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HERZLICH WILLKOMMEN BEI ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, einer der weltweit fiihrenden Hartmetall-Werkzeughersteller, begrii3t
Sie recht herzlich. Mit unserer umfangreichen Produktpalette an Hochleistungs-
Zerspanungswerkzeugen und entsprechenden Serviceleistungen méchten wir
gerne bei lhnen die Bearbeitungssicherheit und die Wirtschaftlichkeit erhéhen.
In Teil A des Katalogs finden Sie die Werkzeuge zum Drehen, in Teil B zum Frasen
und in Teil C zum Bohren.

Wir freuen uns auf eine gute Zusammenarbeit.
Ihr Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen als Partner zur Seite!
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Tel.: +49 (0) 211/989240-0, Fax: +49 (0) 211/ 989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com, www.zccct-europe.com, www.zccct.com
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VHM-Bohrer

Produktlbersicht
Anwendung
s . .
Produkte VHM-Bohrer L/D |2 (7] mlkIns Ausfiihrung Seite
1534SU03 F 3xD 0,9-20 v | v Spiralbohrer C30
15345U03C F, 3xD || 3-20 viwv Spiralbohrer C30
1634SU03C Es———T"" 30 || 320 v v Spiralbohrer C54
1734SU03C m: 3xD || 3-20 v |v Spiralbohrer c62
1536SU05 EF 5xD 2-20 v |v Spiralbohrer (@
SuU
15365U05C B | 50 (k| 320 v |wv Spiralbohrer 41
16365U05C EsS———1 — | 50 [ 320 viv Spiralbohrer 58
1736SU05C m__’ 5xD | s<| 3-20 v | v Spiralbohrer C66
15385U08C BT | 3D || 318 vi v Spiralbohrer 51
15575U03 ST | 30 M4-M16 v v Stufenbohrer C70
1588SL10C = B 10xD || 3-14 Vi iv v v Tieflochbohrer Cc72
1588SL12C LSS | 12XD || 3-21 vivi iv|wv Tieflochbohrer C75
sL 1588SL15C = e 15xD [S<|  3-12 Vi iv v v Tieflochbohrer C79
SP - . ! )
1588SL20C | 20xD | 52| 3-14 v v v v Tieflochbohrer C82
1588SL30C = e 30xD || 3-10 viv| iv|v Tieflochbohrer 85
1534SP03C F 3xD | 5i¢ [3,03-20,03 viv| v v Pilotbohrer c87
1534ST03C &S 30 [ 320 v v Spiralbohrer 92
ST 1536ST05C m 5xD || 3-20 v v Spiralbohrer C96
1636ST05C SN = | D (k| 320 v v Spiralbohrer C100
SH 1534SHO03 { H | 3xD 3-16 Spiralbohrer C106
11055C03 m‘—— 3xD 2-16 v Spiralbohrer c1o7
SC
1101SCO05 o e e | 5XD 2-16 v Spiralbohrer c110
PA 1165PA03 et St T 3xD 3-20 v Dreischneidenbohrer | C112
1576PCO5 e 50 4-20 v Bohrer mit geraden |, o
Nuten
PC 1576PC0O5C ——————— | 5 |32 420 v Bohrer mit geraden | 1,
Nuten
1579PC15C | 5D sk 5414 v Bohrer mit geraden |
Nuten
1143SC90 -_— | - 5-20 Vi v v Zentrierbohrer Cc119
SC*
11435C120 o — - [S2] 5-20 viv|wv Zentrierbohrer €120
v Sehrgeeignet v Geeignet

C26

& MitInnenkiihlung

SC*: Zentrierbohrer

ZCC-CT




Sortenabersicht  VVH M-Bohrer

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung

KDG303 PVD beschichtete P10-P20/M10-M20/K10-K20 Hartmetallsorte flir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl und Guss-
werkstoffen. Ausgewogene Verschleil3festigkeit und Zahigkeit fur ein breites Anwendungsspektrum.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung

YK20F Unbeschichtetes K20 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Stahl, Gusswerstoffen und NE-Metallen.

Unbeschichtetes K30 Hartmetallsubstrat fir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl, Gusswerkstoffen und NE-Metal-

YK30F
len.
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VHM-Bohrer

Systemcode - VHM-Bohrer

1 5 3 6 SU 05
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1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ausfiihrung Schaftausfiihrung Bohrertyp
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
1 Bohrer 1 Zylinderschaft 0 Spiralbohrer
2 4-Kant-Schaft DIN 10 3 Universalspiralbohrer
3 2-Flachen-Zylinderschaft DIN 1809 4 NC-Anbohrer
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA 5 Stufenbohrer
6 Weldon-Schaft DIN 6535 HB 6 Dreischneidenbohrer
7 Whistle-Notch Schaft DIN 6535 HE 7 Bohrer mit geraden Nuten
9 Morsekegelschaft 8 Tieflochbohrer
1 2 3
Werkzeugldange Anwendung
Code Beschreibung Code Beschreibung
1 DIN 338 SuU Spiralbohrer fiir allgemeine Bearbeitung
2 DIN 1897 SUK Spiralbohrer fiir Gusseisen
3 QJ/ZZQ(T0O)01.001.002 SL Spiralbohrer zum Tieflochbohren
4 DIN 6537 K SLK Tieflochbohrer fiir Gusseisen
5 DIN 6539 SP Pilotbohrer
6 DIN 6537 L ST Spiralbohrer fiir weiche Stahle und nichtrostenden Stahl
7 Nach Werksnorm ZCC-C SH Spiralbohrer fiir harte Werkstoffe
8 Nach Werksnorm ZCC-D SC Spiralbohrer fiir NE-Metalle und Gusseisen
9 Nach Werksnorm ZCC-E PA Dreischneidenbohrer fiir NE-Metalle und Gusseisen
PC Bohrer mit geraden Nuten fiir NE-Metalle und Gusseisen
4 5
L/D Verhaltnis Winkel Bohrungsdurchmesser [mm] Schaftdurchm. [mm]
Bohrer NC-Anbohrer Code Beschreibung Code Beschreibung
Code Beschreibung Code Beschreibung 0200 2,0 S 4,0
03 3xD 920 90° 0850 8,5
05 5xD 120 120° Mit 1800 18,0
08 8xD Innen-
% 10%D kiihlung
12 12xD
15 15xD
20 20xD
30 30xD
6 7 8 9
Bearbeitungsverfahren
"""""" Aufbohren Bohren ins Volle Profilbohren Zentrierbohren




SU Serie

Spiralbohrer fiir die allgemeine Bearbeitung

B Fiir die Hochleistungsbearbeitung von Stahl
und nichtrostendem Stakhl.

Langere Standzeiten durch AITiN-Beschichtung.
Durchmesserbereich 0,9-20,0 mm (3xD, 5xD, 8xD)

S-Anschliff

SUK....

Spiralbohrer fiir die Bearbeitung von Gusseisen

B Spezieller Anschliff fiir Gusseisen mit Kugelgraphit
und Temperguss.

B Verbesserte Standzeit durch stoBunempfindliche
Schneidkanten.

1538SU
S-Anschliff

Fir Gusseisen Form D: Anschliff fiir Grauguss

Spiralbohrer

Alle Artikel SUK auf Anfrage.
Bitte bei der Bestellung K erginzen: 1534SUK03-0100

C29
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r SNg=—— |
o« AV

Externe Kuhlung I

D\ O40° SN SN e 7g|
PR s — =T
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1534SU03-0090S 0,9 4 47 4,2 34 37,9 o
15345U03-0100S 1 4 47 47 38 37,6 °
15345U03-0105S 1,05 4 47 4,9 3,9 37,5 °
1534SU03-0110S 1,1 4 47 5.2 41 37,2 [¢)
1534SU03-0115S 1,15 4 47 54 4,3 371 [¢)
1534SU03-0120S 1,2 4 47 5,6 4,5 37 °
1534SU03-0125S 1,25 4 47 59 4,7 36,8 [¢)
1534SU03-0130S 13 4 47 6,1 4,9 36,6 °
1534SU03-0135S 1,35 4 47 6,3 51 36,5 [¢)
1534SU03-0140S 14 4 47 6,6 53 36,3 o
1534SU03-0145S 1,45 4 47 6,8 54 36,2 [¢)
1534SU03-0147S 1,47 4 47 6,9 55 36,1 °
1534SU03-0150S 1,5 4 47 7.1 5,6 36 °
1534SU03-0155S 1,55 4 47 73 58 358 o
15345U03-0160S 1,6 4 47 7,5 6 357 °
15345U03-0165S 1,65 4 47 78 6,2 35,5 o
1534SU03-0170S 1,7 4 47 8 6,4 354 °
15345U03-0175S 1,75 4 47 8,2 6,6 35,2 o
15345U03-0180S 1,8 4 47 8,5 6,8 35 °
15345U03-0185S 1,85 4 47 8,7 6,9 34,9 o
1534SU03-0190S 1,9 4 47 8,9 7,1 34,8 °
15345U03-0195S 1,95 4 47 9,2 73 34,5 o
15345U03-0200 2 6 62 20 14 36 °
15345U03-0210 2,1 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0220 2,2 6 62 20 14 36 °
15345U03-0230 23 3 59 13,8 14 36 °
15345U03-0240 2,4 6 62 20 14 36 °
15345U03-0250 2,5 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0260 2,6 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0270 2,7 6 62 20 14 36 °
15345U03-0280 2,8 6 62 20 14 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C30 >



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

Allgemeine Bearbeitung

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

 SS—]———

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1534SU03-0290 29 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0300 3 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0300 > 3 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0310 BA 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0310 =i 3,1 6 62 20 14 36 [
1534SU03-0320 3,2 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0320 >k 32 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0325 3,25 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0325 =k 3,25 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0330 33 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0330 >k 33 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0340 34 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0340 >k 34 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0350 3,5 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0350 =< 35 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0360 3,6 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0360 > 3,6 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0370 3,7 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0370 >k 3,7 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0380 38 6 66 24 17 36 °
15345U03C-0380 > 3,8 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0390 3,9 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0390 >t 3,9 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0400 4 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0400 > 4 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0410 41 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0410 >k 41 6 66 24 17 36 [
1534SU03-0420 4,2 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0420 >k 4,2 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0430 43 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0430 >t 4,3 6 66 24 17 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* » v v v Sehr geeignet
1534SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r SNg=—— |
o« AV

Externe Kuhlung I

D\ O40° SN SN e 7g|
PR s — =T
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1534SU03-0440 4,4 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0440 > 44 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0450 4,5 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0450 =t 4,5 6 66 24 17 36 [
1534SU03-0460 4,6 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0460 > 4,6 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0465 4,65 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0465 =i 4,65 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0470 4,7 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0470 > 47 6 66 24 17 36 °
15345U03-0480 4,8 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0480 °i 48 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0490 4,9 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0490 > 4,9 6 66 28 20 36 °
15345U03-0500 5 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0500 > 5 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0510 51 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0510 > 5,1 6 66 28 20 36 °
15345U03-0520 5.2 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0520 =i 5.2 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0530 53 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0530 ° 5,3 6 66 28 20 36 °
15345U03-0540 54 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0540 =i 54 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0550 55 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0550 > 5,5 6 66 28 20 36 °
15345U03-0555 5,55 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0555 = 5,55 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0560 5,6 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0560 > 5,6 6 66 28 20 36 °
15345U03-0570 5.7 6 66 28 20 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C32 >



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

Allgemeine Bearbeitung

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

 SS—]———

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1534SU03C-0570 >k 57 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0580 58 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0580 > 58 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0590 59 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0590 >k 59 6 66 28 20 36 [
1534SU03-0600 6 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0600 > 6 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0610 6,1 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0610 >k 6,1 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0620 6,2 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0620 > 6,2 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0630 6,3 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0630 > 6,3 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0640 6,4 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0640 > 6,4 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0650 6,5 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0650 >« 6,5 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0660 6,6 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0670 6,7 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0670 > 6,7 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0675 6,75 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0675 > 6,75 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0680 6,8 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0680 > 6,8 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0690 6,9 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0690 > 6,9 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0700 7 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0700 > 7 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0710 71 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0710 >k 7.1 8 79 41 29 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* » v v v Sehr geeignet
1534SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C33

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r SNg=—— |
o« AV

Externe Kuhlung I

D\ O40° SN SN e 7g|
PR s — =T
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1534SU03-0720 7,2 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0720 > 7,2 8 79 41 29 36 °
15345U03-0730 7,3 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0730 =t s 8 79 41 29 36 [
1534SU03-0740 74 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0740 > 74 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0745 745 8 79 41 29 36 [¢)
1534SU03C-0745 =t 745 8 79 41 29 36 [¢)
1534SU03-0750 7,5 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0750 > 7,5 8 79 41 29 36 °
15345U03-0760 7,6 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0760 = 7,6 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0770 7,7 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0770 > 7,7 8 79 41 29 36 °
15345U03-0780 7,8 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0780 °i 7,8 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0790 79 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0790 > 7.9 8 79 41 29 36 °
15345U03-0800 8 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0800 = 8 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0810 8,1 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0810 > 8,1 10 89 47 35 40 °
15345U03-0820 8,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0820 =i 8,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0830 8,3 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0830 > 83 10 89 47 35 40 °
15345U03-0840 8,4 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0840 =i 84 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0850 8,5 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0850 > 8,5 10 89 47 35 40 °
15345U03-0860 8,6 10 89 47 35 40 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C34 >



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

Allgemeine Bearbeitung

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

 SS—]———

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1534SU03C-0860 >« 8,6 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0870 8,7 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0870 >t 8,7 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0880 8,8 10 89 47 35 40 °
15345U03C-0880 > 88 10 89 47 35 40 [
1534SU03-0890 89 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0890 >t 8,9 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0900 9 10 89 47 35 40 °
15345U03C-0900 >k 9 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0910 9,1 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0910 >k 9,1 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0920 9,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0920 >k 9,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0930 93 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0930 > 9,3 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0935 9,35 10 89 47 35 40 o
1534SU03C-0935 =k 9,35 10 89 47 35 40 o
1534SU03-0940 9,4 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0940 > 9,4 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0945 9,45 10 89 47 35 40 o
1534SU03C-0945 >k 9,45 10 89 47 35 40 o
1534SU03-0950 9,5 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0950 > 9,5 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0960 9,6 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0960 >« 9,6 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0970 9,7 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0970 >t 9,7 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0980 98 10 89 47 35 40 °
15345U03C-0980 > 9,8 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0990 9,9 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0990 >t 9,9 10 89 47 35 40 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* » v v v Sehr geeignet
1534SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r SNg=—— |
o« AV

Externe Kuhlung I

D\ O40° SN SN e 7g|
PR s — =T
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1534SU03-1000 10 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-1000 > 10 10 89 47 35 40 °
15345U03-1010 10,1 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1010 =k 10,1 12 102 55 40 45 [
1534SU03-1020 10,2 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1020 =i 10,2 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1025 10,25 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1025 =i 10,25 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1030 10,3 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1030 > 10,3 12 102 55 40 45 °
15345U03-1040 104 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1040 °: 10,4 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1050 10,5 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1050 > 10,5 12 102 55 40 45 °
15345U03-1060 10,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1060 *i 10,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1070 10,7 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1070 > 10,7 12 102 55 40 45 °
15345U03-1080 10,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1080 =i 10,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1090 10,9 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1090 > 10,9 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1100 1 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1100 =i 1 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1110 11 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1110 =k 1,1 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1120 11,2 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1120 =& 11,2 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1125 11,25 12 102 55 40 45 [¢)
1534SU03C-1125 =k 11,25 12 102 55 40 45 o
15345U03-1130 11,3 12 102 55 40 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C36 v



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

Allgemeine Bearbeitung

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

 SS—]———

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1534SU03C-1130 =i 11,3 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1135 11,35 12 102 55 40 45 o
1534SU03C-1135 = 11,35 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1140 11,4 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1140 =i 11,4 12 102 55 40 45 [
1534SU03-1145 11,45 12 102 55 40 45 o
1534SU03C-1145 = 11,45 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1150 11,5 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1150 =it 11,5 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1160 11,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1160 > 11,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1170 1,7 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1170 =i 1,7 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1180 11,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1180 > 11,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1190 11,9 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1190 =it 11,9 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1200 12 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1200 > 12 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1210 12,1 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1210 =it 121 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1220 12,2 14 107 60 43 45 [
1534SU03C-1220 =< 12,2 14 107 60 43 45 ]
1534SU03-1225 12,25 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1225 =it 12,25 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1230 123 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1230 > 12,3 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1250 12,5 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1250 =i 12,5 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1270 12,7 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1270 = 12,7 14 107 60 43 45 [

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* » v v v Sehr geeignet
1534SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r SNg=—— |
o« AV

Externe Kuhlung I

D\ O40° SN SN e 7g|
PR s — =T
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1534SU03-1275 12,75 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1275 =t 12,75 14 107 60 43 45 °
15345U03-1280 12,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1280 =i 12,8 14 107 60 43 45 [
1534SU03-1300 13 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1300 > 13 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1310 131 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1310 =k 13,1 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1335 13,35 14 107 60 43 45 [¢)
1534SU03C-1335 = 13,35 14 107 60 43 45 °
15345U03-1350 13,5 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1350 =i 13,5 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1380 13,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1380 ° 13,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1400 14 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1400 =i 14 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1420 14,2 16 107 60 43 45 °
1534SU03C-1420 =t 14,2 16 107 60 43 45 °
1534SU03-1425 14,25 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1425 =t 14,25 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1430 14,3 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1430 > 14,3 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1450 14,5 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1450 =t 14,5 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1475 14,75 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1475 =t 14,75 16 115 65 45 48 °
15345U03-1480 14,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1480 =t 14,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1500 15 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1500 > 15 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1510 15,1 16 115 65 45 48 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C3s8 v



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

Allgemeine Bearbeitung

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

 SS—]———

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1534SU03C-1510 =k 15,1 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1530 153 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1535 15,35 16 115 65 45 48 o
1534SU03C-1535 =i 15,35 16 115 65 45 48 o
1534SU03-1550 15,5 16 115 65 45 48 [
1534SU03C-1550 =i 15,5 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1580 15,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1580 = 15,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1600 16 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1600 > 16 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1610 16,1 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1650 16,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1650 > 16,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1675 16,75 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1675 = 16,75 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1680 16,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1680 >« 16,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1700 17 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1700 =< 17 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1750 17,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1750 >k 17,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1780 17,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1780 =< 17,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1800 18 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1800 > 18 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1850 18,5 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-1850 =< 18,5 20 131 79 55 50 °
1534SU03-1880 18,8 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-1880 =i 18,8 20 131 79 55 50 °
1534SU03-1900 19 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-1900 > 19 20 131 79 55 50 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* » v v v Sehr geeignet
1534SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 3xD

15345U03/1534SU03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

; SSSS=——— BN T N ——
"‘r I3
l2 la
Externe Kiihlung I
N\ ON40° SRR TN
B S —— D :
‘l |2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
15345U03-1950 19,5 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-1950 =t 19,5 20 131 79 55 50 °
15345U03-1980 19,8 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-1980 =i 19,8 20 131 79 55 50 °
15345U03-2000 20 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-2000 >t 20 20 131 79 55 50 [

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung P M K N S H
1534SU* v v v
1534SUK* v
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165
C40

v Sehr geeignet
v Geeignet

Schnittdaten C122

-

OG>

ZCC-CT

Sonderwerkzeugbestellung

c177



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD

15365U05/1536S5U05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

¢ ST

Externe Kuhlung

T

Interne Kiihlung

Allgemeine Bearbeitung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303
1536SU05-0200 2 6 66 28 23 36 o
1536SU05-0210 2,1 6 66 28 23 36 °
15365U05-0220 2,2 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0230 23 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0240 24 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0250 2,5 6 66 28 23 36 °
15365U05-0260 2,6 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0270 2,7 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0280 2,8 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0290 2,9 6 66 28 23 36 °
15365U05-0300 3 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0300 =i 3 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0310 3,1 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0310 > 3,1 6 66 28 23 36 °
15365U05-0320 32 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0320 *i 3,2 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0325 3,25 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0325 > 3,25 6 66 28 23 36 °
15365U05-0330 33 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0330 *i 33 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0340 34 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0340 > 34 6 66 28 23 36 °
15365U05-0350 3,5 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0350 =i 3,5 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0360 3,6 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0360 > 3,6 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0370 3,7 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0370 =i 3,7 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0380 3,8 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0380 > 3,8 6 74 36 29 36 °
15365U05-0390 3,9 6 74 36 29 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1536S5U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

P e S EEESSS
‘l 3I2 l4
Externe Kuhlung I

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
1536SU05C-0390 >k 39 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0400 4 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0400 > 4 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0410 4,1 6 74 36 29 36 [
1536SU05C-0410 =i 4,1 6 74 36 29 36 [
1536SU05-0420 4,2 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0420 > 4,2 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0430 4,3 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0430 > 4,3 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0440 44 6 74 36 29 36 °
1536S5U05C-0440 =t 4,4 6 74 36 29 36 o
1536SU05-0450 4,5 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0450 >« 4,5 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0460 4,6 6 74 36 29 36 °
1536S5U05C-0460 > 4,6 6 74 36 29 36 o
15365U05-0465 4,65 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0465 > 4,65 6 74 36 29 36 °
1536SU05-0470 4,7 6 74 36 29 36 °
1536S5U05C-0470 =t 4,7 6 74 36 29 36 o
15365U05-0480 48 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0480 >« 4,8 6 82 44 35 36 °
15365U05-0490 4,9 6 82 44 35 36 °
1536S5U05C-0490 >t 4,9 6 82 44 35 36 o
15365U05-0500 5 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0500 > 5 6 82 44 35 36 °
15365U05-0510 51 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0510 >k 51 6 82 44 35 36 o
15365U05-0520 5.2 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0520 >k 52 6 82 44 35 36 °
15365U05-0530 53 6 82 44 35 36 °
1536S5U05C-0530 >t 53 6 82 44 35 36 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

15365U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Ca2 >



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536S5U05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

R . ‘
- - . AV

Externe Kuhlung I1

=
l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1536SU05-0540 54 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0540 > 54 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0550 55 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0550 =i 55 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0555 5,55 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0555 > 5,55 6 82 44 35 36 °
15365U05-0560 56 6 82 44 35 36 °
15365U05C-0560 > 5,6 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0570 57 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0570 =i 57 6 82 44 35 36 °
15365U05-0580 58 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0580 =i 58 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0590 59 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0590 =i 59 6 82 44 35 36 °
15365U05-0600 6 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0610 6,1 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0610 =i 6,1 8 91 53 43 36 °
15365U05-0620 6,2 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0620 °i 6,2 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0630 6,3 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0630 > 6,3 8 91 53 43 36 °
15365U05-0640 6,4 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0640 °i 6,4 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0650 6,5 8 91 53 43 36 °
1536S5U05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 °
15365U05-0660 6,6 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0660 *i 6,6 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0670 6,7 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0670 > 6,7 8 91 53 43 36 °
15365U05-0675 6,75 8 91 53 43 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1536SU* » v v v Sehr geeignet
15365UK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

