 6,5 117 28,3 14,5 10 El2 5 S
MC320-16.0E6P- 16 85 15,5 35,7 18,7 12 E16 6 S
e W_ MC320-20.0E6P- 20 1 193 408 213 16 E20 6 S
L MC320-25.0E8P- 25 25 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 S
- L
-C
A
Ih
[ [
ConefFit
Nutfrdsen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC320-10.0E4P-WJ30TF
DO/ x Neuim Programm
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Keramik-Eck-/Nutfraser

MC275 [ mm |

I'Z'=5 {%r 35°
@ @ III P M K N S H 0
riedlis=dliis=dlile=dlli"'"i 4 Wt o

o

P-NORM h12 R Lc I3 d I I h6 o

Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

Schaft DIN 6535 HA MC275-08.0A4P100C- 8 1 7 19 7.6 67 31 8 4 ]

o , MC275-10.0A4P100C- 10 1 7 22 9,5 75 35 10 4 ]

i f 4 MC275-12.0A4P100C- 12 1 7 26 114 82 37 12 4 ]

D] T d; MC275-12.0A6P100C- 12 1 7 26 114 82 37 12 6 ]
T

H* f
Le
e I3 ~|

l4

h

Eckfrdsen ag < 0,1 x D¢
Nutfrasen ap < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WIS10: MC275-08.0A4P100C-WIS10

Keramik-Eck-/Nutfraser

MCO075 [ mm |

@ @ P M K N S H 0
@ g @7 WIS10 (X ]

D¢ dp o
P-NORM h12 Xf Rt Rers R Lc Ih I3 Iy he &
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA MC075-08.0A4P100C- 8 025 | 0,78 12 1,226 1 7 67 19 31 8 "]
MC075-10.0A4P150C- 10 03 0.8 15 1773 | 15 7 75 22 35 10 ]
a
X ; MC075-12.0A4P150C- 12 0.4 1 18 | 1875 | 15 7 82 26 37 12 ]
D [ I
el L 1
- 3=
g
h
RN\ X
RF

>
Eckfrasen ag < 0,5 x D,
Bestellbeispiel fiir die Sorte WIS10: MC075-08.0A4P100C-WIS10
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Keramik-Eck-/Nutfraser

MC275 [ mm |

— — 111
&Y =7 |7 [P Wto o

o
P-NORM hi12 R Lc d; h Iy SW d; o
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
ConeFit MC275-12.0E4P100- 12 1 7 11,7 32,6 18,8 10 El2 4 S
. sw " MC275-12.0E6P100- 12 1 7 11,7 32,6 18,8 10 E12 6 S
) MC275-16.0E6P150- 16 15 9 155 42,7 25,7 12 E16 6 )
MC275-16.0E8P150- 16 15 9 155 42,7 25,7 12 E16 8 S
0 ‘ ‘n MC275-20.0E6P150- 20 15 9 193 47,8 28,3 16 E20 6 )
¢ \ ‘ MC275-20.0E8P150- 20 15 9 193 47,8 28,3 16 E20 8 S
L MC275-25.0E6P150- 25 15 9 24,2 56,6 32,6 20 E25 6 )
. I MC275-25.0E8P150- 25 15 9 24,2 56,6 32,6 20 E25 8 S
C L
hh
[ [N
ConeFit

Eckfrasen ag < 0,1 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WIS10: MC275-12.0E4P100-WIS10

Keramik-Eck-/Nutfraser

MCO075 [ mm |

g @ P M K N S| H 0
g @ WIS10 LX)

Dc o
P-NORM h12 ay X Re Res R Lc b 1y SW d i
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm z =
ConeFit MC075-16.0E4P200- 16 0,5 15 24 | 2,465 2 9 427 | 2577 12 E16 4 S
MC075-20.0E4P200- 20 065 | 22 30 | 2,607 2 9 478 | 283 16 E20 4 S
a
P X  Sw di MC075-25.0E4P300- 25 075 | 28 36 | 3,687 3 9 56,6 | 32,6 20 E25 4 ]
T< it
i a )
{
ey I
l4
it

=R T
Rf @}F ConeFit

Eckfrasen ag < 0,05 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WIS10: MC075-16.0E4P200-WIS10
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Hochvorschub-Geometrie

High-Feed-Fraser MC089 Advance

Die spezielle Stirngeometrie verringert
die Spanungsdicke ,.h". Extrem hohe
Vorschiibe kénnen realisiert werden.
Kréfte werden axial in die Werkzeug-
mitte abgeleitet. Dies stahilisiert den
Bearbeitungsprozess.

f, High-Feed-Fraser
MC089 Advance

}

M f, Torischer Fraser

Trotz doppeltem Vorschub bleibt die Spanungsdicke (h)
beim MCO089 Advance dinner.