P e S EEESSS
‘l 3I2 l4
Externe Kuhlung I

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
1536SU05C-0675 > 6,75 8 91 53 43 36 °
15365U05-0680 6,8 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0680 > 6,8 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0690 6,9 8 91 53 43 36 [
1536SU05C-0690 >« 6,9 8 91 53 43 36 [
1536SU05-0700 7 8 91 53 43 36 °
15365U05C-0700 =i 7 8 91 53 43 36 o
1536SU05-0710 71 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0710 >k 71 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0720 72 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0720 > 7,2 8 91 53 43 36 °
15365U05-0730 7,3 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0730 > 7,3 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0740 74 8 91 53 43 36 °
1536S5U05C-0740 >k 74 8 91 53 43 36 o
1536SU05C-0745 =i 745 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0750 7,5 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0750 =i 7,5 8 91 53 43 36 °
15365U05-0760 7,6 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0760 > 7,6 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0770 7,7 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0770 =t 7,7 8 91 53 43 36 °
15365U05-0780 7,8 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0780 = 7,8 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0790 79 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0790 =i 79 8 91 53 43 36 °
15365U05-0800 8 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0800 =i 8 8 91 53 43 36 °
15365U05-0810 8,1 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0810 > 8,1 10 103 61 49 40 °
15365U05-0820 8,2 10 103 61 49 40 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

15365U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C44 B>



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536S5U05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r NS ‘
-+ E —- *

Externe Kuhlung I1

=
l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1536SU05C-0820 >« 8.2 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0830 83 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0830 > 83 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0840 8,4 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0840 >« 84 10 103 61 49 40 [
1536SU05-0850 8,5 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0850 > 8,5 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0860 8,6 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0860 > 8,6 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0870 8,7 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0870 > 8,7 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0880 88 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0880 >« 88 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0890 89 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0890 > 8,9 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0900 9 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0900 >k 9 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0910 9,1 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0910 > 9,1 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0920 9,2 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0920 > 9,2 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0930 93 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0930 > 93 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0935 9,35 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0935 > 9,35 10 103 61 49 40 o
1536SU05-0940 9,4 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0940 > 9,4 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0945 9,45 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0945 > 9,45 10 103 61 49 40 o
1536SU05-0950 9,5 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0950 > 9,5 10 103 61 49 40 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1536SU* » v v v Sehr geeignet
15365UK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

) NS ‘
- g *

Externe Kuhlung I

N\ P40 SRR s 7.g|
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

15365U05-0960 9,6 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0960 > 9,6 10 103 61 49 40 °
15365U05-0970 9,7 10 103 61 49 40 °
1536S5U05C-0970 =i €7 10 103 61 49 40 [
15365U05-0980 9,8 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0980 > 9,8 10 103 61 49 40 °
15365U05-0990 9,9 10 103 61 49 40 °
1536S5U05C-0990 =i 9,9 10 103 61 49 40 °
1536SU05-1000 10 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-1000 > 10 10 103 61 49 40 °
15365U05-1010 10,1 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1010 =i 10,1 12 118 71 56 45 °
15365U05-1020 10,2 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1020 > 10,2 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1025 10,25 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1030 10,3 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1030 =i 10,3 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1040 104 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1040 =t 10,4 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1050 10,5 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1050 > 10,5 12 118 71 56 45 °
15365U05-1060 10,6 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1060 =i 10,6 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1070 10,7 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1070 > 10,7 12 118 71 56 45 °
15365U05-1080 10,8 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1090 10,9 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1090 > 10,9 12 118 71 56 45 °
15365U05-1100 1" 12 118 71 56 45 L]

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

15365U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cas >



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung

15365U05/1536S5U05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r o

Externe Kuhlung

Interne Kiihlung

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

o
d2

I
7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303
1536SU05C-1100 =i 11 12 118 71 56 45 °
1536S5U05-1110 11,1 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1110 =< 1,1 12 118 71 56 45 °
15365U05-1120 11,2 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1120 =i 11,2 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1125 11,25 12 118 71 56 45 °
1536S5U05C-1125 =k 11,25 12 118 71 56 45 o
15365U05-1130 11,3 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1130 =i 11,3 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1135 11,35 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1135 ¢ 11,35 12 118 71 56 45 o
15365U05-1140 11,4 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1140 =i 11,4 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1145 11,45 12 118 71 56 45 o
1536SU05C-1145 =k 11,45 12 118 71 56 45 o
15365U05-1150 11,5 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1150 =i 11,5 12 118 71 56 45 °
15365U05-1160 11,6 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1160 = 11,6 12 118 71 56 45 °
15365U05-1170 1,7 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1170 =i 11,7 12 118 71 56 45 °
15365U05-1180 11,8 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1180 =i 11,8 12 118 71 56 45 °
15365U05-1190 11,9 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1190 = 11,9 12 118 71 56 45 °
15365U05-1200 12 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1200 =< 12 12 118 71 56 45 °
15365U05-1210 12,1 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1210 =i 12,1 14 124 77 60 45 °
15365U05-1220 12,2 14 124 77 60 45 °
1536S5U05C-1220 =k 12,2 14 124 77 60 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1536S5U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177
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VHM-Bohrer suserie

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

P e S EEESSS
‘l 3I2 l4
Externe Kuhlung I

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
1536SU05-1225 12,25 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1225 =t 12,25 14 124 77 60 45 °
15365U05-1230 12,3 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1230 =i 12,3 14 124 77 60 45 [
1536S5U05-1250 12,5 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1250 =t 12,5 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1270 12,7 14 124 77 60 45 L]
1536SU05C-1270 =i 12,7 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1275 12,75 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1275 =t 12,75 14 124 77 60 45 °
15365U05-1280 12,8 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1280 =i 12,8 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1300 13 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1300 =i 13 14 124 77 60 45 °
15365U05-1310 13,1 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1310 =i 13,1 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1335 13,35 14 124 77 60 56 ¢
1536SU05C-1335 =i 13,35 14 124 77 60 56 o
15365U05-1350 13,5 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1350 =i 13,5 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1380 13,8 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1380 = 13,8 14 124 77 60 45 °
15365U05-1400 14 14 124 77 60 45 L]
1536SU05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1420 14,2 16 124 77 60 45 °
1536SU05C-1420 =t 14,2 16 124 77 60 45 °
15365U05-1425 14,25 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1425 =i 14,25 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1430 14,3 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1430 =t 14,3 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1450 14,5 16 133 83 63 48 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

15365U* v v v
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cas >



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15365U05/1536S5U05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r NS ‘
-+ E —- *

Externe Kuhlung I1

=
l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I | Iy L KDG303

1536SU05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1475 14,75 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1475 = 14,75 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1480 14,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1480 >« 14,8 16 133 83 63 48 [
1536SU05-1500 15 16 133 83 63 48 °
1536S5U05C-1500 > 15 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1510 15,1 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1510 >k 15,1 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1530 =i 15,3 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1535 15,35 16 133 83 63 48 o
1536SU05C-1535 =i 15,35 16 133 83 63 48 o
1536SU05-1550 15,5 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1580 15,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1600 16 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1600 > 16 16 133 83 63 48 °
15365U05-1650 16,5 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1675 16,75 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1675 =i 16,75 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1680 16,8 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1680 =i 16,8 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1700 17 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1750 17,5 18 143 93 71 48 [
1536SU05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1780 17,8 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1780 =i 17,8 18 143 93 71 48 °
15365U05-1800 18 18 143 93 71 48 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1536SU* » v v v Sehr geeignet
15365UK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 5xD

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

P e e e S —
: "‘r I3
l2 la
Externe Kuhlung I
B140% NG R TN
I2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dmy) d, (h6) ] | L | I I KDG303
1536SU05C-1800 =i 18 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1850 18,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-1850 > 18,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05-1880 18,8 20 153 101 77 50 °
1536S5U05C-1880 > 18,8 20 153 101 77 50 °
1536SU05-1900 19 20 153 101 77 50 °
1536S5U05C-1900 >k 19 20 153 101 77 50 °
1536SU05-1950 19,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-1950 >k 19,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05-1980 19,8 20 153 101 77 50 °
1536S5U05C-1980 =i 19,8 20 153 101 77 50 °
1536SU05-2000 20 20 153 101 77 50 °
15365U05C-2000 > 20 20 153 101 77 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v » v Sehr geeignet
1536SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs0



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 8xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15385U08C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

‘.. EEF 77 -5I140° gg D N 5 RE=tets 11

Interne Kihlung I1

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
15385U08C-0300 =i 3 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0310 =i 3,1 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0320 =i 3,2 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0330 = 33 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0340 = 3,4 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0350 =i 3,5 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0360 > 3,6 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0370 =i 3,7 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0380 =t 3,8 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0390 =i 3,9 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0400 =i 4 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0410 = 4,1 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0420 =i 4,2 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0430 =i 43 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0440 =i 4,4 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0450 =i 4,5 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0460 > 4,6 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0470 =i 4,7 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0480 =i 48 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0490 = 4,9 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0500 > 5 6 95 57 48 36 °
1538S5U08C-0510 =i 5,1 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0520 =< 5.2 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0530 = 53 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0540 = 54 6 95 57 48 36 °
1538SU08C-0550 =i 5,5 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0560 > 5,6 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0570 =i 5,7 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0580 =t 58 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0590 =i 5,9 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0600 > 6 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0610 =i 6,1 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0620 > 6,2 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0630 =i 6,3 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0640 =i 6,4 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0650 = 6,5 8 114 76 66 36 °

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1538SU* v v v
1538SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 8xD

15385U08C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

P N R S e e
] - j —‘Eﬁf J- s
I2 l4
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
15385U08C-0660 i 6,6 8 114 76 66 36 °
1538SU08C-0670 :i 6,7 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0680 > 6,8 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0690 =i 6,9 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0700 >i 7 8 116 76 66 36 °
1538S5U08C-0710 =i 71 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0720 =k 7,2 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0730 =i 7.3 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0740 i 74 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0750 =i 7,5 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0760 =i 7,6 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0770 =i 7,7 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0780 i 7.8 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0790 =i 7,9 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0800 > 8 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0810 = 8,1 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0820 i 8,2 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0830 = 83 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0840 >t 84 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0850 °¢ 8,5 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0860 °i 8,6 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-0870 =i 8,7 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0880 > 838 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0890 =t 8,9 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0900 =i 9 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-0910 =t 9,1 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0920 >t 9,2 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0930 =i 93 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0940 =i 9,4 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-0950 > 9,5 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0960 > 9,6 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0970 =i 9,7 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0980 >i 9,8 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-0990 = 9,9 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-1000 =i 10 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-1010 =i 10,1 12 162 114 99 45 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15385U* v v v v Sehr geeignet
1538SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs2



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 8xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

15385U08C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

‘.. EEF 77 -5I140° gg D N 5 RE=tets 11

Interne Kihlung I1

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
15385U08C-1020 =i 10,2 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1030 =i 10,3 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1040 =i 10,4 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1050 = 10,5 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1060 =i 10,6 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1070 =k 10,7 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1080 = 10,8 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1090 = 10,9 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1100 =i 11 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1110 =k 11,1 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1120 =k 11,2 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1130 =i 11,3 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1140 =i 11,4 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1150 =i 11,5 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1160 =i 11,6 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1170 =i 11,7 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1180 =t 11,8 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1190 =i 11,9 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1200 =< 12 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1250 =i 12,5 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1270 =i 12,7 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1280 =i 12,8 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1300 =i 13 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1350 = 13,5 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1400 =i 14 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1450 =i 14,5 16 204 152 132 48 °
15385U08C-1480 =k 14,8 16 204 152 132 48 °
1538SU08C-1500 =i 15 16 204 152 132 48 °
15385U08C-1550 =i 15,5 16 204 152 132 48 °
1538SU08C-1600 = 16 16 204 152 132 48 °
15385U08C-1650 =i 16,5 18 223 171 149 48 °
15385U08C-1700 =i 17 18 223 171 149 48 °
15385U08C-1750 =i 17,5 18 223 171 149 48 °
15385U08C-1800 = 18 18 223 171 149 48 °

e AbLager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
< Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

15385U* v v v
1538SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 3xD

16345U03C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
1634SU03C-0300 >k 3 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0310 =t 3,1 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0320 =k 32 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0325 =i 3,25 6 62 20 14 36 o
1634SU03C-0330 =k 33 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0340 =t 34 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0350 =i 35 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0360 = 3,6 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0370 =k 3,7 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0380 = 3,8 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0390 =k 39 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0400 =t 4 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0410 =k 4,1 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0420 =i 4,2 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0430 =t 43 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0440 =t 44 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0450 > 4,5 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0460 =i 4,6 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0465 >t 4,65 6 66 24 17 36 o
1634SU03C-0470 =t 4,7 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0480 >k 4.8 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0490 =i 4,9 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0500 =i 5 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0510 =i 51 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0520 >k 52 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0530 =t 53 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0540 >k 54 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0550 =i 55 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0555 > 5,55 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0560 > 56 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0570 =k 57 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0580 = 58 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0590 >k 59 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0600 > 6 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0610 >k 6,1 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0620 =i 6,2 8 79 34 24 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Cs54

Ausfiihrung P M K N S H
1634SU* v v v
1634SUK* v

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165

v Sehr geeignet
v Geeignet

Schnittdaten C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

16345U03C @

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

= h 5114o° BN =

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
1634SU03C-0630 i 6,3 8 79 34 24 36 [
1634SU03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0650 =i 6,5 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0660 =i 6,6 8 79 34 24 36 ()
1634SU03C-0670 i 6,7 8 79 34 24 36 [
1634SU03C-0675 =i 6,75 8 79 34 24 36 o
1634SU03C-0680 =i 6,8 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0690 =i 6,9 8 79 34 24 36 ()
1634SU03C-0700 =i 7 8 79 34 24 36 [
1634SU03C-0710 =i 7,1 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0720 =< 7,2 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0730 =i 7.3 8 79 41 29 36 ()
1634SU03C-0740 =i 74 8 79 41 29 36 [
1634SU03C-0745 = 7,45 8 79 41 29 36 o
1634SU03C-0750 =< 7,5 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0760 =i 7,6 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0770 =i 7,7 8 79 41 29 36 [
1634SU03C-0780 =i 7,8 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0790 =< 79 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0800 = 8 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0810 =i 8,1 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-0820 =i 82 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0830 =< 83 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0840 =i 8,4 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0850 i 8,5 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-0860 =i 8,6 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0870 =i 8,7 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0880 =t 8,8 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0890 =i 8,9 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-0900 =i 9 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0910 = 9,1 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0930 =it 9,3 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-0935 =i 9,35 10 89 47 35 40 o
1634SU03C-0940 = 9,4 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0945 =i 9,45 10 89 47 35 40 o

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1634SU* v v v
1634SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 3xD

16345U03C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

‘( I3 4
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1634SU03C-0950 i 9,5 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0960 =i 9,6 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0970 =k 9,7 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0980 =i 9,8 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0990 i 9,9 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-1000 =i 10 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-1010 =k 10,1 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1020 =i 10,2 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1025 =it 10,25 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1030 =t 10,3 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1040 =k 10,4 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1060 i 10,6 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1070 =t 10,7 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1080 =k 10,8 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1090 =i 10,9 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1100 i 11 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1110 =t 1,1 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1120 =k 11,2 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1125 =i 11,25 12 102 55 40 45 ¢}
1634SU03C-1130 =i 11,3 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1135 =t 11,35 12 102 55 40 45 o
1634SU03C-1140 =< 114 12 102 55 40 45 (]
1634SU03C-1145 =i 11,45 12 102 55 40 45 ¢}
1634SU03C-1150 =i 11,5 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1160 =t 11,6 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1170 =k 11,7 12 102 55 40 45 [
1634SU03C-1180 =i 11,8 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1190 =i 11,9 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1200 =t 12 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1210 =k 12,1 14 107 60 43 45 L]
1634SU03C-1220 =t 12,2 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1225 =it 12,25 14 107 60 43 45 ¢}
1634SU03C-1230 =t 123 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1250 > 12,5 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1270 =t 12,7 14 107 60 43 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1634SU* v v v v Sehr geeignet
1634SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs6



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

16345U03C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

’ l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303

1634SU03C-1275 =i 12,75 14 107 60 43 45 o
1634SU03C-1280 =i 12,8 14 107 60 43 45 [
1634SU03C-1300 >k 13 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1310 =i 131 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1335 =it 13,35 14 107 60 43 45 o
1634SU03C-1350 =i 13,5 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1380 >t 13,8 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1400 =i 14 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1420 =i 14,2 16 107 60 43 45 o
1634SU03C-1425 =t 14,25 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1430 =< 14,3 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1450 =i 14,5 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1475 =i 14,75 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1480 =t 14,8 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1500 =< 15 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1510 =i 151 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1535 =it 15,35 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1550 =i 15,5 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1580 =< 15,8 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1600 =i 16 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1650 =it 16,5 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1675 = 16,75 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1680 > 16,8 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1700 =i 17 18 123 73 51 48 °
1634SU03C-1750 =i 17,5 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1780 =t 17,8 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1800 >t 18 18 123 73 51 48 °
1634SU03C-1850 =i 18,5 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-1880 =it 18,8 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-1900 =t 19 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-1950 =k 19,5 20 131 79 55 50 °
1634SU03C-1980 =i 19,8 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-2000 =i 20 20 131 79 55 50 °

e AbLager o AufAnfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1634SU* v v v v Sehr geeignet
1634SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 5xD

1636SU05C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

| . "iﬁ - I la
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

16365U05C-0300 i 3 6 62 20 14 36 °
1636SU05C-0310 =i 3,1 6 66 28 23 36 °
16365U05C-0320 =i 32 6 66 28 23 36 °
16365U05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 ¢}
16365U05C-0330 =i 3,3 6 66 28 23 36 °
1636SU05C-0340 =t 34 6 66 28 23 36 °
1636S5U05C-0350 =i 35 6 66 28 23 36 °
1636SU05C-0360 = 3,6 6 66 28 23 36 °
16365U05C-0370 =i 3,7 6 66 28 23 36 °
1636SU05C-0380 =i 38 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0390 =t 39 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0410 =i 41 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0420 =t 4,2 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0430 =t 43 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0440 =i 4,4 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0450 =i 4,5 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0460 =i 4,6 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0465 =i 4,65 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0470 =i 4,7 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0480 i 4.8 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0490 =i 49 6 82 44 35 36 °
16365U05C-0500 =i 5 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0510 = 51 6 82 44 35 36 °
16365U05C-0520 i 5.2 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0530 =i 53 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0540 >k 54 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0550 = 55 6 82 44 35 36 °
16365U05C-0555 i 5,55 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0560 > 56 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0570 =< 5,7 6 82 44 35 36 o
1636SU05C-0580 = 58 6 82 44 35 36 °
16365U05C-0590 i 5,9 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0600 > 6 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0610 =i 6,1 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1636SU* v v v v Sehr geeignet
1636SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs8



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

1636SU05C @

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
16365U05C-0630 i< 6,3 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0640 =i 6,4 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 °
16365U05C-0660 =i 6,6 8 91 53 43 36 ()
16365U05C-0670 =i 6,7 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0675 =i 6,75 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0680 > 6,8 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0690 =i 6,9 8 91 53 43 36 ()
16365U05C-0700 i< 7 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0710 =i 7,1 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0720 =< 7,2 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0730 = 7.3 8 91 53 43 36 ()
16365U05C-0740 =i 74 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0745 =i 7,45 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0750 =< 7,5 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0760 =i 7,6 8 91 53 43 36 °
16365U05C-0770 =i 7,7 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0780 =i 7,8 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0790 =i 79 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0800 =i 8 8 91 53 43 36 °
16365U05C-0810 =i 8,1 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-0820 =i 8,2 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0830 =< 83 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0840 =i 8,4 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0850 =i 8,5 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-0860 =i 8,6 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0880 =< 8,8 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0890 =i 8,9 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-0900 =i 9 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0910 =i 9,1 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0920 =i 9,2 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0930 =i 9,3 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-0935 =i 9,35 10 103 61 49 40 o
1636SU05C-0940 =i 9,4 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0945 =i 9,45 10 103 61 49 40 o

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1636SU* v v v
1636SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 5xD

1636SU05C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

| . "iﬁ - I la
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

16365U05C-0950 i 9,5 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0960 =i 9,6 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0970 =i 9,7 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0980 =i 9,8 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0990 i 9,9 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-1000 =i 10 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-1010 =k 10,1 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 °
16365U05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1030 =t 10,3 12 118 71 56 45 °
1636S5U05C-1040 =k 10,4 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1060 i 10,6 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1070 =t 10,7 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1090 =i 10,9 12 118 71 56 45 °
16365U05C-1100 i 11 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1110 = 1,1 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1120 =k 11,2 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1125 =i 11,25 12 118 71 56 45 ¢}
16365U05C-1130 =i 11,3 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1135 =t 11,35 12 118 71 56 45 o
1636SU05C-1140 = 114 12 118 71 56 45 (]
1636SU05C-1145 =i 11,45 12 118 71 56 45 ¢}
16365U05C-1150 =i 11,5 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1160 =i 11,6 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1170 =< 11,7 12 118 71 56 45 [
1636SU05C-1180 = 11,8 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1190 =i 11,9 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1200 =t 12 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1210 =< 12,1 14 124 77 60 45 (]
1636SU05C-1220 =i 12,2 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1225 =i 12,25 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1230 =i 12,3 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1250 > 12,5 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1270 =i 12,7 14 124 77 60 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1636SU* v v v v Sehr geeignet
1636SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C60



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD

1636SU05C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

’ l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303

16365U05C-1275 =i 12,75 14 124 77 60 45 o
1636SU05C-1280 =i 12,8 14 124 77 60 45 [
16365U05C-1300 =< 13 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1310 =i 131 14 124 77 60 45 °
16365U05C-1335 =it 13,35 14 124 77 60 56 o
1636SU05C-1350 =i 13,5 14 124 77 60 45 °
16365U05C-1380 > 13,8 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °
16365U05C-1420 =i 14,2 16 124 77 60 45 °
1636SU05C-1425 = 14,25 16 133 83 63 48 °
16365U05C-1430 > 14,3 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1475 =i 14,75 16 133 83 63 48 o
16365U05C-1480 = 14,8 16 133 83 63 48 °
16365U05C-1500 > 15 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1510 =i 151 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1535 i< 15,35 16 133 83 63 48 o
1636SU05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1580 > 15,8 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 °
16365U05C-1650 i< 16,5 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1675 = 16,75 18 143 93 71 48 o
1636S5U05C-1680 > 16,8 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1780 =i 17,8 18 143 93 71 48 °
16365U05C-1800 > 18 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1850 = 18,5 20 153 101 77 50 °
16365U05C-1880 =i 18,8 20 153 101 77 50 °
1636SU05C-1900 =i 19 20 153 101 77 50 °
1636SU05C-1950 > 19,5 20 153 101 77 50 °
1636S5U05C-1980 =i 19,8 20 153 101 77 50 °
16365U05C-2000 =i 20 20 153 101 77 50 °

e AbLager o AufAnfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
16365U* v v v v Sehr geeignet
1636SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 3xD

1734SU03C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

- ﬁq‘f - Is la
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1734SU03C-0300 i 3 6 66 28 23 36 °
1734SU03C-0310 =t 3,1 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0320 =k 32 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0325 =i 3,25 6 62 20 14 36
1734SU03C-0330 =i 3,3 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0340 =t 34 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0350 =k 35 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0360 =i 3,6 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0370 i 3,7 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0380 =t 3,8 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0390 =k 39 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0400 =i 4 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0410 i 41 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0420 =t 4,2 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0430 =k 43 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0440 =i 4,4 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0450 i 4,5 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0460 =t 4,6 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0465 =t 4,65 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0470 =i 4,7 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0480 i 4.8 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0490 =t 49 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0500 =t 5 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0510 =i 51 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0520 =i 5.2 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0530 =t 53 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0540 =k 54 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0550 =i 55 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0555 =i 5,55 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0560 > 5.6 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0570 =k 57 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0580 =i 58 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0590 =i 5,9 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0600 >t 6 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0610 =i 6,1 8 79 34 24 36 )
1734SU03C-0620 =i 6,2 8 79 34 24 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1734SU* v v v v Sehr geeignet
1734SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Ce62



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

1734SU03C @

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

= - h 5114o° BN =
A — . ——= N ; :

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
1734SU03C-0630 =i 6,3 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0650 =< 6,5 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0660 =i 6,6 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0670 =i 6,7 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0675 =i 6,75 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0680 =i 6,8 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0690 =i 6,9 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0700 =i 7 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0710 =k 7,1 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0720 =< 7,2 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0730 =i 73 8 79 41 29 36 °
17345U03C-0740 =i 7,4 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0745 =t 7,45 8 79 41 29 36 o
1734SU03C-0750 =< 7,5 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0760 =i 7,6 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0770 =i 7,7 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0780 =i 7.8 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0790 =i 7,9 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0800 =i 8 8 79 41 29 36 °
17345U03C-0810 = 8,1 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0820 =i 8,2 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0830 =k 8,3 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0840 =i 8,4 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0850 = 8,5 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0860 =i 8,6 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0870 =< 8,7 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0880 = 8,8 10 89 47 35 40 °
17345U03C-0890 =t 8,9 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0900 =t 9 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0910 =k 9,1 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 °
17345U03C-0930 =i 9,3 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0935 =t 9,35 10 89 47 35 40 o
1734SU03C-0940 = 9,4 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0945 =i 9,45 10 89 47 35 40 o

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1734SU* v v v
1734SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 3xD

1734SU03C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

- ﬁq‘f - Is la
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

1734SU03C-0950 i 9,5 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0960 =i 9,6 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0970 =k 9,7 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0980 =i 9,8 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0990 =i 9,9 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-1000 =t 10 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-1010 =k 10,1 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1020 =i 10,2 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1025 =i 10,25 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1030 =t 10,3 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1040 =k 10,4 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1060 i 10,6 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1070 =t 10,7 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1080 =k 10,8 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1090 =i 10,9 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1100 i 11 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1110 =i 1,1 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1120 =k 11,2 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1125 =k 11,25 12 102 55 40 45 ¢}
1734SU03C-1130 =i 11,3 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1135 =t 11,35 12 102 55 40 45 o
1734SU03C-1140 =k 114 12 102 55 40 45 (]
1734SU03C-1145 =i 11,45 12 102 55 40 45 ¢}
1734SU03C-1150 =i 11,5 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1160 =t 11,6 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1170 =k 11,7 12 102 55 40 45 [
1734SU03C-1180 =i 11,8 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1190 =i 11,9 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1200 =t 12 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1210 =k 12,1 14 107 60 43 45 (]
1734SU03C-1220 =k 12,2 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1225 =it 12,25 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1230 =t 123 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1250 > 12,5 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1270 =i 12,7 14 107 60 43 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1734SU* v v v v Sehr geeignet
1734SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Ce4



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 3xD

17345U03C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

’ l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303

1734SU03C-1275 =i 12,75 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1280 =i 12,8 14 107 60 43 45 [
1734SU03C-1300 =k 13 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1310 =i 131 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1335 =it 13,35 14 107 60 43 45 o
1734SU03C-1350 =t 13,5 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1380 =t 13,8 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1400 =i 14 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1420 =i 14,2 16 107 60 43 45 °
1734SU03C-1425 =t 14,25 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1430 =< 14,3 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1450 =i 14,5 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1475 =it 14,75 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1480 == 14,8 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1500 =< 15 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1510 =i 151 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1535 =it 15,35 16 115 65 45 48 o
1734SU03C-1550 =i 15,5 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1580 =< 15,8 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1600 =i 16 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1650 =i 16,5 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1675 =t 16,75 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1680 > 16,8 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1700 =i 17 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1750 =i 17,5 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1780 =i 17,8 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1800 > 18 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1850 =i 18,5 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1880 =it 18,8 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1900 =t 19 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1950 =i 19,5 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1980 =i 19,8 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-2000 =i 20 20 131 79 55 50 °

e AbLager o AufAnfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1734SU* v v v v Sehr geeignet
1734SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 5xD

1736SU05C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

N T e e e Y
l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

17365U05C-0300 i 3 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0310 =t 3,1 6 66 28 23 36 °
1736S5U05C-0320 =k 32 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 ¢}
17365U05C-0330 i 3,3 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0340 =i 34 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0350 =k 35 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0360 = 3,6 6 66 28 23 36 °
17365U05C-0370 i 3,7 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0380 =i 3,8 6 74 36 29 36 °
1736S5U05C-0390 =k 39 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 °
17365U05C-0410 i 41 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0420 =t 4,2 6 74 36 29 36 °
1736S5U05C-0430 =k 43 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0440 =i 4,4 6 74 36 29 36 °
17365U05C-0450 i< 4,5 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0460 =i 4,6 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0465 =i 4,65 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0470 =i 4,7 6 74 36 29 36 °
17365U05C-0480 i 4.8 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0490 =i 49 6 82 44 35 36 °
17365U05C-0500 =i 5 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0510 =i 51 6 82 44 35 36 °
17365U05C-0520 i 5.2 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0530 =i 53 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0540 =i 54 6 82 44 35 36 o
1736SU05C-0550 = 55 6 82 44 35 36 °
17365U05C-0555 =i 5,55 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0560 =i 5.6 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0570 =k 5,7 6 82 44 35 36 o
1736SU05C-0580 = 58 6 82 44 35 36 °
17365U05C-0590 i 5,9 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0600 > 6 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0610 =< 6,1 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1736SU* v v v v Sehr geeignet
1736SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Ce6



suseie  VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

17365U05C @

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

» I3\ shao FSsasSg]-
A~ = o . z

Interne Kiihlung I

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303
1736SU05C-0630 =i 6,3 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0640 =i 6,4 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0650 > 6,5 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0660 =i 6,6 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0670 =i 6,7 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0675 =i 6,75 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0680 =i 6,8 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0690 =i 6,9 8 91 53 43 36 °
17365U05C-0700 =i 7 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0710 =i 7,1 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0720 =< 7,2 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0730 =i 73 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0740 =i 7,4 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0745 =i 7,45 8 91 53 43 36 o
1736SU05C-0750 =< 7,5 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0760 =i 7,6 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0770 =i 7,7 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0780 =i 7.8 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0790 =i 7,9 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0800 = 8 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0810 = 8,1 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0820 =i 8,2 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0830 =i 8,3 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0840 =i 8,4 10 103 61 49 40 °
17365U05C-0850 =t 8,5 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0860 =i 8,6 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0880 =& 8,8 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0890 =t 8,9 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0900 =i 9 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0910 =i 9,1 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0920 =i 9,2 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0930 = 9,3 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0935 =i 9,35 10 103 61 49 40 o
1736SU05C-0940 = 94 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0945 =i 9,45 10 103 61 49 40 o

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1736SU* v v v
1736SUK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU(K)-Bohrer 5xD

1736SU05C @

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) ergdanzen

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

1.. S140°( PN R
l2
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303

17365U05C-0950 i 9,5 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0960 =i 9,6 10 103 61 49 40 °
1736S5U05C-0970 =k 9,7 10 103 61 49 40 °
17365U05C-0980 :it 9,8 10 103 61 49 40 °
17365U05C-0990 i 9,9 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-1000 =i 10 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-1010 =k 10,1 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 °
17365U05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1030 =t 10,3 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1040 =< 10,4 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1060 i 10,6 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1070 =i 10,7 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1090 =i 10,9 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1100 =i 11 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1110 =t 11,1 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1120 =k 11,2 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1125 =i 11,25 12 118 71 56 45 ¢}
1736SU05C-1130 =i 11,3 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1135 =t 11,35 12 118 71 56 45 o
1736SU05C-1140 = 114 12 118 71 56 45 (]
1736SU05C-1145 =i 11,45 12 118 71 56 45 ¢}
1736SU05C-1150 =i 11,5 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1160 =i 11,6 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1170 =k 11,7 12 118 71 56 45 [
1736SU05C-1180 =i 11,8 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1190 =i 11,9 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1210 =k 12,1 14 124 77 60 45 (]
1736SU05C-1220 =i 12,2 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1225 =i 12,25 14 124 77 60 45 ¢}
1736SU05C-1230 =i 12,3 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1250 > 12,5 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1270 =i 12,7 14 124 77 60 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1736SU* v v v v Sehr geeignet
1736SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Ces



SU Serie

VHM-Bohrer

SU(K)-Bohrer 5xD

17365U05C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HE

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

’ l2
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, | I L KDG303

1736SU05C-1275 =i 12,75 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1280 =i 12,8 14 124 77 60 45 [
1736S5U05C-1300 =< 13 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1310 =i 131 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1335 =it 13,35 14 124 77 60 56 o
1736SU05C-1350 =i 13,5 14 124 77 60 45 °
1736S5U05C-1380 = 13,8 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °
17365U05C-1420 =i 14,2 16 124 77 60 45 °
1736SU05C-1425 =t 14,25 16 133 83 63 48 °
1736S5U05C-1430 =k 14,3 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1475 =it 14,75 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1480 =t 14,8 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1500 > 15 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1510 =i 151 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1535 =it 15,35 16 133 83 63 48 o
1736SU05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 °
1736S5U05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1675 =i 16,75 18 143 93 71 48 °
17365U05C-1680 > 16,8 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1780 =t 17,8 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1800 > 18 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1850 =i 18,5 20 153 101 77 50 °
17365U05C-1880 =i 18,8 20 153 101 77 50 °
1736SU05C-1900 =i 19 20 153 101 77 50 °
1736SU05C-1950 > 19,5 20 153 101 77 50 °
1736SU05C-1980 =i 19,8 20 153 101 77 50 °
17365U05C-2000 =i 20 20 153 101 77 50 °

e AbLager o AufAnfrage

Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
17365U* v v v v Sehr geeignet
1736SUK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SU Serie

SU-Bohrer 3xD

15575U03 @

- Schaftausfihrung: DIN 6535HA

Allgemeine Bearbeitung

90°
" W v%%!‘ -SM S < = - }»
‘l l2 | l4
Externe Kihlung 11
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m8) d, (h6) d; (m7) ‘ Iy ‘ 1, Iy Is KDG303
15575U03-M4 33 6 4,5 66 28 36 14 °
1557SU03-M5 4,2 6 6 66 28 36 13,6 °
1557SU03-M6 5 8 7 79 41 36 16,5 °
1557SU03-M8 6,75 10 9,5 89 47 40 21 °
15575U03-M8x1.0 7 10 9,8 89 47 40 21 ¢}
1557SU03-M10 8,5 12 12 102 55 45 25,5 °
1557SU03-M10x1.0 9 12 12 102 55 45 25,5 ¢
1557SU03-M12 10,25 14 14 107 60 45 30 [
15575U03-M12x1.5 10,5 14 14 107 60 45 30 °
1557SU03-M14 12 16 16 115 65 48 34,5 °
1557SU03-M14x1.5 12,5 16 16 115 65 48 34,5 o
1557SU03-M16 14 18 18 123 73 48 38,5 °
1557SU03-M16x1.5 14,5 18 18 123 73 48 38,5 ¢}
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C70



1 5 885 L zum Tiefbohren

10xD, 12xD, 15xD, 20xD und 30xD Bohrer

B Fir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl,
NE-Metallen, und schwerzerspanbaren Werkstoffen.

B Doppelte Filhrungsfase fiir hohe Genauigkeit und stabile
Bearbeitung.

B Spezielles Spannutendesign fiihrt zu weniger Reibung und
gutem Spanabfluss.

15885LK.....

Tieflochbohrer fiir die Bearbeitung von Gusseisen

B Spezieller Anschliff fiir Gusseisen mit Kugel-
graphit und Temperguss.

B Verbesserte Standzeit durch stoBunempfind-
liche Schneidkanten.

Gerader Anschliff

Flr Gusseisen Form D: Anschliff fiir Grauguss

SL K

Tieflochbohrer

Alle Artikel SLK auf Anfrage.
Bitte bei der Bestellung K ergénzen: 1588SLK10C-0300

SP Serie

Zur Herstellung einer Pilotbohrung

B Empfohlen fiir Tieflochbohrer mit 15xD und groBer.

Cn
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VHM-Bohrer sispserie

SL(K)-Bohrer 10xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

1588SL10C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

.:‘ = . _ VT (O e = S
I3
l2 la
Interne Kiihlung It
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel N d; (m7) d, (h6) Iy I, I3 I KDG303
1588SL10C-0300 i 3 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0310 =i 31 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0320 =k 3.2 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0330 =i 33 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0340 i 34 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0350 =i 3,5 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0360 > 3,6 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0370 =i 3,7 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0380 =i 3,8 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0390 =i 39 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0400 =k 4 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0410 =i 4,1 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0420 i 4,2 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0430 =< 4,3 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0440 =i 4,4 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0450 =i 4,5 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0460 i 4,6 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0470 = 4,7 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0480 =i 4,8 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0490 =i 4,9 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0500 i 5 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0510 =i 51 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0520 =k 52 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0530 =i 53 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0540 =i 54 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0550 =i 55 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0560 > 56 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0570 =i 57 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0580 i 58 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0590 =i 59 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0600 > 6 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0610 =i 6,1 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0620 i 6,2 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0630 =i 6,3 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0640 > 6,4 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0650 > 6,5 8 117 80 71 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1588SL* v v v v
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 10xD

1588SL10C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

I3
I2 la
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303

1588SL10C-0660 > 6,6 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0670 > 6,7 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0680 > 6,8 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0690 =i 6,9 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0700 >k 7 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0710 =i 71 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0720 >k 72 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0730 =i 7,3 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0740 >k 74 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0750 =i 7,5 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0760 > 7,6 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0770 =i 7,7 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0780 >k 7.8 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0790 =i 7,9 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0800 > 8 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0810 =i 8,1 10 148 105 94 40 °
15885SL10C-0820 >k 8.2 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0830 =i 83 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0840 > 84 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0850 > 8,5 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0860 > 8,6 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0870  :i 8,7 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0880 > 838 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0890  :i 8,9 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0900 =i 9 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0910 =t 9,1 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0920 >k 9,2 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0930 =i 9,3 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0940 >k 9,4 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0950 >k 9,5 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0960 > 9,6 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0970  :i 9,7 10 158 115 103 40 °
15885SL10C-0980 >« 9,8 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0990 >t 9,9 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-1000 =i 10 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-1010 =i 10,1 12 183 135 121 45 °

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SL/SP Serie

9

SL(K)-Bohrer 10xD

1588SL10C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

o S1140°( PN 8
13
l2 la
Interne Kiihlung It
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1588SL10C-1020 i 10,2 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1030 =< 10,3 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1040 =i 10,4 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1050 =i 10,5 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1060 i 10,6 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1070 =i 10,7 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1080 =i 10,8 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1090 =i 10,9 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1100 =i 11 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1110 = 1,1 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1120 =k 11,2 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1130 =i 11,3 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1140 =i 11,4 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1150 =i 11,5 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1160 >k 11,6 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1170 =i 1,7 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1180 =i 11,8 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1190 =i 11,9 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1200 >k 12 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1225 =k 12,25 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1250 =i 12,5 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1270 = 12,7 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1275 =i 12,75 14 209 160 144 45 L]
1588SL10C-1280 =i 12,8 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1300 i 13 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1310 =i 13,1 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1350 =i 13,5 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1380 =i 13,8 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1400 i 14 14 209 160 144 45 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v » . v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177



SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 12xD

1588SL12C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

I3
I2 la
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303

1588SL12C-0300 =i 3 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0310 =t 3,1 6 90 50 40 36 °
1588SL12C-0320 >k 32 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0330 =i 3,3 6 90 50 40 36 °
1588SL12C-0340 =k 34 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0350 =i 35 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0360 > 3,6 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0370 =i 3,7 6 920 50 46 36 °
15885L12C-0380 =k 3,8 6 920 50 46 36 °
1588SL12C-0390 =i 39 6 90 50 46 36 °
1588SL12C-0400 > 4 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0410 =t 4,1 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0420 =k 4,2 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0430 =t 43 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0440 > 4,4 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0450 =i 4,5 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0460 > 4,6 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0470 =t 47 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0480 > 4,8 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0490 =t 4,9 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0500 > 5 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0510 =i 51 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0520 >k 52 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0530 =< 53 6 116 78 72 36 °
15885L12C-0540 > 54 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0550 >k 55 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0560 > 56 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0570  :< 57 6 116 78 72 36 °
15885L12C-0580 >« 58 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0590 =t 5.9 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0600 > 6 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0610 =i 6,1 8 131 93 84 36 °
15885L12C-0620 >« 6,2 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0630 >t 6,3 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0640 > 6,4 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0650 > 6,5 8 131 93 84 36 °

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer sispserie

SL(K)-Bohrer 12xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) ergdanzen

1588SL12C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

.:‘ = . _ VT (O e = S
I3
l2 la
Interne Kiihlung . h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel N d; (m7) d, (h6) Iy I, I3 I KDG303
15885L12C-0660 i 6,6 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0670 =i 6,7 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0680 > 6,8 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0690 =i 6,9 8 131 93 84 36 ()
15885L12C-0700 i 7 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0710 = 71 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0720 =k 7,2 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0730 =i 7.3 8 146 108 96 36 ()
15885L12C-0740 =i 74 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0750 =i 7,5 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0760 =i 7,6 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0770 =i 7,7 8 146 108 96 36 )
15885L12C-0780 =i 7.8 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0790 =i 7,9 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0800 =i 8 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0810 =i 8,1 10 162 120 108 40 °
15885L12C-0820 =i 8,2 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0830 =i 8,3 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0840 = 84 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0850 = 8,5 10 162 120 108 40 °
15885L12C-0860 i 8,6 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0870 =i 8,7 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0880 > 8,8 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0890 = 8,9 10 162 120 108 40 )
15885L12C-0900 =i 9 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0910 =i 9,1 10 174 132 120 40 o
1588SL12C-0920 = 9,2 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0930 =i 9,3 10 174 132 120 40 °
15885L12C-0940 =i 9,4 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0950 =i 9,5 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0960 > 9,6 10 174 132 120 40 o
1588SL12C-0970 =i 9,7 10 174 132 120 40 o
15885L12C-0980 =i 9,8 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0990 =i 9,9 10 174 132 120 40 o
1588SL12C-1000 =< 10 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-1010 =i 10,1 12 204 156 144 45 )

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1588SL* v v v v
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

-5
c76 >



SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 12xD

1588SL12C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

I3
I2 la
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303

15885L12C-1020 =i 10,2 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1030 =i 10,3 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1040 =k 10,4 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1050 =i 10,5 12 204 156 144 45 °
1588S5L12C-1060 i< 10,6 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1070 =i 10,7 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1080 > 10,8 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1090 =i 10,9 12 204 156 144 45 o
1588S5L12C-1100 =i 11 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1110 = 11,1 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1120 =< 11,2 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1130 =i 11,3 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1140 =it 11,4 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1150 = 11,5 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1160 = 11,6 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1170 =i 1,7 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1180 =it 11,8 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1190 =i 11,9 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1200 >k 12 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1250 =i 12,5 14 230 182 168 45 °
1588SL12C-1270 =i 12,7 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1280 =i 12,8 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1300 > 13 14 230 182 168 45 °
1588SL12C-1350 =i 13,5 14 230 182 168 45 °
1588SL12C-1400 =i 14 14 230 182 168 45 °
1588SL12C-1450 =t 14,5 16 260 208 194 48 o
1588SL12C-1500 > 15 16 260 208 194 48 °
1588SL12C-1550 =i 15,5 16 260 208 194 48 o
1588SL12C-1600 =i 16 16 260 208 194 48 °
1588SL12C-1650 >t 16,5 18 286 234 218 48 °
1588SL12C-1700 =k 17 18 286 234 218 48 °
1588SL12C-1750 =< 17,5 18 286 234 218 48 °
1588SL12C-1800 =it 18 18 286 234 218 48 °
1588SL12C-1850 =i 18,5 20 310 258 240 48 °
1588SL12C-1900 =i 19 20 310 258 240 48 o
1588SL12C-1950  :i 19,5 20 310 258 240 48 o

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer sispserie

SL(K)-Bohrer 12xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) ergdanzen

1588SL12C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

: o - G407 PSS P e Tl
13
l2 la
Interne Kiihlung It
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
15885L12C-2000 i 20 20 310 258 240 48 °
1588SL12C-2050 =i 20,5 22 310 258 240 48 o
1588SL12C-2100 >k 21 22 310 258 240 48 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H )
1588SL* v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
e
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SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 15xD

1588SL15C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

I3
I2 la
Interne Kiihlung I1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303