Im Vergleich zu herkémmlichen torischen Werkzeugen (Abbildung 1) reduziert sich beim
High-Feed-Fraser MC089 Advance (Abbildung 2) das Restmaterial. Grund dafiir ist

die besondere Geometrie. Dies minimiert die Restmaterial-Bearbeitung und verldngert
die Standzeit des nachfolgenden Schlichtwerkzeuges.

® —~— @ =

Herkommliches torisches Werkzeug High-Feed-Fraser MC089 Advance

284 Technischer Anhang — VHM-, PKD- und HSS-Fraswerkzeuge
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Einsatzempfehlung Kopierschlichten MC480/MC482 Advance

Zeilenbreite (bg) Zeilenbreite (bg)
Werkzeugdurchmesser fiir Rillentiefe fiir Rillentiefe
D¢ (mm) tr=5pm tr=2pm

0.4 0,09 0,05

0.5 0,10 0,06

0.6 011 0,07

0.8 012 0,08

1,0 014 0,09

15 0,17 011

2,0 0,20 012

2,5 0.22 014

3.0 0.25 016

4,0 0,28 018 t

R ap

5.0 031 0.20

6.0 0.34 0.22 —f_

8.0 0,40 0.25 bR~
10,0 045 0.28 I~ br =
12,0 0,49 0,31
16,0 0,56 0.36

Maximaler Eintauchwinkel [°] bei MC183 Advance,
MC187 Advance, MC281 Advance, MC388 Advance

Werkstoff- Werkstoff Zshnezahl
gruppen 2 3 4 5 6-8 8
H Harte Werkstoffe 2 2 15 15 15 1

Beschichtetes Hartmetall

Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
05 15 25 35 45
. Lol £ &
= o
E G 3 g
Q = 2 52 g = g
Walter ] % = E 2 = | e 2 E
Sorten- Norm- 5% 2 E 2o 2] 8 § & | Schicht-
bezeichnung bezeichnung | & |Z & 3 Z |88 £ 2 o aufbau Werkzeugbeispiel
HC-P10 ° K//\\ﬁ
g— R
WB10TG PVD | TIAISIN w
HC-H 10 oo —
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Walter Nexxt
lhre Fertigung im Blick —
transparent und in Echtzeit

Neue Perspektiven fiir die Industrie 4.0

Sie gehen mit offenen Augen durch Ihre Fertigung. Nehmen Sie uns mit. Mit einer
digital vernetzten Zerspanung zeigen wir Ihnen neue Einblicke. Und echte Transparenz.
Vom Einsatz der Werkzeuge und Maschinen his hin zur Logistik. Damit sind Sie detail-
liert in Echtzeit informiert. Und bleiben auf Augenhohe: Walter Nexxt.

WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz




www.klingseisen.de

Werkzeuge & Maschinen

Tools & solutions

el
e S el | ™ = S
AR 13111 s i!.!_-z.";:===-=_ Y

Lieferprogramm:

Bohrwerkzeuge
Gewindewerkzeuge
Reibwerkzeuge
Senkwerkzeuge
Fraswerkzeuge
Sagewerkzeuge
Spannwerkzeuge
Messwerkzeuge
Decolletagewerkzeuge
Randelwerkzeuge
Montagewerkzeuge
Wendeplattenwerkzeuge
Schleifwerkzeuge
Betriebseinrichtungen
Antriebstechnik
Schmierstoffe
Klebstoffe
Druckluftwerkzeuge
Beschriftungswerkzeuge
Raumwerkzeuge
Entgratwerkzeuge
Feilen
Dienstleistungen

Brunnenstralle 2 - 78554 Aldingen - Tel. (07424) 98192-0

Fax. (07424) 84601

- info@klingseisen.de