1588SL15C-0300 i< 3 6 100 60 50 36 °
1588SL15C-0310 =t 3,1 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0320 =< 3,22 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0330 =it 3,3 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0340 =it 3,4 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0350 =i 35 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0360 > 3,6 6 112 72 62 36 o
1588SL15C-0370 =i 3,7 6 112 72 68 36 °
1588SL15C-0380 =i 3,8 6 112 72 68 36 °
1588SL15C-0390 =i 39 6 112 72 68 36 °
1588SL15C-0400 > 4 6 112 72 64 36 °
1588SL15C-0410 =i 41 6 120 80 72 36 °
1588SL15C-0420 =it 4,2 6 120 80 72 36 °
1588SL15C-0430 :i 43 6 120 80 72 36 o
1588SL15C-0440 > 4,4 6 120 80 72 36 o
1588SL15C-0450 =i 4,5 6 120 80 72 36 °
1588SL15C-0460 =i 4,6 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0470 =t 47 6 128 88 80 36 o
1588SL15C-0480 >t 4,8 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0490 =i 4,9 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0500 i< 5 6 128 88 82 36 °
1588SL15C-0510 =i 51 6 136 96 90 36 °
1588SL15C-0520 >k 52 6 136 96 90 36 o
1588SL15C-0530 =i 53 6 136 96 90 36 °
1588SL15C-0540 =it 54 6 136 96 90 36 o
1588SL15C-0550 >t 55 6 136 96 90 36 °
1588SL15C-0560 =i 5,6 6 144 104 98 36 o
1588SL15C-0570 =i 5,7 6 144 104 98 36 o
1588SL15C-0580 =it 58 6 144 104 98 36 o
1588SL15C-0590 >t 5.9 6 144 104 98 36 o
1588SL15C-0600 =i 6 6 144 104 98 36 °
1588SL15C-0610 =i 6,1 8 152 112 103 36 o
1588SL15C-0620 =i 6,2 8 152 112 103 36 °
1588SL15C-0630 >t 6,3 8 152 112 103 36 o
1588SL15C-0640 = 6,4 8 152 112 103 36 °
1588SL15C-0650 > 6,5 8 152 112 103 36 °

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer sispserie

SL(K)-Bohrer 15xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) ergdanzen

1588SL15C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

.:‘ o, s _ EVTE = —y X
13
I2 l4
Interne Kiihlung . h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1588SL15C-0660 i 6,6 8 160 120 111 36 o
1588SL15C-0670 > 6,7 8 160 120 111 36 °
1588SL15C-0680 > 6,8 8 160 120 1M 36 o
1588SL15C-0690 =i 6,9 8 160 120 11 36 ¢}
1588SL15C-0700 i 7 8 160 120 111 36 °
1588SL15C-0710 =t 71 8 170 130 118 36 °
1588SL15C-0720 =k 7,2 8 170 130 118 36 °
1588SL15C-0730 =i 7.3 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0740 i 74 8 170 130 118 36 ¢}
1588SL15C-0750 =i 7,5 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0760 > 7,6 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0770 =i 7,7 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0780 i 7.8 8 180 140 128 36 ¢}
1588SL15C-0790 =i 7,9 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0800 > 8 8 180 140 128 36 °
1588SL15C-0810 =i 8,1 10 194 150 138 40 ¢}
1588SL15C-0820 i 8,2 10 194 150 138 40 ¢}
1588SL15C-0830 >t 83 10 194 150 138 40 o
1588SL15C-0840 >k 84 10 194 150 138 40 o
1588SL15C-0850 = 8,5 10 194 150 138 40 °
1588SL15C-0860 i 8,6 10 204 160 148 40 °
1588SL15C-0870  :i 8,7 10 204 160 148 40 o
1588SL15C-0880 > 838 10 204 160 148 40 °
1588SL15C-0890 =i 8,9 10 204 160 148 40 ¢}
1588SL15C-0900 i 9 10 204 160 148 40 °
1588SL15C-0910 =t 9,1 10 216 172 160 40 o
1588SL15C-0920 >k 9,2 10 216 172 160 40 o
1588SL15C-0930 =i 9,3 10 216 172 160 40 °
1588SL15C-0940 =i 9,4 10 216 172 160 40 ¢}
1588SL15C-0950 >t 9,5 10 216 172 160 40 °
1588SL15C-0960 > 9,6 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-0970 =i 9,7 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-0980 =i 9,8 10 226 182 170 40 ¢}
1588SL15C-0990 >t 9,9 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-1000 > 10 10 226 182 170 40 )
1588SL15C-1010 =i 10,1 12 240 190 178 45 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15885L* v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

SL/SP Serie

SL(K)-Bohrer 15xD

1588SL15C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

Drehen

Frasen

Bohren

O

1'" = 7 _ Sac oSy
I3
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303
1588SL15C-1020 =i 10,2 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1030 =< 10,3 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1040 >k 10,4 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1050 =i 10,5 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1060 > 10,6 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1070 =i 10,7 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1080 > 10,8 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1090 =i 10,9 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1100 >k 1 12 248 198 186 45 °
1588SL15C-1110 = 11,1 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1120 >k 11,2 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1130 =k 11,3 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1140 =k 11,4 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1150 = 11,5 12 262 212 200 45 °
1588SL15C-1160 > 11,6 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1170 =t 11,7 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1180 =k 11,8 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1190 =i 11,9 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1200 >k 12 12 272 222 210 45 °
e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
< Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen
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VHM-Bohrer sispserie

SL(K)-Bohrer 20xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

1588SL20C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

1" = e : @@ | 140° (S
Interne Kiihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L KDG303
15885SL20C-0300 >k 3 6 110 70 62 36 °
1588SL20C-0310 =i 3,1 6 123 83 72 36 °
15885L20C-0320 =k 32 6 123 83 72 36 °
1588SL20C-0330 > 33 6 123 83 72 36 °
15885L20C-0340 >k 34 6 123 83 72 36 °
1588SL20C-0350 =i 35 6 123 83 72 36 °
15885L20C-0360 > 3,6 6 136 96 84 36 °
15885SL20C-0370 > 3,7 6 136 96 84 36 °
15885L20C-0380 > 38 6 136 96 84 36 °
1588SL20C-0390 =i 39 6 136 96 84 36 °
15885L20C-0400 >k 4 6 136 96 84 36 °
15885L20C-0410 =t 4,1 6 148 108 96 36 °
15885L20C-0420 >k 4,2 6 148 108 96 36 °
1588SL20C-0430 =< 4,3 6 148 108 96 36 °
15885L20C-0440 >k 4,4 6 148 108 96 36 °
15885L20C-0450 =i 4,5 6 148 108 96 36 °
15885L20C-0460 > 4,6 6 158 118 106 36 °
1588SL20C-0470 =i 4,7 6 158 118 106 36 °
15885L20C-0480 >t 4.8 6 158 118 106 36 °
15885L20C-0490 =i 49 6 158 118 106 36 o
15885L20C-0500 >k 5 6 158 118 106 36 °
1588SL20C-0510 =i 51 6 168 128 116 36 °
15885L20C-0520 >k 52 6 168 128 116 36 °
15885L20C-0530 =t 53 6 168 128 116 36 °
15885L20C-0540 > 54 6 168 128 116 36 °
1588SL20C-0550 =i 55 6 168 128 116 36 °
15885L20C-0560 > 56 6 180 140 126 36 °
15885L20C-0570  :i 57 6 180 140 126 36 °
15885L20C-0580 >« 58 6 180 140 126 36 °
1588SL20C-0590 =i 59 6 180 140 126 36 °
15885L20C-0600 > 6 6 180 140 126 36 °
1588SL20C-0610 =i 6,1 8 192 150 132 36 °
15885L20C-0620 >« 6,2 8 192 150 132 36 o
1588SL20C-0630 =i 6,3 8 192 150 132 36 o
15885L20C-0640 > 6,4 8 192 150 132 36 o
15885L20C-0650 > 6,5 8 192 150 132 36 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

1588SL* v v v v
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

-5
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SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 20xD

15885L20C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

= — —
1 R T RS

Interne Kihlung

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, I L KDG303

15885L20C-0660 i 6,6 8 202 162 144 36 o
1588SL20C-0670 i 6,7 8 202 162 144 36 o
15885L20C-0680 > 6,8 8 202 162 144 36 °
1588SL20C-0690 =i 6,9 8 202 162 144 36 °
15885L20C-0700 =i 7 8 202 162 144 36 °
1588SL20C-0710 >t 71 8 213 173 155 36 o
15885L20C-0720 >k 72 8 213 173 155 36 °
1588SL20C-0730 =i 7.3 8 213 173 155 36 o
15885L20C-0740 =it 74 8 213 173 155 36 o
1588SL20C-0750 > 7,5 8 213 173 155 36 °
15885L20C-0760 > 7,6 8 223 183 165 36 o
1588SL20C-0770 =i 7,7 8 223 183 165 36 o
15885L20C-0780 =i 7.8 8 223 183 165 36 o
15885L20C-0790 =i 7,9 8 223 183 165 36 o
15885L20C-0800 > 8 8 223 183 165 36 °
1588SL20C-0810 =i 8,1 10 239 195 176 40 o
15885L20C-0820 i 8,2 10 239 195 176 40 o
15885L20C-0830 > 83 10 239 195 176 40 o
15885L20C-0840 > 84 10 239 195 176 40 o
1588SL20C-0850 = 8,5 10 239 195 176 40 °
15885L20C-0860 i 8,6 10 249 205 186 40 o
1588SL20C-0870  *i 8,7 10 249 205 186 40 o
15885L20C-0880 > 838 10 249 205 186 40 °
1588SL20C-0890 = 8,9 10 249 205 186 40 o
1588SL20C-0900 =i 9 10 249 205 186 40 °
1588SL20C-0910 =t 9,1 10 262 218 196 36 o
15885L20C-0920 >k 9,2 10 262 218 196 36 o
15885L20C-0930 =i 9,3 10 262 218 196 36 o
15885L20C-0940 =it 9,4 10 262 218 196 36 o
1588SL20C-0950 i 9,5 10 262 218 196 36 °
15885L20C-0960 > 9,6 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0970 =t 9,7 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0980 =i 9,8 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0990 >t 9,9 10 272 228 206 40 o
1588SL20C-1000 =i 10 10 272 228 206 40 ]
1588SL20C-1010 =< 10,1 12 292 242 220 45 o

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

SL/SP Serie

SL(K)-Bohrer 20xD

1588SL20C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

1" o, . = @@ 140" (S
Interne Kiihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, Iy L KDG303
15885L20C-1020 =i 10,2 12 292 242 220 45 o
1588SL20C-1030 =< 10,3 12 292 242 220 45 ¢}
15885L20C-1040 >k 10,4 12 292 242 220 45 o
1588SL20C-1050 =i 10,5 12 292 242 220 45 °
15885L20C-1060 i 10,6 12 300 250 228 45 ¢}
1588SL20C-1070 =i 10,7 12 300 250 228 45 o
15885L20C-1080 >k 10,8 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1090 =i 10,9 12 300 250 228 45 o
1588S5L20C-1100 =i 11 12 300 250 228 45 °
1588SL20C-1110 = 1,1 12 315 265 240 45 ¢}
15885L20C-1120 =k 11,2 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1130 =i 11,3 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1140 =i 11,4 12 315 265 240 45 ¢}
1588SL20C-1150 =i 11,5 12 315 265 240 45 °
15885L20C-1160 =< 11,6 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1170 =i 1,7 12 325 275 250 45 ¢}
15885L20C-1180 =i 11,8 12 325 275 250 45 ¢}
1588SL20C-1190 =t 11,9 12 325 275 250 45 o
15885L20C-1200 =k 12 12 325 275 250 45 °
1588SL20C-1250 =i 12,5 14 325 275 250 45 °
15885L20C-1300 =i 13 14 338 290 265 45 ¢}
1588SL20C-1350 =t 13,5 14 338 290 265 45 o
15885SL20C-1400 > 14 14 367 318 290 45 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* » v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs4



SL/SP Serie

VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 30xD

1588SL30C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

= — —
1 R T RS

Interne Kihlung

Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| d,m7) d, (h6) I | I, I L KDG303

1588SL30C-0300 i 3 6 140 100 92 36 °
1588SL30C-0310 =i 3,1 6 160 120 108 36 °
1588SL30C-0320 >k 32 6 160 120 108 36 °
1588SL30C-0330 =it 3,3 6 160 120 108 36 o
1588SL30C-0340 =i 3,4 6 160 120 108 36 °
1588SL30C-0350 >t 35 6 160 120 108 36 °
1588SL30C-0360 > 3,6 6 176 136 124 36 o
1588SL30C-0370 =i 3,7 6 176 136 124 36 o
1588SL30C-0380 =it 3,8 6 176 136 124 36 °
1588SL30C-0390 >t 39 6 176 136 124 36 °
1588SL30C-0400 > 4 6 176 136 124 36 °
1588SL30C-0410 =i 41 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0420 =i 4,2 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0430 =t 43 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0440 > 4,4 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0450 =i 4,5 6 192 152 140 36 °
1588SL30C-0460 =i 4,6 6 208 168 156 36 o
1588SL30C-0470 =i 47 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0480 > 4,8 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0490 =i 4,9 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0500 =i 5 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0510 =i 51 6 228 188 170 36 o
1588SL30C-0520 >k 5.2 6 228 188 170 36 °
1588SL30C-0530 =i 53 6 228 188 170 36 °
1588SL30C-0540 =it 54 6 228 188 170 36 o
1588SL30C-0550  :i 55 6 228 188 170 36 °
1588SL30C-0560 > 56 6 240 200 182 36 o
1588SL30C-0570 =i 57 6 240 200 182 36 o
1588SL30C-0580 =i 58 6 240 200 182 36 °
1588SL30C-0590 >t 5.9 6 240 200 182 36 o
1588SL30C-0600 > 6 6 240 200 182 36 °
1588SL30C-0610 > 6,1 8 260 220 202 36 °
1588SL30C-0620 i< 6,2 8 260 220 202 36 °
1588SL30C-0630 >t 6,3 8 260 220 202 36 °
1588SL30C-0640 > 6,4 8 260 220 202 36 o
1588SL30C-0650 > 6,5 8 260 220 202 36 °

e Ab Lager o AufAnfrage

Alle SLK Artikel auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

SL/SP Serie

SL(K)-Bohrer 30xD

1588SL30C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) erganzen

1" = i @@ | 140° (S
Interne Kiihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, Iy L KDG303
1588SL30C-0660 i 6,6 8 272 232 214 36 o
1588SL30C-0670 >t 6,7 8 272 232 214 36 o
1588SL30C-0680 > 6,8 8 272 232 214 36 °
1588SL30C-0690 =i 6,9 8 272 232 214 36 ¢}
1588SL30C-0700 i 7 8 272 232 214 36 °
1588SL30C-0710 =t 71 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0720 >k 7,2 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0730 =i 7.3 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0740 i 74 8 290 250 232 36 ¢}
1588SL30C-0750 =i 7,5 8 290 250 232 36 °
1588SL30C-0760 > 7,6 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0770 =i 7,7 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0780 i 7.8 8 305 265 246 36 °
1588SL30C-0790 =i 7,9 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0800 > 8 8 305 265 246 36 °
1588SL30C-0810 =i 8,1 10 330 285 265 40 °
1588SL30C-0820 i 8,2 10 330 285 265 40 ¢}
1588SL30C-0830 >t 83 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0840 >t 84 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0850 =t 8,5 10 330 285 265 40 °
1588SL30C-0860  °i 8,6 10 340 295 275 40 ¢}
1588SL30C-0870 >t 8,7 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0880 > 838 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0890 = 8,9 10 340 295 275 40 ¢}
1588SL30C-0900 =i 9 10 340 295 275 40 °
1588SL30C-0910 =t 9,1 10 360 315 292 40 o
1588SL30C-0920 >k 9,2 10 360 315 292 40 o
1588SL30C-0930 =i 93 10 360 315 292 40 o
1588SL30C-0940 i 9,4 10 360 315 292 40 ¢}
1588SL30C-0950 >t 9,5 10 360 315 292 40 o
1588SL30C-0960 > 9,6 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-0970 =i 9,7 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-0980 i 9,8 10 372 328 305 40 ¢}
1588SL30C-0990 >t 9,9 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-1000 >k 10 10 372 328 305 40 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
1588SL* » v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cs6



suspseie VHM-Bohrer

SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

15345P03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r emme—— .

Interne Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (h7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303

1534SP03C-0303 =it 3,03 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0313 =i 3,13 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0323 =k 3,23 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0333 =it 3,33 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0343 =it 3,43 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0353 =i 3,53 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0363 >t 3,63 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0373 =i 3,73 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0383 it 3,83 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0393 =i 3,93 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0403 =k 4,03 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0413 =i 4,13 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0423 =it 4,23 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0433 =t 4,33 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0443 =t 4,43 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0453 =i 4,53 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0463 =it 4,63 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0473 =t 4,73 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0483 >t 4,83 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0493 =i 4,93 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0503 =it 5,03 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0513 =i 513 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0523 =t 523 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0533 = 533 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0543 it 5,43 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0553 =i 5,53 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0563 > 5,63 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0573 =i 573 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0583 =it 5,83 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0593 =i 593 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0603 > 6,03 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0613 =i 6,13 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0623 =it 6,23 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0633 =i 6,33 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0643 =i 6,43 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0653 =i 6,53 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0663 it 6,63 8 79 34 24 36 °

e AbLager o AufAnfrage

Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer sispserie

SP-Bohrer 3xD

1534SP03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

- S

Interne Kiihlung

Allgemeine Bearbeitung

[150° IS

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d, (h7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303

1534SP03C-0673 i 6,73 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0683 =i 6,83 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0693 =i 6,93 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0703 =i 7,03 8 79 34 24 36 °
1534SP03C-0713 =it 713 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0723 =t 7,23 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0733 =k 7,33 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0743 =i 7,43 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0753 =it 7,53 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0763 =t 7,63 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0773 =k 7,73 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0783 = 7,83 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0793 it 7,93 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0803 =t 8,03 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0813 =k 8,13 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0823 =t 8,23 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0833 it 8,33 10 89 47 35 40 ¢}
1534SP03C-0843 =t 8,43 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0853 =i 8,53 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0863  °¢ 8,63 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0873 it 8,73 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0883 =i 8,83 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0893 =i 8,93 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0903 =t 9,03 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0913 =it 9,13 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0923 =t 9,23 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0933 =k 9,33 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0943 =t 9,43 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0953 =it 9,53 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0963 =i 9,63 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0973 =i 9,73 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0983 =i 9,83 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0993 i 9,93 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-1003 =t 10,03 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-1013 =i 10,13 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1023 =t 10,23 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1033 =it 10,33 12 102 55 40 45 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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suspseie VHM-Bohrer

SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

15345P03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

r emme—— .

Interne Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk d, (h?) d, (h6) I I, Iy Iy KDG303
1534SP03C-1043 =i 10,43 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1053 =i 10,53 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1063 =i 10,63 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1073 =i 10,73 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1083 = 10,83 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1093 =i 10,93 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1103 =k 11,03 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1113 =k 11,13 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1123 =k 11,23 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1133 =i 11,33 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1143 =t 11,43 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1153 =i 11,53 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1163 =i 11,63 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1173 =i 11,73 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1183 = 11,83 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1193 =i 11,93 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1203 = 12,03 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1213 =i 12,13 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1223 ¢ 12,23 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1233 = 12,33 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1243 =t 12,43 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1253 =k 12,53 14 107 60 43 45 °
1534SP03C-1263 =it 12,63 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1273 =i 12,73 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1283 = 12,83 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1293 =k 12,93 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1303 =it 13,03 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1353 =i 13,53 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1403 =i 14,03 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1453 =k 14,53 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1503 =i 15,03 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1553 =i 15,53 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1603 =i 16,03 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1653 =k 16,53 18 123 73 51 48 o
1534SP03C-1703 =i 17,03 18 123 73 51 48 o
1534SP03C-1753 =i 17,53 18 123 73 51 48 o
1534SP03C-1803 = 18,03 18 123 73 51 48 o

e AbLager o AufAnfrage
Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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Drehen

Frasen

VHM-Bohrer sispserie

SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

I3

Interne Kiihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b d, (h7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1534SP03C-1853 =i 18,53 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-1903 =i 19,03 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-1953 =k 19,53 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-2003 =i 20,03 20 131 79 55 50 o

e AbLager o Auf Anfrage
Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet

Bohren

O

Technische

Informationen

Index

Systemcode

C9o0

28

Bearbeitungshinweise

Ci165

Schnittdaten C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177



ST Serie

Spiralbohrer mit scharfer Schneide

B Fiir die Bearbeitung von zéhem Stahl,
nichtrostendem Stahl und schwerzerspanbaren
Werkstoffen.

B Durchmesserbereich 3,0-20,0 mm (3xD, 5xD)

Gerader Anschliff

Spanvergleich

kS

4

Span (Wettbewerber A) 1534ST03C-1000 Span (ZCC-CT)

Ca



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 3xD

1534ST03C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1534ST03C-0300 >k 3 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0310 =t 3,1 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0320 =k 32 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0325 = 3,25 6 62 20 14 36 o
1534ST03C-0330 k¢ 33 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0340 =t 34 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0350 =k 35 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0360 *t 3,6 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0370 k¢ 3,7 6 62 20 14 36 °
1534ST03C-0380 =t 38 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0390 =k 39 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0400 =t 4 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0410 =k 4,1 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0420 =t 4,2 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0430 =k 43 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0440 =t 4,4 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0450 >k 4,5 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0460 =t 4,6 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0465 > 4,65 6 66 24 17 36 o
1534ST03C-0470 =t 4,7 6 66 24 17 36 °
1534ST03C-0480 >« 4,8 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0490 =t 4,9 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0500 >k 5 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0510 =t 51 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0520 k¢ 52 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0530 =t 53 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0540 =k 54 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0550 =i 55 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0555 < 5,55 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0560 > 56 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0570 =k 57 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0580 :i 58 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0590 >k 59 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0600 =t 6 6 66 28 20 36 °
1534ST03C-0610 =i 6,1 8 79 34 24 36 )
1534ST03C-0620 =t 6,2 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0630 >k 6,3 8 79 34 24 36 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C92



ST Serie

VHM-Bohrer

ST-Bohrer 3xD

1534ST03C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Interne Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303
1534ST03C-0640 > 6,4 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0650 = 6,5 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0670 > 6,7 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0675 i 6,75 8 79 34 24 36 o
1534ST03C-0690 = 6,9 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0700 >k 7 8 79 34 24 36 °
1534ST03C-0710 =k 71 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0720 k¢ 7,2 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0730 =t 73 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0740 >k 74 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0750 =i 7,5 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0760 > 7,6 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0770 =t 7,7 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0780 >k 7,8 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0790 =t 79 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0800 > 8 8 79 41 29 36 °
1534ST03C-0810 =t 8,1 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0820 >t 82 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0830 : 8,3 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0840 >« 84 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0850 =i 8,5 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0860 > 8,6 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0870 =t 8,7 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0880 >« 88 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0890 =t 89 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0900 >k 9 10 89 47 35 40 o
1534ST03C-0910 =t 9,1 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0930 >k 9,3 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0940 =t 9,4 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0950 =i 9,5 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0960 =t 9,6 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0970 >k 9,7 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0980 >t 98 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-0990 >k 9,9 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-1000 =t 10 10 89 47 35 40 °
1534ST03C-1010 >k 10,1 12 102 55 40 45 °
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Co3

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 3xD

1534ST03C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1534ST03C-1025 =k 10,25 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1030 =t 10,3 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1040 =k 10,4 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1060 >k 10,6 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1070 =t 10,7 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1080 >k 10,8 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1090 =t 10,9 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1100 >k 1 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1110 =< 1,1 12 102 55 40 45 o
1534ST03C-1120 =k 11,2 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1130 =k 11,3 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1140 =k 11,4 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1150 =t 11,5 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1160 =k 11,6 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1170 =t 11,7 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1180  °k¢ 11,8 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1190 =t 11,9 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1200 =k 12 12 102 55 40 45 °
1534ST03C-1225 =k 12,25 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1230 =k 12,3 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1250 =t 12,5 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1270 =k 12,7 14 107 60 43 45 o
1534ST03C-1275 =k 12,75 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1280 k¢ 12,8 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1300 =t 13 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1310 =i 13,1 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1350 =k 13,5 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1380 >k 13,8 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1400 =t 14 14 107 60 43 45 °
1534ST03C-1425 = 14,25 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1430 =t 14,3 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1450 k¢ 14,5 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1475 =t 14,75 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1480 =< 14,8 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1500 =t 15 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1510 k¢ 15,1 16 115 65 45 48 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Co4



ST Serie

VHM-Bohrer

ST-Bohrer 3xD

1534ST03C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

Interne Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303
1534ST03C-1550 =k 15,5 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1580 =i 15,8 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1600 > 16 16 115 65 45 48 °
1534ST03C-1650 * 16,5 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1675 =k 16,75 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1680 =i 16,8 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1700 >k 17 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1750 =t 17,5 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1780 =k 17,8 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1800 =t 18 18 123 73 51 48 °
1534ST03C-1850 >k 18,5 20 131 79 55 50 °
1534ST03C-1880 =t 18,8 20 131 79 55 50 °
1534ST03C-1900 >k 19 20 131 79 55 50 °
1534ST03C-1950 =t 19,5 20 131 79 55 50 °
1534ST03C-1980 =k 19,8 20 131 79 55 50 °
1534ST03C-2000 =t 20 20 131 79 55 50 °
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cos

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 5xD

1536ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

s & $ ﬁm—|~ =
3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1536ST05C-0300 > 3 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0310 =t 3,1 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0320 =k 32 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 o
1536ST05C-0330 °< 33 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0340 =t 34 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0350 =< 35 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0360 * 3,6 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0370 >k 3,7 6 66 28 23 36 °
1536ST05C-0380 =i 38 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0390 =k 39 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0410 >k 4,1 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0420 =t 4,2 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0430 =k 43 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0440 =t 44 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0450 > 4,5 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0460 =< 4,6 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0465 > 4,65 6 74 36 29 36 o
1536ST05C-0470 =t 4,7 6 74 36 29 36 °
1536ST05C-0480 >« 4.8 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0490 =t 4,9 6 82 44 35 36 °
15365T05C-0500 =i 5 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0510 =i 51 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0520 >k 52 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0530 =t 53 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0540 >k 54 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0550 =< 55 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0555 > 5,55 6 82 44 35 36 o
1536ST05C-0560 > 56 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0570 >k 57 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0580 =i 58 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0590 >k 59 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0600 > 6 6 82 44 35 36 °
1536ST05C-0610 > 6,1 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0630 >« 6,3 8 91 53 43 36 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Co6



ST Serie

VHM-Bohrer

ST-Bohrer 5xD

1536ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

*h = e SP40° (PSRN
I3
l2 la
Interne Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303
1536ST05C-0640 > 6,4 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0650 > 6,5 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0660 > 6,6 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0670 >« 6,7 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0675 > 6,75 8 91 53 43 36 o
1536ST05C-0680 =i 6,8 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0690 > 6,9 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0700 =i 7 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0710 > 71 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0720 = 72 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0730 > 7,3 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0740 =t 74 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0750 > 7,5 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0760 = 7,6 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0770 > 7,7 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0780 =i 7,8 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0790 >k 79 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0800 > 8 8 91 53 43 36 °
1536ST05C-0810 > 8,1 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0820 > 8,2 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0830 >« 83 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0840 =i 84 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0850 > 8,5 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0860 * 8,6 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0870 >« 8,7 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0880 :i 838 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0890 > 8,9 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0900 °i 9 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0910 >k 9,1 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0920 =t 9,2 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0930 > 9,3 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0940 =t 9,4 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0950 >« 9,5 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0960 = 9,6 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0970 > 9,7 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0980 *i 9,8 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-0990 >« 9,9 10 103 61 49 40 °
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Co7

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 5xD

1536ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

s & $ ﬁm—|~ =
3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1536ST05C-1000 >k 10 10 103 61 49 40 °
1536ST05C-1010 =t 10,1 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1020 =k 10,2 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 o
1536ST05C-1030 >k 10,3 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1040 =t 10,4 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1050 >k 10,5 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1060 =< 10,6 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1070 >k 10,7 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1090 =k 10,9 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1100 =i 1 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1110 >k 11,1 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1120 =t 11,2 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1130 =k 11,3 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1140 =t 11,4 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1150 >k 11,5 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1160 =i 11,6 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1170 =k 11,7 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1180 =i 11,8 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1190  °i¢ 11,9 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1200 =t 12 12 118 71 56 45 °
1536ST05C-1220 =k 12,2 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1225 =k 12,25 14 124 77 60 45 o
1536ST05C-1230 >k 12,3 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1250 =i 12,5 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1270 =k 12,7 14 124 77 60 45 [
1536ST05C-1275 =k 12,75 14 124 77 60 45 o
1536ST05C-1280 > 12,8 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1300 =t 13 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1310 =& 13,1 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1350 =< 13,5 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1380 >k 13,8 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1400 =t 14 14 124 77 60 45 °
1536ST05C-1425 =k 14,25 16 133 83 63 48 o
1536ST05C-1430 =i 14,3 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1450 > 14,5 16 133 83 63 48 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cos



VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 5xD

1536ST05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- S140°( DN NG ===
“ T i I3 T
I2 la
Interne Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d, (m7) d, (h6) Iy I, I3 I KDG303
1536ST05C-1475 =it 14,75 16 133 83 63 48 o
1536ST05C-1480 =i 14,8 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1500 > 15 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1510 =i 15,1 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1550 i< 15,5 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1600 > 16 16 133 83 63 48 °
1536ST05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1675 i 16,75 18 143 93 71 48 o
1536ST05C-1680 =i 16,8 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1700 =< 17 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1780 =it 17,8 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1800 =i 18 18 143 93 71 48 °
1536ST05C-1850 =< 18,5 20 153 101 77 50 °
1536ST05C-1880 = 18,8 20 153 101 77 50 °
1536ST05C-1900 i< 19 20 153 101 77 50 °
1536ST05C-1950 =i 19,5 20 153 101 77 50 °
1536ST05C-1980 =< 19,8 20 153 101 77 50 o
1536ST05C-2000 > 20 20 153 101 77 50 o

e AbLager o AufAnfrage
& Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H
v v v

v Sehr geeignet

v Geeignet

Drehen

Frasen

Bohren

O

Systemcode C28

Bearbeitungshinweise

Ci165

Schnittdaten

C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177

C99

Technische
Informationen
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 5xD

1636ST05C @

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

& i $ ﬁmii;fré o
3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1636ST05C-0300 > 3 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0310 =t 3,1 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0320 =k 32 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0330 < 33 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0340 =t 34 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0350 =< 35 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0360 * 3,6 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0370  °k 3,7 6 66 28 23 36 o
1636ST05C-0380 =i 38 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0390 =k 39 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0410 >k 4,1 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0420 =t 4,2 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0430 =< 43 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0440 =t 44 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0450 > 4,5 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0460 = 4,6 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0465 > 4,65 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0470 =t 4,7 6 74 36 29 36 o
1636ST05C-0480 > 4.8 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0490 =t 4,9 6 82 44 35 36 o
16365T05C-0500 =i 5 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0510 =i 51 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0520 >k 52 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0530 =i 53 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0540 >k 54 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0550 =i 55 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0555 >« 5,55 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0560 > 56 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0570 >k 57 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0580 =i 58 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0590 >k 59 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0600 > 6 6 82 44 35 36 o
1636ST05C-0610 > 6,1 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0630 >« 6,3 8 91 53 43 36 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C100



ST Serie

VHM-Bohrer

ST-Bohrer 5xD

1636ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

*h = e S|140°( = Tiiﬁ SN )
72 la
Interne Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly [ I3 Iy KDG303
1636ST05C-0640 > 6,4 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0660 > 6,6 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0670 > 6,7 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0675 > 6,75 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0690 =i 6,9 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0700 > 7 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0710 =t 71 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0720 >k 7,2 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0730 = 73 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0740 > 74 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0750 =i 7,5 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0760 > 7,6 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0770 = 7,7 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0780 > 7,8 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0790  *i 79 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0800 >« 8 8 91 53 43 36 o
1636ST05C-0810 =i 8,1 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0820 > 8,2 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0830 * 8,3 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0840 >« 84 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0850 =i 8,5 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0860 > 8,6 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0880 >« 8,8 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0890 =i 89 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0900 > 9 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0910 =i 9,1 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0930 >« 9,3 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0940 =t 9,4 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0950 > 9,5 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0960 °i 9,6 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0970 >k 9,7 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0980 =i 98 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-0990 > 9,9 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-1000 =i 10 10 103 61 49 40 o
1636ST05C-1010 >k 10,1 12 118 71 56 45 o
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C101

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

ST Serie

ST-Bohrer 5xD

1636ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

& i $ ﬁmii;fré o
3|2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) ly I, I3 Iy KDG303
1636ST05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1030 =t 10,3 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1040 =k 10,4 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1060 > 10,6 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1070 =t 10,7 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1090 =i 10,9 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1100 > 11 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1110 =t 11,1 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1120 =k 11,2 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1130 =i 11,3 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1140 =k 11,4 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1150 =t 11,5 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1160 > 11,6 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1170 =t 11,7 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1180  °k 11,8 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1190 =t 11,9 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1200 >k 12 12 118 71 56 45 o
1636ST05C-1225 =k 12,25 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1230 ¢ 12,3 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1250 =t 12,5 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1270 =< 12,7 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1275 =i 12,75 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1280 >« 12,8 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1300 =t 13 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1310 =i 13,1 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1350 =< 13,5 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1380 >k 13,8 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1400 =t 14 14 124 77 60 45 o
1636ST05C-1425 =k 14,25 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1430 =< 14,3 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1450 > 14,5 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1475 =t 14,75 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1480 =t 14,8 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1500 =i 15 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1510 > 15,1 16 133 83 63 48 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C102



ST Serie

VHM-Bohrer

ST-Bohrer 5xD

1636ST05C @

Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

- Schaftausfuihrung: DIN 6535HB

- Kihlschmierstoffaustritt axial

‘h e SP40° (PSRN
I3
I2 la
Interne Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (m7) d, (h6) Iy I, I3 I KDG303
1636ST05C-1550 > 15,5 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1600 > 16 16 133 83 63 48 o
1636ST05C-1650 °i 16,5 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1675 =i 16,75 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1680 =i 16,8 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1700 > 17 18 143 93 71 48 °
1636ST05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1780 =i 17,8 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1800 =i 18 18 143 93 71 48 o
1636ST05C-1850 > 18,5 20 153 101 77 50 o
1636ST05C-1880 *i 18,8 20 153 101 77 50 o
1636ST05C-1900 >k 19 20 153 101 77 50 o
1636ST05C-1950 =i 19,5 20 153 101 77 50 o
1636ST05C-1980 > 19,8 20 153 101 77 50 o
1636ST05C-2000 *i 20 20 153 101 77 50 o
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C103

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



ST Serie

VHM-Bohrer
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C104



SH Serie

Spiralbohrer fiir harte Werkstoffe

B Speziell entwickelte Spangeometrie fiir
besonders hohe Stabilitat.

B Hochleistungsbeschichtung fiir langere
Standzeiten.

B Durchmesserbereich 3,0-16,0 mm (3xD) S-Anschliff

¥ SCSeri
: Spiralbohrer fiir Aluminiumlegierungen

B Gleicher Nenn- und Schaftdurchmesser.

B Durchmesserbereich 2,0-16,0 mm (3xD, 5xD)

Gerader Anschliff

PA Serie

Dreischneidenbohrer fiir
Aluminiumlegierungen

B Durch drei Schneiden sehr hohe Rundlauf-
genauigkeit und dadurch hohe Vorschiibe

maoglich. '
B Gleicher Nenn- und Schaftdurchmesser.
]

Durchmesserbereich 3,0-20,0 mm (3xD) Gerader Anschliff

C105



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

SH Serie

SH-Bohrer 3xD

1534SHO3 @

- Schaftausfihrung: DIN 6535HA

* :—m

Harte Werkstoffe

Externe Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d, (m7) d, (h6) s 53 I3 ly KDG303
1534SH03-0300 3 6 62 20 14 36 °
1534SH03-0330 33 6 62 20 14 36 °
1534SH03-0400 4 6 66 24 17 36 °
1534SH03-0420 4,2 6 66 24 17 36 °
1534SH03-0500 5 6 66 28 20 36 °
1534SH03-0600 6 6 66 28 20 36 °
1534SH03-0675 6,75 8 79 34 24 36 °
1534SH03-0700 7 8 79 34 24 36 °
1534SH03-0800 8 79 41 29 36 °
1534SH03-0850 8,5 10 89 47 35 40 °
1534SH03-0900 9 10 89 47 35 40 °
1534SH03-1000 10 10 89 47 35 40 °
1534SH03-1025 10,25 12 102 55 40 45 °
1534SH03-1050 10,5 12 102 55 40 45 °
1534SH03-1200 12 12 102 55 40 45 °
1534SH03-1250 12,5 14 107 60 43 45 °
1534SH03-1400 14 14 107 60 43 45 °
1534SH03-1450 14,5 16 115 65 45 48 o
1534SH03-1600 16 16 115 65 45 48 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C106



SC Serie

VHM-Bohrer

SC-Bohrer 3xD

11055C03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

NE-Metalle

Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d; (h8) d, (h7) Iy I, YK20F
11055C03-0200 2 2 38 12 °
1105SC03-0250 25 55 43 14 °
11055C03-0280 2,8 2,8 46 16 °
11055C03-0300 3 3 46 16 °
11055C03-0310 31 31 49 18 °
1105SC03-0320 3,2 3,2 49 18 °
11055C03-0330 33 3,3 49 18 °
11055C03-0340 34 3,4 52 20 °
11055C03-0350 3,5 35 52 20 °
11055C03-0360 3,6 3,6 52 20 °
11055C03-0370 3,7 3,7 52 20 o
11055C03-0380 3,8 3,8 55 22 °
11055C03-0390 3,9 3,9 55 22 °
11055C03-0400 4 4 55 22 °
11055C03-0410 4,1 4,1 55 22 °
11055C03-0420 4,2 4,2 55 22 °
11055C03-0430 43 4,3 58 24 °
1105SC03-0440 4,4 4,4 58 24 °
11055C03-0450 4,5 4,5 58 24 °
11055C03-0460 4,6 4,6 58 24 °
11055C03-0470 4,7 4,7 58 24 o
11055C03-0480 4,8 4,8 62 26 °
11055C03-0490 4,9 4,9 62 26 °
11055C03-0500 5 5 62 26 °
11055C03-0510 51 51 62 26 °
11055C03-0520 5.2 5.2 62 26 °
1105SC03-0530 53 53 62 26 °
11055C03-0540 54 54 66 28 °
11055C03-0550 5,5 5,5 66 28 °
11055C03-0560 5,6 5,6 66 28 °
11055C03-0570 57 57 66 28 °
1105SC03-0580 58 58 66 28 °
11055C03-0590 5.9 59 66 28 o
11055C03-0600 6 6 66 28 °
11055C03-0610 6,1 6,1 70 31 °
1105SC03-0620 6,2 6,2 70 31 °
11055C03-0630 6,3 6,3 70 31 °
11055C03-0640 6,4 6,4 70 31 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

Cio7

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

SC Serie

SC-Bohrer 3xD

NE-Metalle

11055C03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- T
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d; (h8) d, (h7) Iy I, YK20F
11055C03-0650 6,5 6,5 70 31 °
1105SC03-0660 6,6 6,6 70 31 °
11055C03-0670 6,7 6,7 70 31 °
11055C03-0680 6,8 6,8 74 34 °
11055C03-0690 6,9 6,9 74 34 o
11055C03-0700 7 7 74 34 °
11055C03-0710 7,1 71 74 34 °
11055C03-0720 7,2 7,2 74 34 o
11055C03-0730 73 73 74 34 o
1105SC03-0740 74 74 74 34 °
11055C03-0750 7,5 7,5 74 34 °
11055C03-0760 7,6 7,6 79 37 o
11055C03-0770 7,7 7,7 79 37 ¢}
11055C03-0780 7,8 7,8 79 37 °
11055C03-0790 79 79 79 37 °
11055C03-0800 8 8 79 37 °
11055C03-0810 8,1 8,1 79 37 °
11055C03-0820 82 82 79 37 °
11055C03-0830 8,3 8,3 79 37 o
11055C03-0840 84 84 79 37 °
11055C03-0850 8,5 8,5 79 37 °
11055C03-0860 8,6 8,6 84 40 °
11055C03-0870 8,7 8,7 84 40 °
11055C03-0880 838 838 84 40 o
11055C03-0890 8,9 8,9 84 40 o
11055C03-0900 9 9 84 40 °
11055C03-0910 9,1 9,1 84 40 °
11055C03-0920 9,2 9,2 84 40 °
11055C03-0930 9,3 9,3 84 40 °
11055C03-0940 9,4 9,4 84 40 o
11055C03-0950 9,5 9,5 84 40 °
1105SC03-0960 9,6 9,6 89 43 o
11055C03-0970 9,7 9,7 89 43 o
11055C03-0980 9,8 9,8 89 43 °
11055C03-0990 9,9 9,9 89 43 °
1105SC03-1000 10 10 89 43 °
11055C03-1010 10,1 10,1 89 43 °
11055C03-1020 10,2 10,2 89 43 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
-5
C1o8 M



SC Serie

VHM-Bohrer

SC-Bohrer 3xD

11055C03 @

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

[

NE-Metalle

Externe Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d; (h8) d, (h7) Iy I, YK20F
11055C03-1040 10,4 10,4 89 43 °
1105SC03-1050 10,5 10,5 89 43 °
11055C03-1070 10,7 10,7 95 47 o
11055C03-1080 10,8 10,8 95 47 o
11055C03-1100 " m 95 47 °
1105SC03-1150 11,5 11,5 95 47 °
11055C03-1200 12 12 102 51 °
1105SC03-1250 12,5 12,5 102 51 °
11055C03-1280 12,8 12,8 102 51 o
11055C03-1300 13 13 102 51 °
1105SC03-1310 13,1 131 102 51 o
11055C03-1350 13,5 13,5 107 54 o
1105SC03-1400 14 14 107 54 [
1105SC03-1430 14,3 14,3 111 56 o
1105SC03-1450 14,5 14,5 111 56 o
11055C03-1500 15 15 11 56 °
11055C03-1600 16 16 115 58 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C109

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Informationen

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

VHM-Bohrer

SC Serie

SC-Bohrer 5xD

1101SC05 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

NE-Metalle

* —rr T -
‘ *h-—b;!;:::iia_ann----ﬂ =
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d; (h8) d, (h7) Iy I, YK20F
11015C05-0200 2 2 49 24 °
1101SC05-0250 25 25 57 30 °
1101SC05-0280 2,8 2,8 61 33 °
1101SC05-0300 3 3 61 33 °
11015C05-0350 3,5 3,5 70 39 °
1101SC05-0380 3,8 3,8 75 43 °
1101SC05-0400 4 4 75 43 °
1101SC05-0420 4,2 4,2 75 43 °
11015SC05-0450 4,5 4,5 80 47 o
11015C05-0480 4,8 48 86 52 °
1101SC05-0500 5 5 86 52 °
1101SC05-0550 5.5 55 93 57 °
1101SC05-0580 58 58 93 57 °
1101SC05-0600 6 6 93 57 °
1101SC05-0650 6,5 6,5 101 63 °
1101SC05-0680 6,8 6,8 109 69 °
11015C05-0700 7 7 109 69 °
1101SC05-0750 7,5 75 109 69 °
1101SC05-0780 7,8 7.8 117 75 °
1101SC05-0800 8 8 117 75 °
1101SC05-0850 8,5 8,5 117 75 °
11015C05-0880 838 838 125 81 o
1101SC05-0900 9 9 125 81 °
1101SC05-0950 9,5 9,5 125 81 °
11015C05-0980 9,8 9,8 133 87 °
1101SC05-1000 10 10 133 87 °
1101SC05-1050 10,5 10,5 133 87 °
1101SC05-1080 10,8 10,8 142 94 o
1101SC05-1100 11 Ih 142 94 °
1101SC05-1150 11,5 11,5 142 94 o
1101SC05-1200 12 12 151 101 ¢}
1101SC05-1250 12,5 12,5 151 101 °
11015C05-1300 13 13 151 101 °
11015C05-1350 13,5 13,5 160 108 °
1101SC05-1400 14 14 160 108 ¢}
1101SC05-1450 14,5 14,5 169 114 °
1101SC05-1500 15 15 169 114 o
1101SC05-1550 15,5 15,5 178 120 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C110



scserie  VHM-Bohrer

SC-Bohrer 5xD NE-Metalle

1101SC05 @

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

it ———
F S — 4]
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d, (h8) d, (h7) Iy I, YK20F
11015C05-1600 16 16 178 120 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

-
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Frasen Drehen

Bohren

O
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VHM-Bohrer

PA Serie

PA-Bohrer 3xD

1165PA03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

NE-Metalle

d N — %6“50" R
I3
I2
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel £ d; (h7) d, (h7) Iy ‘ [ ’ 5 KDG303 YK30F
1165PA03-0300 3 3 46 16 12 ° °
1165PA03-0310 SAI 3,1 49 18 14 °
1165PA03-0320 3,2 3,2 49 18 14 ° °
1165PA03-0330 33 33 49 18 14 °
1165PA03-0340 3,4 34 52 20 15 ° °
1165PA03-0350 3,5 3,5 52 20 15 °
1165PA03-0360 3,6 3,6 52 20 15 ¢}
1165PA03-0370 3,7 3,7 52 20 15
1165PA03-0380 3,8 38 55 22 17 °
1165PA03-0390 39 39 55 22 17 °
1165PA03-0400 4 4 55 22 17 ° °
1165PA03-0410 4,1 4,1 55 22 17 ° °
1165PA03-0420 4,2 4,2 55 22 17 ° °
1165PA03-0430 43 43 58 24 18 ° °
1165PA03-0440 4,4 4,4 58 24 18 °
1165PA03-0450 4,5 4,5 58 24 18 ° °
1165PA03-0460 4,6 4,6 58 24 18 °
1165PA03-0470 4,7 4,7 58 24 18 ° °
1165PA03-0480 4,8 4,8 62 26 20 °
1165PA03-0490 49 49 62 26 20 °
1165PA03-0500 5 5 62 26 20 ° °
1165PA03-0510 51 51 62 26 20 ° °
1165PA03-0520 52 5.2 62 26 20 ° °
1165PA03-0530 53 53 62 26 20 °
1165PA03-0540 54 54 66 28 21 °
1165PA03-0550 55 55 66 28 21 ° °
1165PA03-0560 5,6 5,6 66 28 21 °
1165PA03-0570 57 57 66 28 21 °
1165PA03-0580 5.8 58 66 28 21 °
1165PA03-0590 59 59 66 28 21 °
1165PA03-0600 6 6 66 28 21 ° °
1165PA03-0610 6,1 6,1 70 31 23 °
1165PA03-0620 6,2 6,2 70 31 23 °
1165PA03-0630 6,3 6,3 70 31 23 o
1165PA03-0640 6,4 6,4 70 31 23 ° °
1165PA03-0650 6,5 6,5 70 31 23 ° °
1165PA03-0660 6,6 6,6 70 31 23 ° °
1165PA03-0670 6,7 6,7 70 31 23 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
e
C112 . et



VHM-Bohrer

PA Serie

PA-Bohrer 3xD NE-Metalle

1165PA03 @

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

d N — %em R —
13
l2
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d, (h7) d, (h7) Iy ‘ [ ‘ I3 KDG303 YK30F

1165PA03-0680 6,8 6,8 74 34 25 ° °
1165PA03-0690 6,9 6,9 74 34 25 °
1165PA03-0700 7 7 74 34 25 ° °
1165PA03-0710 71 7,1 74 34 25 °
1165PA03-0720 7.2 7,2 74 34 25 o
1165PA03-0730 7,3 73 74 34 25 °
1165PA03-0740 74 74 74 34 25 °
1165PA03-0750 7,5 7,5 74 34 25 °
1165PA03-0760 7,6 7,6 79 37 27 °
1165PA03-0770 7 Vi 79 37 27 o
1165PA03-0780 7,8 78 79 37 27 °
1165PA03-0790 7,9 7.9 79 37 27 °
1165PA03-0800 8 8 79 37 27 ° °
1165PA03-0810 8,1 8,1 79 37 27 °
1165PA03-0820 8.2 8.2 79 37 27 °
1165PA03-0830 83 83 79 37 27 o
1165PA03-0840 8,4 8,4 79 37 27 o
1165PA03-0850 8,5 8,5 79 37 27 ° °
1165PA03-0860 8,6 8,6 84 40 29 °
1165PA03-0870 8,7 8,7 84 40 29 o
1165PA03-0880 838 838 84 40 29 o
1165PA03-0890 89 8,9 84 40 29 o
1165PA03-0900 9 9 84 40 29 ° °
1165PA03-0910 9,1 9,1 84 40 29 o
1165PA03-0920 9,2 9,2 84 40 29 o
1165PA03-0930 93 93 84 40 29 o
1165PA03-0940 9,4 9,4 84 40 29 o
1165PA03-0950 9,5 9,5 84 40 29 °
1165PA03-0960 9,6 9,6 89 43 31 o
1165PA03-0970 9,7 9,7 89 43 31 o
1165PA03-0980 9,8 9,8 89 43 31 °
1165PA03-0990 9,9 919 89 43 31 °
1165PA03-1000 10 10 89 43 31 ° °
1165PA03-1010 10,1 10,1 89 43 31 o
1165PA03-1020 10,2 10,2 89 43 31 °
1165PA03-1030 10,3 10,3 89 43 31 °
1165PA03-1050 10,5 10,5 89 43 31 °
1165PA03-1100 11 11 95 47 33 ° °

e Ab Lager o AufAnfrage

% Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

PA Serie

PA-Bohrer 3xD

1165PA03 @

Drehen

NE-Metalle

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

o -l’iﬁ?-ﬂg:_ %Elﬁoo S < g
I3
I2
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % d; (h7) d, (h7) Iy [ ’ 5 KDG303 YK30F
1165PA03-1120 11,2 11,2 95 47 33 o
1165PA03-1150 11,5 11, 95 47 33 o
1165PA03-1180 11,8 11,8 95 47 33 ¢}
1165PA03-1200 12 12 102 51 35 °
é 1165PA03-1210 12,1 12,1 102 51 35 o
E 1165PA03-1250 125 12,5 102 51 35 ° o
1165PA03-1300 13 13 102 51 35 °
1165PA03-1350 13,5 13,5 107 54 37 o
1165PA03-1400 14 14 107 54 37 o
1165PA03-1450 14,5 14,5 111 56 38 ¢}
1165PA03-1500 15 15 111 56 38 e}
C 1165PA03-1550 15,5 15,5 115 58 38 o
1165PA03-1600 16 16 115 58 38 o
1165PA03-1650 16,5 16,5 119 60 39 o
1165PA03-1700 17 17 119 60 39 ¢}
1165PA03-1750 17,5 17,5 123 62 40 o
5 1165PA03-1800 18 18 123 62 40 o o
< 1165PA03-1850 18,5 18,5 127 64 41 o
noa 1165PA03-1900 19 19 127 64 41 ¢}
1165PA03-1950 19,5 19,5 131 66 42 o
1165PA03-2000 20 20 131 66 42 o o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
] GCJ v v Geeignet
S5
25
£
o)
©
=
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177

C114



PC Serie

Bohrer mit geraden Nuten fiir Gusseisen

B Hohe Genauigkeit (Bohrungsqualitat bis H7) M
und gute Oberflaichenqualitat auf der gesamten \i‘ !
Bohrungsldnge.

d . . :}
B Durchmesserbereich 4,0-20,0 mm (5xD, 15xD) " l

Gerader Anschliff

SC Serie

NC-Anbohrer fiir Stahl, nichtrostenden Stahl,
Gusseisen und NE-Metalle

B Zum Zentrieren und Fasen.
B Mit 90° und 120° Spitzenwinkel.

B Durchmesserbereich 5,0-20,0 mm

C11s
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VHM-Bohrer rcserie

PC-Bohrer 5xD Gusseisen

1576PC05/1576PC05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

> 4 = %% sl — T
N ———— — B ‘
I2 la
Externe Kuhlung It
& ’ 3 . lb S 120° — -—%5
S — o B ‘ ] [
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel | dmn | dhe | I | I, | I, L YK20F

1576PC05-0400 4 6 74 36 29 36 o
1576PC05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 °
1576PC05-0420 4,2 6 74 36 29 36 ¢}
1576PC05C-0420 =i 4,2 6 74 36 29 36 °
1576PC05-0500 5 6 82 44 35 36 ¢}
1576PC05C-0500 > 5 6 82 44 35 36 °
1576PC05-0600 6 6 82 44 35 36 ¢}
1576PC05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1576PC05-0675 6,75 8 91 53 43 36 ¢}
1576PC05C-0675 =i 6,75 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0700 7 8 91 53 43 36 ¢}
1576PC05C-0700 =i 7 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0800 8 8 91 53 43 36 o
1576PC05C-0800 =i 8 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0850 8,5 10 103 61 49 40 ¢}
1576PC05C-0850 °i 8,5 10 103 61 49 40 )
1576PC05-0900 9 10 103 61 49 40 o
1576PC05C-0900 =i 9 10 103 61 49 40 °
1576PC05-1000 10 10 103 61 49 40 o
1576PC05C-1000 =i 10 10 103 61 49 40 °
1576PC05-1025 10,25 12 118 71 56 45 o
1576PC05C-1025 =i 10,25 12 118 71 56 45 °
1576PC05-1100 11 12 118 71 56 45 ¢}
1576PC05C-1100 =i 1" 12 118 71 56 45 )
1576PC05-1200 12 12 118 71 56 45 ¢}
1576PC05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 °
1576PC05-1300 13 14 124 77 60 45 ¢}
1576PC05C-1300 =i 13 14 124 77 60 45 ()
1576PC05-1400 14 14 124 77 60 45 ¢}
1576PC05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °
1576PC05-1500 15 16 133 83 63 48 ¢}
1576PC05C-1500 >i< 15 16 133 83 63 48 o
1576PC05-1550 15,5 16 133 83 63 48 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
v

Systemcode C28

C1ie6

v Sehr geeignet
v Geeignet

Bearbeitungshinweise C165

Schnittdaten C122

Sonderwerkzeugbestellung

c177



rcserie  VHM-Bohrer

PC-Bohrer 5xD Gusseisen

1576PC05/1576PC05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

ofieo] —1 [

Ed ,“__—-“

Externe Kuhlung

<+
— S —1— s

L —— — 5 ‘
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w| dmy) d; (h6) ] | L | I | L YK20F
1576PC0O5C-1550 =< 15,5 16 133 83 63 48 o
1576PC05-1600 16 16 133 83 63 48 o
1576PC05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 o
1576PC05-1700 17 18 143 93 71 48 o
1576PC05C-1700 =< 17 18 143 93 71 48 o
1576PC05-1750 17,5 18 143 93 71 48 o
1576PC05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 o
1576PC05-1800 18 18 143 93 71 48 o
1576PC05C-1800 > 18 18 143 93 71 48 °
1576PC05-1950 19,5 20 153 101 77 50 o
1576PC05C-1950 =i 19,5 20 153 101 77 50 o
1576PC05-2000 20 20 153 101 77 50 o
1576PC05C-2000 > 20 20 153 101 77 50 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
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VHM-Bohrer

PC Serie

PC-Bohrer 15xD

1579PC15C @

Gusseisen

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

.i+- I.__-: - - ﬁllg El 1200( | \ ‘I - = T%
o J 3
I2 ‘ la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel “| dym7) d, (h6) I | I, | Iy L YK20F
1579PC15C-0500 > 5 6 145 105 96 36 o
1579PC15C-0600 >t 6 6 145 105 96 36 o
1579PC15C-0800 >k 8 8 180 137 127 36 o
1579PC15C-0900 =t 9 10 217 170 158 40 o
1579PC15C-1000 >k 10 10 217 170 158 40 ¢}
1579PC15C-1100 = 11 12 258 205 190 45 o
1579PC15C-1200 =k 12 12 258 205 190 45 o
1579PC15C-1400 =t 14 14 290 236 219 45 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
e
C118 G



NC-Anbohrer — SC Serie

VHM-Bohrer

SC-Bohrer - NC-Anbohrer 90°

)
11435C90 *‘

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

Allgemeine Bearbeitung

I —~ _—_ — 5
Externe Kuhlung I
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x d, (h6) d, (h6) Iy I, KDG303 YK30F
11435C90-0500 5 5 62 10 ° o
1143SC90-0600 6 6 66 15 ° o
1143SC90-0800 8 8 79 17 ° o
1143SC90-1000 10 10 89 20 ° o
1143SC90-1200 12 12 102 25 ° o
1143SC90-1400 14 14 107 30 ° o
1143SC90-1600 16 16 115 35 ° o
11435C90-2000 20 20 131 40 ° o
e AbLager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
-5

C119
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VH M'BOhrer NC-Anbohrer - SC Serie

SC-Bohrer - NC-Anbohrer 120°  Allgemeine Bearbeitung

y
11435C120 *‘

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

c
[}
<
2
&= . o A==
I2
Externe Kuhlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel A d, (h6) d, (h6) ly ‘ [ KDG303 YK30F
11435C120-0500 5 5 62 10 ° o
1143SC120-0600 6 6 66 15 ° o
1143SC120-0800 8 8 79 17 ° o
11435C120-1000 10 10 89 20 ° o
§ 11435C120-1200 12 12 102 25 ° o
E 1143SC120-1400 14 14 107 30 ° o
1143SC120-1600 16 16 115 35 ° o
11435C120-2000 20 20 131 42 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
g
<
(@}
[a]
S
v
c
5 o
2}
c @©
< E
TRS)
=
x
[
©
=
Systemcode C28 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C122 Sonderwerkzeugbestellung c177
e
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NC-Anbohrer - SC Serie VH M'BOhrer
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VH M'BOh Fer schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Bohrer
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Schnittdatenempfehlungen

VHM-Bohrer

Vorschub fiir VHM-Bohrer |
Worschub fmm]

@z @3 B4 @5 a6 a7 ] a9 210 | 8N 212 | @13 | @4 | 5 @s | 7 | @18 | @19 | 220
00z | 003 | 004 | 004 | 005 | 005 | 0oe | a0e | 00s | 007 | 007 | 0os | 008 | 0os (009 [ oo | 0es [ ado [ 0t0
002 | 003 004 | 005 | 008 | 006 | Q08 | 00F | 007 | 008 | 009 | QOF | 009 | QIO | Q10 | D0 | Q11 | 11 | 01
002 | opa | ops | ooe | aos | 007 | ao7 | acs | oos | 009 | oao | oo | o1 |an | enz | oz | oz | a3 | o003
003 | 004 | oS | 006 | 007 | QOB | 009 | Q0% | 000 | 001 [+ R 012 | 02 | 013 | 13 | 004 o4 | 215 | 0I5
603 | 005 | 008 | 007 | 008 | 009 | @10 | ea1 | ant | edz | o12 | ane | ona | oas | oas | 018 | ot | 017 | 007
004 | 006 | 007 | 002 |00 | 001 | Q11 | &2 | 603 | G014 | 015 | 08 | 047 | 0a7 | 08 | 018 | Q1% | 019 | 020
004 L 006 L L lon i3 ummmmaﬂm@mmmmm
005 | &OF | O30 | 000 | O3 | 004 | 0I5 | 06 | 07 | 008 020 | D21 0,22 | 623 | 023 | 024 | 025 | 006 [ 026
TG08 | 008 | GAT | 013 | 1% | 036 | 017 | 18 | 630 | 02T | 0% | 03F | 05 | 036 | 0F | OF | 0 | 0 |
007 | 00 | 0% | 045 | 0A7 | 09 | 020 | 421 023 024 | 026 | D27 | 029 | O30 | 031 032 033 | 034 035
007 | 011 | 015 | 017 | 020 |01 | 023 | 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | om0
wos | 003 057 | 020 | 023 | 025 025 | 028 | 030 | D32 | 035 036 | 033 | 040 | 041 042 044 | 045 | 044
010 | 015 | 020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 0a6 | 047 | 049 | 050 | 052 | 083

Qo6 | 011 (007 | 023 | 026 | 030 ( 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | D4B | 050 | 053 | 054 | 056 | O58 | Q59 | 081

007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 061 | 062 | 064 | 066 | 068 | 070

1.Wabhlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltniss.

3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.

4. Ermitteln Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5.Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhaltnis aus.

Ci123
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VHM-Bohrer

Schnittdatenempfehlungen

VHM-Bohrer
° Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
=3 SU Series SU-Drill SU Step Drill
Brinell- | 2 3-5xD 8xD 3xD
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefilige/Warmebehandlung HirteHB | S
arte 2 KDG 303 KDG 303 KDG 303
a
e Kihlmittelzufuhr
N
Innen | AuBen |f-Gruppe| Innen | AuBen |f-Gruppe| Innen | AuBen [f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 150 135 8 135 125 7 150 135 8
ca. 0,45 % C gegliiht 190 2 130 120 8 120 110 7 130 120 8
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C verglitet 250 3 120 110 6 110 100 5 120 110 6
ca.0,75% C gegliht 270 4 110 100 6 100 90 5 110 100 6
ca.0,75% C verglitet 300 5 100 90 6 90 85 5 100 90 6
gegliiht 180 6 130 120 8 120 110 7 130 120 8
verglitet 275 7 110 100 6 100 920 5 110 100 6
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 100 90 6 90 85 5 100 90 6
verglitet 350 9 90 85 6 85 80 5 920 85 6
Hochlegierter Stahl und hoch- geglitht 200 10 [ 120 | 110 8 110 | 100 7 120 | 110 8
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 100 90 6 90 85 5 100 90 6
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 80 75 5 75 70 5} 80 75 5
martensitisch verglitet 240 13 55 50 5 50 45 5 55 50 5
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 55 5 55 50 5 60 55 5
austenitisch-ferritisch 230 15 50 45 5 45 45 5 50 45 5
perlitisch/ferritisch 180 16 135 125 8 125 115 7 135 125 8
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 110 100 8 100 90 7 110 100 8
ferritisch 160 18 120 110 8 110 100 7 120 110 8
Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 80 75 8 75 70 7 80 75 8
ferritisch 130 20 130 120 8 120 110 7 130 120 8
Temperguss
perlitisch 230 21 80 75 8 75 70 7 80 75 8
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-GuBlegierungen < 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @ @y % 8
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
gehédrtet und angelassen | 55HRC | 37
Gehérteter Stahl
gehartet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen | 55 HRC | 40
Thermoplaste 41
Duroplaaste 42
Nichtmetallische Werkstoffe Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Kohlefaserverstarkter Kunststoff GFK 44
Graphit 45
Holz 46

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C126.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22..

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Bohrer

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

SL-Drill SL-Drill SP-Drill ST-Drill SH-Drill SC-Drill PA-Drill PC-Drill PC-Drill SC-Drill
12-15xD 20-30xD 3xD 3-5xD 3xD 3-5xD 3xD 3-5xD 15xD centering drill
KDG 303 KDG 303 KDG 303 KDG 303 KDG 303 YK20F YK 30F YK20F YK20F KDG 303
Innen |f-Gruppe| Innen (f-Gruppe| Innen [f-Gruppe| Innen [f-Gruppe| AuBen |f-Gruppe| AuBen |f-Gruppe| AuBen |f-Gruppe| AuBen [f-Gruppe| Innen (f-Gruppe| AuBen [f-Gruppe|
130 7 95 7 165 8 150 8 135 8
110 7 80 7 145 8 130 8 120 8
100 5 70 5 135 6 120 6 110 6
85 5 60 5 125 6 110 6 100 6
75 5 55 5 110 6 100 6 90 6
110 7 80 7 145 8 130 8 120 8
85 5 60 5 125 6 110 6 100 6
75 5 55 5 110 6 100 6 90 6
65 5 50 5 100 6 90 6 85 6
100 7 70 7 135 8 120 8 110 8
75 5 55 5 110 6 100 6 90 6
60 4 55 4 90 5 80 5 75 5
35 4 30 4 65 5 55 5 50 5
40 4 35 4 70 5 60 5 55 5
35 4 35 4 55 5 50 5 45 5
125 7 90 7 150 8 120 8 100 7 120 8
100 7 70 7 125 8 100 8 80 7 100 8
110 7 80 7 135 8 100 8 80 7 100 8
70 7 50 7 90 8 80 8 65 7 80 8
120 7 85 7 145 8 120 8 100 7 120 8
70 7 50 7 90 8 90 8 75 7 90 8
150 8 105 8 170 8 180 9 180 9 180 9
150 8 105 8 170 8 180 9 180 9 180 9
150 8 105 8 170 8 130 9 130 9 130 9
150 8 105 8 170 8 130 9 130 9 130 9
150 8 105 8 170 8 120 9 120 9 120 9
150 8 105 8 170 8 130 9 130 9 130 9
150 8 105 8 170 8 130 9 130 9 130 9
150 8 105 8 170 8 130 9 130 9 130 9
30 4 20 4 30 5 30 5
35 4 25 4 35 5 35 5
35 4 25 4 35 5 35 5
15 4 10 4 15 5 15 5
15 4 10 4 15 5 15 5
30 4 20 4 30 5 30 5
30 4 20 4 30 5 30 5
25 2
20 1
50 3
25 2
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VHM-Bohrer

Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung
VHM-Bohrer
Vorschub [mm]
f-Gruppe

@ | @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
1 001 | 002 | 003 | 004 | 004 | 005 | 005 | 006 | 0,06 | 006 | 007 | 007 | 0,08 | 008 | 009 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,10
2 001 | 0,02 | 003 | 004 | 005 | 0,06 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 008 | 009 | 0,09 | 009 | 0,0 | 0,10 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,11
3 0,01 | 002 | 0,04 | 005 | 006 | 006 | 007 | 007 | 008 | 0,09 | 009 | 0,0 | 0,10 | 0,11 | 011 | 012 | 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13
4 0,02 0,03 0,04 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,15
5 0,02 | 003 | 005 | 006 | 007 | 009 | 0,09 | 0,0 | 011 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 004 | 006 | 007 | 009 | 0,10 | 0,11 | 011 | 012 | 0,13 | 0,14 | 0,5 | 0,16 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 009 | 010 | 0,11 | 0,12 | 013 | 014 | 0,15 | 0,16 | 0,7 | 0,18 | 0,19 | 020 | 0,20 | 021 | 022 | 0,22 | 023
8 0,03 0,05 0,07 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,20 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,25 0,26 0,26
9 0,03 | 006 | 0,08 | 011 | 013 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 020 | 021 | 023 | 024 | 025 | 026 | 027 | 028 | 029 | 029 | 030
10 004 | 007 | 0,70 | 013 | 015 | 0,17 | 0,79 | 020 | 021 | 023 | 024 | 026 | 027 | 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 034 | 035
1 004 | 007 | 011 | 015 | 017 | 020 | 021 | 023 | 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 0,09 0,13 0,17 0,20 0,23 0,25 0,26 0,28 0,30 0,32 0,35 0,36 0,38 0,40 041 0,42 0,44 0,45 0,46
13 005 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 053
14 006 | 0,11 | 017 | 023 | 026 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 050 | 0,53 | 0,54 | 056 | 0,58 | 0,59 | 0,61
15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 061 | 062 | 064 | 066 | 068 | 070

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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VH M'Rei bah Ien Produktiibersicht

Anwendung
Produkte VHM-Reibahlen (%] M Ausfithrung Seite
i
3101H7 ﬁ 4-20 v | v Rechts gedrallt C131
3102H7 m 4-20 v | v Gerade genutet C132
3112H7 R ) Gerade gemutet it e o1
rem Loch
3103H7 = v |v Links gedrall C134

v Sehr geeignet

C128

v Geeignet




sortenibersicht  VHM-Reibahlen

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung

KRG102 PVD beschichtete P10-P20/K10-K20 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung

YK10F Unbeschichtetes K10/N10 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
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VHM-Reibahlen

Systemcode - VHM-Reibahlen

1

H7 - 0850

1 2 3 4 5 6
Ausfiihrung Schaftausfiihrung Kihlmittelzufuhr
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
3 Reibahle 1 Zylinderschaft 0 AuBen
2 Zylinderschaft DIN10 1 Innen
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA
9 Morsekegelschaft
1 2 3
Spannut Toleranzklasse Durchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
1 Rechtsdrall Die Toleranzklasse der 0850 8,5
2 Gerade genutet H7 geriebenen Bohrung entspricht H7
. (GB/T1800-1804)
Linksdrall
4 5 6

Bearbeitungsverfahren

C130




vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, rechts gedrallte Spannut  Gusseisen, NE-Metalle

D
8/

3101H7

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

_ ==

| A
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 d, | d, (h6) | I | I Zshne YK10F
3101H7-0400 4 3,55 56 20 4 °
3101H7-0450 4,5 4 63 22 6 o
3101H7-0500 5 4 63 22 6 °
3101H7-0550 55 5 63 22 6 o
3101H7-0600 6 5 63 22 6 °
3101H7-0650 6,5 5 63 22 6 o
3101H7-0700 7 6,3 71 25 6 °
3101H7-0750 7.5 6,3 71 25 6 o
3101H7-0800 8 6,3 71 25 6 °
3101H7-0850 8,5 8 71 25 6 o
3101H7-0900 9 8 71 25 6 o
3101H7-0950 9,5 8 71 25 6 )
3101H7-1000 10 8 71 25 6 °
3101H7-1050 10,5 8 71 25 6 o
3101H7-1100 11 10 80 28 6 o
3101H7-1150 11,5 10 80 28 6 )
3101H7-1200 12 10 80 28 6 °
3101H7-1250 12,5 10 80 28 6 o
3101H7-1300 13 10 80 28 6 o
3101H7-1350 13,5 12,5 90 32 6 )
3101H7-1400 14 12,5 90 32 6 o
3101H7-1450 14,5 12,5 20 32 6 )
3101H7-1500 15 12,5 90 32 6 o
3101H7-1550 15,5 12,5 90 32 6 )
3101H7-1600 16 12,5 90 32 6 °
3101H7-1700 17 12,5 920 32 6 o
3101H7-1800 18 16 100 36 6 o
3101H7-1900 19 16 100 36 6 o
3101H7-2000 20 16 100 36 6 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode C130 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C136 Sonderwerkzeugbestellung C180
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VHM-Reibahlen vim-reibanien

Reibahle, gerade genutete Spannut

3102H7

D

P

=,

AN

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

Gusseisen, NE-Metalle

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel ® d, d, (h6) Iy 5 Zshne YK10F
3102H7-0400 4 3,55 56 20 4 o
3102H7-0450 4,5 4 63 22 6 o
3102H7-0500 5 4 63 22 6 °
3102H7-0550 55 5 63 22 6 o
3102H7-0600 6 5 63 22 6 )
3102H7-0650 6,5 5 63 22 6 o
3102H7-0700 7 6,3 71 25 6 o
3102H7-0750 7.5 6,3 71 25 6 o
3102H7-0800 8 6,3 71 25 6 o
3102H7-0850 8,5 8 71 25 6 o
3102H7-0900 9 8 71 25 6 o
3102H7-0950 9,5 8 71 25 6 o
3102H7-1000 10 8 71 25 6 °
3102H7-1050 10,5 8 71 25 6 o
3102H7-1100 11 10 80 28 6 °
3102H7-1150 11,5 10 80 28 6 o
3102H7-1200 12 10 80 28 6 o
3102H7-1250 12,5 10 80 28 6 o
3102H7-1300 13 10 80 28 6 o
3102H7-1350 13,5 12,5 90 32 6 o
3102H7-1400 14 12,5 90 32 6 o
3102H7-1450 14,5 12,5 920 32 6 o
3102H7-1500 15 12,5 920 32 6 o
3102H7-1550 15,5 12,5 90 32 6 o
3102H7-1600 16 12,5 90 32 6 o
3102H7-1700 17 12,5 920 32 6 o
3102H7-1800 18 16 100 36 6 o
3102H7-1900 19 16 100 36 6 o
3102H7-2000 20 16 100 36 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode C130 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C136 Sonderwerkzeugbestellung C180

C132



VHM-Reibahlen

VHM-Reibahlen

Reibahle, gerade genutete Spannut

NG
v

3112H7

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Kiihlschmierstoffaustritt axial

Stahl, Gusseisen

]
e N e—c—
l> It ls DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % d, Ao | dmn | I, | l I Zihne  |KRG102
3112H7-0400 x 4 4 0,6 70 28 20 6 °
3112H7-0500 X 5 5 1 70 28 22 6 °
3112H7-0600 ® 6 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0700 ® 7 8 13 110 42 25 6 °
3112H7-0800 X 8 8 1,3 110 42 25 6 °
3112H7-0900 x 9 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-1000 x 10 10 2 110 38 25 6 °
3112H7-1100 ® 11 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1200 x 12 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1300 x 13 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1400 x 14 14 2 110 38 32 6 °
3112H7-1500 ® 15 16 2 110 38 32 6 °
3112H7-1600 x 16 16 2 150 52 32 6 °
3112H7-1800 X 18 18 3 150 52 36 6 °
3112H7-2000 x 20 20 3 150 50 36 6 °
e AbLager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v Geeignet
Systemcode C130 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C136 Sonderwerkzeugbestellung C180

*
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VHM-Reibahlen vim-reibanien

Reibahle, links gedrallte Spannut

3103H7

D

P

=,

AN

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

Gusseisen, NE-Metalle

—— o~ T T _ -
.-1‘ 81 % S
L -
! 1 ST~
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 d, d, (h6) | I | I, Zshne YK10F
3103H7-0400 4 3,55 56 20 4 °
3103H7-0450 4,5 4 63 22 6 o
3103H7-0500 5 4 63 22 6 °
3103H7-0550 55 5 63 22 6 o
3103H7-0600 6 5 63 22 6 )
3103H7-0650 6,5 5 63 22 6 o
3103H7-0700 7 6,3 71 25 6 o
3103H7-0750 7.5 6,3 71 25 6 o
3103H7-0800 8 6,3 71 25 6 °
3103H7-0850 8,5 8 71 25 6 o
3103H7-0900 9 8 71 25 6 o
3103H7-0950 9,5 8 71 25 6 o
3103H7-1000 10 8 71 25 6 °
3103H7-1050 10,5 8 71 25 6 o
3103H7-1100 1 10 80 28 6 o
3103H7-1150 11,5 10 80 28 6 o
3103H7-1200 12 10 80 28 6 o
3103H7-1250 12,5 10 80 28 6 o
3103H7-1300 13 10 80 28 6 o
3103H7-1350 13,5 12,5 90 32 6 o
3103H7-1400 14 12,5 90 32 6 o
3103H7-1450 14,5 12,5 920 32 6 o
3103H7-1500 15 12,5 90 32 6 o
3103H7-1550 15,5 12,5 90 32 6 o
3103H7-1600 16 12,5 90 32 6 o
3103H7-1700 17 12,5 920 32 6 o
3103H7-1800 18 16 100 36 6 o
3103H7-1900 19 16 100 36 6 o
3103H7-2000 20 16 100 36 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode C130 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C136 Sonderwerkzeugbestellung

C134



vim-reibahlen  VHM-Reibahlen
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VH M'Rei ba h Ien Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Reibahlen

VHM-Reibahlen
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Schnittdatenempfehlungen VH M'Rei ba h Ien

Vorschubempfehlung

VHM-Reibahlen

Vorschals [mm]
(o2 o3 | o4 os | os | o7 | es | 09 [ w0 | en || on| 0w e o
00t | aou | 0os | oos | ass | oos [ aos | oo | o7 | acs | ace | oo | ase
04 | 005 | 006 | 008 | 006 | 007 | 007 | 008 | 009 | O0% | 009 | 000 | 010
m|mﬁ|m|w|m?|m|w|m ato [ 016 | an | o1 | anz

@17 | ee | @19 | @20
00 | 1] | o0 | o0
o | 611 | 011 | o

o1z | an2 | a1z | o3
ﬂu 014 1% aqe

“ | i} 10} 011 011 n‘:‘ | f1% glé 0131
ﬁ.m|u.m|um|cm o0 | ain e | oaa| oz u.u|u..14|n.15|u,15

o6 | ate | aaz | oa7

007 | o0 | 010 | oM | an 012 | ;i3 | 044 915 | &6 | 037 | DA7 018
oe | a0 | 011 |12 | 013 | 014 | 015 | 016 | 017 | 08 | 013 | 020 | 020
o0 a1t | 093 014 015 016 oi7 18 0.20 {1 J ] 0.2 0,23 023
o.n|m:|o.15|ma|mr|n.1s|m|a.11n 023 | 024 | 025 | 026 | 027
03 215 | &7 019 | 020 021 023 | 024 036 | D27 039 | 30 oz
ms|mr|m|w|m|m|m|nu 030 | 032 | 033 | 035 | 036

12 | 005 | 009 013 | 017 020 (023 | 025 | 026 D28 | 030 | 032 | 035 | 036 | 038 | 040 | 041
13 | oos |0 a5 | om 02302 |02 | 0w |03 |as | 03 | o4 |02 04 | 06 | 047
14 05 |01 [ 017 | 023 | 026 | 030 | 033 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | DSD | 053 | OS54
15 | 007 |ous | oao | 02e | oo | 035 | 027 | od0 | 043 | oes | osw | oss | oss | oss | o | as2

018 | 0,09 | 0,19 | 020
021 | 022 | 022 | 023
024 | 035 | 036 | 026
0 | 09 | 025 | o
032 033 0,34 035

045 | 050 | 052 | 053
056 | 058 | 059 | 061
o064 | oeo | ose | o

Histweiie: Bai o voigegebrsen Scheibidiben handel of sich um Richtaerte, welchs unter Idealiedingungsn ohmitiell wirden
e nach Anwersungafall meen se indivicduell angepasst weeden.
1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.
2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltniss.
3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.
4. Ermitteln Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5.Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhaltnis aus.
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VHM-Reibahlen

Schnittdatenempfehlungen

VHM-Reibahlen
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° Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
< 3101H7 3102H7 3112H7 3103H7
<
" . Brinell- | &
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefilige/Warmebehandlung HirteHB | S
arte % YK10F YK10F KRG102 YK10F
a
e Kihlmittelzufuhr
N
AuBen |f-Gruppe| AuBlen |f-Gruppe| Innen |[f-Gruppe| AuBen [f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 85 5
ca. 0,45 % C gegliiht 190 2 75 5
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C verglitet 250 3 70 5
ca.0,75% C gegliht 270 4 60 5
ca.0,75% C verglitet 300 5 55 5
gegliiht 180 6 75 5
verglitet 275 7 60 5
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 55 5
verglitet 350 9 55 5
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 70 5
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 55 5
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch verglitet 240 13
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 23 5 23 5 75 5 23 5
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 19 5 19 5 60 5 19 5
ferritisch 160 18 19 5 19 5 60 5 19 5
Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 17 5 17 5 50 5 17 5
ferritisch 130 20 23 5 23 5 75 5 23 5
Temperguss
perlitisch 230 21 14 5 14 5 55 5 14 5
nicht aushartbar 60 22 45 6 45 6 45 6
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 40 6 40 6 40 6
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 37 6 37 6 37 6
Aluminium-GuBlegierungen < 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 35 6 35 6 35 6
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 32 6 32 6 32 6
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27 37 6 37 6 37 6
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuZn, CusSnZn 90 28 34 6 34 6 34 6
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 37 6 37 6 37 6
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
gehédrtet und angelassen | 55HRC | 37
Gehérteter Stahl
gehartet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen | 55 HRC | 40
Thermoplaste 41
Duroplaaste 42
Nichtmetallische Werkstoffe Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Kohlefaserverstarkter Kunststoff GFK 44
Graphit 45
Holz 46

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C140.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.




Schnittdatenempfehlungen

VHM-Reibahlen

C139

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

i

Index

VHM-Reibahlen

Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

VHM-Reibahlen

Vorschub [mm]
f-Gruppe

21 @2 23 24 @5 26 @7 28 @9 | @10 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
1 0,01 | 002 | 003 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 006 | 006 | 0,06 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,10
2 0,01 | 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 006 | 006 | 006 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 009 | 0,09 | 0,70 | 0,70 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,11
3 0,01 | 0,02 | 004 | 005 | 006 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 009 | 0,09 | 0,0 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,72 | 0,12 | 0,13 | 0,13
4 0,02 0,03 0,04 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,15
5 0,02 | 0,03 | 005 | 006 | 0,07 | 009 | 009 | 0,170 | 011 | 011 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,6 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 0,04 | 006 | 007 | 009 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,74 | 0,75 | 0,16 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 009 | 0,10 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,77 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 | 022 | 022 | 0,23
8 0,03 0,05 0,07 0,10 0,11 0,13 0,14 | 0,15 0,16 0,17 0,18 0,20 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,25 0,26 0,26
9 0,03 | 0,06 | 008 | 011 | 0,13 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 020 | 0,21 | 0,23 | 024 | 0,25 | 026 | 027 | 0,28 | 0,29 | 029 | 0,30
10 0,04 | 007 | 010 | 013 | 0,15 | 0,77 | 0,79 | 0,20 | 0,21 | 0,23 | 0,24 | 0,26 | 0,27 | 029 | 030 | 031 | 0,32 | 033 | 034 | 035
1 0,04 | 007 | 011 | 015 | 0,17 | 0,20 | 0,21 | 023 | 024 | 026 | 0,28 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 0,09 0,13 0,17 0,20 0,23 0,25 0,26 0,28 0,30 0,32 0,35 0,36 0,38 0,40 0,41 0,42 0,44 0,45 0,46
13 0,05 | 0,70 | 015 | 020 | 0,23 | 026 | 028 | 0,30 | 032 | 035 | 0,37 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 0,53
14 006 | 011 | 017 | 023 | 026 | 0,30 | 0,33 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 050 | 0,53 | 0,54 | 0,56 | 0,58 | 0,59 | 0,61
15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 0,61 | 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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VHM-Gewindewerkzeuge rroduktibersicht

Anwendung
Produkte VHM-Gewindewerkzeuge (7] mliklInN|s Ausfiihrung Seite
4122A —_— M1-M2,5 v VHM-Gewindeformer C145
4222A m M3-M16 v VHM-Gewindeformer C146
4122M —_— M1-M2,5 v VHM-Gewindeformer C148
4222M m M3-M16 v VHM-Gewindeformer C149
VHM-Gewindebohrer,
e - !
4201C M3-M16 v rechts gedrallt C151
4202C ﬂ M3-M16 v VHM-Gewindebohrer, C153
gerade gedrallt
VHM-Gewindebohrer,
e T - !
4201A M3-M16 v rechts gedrallt C155
4202A ﬂ M3-M16 v VHM-Gewindebohrer, C157
gerade gedrallt
a1 N | M3-M20 v | v VHM-Gewindefraser | C159

v Sehr geeignet

C142

v Geeignet




Sortenubersicht VHM-Gewindewerkzeuge

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung

PVD beschichtete P20-M30/M20-P30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und nichtrostenden Stahl. Besonders
KTG402 geeignet fiir Gewindeformerwerkzeuge.

PVD beschichtete P20-M30/K20-K30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Besonders geeignet

KTG4015 fur Gewindeformerwerkzeuge.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung

YK40F Unbeschichtetes K20-K30/N20-N30 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
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VHM-Gewindewe rkzeuge Systemcode — VHM-Gewindewerkzeuge

4 2 0 1 A C (S) -M5x0.8- 6H

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ausfiihrung Schaftausfiihrung Werkzeugtyp
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
4 Gewindewerkzeug 1 Zylinderschaft 0 Gewindebohrer
2 Zylinderschaft DIN10 1 Gewindefraser
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA 2 Gewindeformer
9 Konischer Schaft
1 2 3
Spannut Material KiihIlmittelzufuhr
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
1 Rechtsdrall A Aluminiumlegierung 0 Aufen
2 Gerade genutet C Gusseisen 1 Innen Sackbohrung
Linksdrall M Nichtrostender Stahl
P Stahl
H Harte Werkstoffe
4 5 6
Gewindeausfiihrung [mm] Prazisionsklasse
Code Beschreibung Code Beschreibung
M5x0.8 Durchmesser x Steigung 6H Standardtoleranz
6HX Engere Fertigungstoleranz
8 9
Bearbeitungsverfahren
" Gewindefrasen Gewindebohren Gewindeformen

<
C144 v



VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindeformer

4122A @

NE-Metalle

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

A 19
©
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel w e | | e | e | w1 zahne d | YKaoF
4122A-M1*0.25-6H 3P M1 0,25 3 40 5 3 0,9 °
4122AS-M1*0.25-6H 1,5P M1 0,25 3 40 5 3 0,9 [
4122A-M1.2%*0.25-6H 3p M1,2 0,25 3 40 5 3 1,1 °
4122AS-M1.2%*0.25-6H 1,5P M1,2 0,25 3 40 5 3 11 °
4122A-M1.6%0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 3 147 °
4122AS-M1.6*0.35-6H 1,5P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 3 1,47 °
4122A-M2%*0.4-6H 3P M2 04 3 1,5 45 6 12 3 1,85 °
4122AS-M2*0.4-6H 1,5P M2 0,4 3 1,5 45 6 12 3 1,85 °
4122A-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 19 50 6 14 3 2,33 °
4122AS-M2.5%0.45-6H 1,5P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 3 2,33 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

C145

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Informationen

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Informationen
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VHM-Gewindewerkzeuge

VHM-Gewindeformer

Gewindeformer NE-Metalle

4222A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

I1

I3
I24 I
e —a f‘“ -—=
I LTI 3
I
P I
e — =9
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel £ & ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d, Iy I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4222A-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 6 18 4 A 2,8 o
4222AS-M3%*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 6 18 4 A 2,8 °
4222A-M4*0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 °
4222AS-M4*0.5-6H 1,5P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o
4222A-M4%0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 °
4222AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 o
4222A-M5*0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 °
4222AS-M5%0.5-6H 1,5P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ()
4222A-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 °
4222AS-M5%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 o
4222A-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5,7 °
4222AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5,7 ()
4222A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 o
4222AS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 o
4222A-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 14 30 4 A 6,6 °
4222AS-M7*%1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 14 30 4 A 6,6 ()
4222A-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 °
4222AS-M8*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 °
4222A-M8*%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 °
4222AS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 o
4222A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 °
4222AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 °
4222A-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 °
4222AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 ()
4222A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 °
4222AC-M10%*1.5-6H x 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
4222AS-M10%1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
4222ACS-M10*1.5-6H = 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
4222A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 °
4222AS-M12%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ()
4222A-M12#1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 °
4222AS-M12%*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 ()
4222A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

C146



VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindeformer NE-Metalle

4222A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

I I3
2
L A
S —H-—=44
imiﬁm g
I1
I2
—— B
S - =13
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel x e ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d, ‘ Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4222AC-M12%1.75-6H = 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
4222AS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
4222ACS-M12*1.75-6H =i 1,5P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
4222A-M14*%1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 °
4222AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 1 110 26 6 B 13,35 [
4222A-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 26 6 B 13,1 °
4222AS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 26 6 B 13,1 °
4222A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 °
4222AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o
4222A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
4222AC-M16*2-6H E 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o
4222AS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
4222ACS-M16*2-6H % 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
e AbLager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
-5
ﬂ C147
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4122M @

qc) - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
o I1
a I3
=———————- S -
S ——1s
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
B Artikel el e | op | | e | | L L zahne d  |KTG402|YK40F
4122M-M1*0.25-6H 3P M1 0,25 3 40 5 4 0,9 ° o
4122MS-M1%0.25-6H 2P M1 0,25 3 40 5 4 0,9 ° o
4122M-M1.2%0.25-6H 3P M1,2 0,25 3 40 5 4 1,1 ° o
4122MS-M1.2*0.25-6H 2P M1,2 0,25 3 40 5 4 11 ° o
c 4122M-M1.6*0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 4 1,47 ° o
o 4122MS-M1.6*0.35-6H 2P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 4 1,47 ° o
Heel
i 4122M-M2%0.4-6H 3P M2 04 3 1,5 45 6 12 4 1,85 ° o
4122MS-M2*0.4-6H 2P M2 0,4 3 1,5 45 6 12 4 1,85 ° o
4122M-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 19 50 6 14 4 2,33 ° o
4122MS-M2.5%0.45-6H 2P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 4 2,33 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
C s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
c v v v Geeignet
o
<
(@}
o)
S
v
c
S o
(e}
c @©
< £
TRS)
= E
x
[
©
=
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

C148 ﬂ'



VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4222M @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kiihlschmierstoffaustritt axial

I3
B I2 A
S —H-—=44
—— gl
I1
I2 . B
SE—E — X
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel LS ,;L‘_:‘L,; ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ I, ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d KTG402|YK40F
4222M-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 6 18 4 A 2,8 ° o
4222MS-M3*0.5-6H 2P M3 0,5 3,5 2,3 56 6 18 4 A 2,8 ° o
4222M-M4%0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 ° o
4222MS-M4#*0.5-6H 2P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 ° o
4222M-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 ° o
4222MS-M4*0.7-6H 2P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 ° o
4222M-M5%0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222MS-M5*0.5-6H 2P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222M-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 ° o
4222MS-M5*0.8-6H 2P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 ° o
4222M-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5,7 ° o
4222MS-M6*0.75-6H 2P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5,7 ° o
4222M-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 ° o
4222MS-M6*1-6H 2P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 ° o
4222M-M7*1-6H 3P M7 1 7 5,7 80 14 30 4 A 6,6 ° o
4222MS-M7*1-6H 2P M7 1 7 5,7 80 14 30 4 A 6,6 ° o
4222M-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 ° o
4222MS-M8*1-6H 2P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 ° o
4222M-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 ° o
4222MS-M8*1.25-6H 2P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 ° o
4222M-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 ° o
4222MS-M10*1-6H 2P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 ° o
4222M-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 ° o
4222MS-M10%1.25-6H 2P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 ° o
4222M-M10*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o
4222MC-M10*1.5-6H x 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o
4222MS-M10%1.5-6H 2P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o
4222MCS-M10*1.5-6H S 2P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o
4222M-M12*%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222MS-M12%1.25-6H 2P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222M-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 ° o
4222MS-M12#*1.5-6H 2P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 ° o
4222M-M12*%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ° o
e AbLager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewindewe rkzeuge VHM-Gewindeformer

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4222M @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

I1

O

Technische
Informationen

Index

I3
-2 A
S —— —m‘r -—=
m %‘“ ""—E O
I
I2 ‘ B
= — =%
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel £ ,;1“_@,; ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ I, ‘ I3 | Z&hne | Geometrie d KTG402|YK40F
4222MC-M12*1.75-6H x 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ° o
4222MS-M12%1.75-6H 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ° o
4222MCS-M12%¥1.75-6H =i 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ° o
4222M-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 1 110 26 6 B 13,35 ° o
4222MS-M14*1.5-6H 2P M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 ° o
4222M-M14*2-6H 3P M14 2 11 110 26 6 B 13,1 ° o
4222MS-M14%*2-6H 2P M14 2 1 110 26 6 B 13,1 ° o
4222M-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 ° o
4222MS-M16*1.5-6H 2P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 ° o
4222M-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o o
4222MC-M16*2-6H x 3P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 ° o
4222MS-M16*2-6H 2P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 ° o
4222MCS-M16*2-6H S 2P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

C150



VHM-Gewindebohrer VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut

4201C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10

- Kuihlschmierstoffaustritt axial

Gusseisen

Is
B I2 A
SI===sammm—r
L —— — °
. 11
e B
SE====mmm=t
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel S ,;1‘_114,; d, P d, d, Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4201C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 °
4201C-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 °
4201CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 [
4201CS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ()
4201C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4201C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201CS-M4*%0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4201CS-M4%0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 ()
4201C-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201C-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201CS-M5*%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 [
4201CS-M5%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 ()
4201C-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 [
4201C-M6*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201CS-M6%0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 [
4201CS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 ()
4201C-M6*1-6H 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 )
4201CC-M6*1-6H x 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201C-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201CS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 )
4201CCS-M6*1-6H S 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 [
4201CS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ()
4201C-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 °
4201CS-M7%1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 ()
4201C-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 )
4201CS-M8%*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 °
4201C-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201CC-M8%*1.25-6H S 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ()
4201C-M8%*1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 [
4201CS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201CCS-M8%1.25-6H =i 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201CS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ()
4201C-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 [
e AbLager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut  Gusseisen

4201C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

,‘L’J B
== =4
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel £ & ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d, ‘ Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4201CS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 °
4201C-M10%*1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 °
4201CS-M10*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 °
4201C-M10*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 ()
4201CC-M10%1.5-6H X 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201C-M10*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201CS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201CCS-M10*1.5-6H = 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 ()
4201CS-M10*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201C-M12#*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4201CS-M12*%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4201C-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 ()
4201CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 L]
4201C-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201CC-M12%1.75-6H =i 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201C-M12%1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 ()
4201CS-M12*%1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201CCS-M12#1.75-6H = 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201CS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201C-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 ()
4201CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4201C-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4201CS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4201C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 ()
4201CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4201C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 ()
4201C-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4201CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 ()
4201CS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

e
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VHM-Gewindebohrer VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen

4202C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

A
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel S ,;1‘_114,; ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d, ‘ Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4202C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 °
4202C-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 o
4202CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 o
4202CS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ()
4202C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4202C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4202CS-M4*%0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4202CS-M4%0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 ()
4202C-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4202C-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4202CS-M5*%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 [
4202CS-M5%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 ()
4202C-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 )
4202C-M6*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202CS-M6%0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 0]
4202CS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202C-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CC-M6*1-6H x 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ()
4202CCS-M6*1-6H S 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 °
4202CS-M7%1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 ()
4202C-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 )
4202CS-M8%*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 °
4202C-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4202CC-M8%*1.25-6H S 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202C-M8*1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 o)
4202CS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CCS-M8%1.25-6H =i 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 )
4202C-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 [
e AbLager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen

4202C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

A
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel £ & ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ l, ‘ I; | Zéhne | Geometrie d YK40F
4202CS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 °
4202C-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 °
4202CS-M10*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 °
4202C-M10*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202CC-M10%1.5-6H X 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202C-M10%*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202CS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202CCS-M10*1.5-6H = 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 [
4202CS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202C-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4202CS-M12*%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4202C-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 °
4202CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 L]
4202C-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CC-M12%¥1.75-6H =i 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202C-M12%1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12*%1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 ¢}
4202CCS-M12%1.75-6H = 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202C-M14%1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4202CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4202C-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4202CS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4202C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4202CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4202C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202C-M16%*2-6HX 3p M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202CS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

e
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VHM-Gewindebohrer VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut

4201A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10

- Kuihlschmierstoffaustritt axial

NE-Metalle

Is
B I2 A
SI===sammm—r
L —— — °
. 11
e B
SE====mmm=t
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel S ,;1‘_114,; d, P d, d, Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4201A-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 °
4201A-M3%0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 °
4201AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 [
4201AS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ()
4201A-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4201A-M4%0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4201AS-M4#0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 ()
4201A-M5*%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 )
4201A-M5%0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201AS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 [
4201AS-M5*%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 ()
4201A-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 )
4201A-M6%*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 [
4201AS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 ()
4201A-M6*1-6H 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 )
4201AC-M6%1-6H x 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201A-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201AS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 )
4201ACS-M6*1-6H S 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 [
4201AS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ()
4201A-M7%1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 °
4201AS-M7#*1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 ()
4201A-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 )
4201AS-M8*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 ()
4201A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201AC-M8%1.25-6H S 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ()
4201A-M8*%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 [
4201AS-M8*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201ACS-M8%*1.25-6H =i 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201AS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ()
4201A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 [
e AbLager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut ~ NE-Metalle

4201A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

,‘L’J B
== =4
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel £ & ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d, ‘ Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4201AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 °
4201A-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 °
4201AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 °
4201A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 ()
4201AC-M10*1.5-6H S 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201A-M10%*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201AS-M10%*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201ACS-M10%1.5-6H = 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 ()
4201AS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4201AS-M12%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4201A-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 ()
4201AS-M12%*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 L]
4201A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201AC-M12%1.75-6H =i 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201A-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 ()
4201AS-M12%*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201ACS-M12*1.75-6H =i 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201AS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201A-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 ()
4201AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4201A-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4201AS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4201A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 ()
4201AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4201A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 ()
4201A-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4201AS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 ()
4201AS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181

e
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VHM-Gewindebohrer VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle

4202A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

A
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel S ,;1‘_114,; ‘ d, P d, d, Iy ‘ I, ‘ I; | Zdhne | Geometrie d YK40F
4202A-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 o
4202A-M3%0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 o
4202AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 1 18 3 A 2,5 o
4202AS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ()
4202A-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 [
4202A-M4%0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 0]
4202AS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 o
4202A-M5*%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 )
4202A-M5%0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202AS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 [
4202AS-M5*%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 ()
4202A-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o)
4202A-M6%*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 0]
4202AS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AC-M6%1-6H x 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ()
4202ACS-M6*1-6H S 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M7%1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 °
4202AS-M7#*1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 ()
4202A-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 )
4202AS-M8*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 ()
4202A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4202AC-M8%1.25-6H S 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202A-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 o)
4202AS-M8*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202ACS-M8%*1.25-6H =i 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202AS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 )
4202A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 [
e AbLager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle

4202A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuihlschmierstoffaustritt axial

A
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel £ & ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ l, ‘ I; | Zéhne | Geometrie d YK40F
4202AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 °
4202A-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 °
4202AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 °
4202A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202AC-M10%1.5-6H X 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202A-M10*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202AS-M10%*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202ACS-M10%1.5-6H = 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 [
4202AS-M10*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4202A-M12*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4202AS-M12%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 °
4202A-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 °
4202AS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 L]
4202A-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202AC-M12%1.75-6H =i 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202A-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202AS-M12%*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202ACS-M12%1.75-6H =< 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202AS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202A-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4202AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 °
4202A-M14*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4202AS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 °
4202A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4202AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 °
4202A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202A-M16*2-6HX 3p M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202AS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
4202AS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VHM-Gewindefriser VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindefraser, beschichtet Stahl, Gusseisen, NE-Metalle

4111 @

- Schaftausfuihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel 5 o | 4 | P | & | | Zhne d  |KTG4015|YK4OF
4111-M3*0.5 M3 2,35 0,5 4 50 6 3 2,5 ° o
4111-M4*%0.7 M4 3,15 0,7 4 50 8 3 33 ° o
4111-M5%0.8 M5 4 0,8 6 50 10 3 4,2 ° ¢}
4111-M5%0.5 M5 4,3 0,5 6 50 10 3 4,5 ° o
4111-M6*1 M6 4,75 1 6 60 12 4 5 ° °
4111-M6*0.75 M6 5 0,75 6 60 12 4 5,25 ° o
4111-M8*%1.25 M8 6,45 1,25 8 60 16 4 6,75 ° °
4111-M8*1 M8 6,65 1 8 60 16 4 7 ° o
4111-M10*1.5 M10 8,1 1,5 10 75 20 4 8,5 ° o
4111-M10*1 M10 8,55 1 10 75 20 4 9 ° o
4111-M12*1.75 M12 9,75 1,75 12 75 24 4 10,25 ° o
4111-M12*1.25 M12 10,25 1,25 12 75 24 4 10,75 ° o
4111-M14*2 M14 11,4 2 14 75 28 4 12 ° o
4111-M14*1.5 M14 11,9 1,5 14 75 28 4 12,5 ° o
4111-M14*1 M14 12,35 1 14 75 20 4 13 ° ¢}
4111-M16*2 M16 13,3 2 16 90 32 6 14 ° o
4111-M18*2.5 M18 14,75 2,5 18 90 36 6 15,5 ° o
4111-M18*1 M18 16,15 1 18 920 20 6 17 ° o
4111-M20%*2.5 M20 16,65 2,5 18 100 40 6 17,5 ° o
4111-M20*2 M20 171 2 18 100 40 6 18 ° o
e AbLager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode C144 Bearbeitungshinweise C165 Schnittdaten C160 Sonderwerkzeugbestellung C181
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VH M'GeWindewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Gewindewerkzeuge

VHM-Gewindewerkzeuge
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Schnittdatenempfehlungen VH M'GeWindewerkzeuge

Vorschubempfehlung

VHM-Gewindewerkzeu

Vorschub [rem]

F-Gruppe
e | e

23 24 @5 ]

| o7 | @8 | @0

20 | 21 @12 | 313 | @14 | 5 | @16

@17 | @18 | @19 | o0

7 | oo | opd
] 003 | 005
o | 003 | oos
o oga | 607
n | oo | oor

13 |oos | oo
14 | oos | an
15 | ao7 | ann

a3 | ood | ood |ons
003 | Go4 005 | DG
age | 005 | 006 | o0
004 | 008 | oos | 007
ags | 008 | 007 | 009
og6 | 007 | ooe | a0
006 | 009 | 010 | oM
007 | &0 | 001 o3
ooe | on1 | o3 | s
Qie | @13 | 0I5 ;7
an | 15 | 017 | a0
013 | 07 | D20 | G223
015 | om0 | 023 | ns
017 | 023 | 05 | 030

| 020 | aze | 030 | o35

005 | o0e | s
006 | 006 | GO7F
007 | o7 | ous

| boa | 008 | 009

009 | 010 | on
o1 | @11 | &2
012 | 013 | o
004 | 015 | &6
016 | 017 | o1
o19 | a0 | on
on | 023 | o2
025 | 026 | 028
028 | 030 | 032
033 | 035 | 037
837 | o4 | 043

006 | 007 | 007 |ase | opa’| oo [Taoe

009 | o0e | a0 | ate

o007 | 008 | 009 | 008 | 009 | Q10 | 010
ons | a0s | oa0 | ate | ear | an | ea2
10 | a1l | &1 | 812 | @12 | 913 | Q13
o1t o1z | 013 | are | @aa | oas | ais
013 | 014 | 035 | Q16 | 017 | 047 | 08
015 | 016 | 017 | 018 | 019 | 020 | 0z0
o017 | 018 | 020 | D27 | 022 | 023 | 023
020 | 021 | 023 | o2 | 03s | 026 | 0
033 | 024 | 026 | 037 |02 | 0w | om
026 | 028 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036
030 | 032 | 035 | D36 | 038 | 040 | 041
035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047
040 | 043 | 045 | 048 | 050 | 053 | 054
045 | 043 | 053 | 055 | s | 081 | 0s2

GI0 | 011 | Q11 | 1)
012 | oz | a1z | an
014 | 014 | 315 | D15
018 | ate | 017 | o1
08| Q19 [ 019 | 020
021 | 022 |02 | ox
oM | 025 | 026 | 026
028 | 029 | 029 | 0320
032 | 033 | 034 | 035
037 | 038 | 039 | 040
042 044 045 | D48
049 | 050 | sz | 053
0,55 D58 | D5% | 0B
s | 056 | 0se | om0

Mirweeise: el den vorgegebenen Sohnittdaten handelt es sach um Bidhiverte, wellche unter idealbedingungen ermatelt wandien.
Je rach Arsendungslal milssen se ndiiduel] angepasst werden.

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltniss.

3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.

4. Ermitteln Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5.Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhaltnis aus.
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VHM-Gewi ndewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

VHM-Gewindewerkzeuge

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

3
S | Gewindeformer Gewindebohrer Gewindefréser
=3
grinell- | 2 | 41224 | 4122M | o010 | a201a | a202¢ | a202n Man
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HirteHB | S 42227 | 4222M
é YK40F | YK40F YK40F | YK40F | YK40F YK40F KTG4015
g Kihlmittelzufuhr
N
AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen |f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 20 100 1
ca.0,45 % C gegliht 190 2 20 90 1
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C verglitet 250 3 20 80 1
ca.0,75% C gegliiht 270 4 20 70 1
ca.0,75% C verglitet 300 5 20 70 1
P gegliiht 180 6 20 20 1
verglitet 275 7 20 70 1
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 20 60 1
vergtitet 350 9 20 55 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 20 80 1
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 20 50 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 20
martensitisch verglitet 240 13 20
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 20
austenitisch-ferritisch 230 15 20
perlitisch/ferritisch 180 16 20 20 80 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 20 20 60 1
ferritisch 160 18 15 15 80 1
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 15 15 60 1
ferritisch 130 20 20 20 60 1
Temperguss
perlitisch 230 21 20 20 80 1
nicht aushartbar 60 22 180 1
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 150 1
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 30 30 30 30 150 1
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25 25 25 25 25 150 1
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 150 1
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 150 1
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) Qe Gz 20 28 150 1
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 150 1
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
gehértet und angelassen | 55HRC | 37
Gehdrteter Stahl
H gehértet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen | 55 HRC | 40
Thermoplaste 41
Duroplaaste 42
x Nichtmetallische Werkstoffe Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
Kohlefaserverstarkter Kunststoff GFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C164.
Werkstoffbeispiele fuir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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VHM-Gewindewe rkzeuge Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

VHM-Gewindewerkzeuge

Vorschub [mm]
f-Gruppe

21 @2 23 24 @5 26 @7 28 @9 | @10 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
1 0,01 | 002 | 003 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 006 | 006 | 0,06 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,10
2 0,01 | 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 006 | 006 | 006 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 009 | 0,09 | 0,70 | 0,70 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,11
3 0,01 | 0,02 | 004 | 005 | 006 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 009 | 0,09 | 0,0 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,72 | 0,12 | 0,13 | 0,13
4 0,02 0,03 0,04 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,15
5 0,02 | 0,03 | 005 | 006 | 0,07 | 009 | 009 | 0,170 | 011 | 011 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,6 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 0,04 | 006 | 007 | 009 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,74 | 0,75 | 0,16 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 009 | 0,10 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,77 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 | 022 | 022 | 0,23
8 0,03 0,05 0,07 0,10 0,11 0,13 0,14 | 0,15 0,16 0,17 0,18 0,20 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,25 0,26 0,26
9 0,03 | 0,06 | 008 | 011 | 0,13 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 020 | 0,21 | 0,23 | 024 | 0,25 | 026 | 027 | 0,28 | 0,29 | 029 | 0,30
10 0,04 | 007 | 010 | 013 | 0,15 | 0,77 | 0,79 | 0,20 | 0,21 | 0,23 | 0,24 | 0,26 | 0,27 | 029 | 030 | 031 | 0,32 | 033 | 034 | 035
1 0,04 | 007 | 011 | 015 | 0,17 | 0,20 | 0,21 | 023 | 024 | 026 | 0,28 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 0,09 0,13 0,17 0,20 0,23 0,25 0,26 0,28 0,30 0,32 0,35 0,36 0,38 0,40 0,41 0,42 0,44 0,45 0,46
13 0,05 | 0,70 | 015 | 020 | 0,23 | 026 | 028 | 0,30 | 032 | 035 | 0,37 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 0,53
14 006 | 011 | 017 | 023 | 026 | 0,30 | 0,33 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 050 | 0,53 | 0,54 | 0,56 | 0,58 | 0,59 | 0,61
15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 0,61 | 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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Technische Info  magnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Bohrer

Fehler

Ursache

Lésung

Bohrung zu groR3
\

- Ungeniuigende Werkstiick bzw. Werkzeug-
klemmung

- GroBer Rundlauffehler

- Querschneide ist auBer Mitte

- Prézisionsklemmung verwenden
- Spindelspiel reduzieren
- Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- GroBer Rundlauffehler
- Querschneide ist auBer Mitte

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

UngleichmaBige Bohrungsmafe

G

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- GroBer Rundlauffehler

- Querschneide ist auBer Mitte

— Hoher Verschleil3

- Prézisionsklemmung verwenden
- Spindelspiel reduzieren
- Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

- Ungentigende Werkstlick-/Werkzeug-
klemmung

- GroBer Rundlauffehler

- Querschneide ist auBer Mitte

— Hoher Verschleil3

- Prézisionsklemmung verwenden
- Spindelspiel reduzieren
- Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

- Vorschub zu hoch

- Vorschub reduzieren

- Kuhlmittel nicht ausreichend

- Kihlmittelmenge erhéhen oder Kiihimittelzufuhr
andern

Schlechte Bohrerpositionierung

A#B

- Unzureichende Klemmung sowie Spindel-
positionierung
| — GroBe Rundlaufabweichung der Spindel

- Positionierung der Maschine verbessern

- Prézisionsklemmung verwenden

- Spindel kalibrieren

- Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

- Vorschubrichtung ist nicht vertikal zur
Werkstlickflache

- Vorschubrichtung vertikal zur Werksttickoberflache
einstellen

- Werkzeugmitte nicht auf Spindelmitte
ausgerichtet (Drehmaschine)

- Werkzeugmitte ausrichten

- Hoher Werkzeugverschleil3

- Nachschleifen

- Schlechte Bohrungsgenauigkeit

- Bohrungspositionierung verbessern

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- GroBer Rundlauffehler
— Querschneide ist aus der Mitte

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

- Unzureichende Bohrerstabilitat

- Bohrerstabilitat verbessern

- Unebene Werkstlickoberflaiche
- Werkzeugmitte nicht auf Spindelmitte
ausgerichtet (Drehmaschinen)

- Das Werksttick muss vor dem Bohren horizontal ausge-
richtet bzw. vorbearbeitet werden

Ungenaue Bohrung (Rundheit)

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- Grof3er Rundlauffehler

- Zentrumsschneide ist auler Mitte
- Hoher Verschleif3

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

- Unzureichende Klemmung (Werksttick,
Werkzeug)
- GroBe Rundlaufabweichung der Spindel

- Prézisionklemmung verwenden

- Spindel kalibrieren

- Bohrer im geklemmten Zustand auf Rundlauf priifen
und justieren

- Freiwinkel zu gro3

- Bohrer nachschleifen

- Ungeniigende Bohrerstabilitat

- Bohrerstabilitat verbessern

Schlechte Oberflachenqualitat

- Schlechter Bohrernachschliff

- Nachschliff verbessern

- Ungeniigende Kithimittelmenge bzw.
-methode

- Kahlmittelzuflihrungsmethode d@ndern
- Kihlmittelmenge erhéhen

- Unzureichende Klemmung
- GroBer Spiralrundlauffehler

- Prézisionsklemmung verwenden
- Spindel kalibrieren

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

— GroBer Schneidenverschleill
- Grof3e Aufbauschneidenbildung

- Bohrer nachschleifen
- Beschichteten Bohrer verwenden

- Schlechte Spanabfuhr

- Geeigneten Bohrer wéhlen (mit entsprechender Span-
nute, Spiralwinkel etc.)

- Schnittgeschwindigkeit anpassen (Vorschub verrin-
gern usw.)
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MafBnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

Technische Info

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Bohrer

Fehler

Ursache

Lésung

Schlechte Zylindrizitat

00

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
— GrofBer Rundlauffehler (Bohren)

- Zentrumsschneide ist au3er Mitte
- GroBer Schneidenverschleill

- Vorschub zu gering

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff priifen
- Vorschub erhéhen

Bruch des Bohrers

&

- Nicht ausreichende Spannung des
Werkzeugs und/oder Werkstiicks

- Stabilitat des Werkzeugs sowie Spannung des Werkzeugs bzw. Werk-

stlicks verbessern

- Freiwinkel zu klein

- Bohrer mit gré3erem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

- Hoher Verschleif3

- Bohrer nachschleifen

- Spéanestau

- Einen geeigneten Bohrer wahlen (mit entsprechender Spannute, Spi-

ralwinkel etc.)
- Schnittgeschwindigkeit anpassen
- Vorschub verringern

- Bohren auf unebenen Flachen

- Stabilitat des Werkzeugs sowie Spannung der Maschine und des
Werkstiicks verbessern

- Bohrer mit scharfer Zentrumsschneide wahlen

- Pilotbohrung setzen

- Gerade Flache erzeugen (z.B. mit einem VHM-Fréser)

- Einsatz einer Fiihrungsbuchse oder Fiihrungsplatte

Ausbréckelung am Bohrer

- Harte Oberflache oder Lunker

- Werkstoff priifen und entsprechende Sorte auswahlen

- Schnittbedingungen dndern (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub oder

Bearbeitungsmethode)

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

- Zu wenig KihImittel

— KuhImittelzufuhr verbessern/erhéhen

Ausbrockelung an der Schneide

- Schlechte Spannung
- GroBer Spiralrundlauf

- Spannmittel mit héherer Prazision verwenden
- Spindel neu ausrichten

- Schnittgeschwindigkeit und Vor-
schub zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit und Vorschub reduzieren

- Freiwinkel zu grof3

- Bohrer mit kleinerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

UbermaiBiger Verschleil

- Uberfalliger Nachschliff

- Friihzeitiger Nachschliff

- Bohrerspitze steht nicht mittig

- Bohrerposition auf Spindelmitte justieren

- Schnittgeschwindigkeit zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Schneidwinkel nicht geeignet

- Richtigen Schneidwinkel wéhlen

- Schneidstoff ungeeignet

- Geeigneten Schneidstoff wahlen

- Unzureichende Kiihlung

- Ausreichende Kiihlung verwenden

Verschlei und Ausbriiche an
Querschneide

- Vorschub zu hoch

- Vorschub reduzieren

- Schneidwinkel nicht geeignet

- Richtigen Schneidwinkel wéhlen

- Schneidstoff ungeeignet

- Geeigneten Schneidstoff wahlen

- Freiwinkel zu gering

- Bohrer nachschleifen

Bruch der Fiihrungsfase

- Fihrungsbuchse zu grof3

- Fuhrungsbuchse austauschen

Aufbauschneide an der
Fuhrungsfase

- Hoher Verschleif3 und Hitze

- Bohrer nachschleifen

- Unzureichende Kiihlung

- Kuhlmittelzufuhr-Methode dandern

- Falscher KiihImittelschmierstoff

— Kuhlschmierstoff andern

- Unguinstig zu zerspanendes Material

— Bohrer mit kleineren Freiwinkel wéhlen

Hohe Vibrationen

- Freiwinkel zu grof3

- Bohrer nachschleifen

- Bohrerstabilitat zu gering

- Stabilitat verbessern

Wirrspan

- Lange Spéne
- Abfuhr unzureichend

- Schnittdaten optimieren
- Eventuell Bohrer wechseln oder Maschine neu justieren

Einseitiger Verschleill

- Bohrerspitze steht nicht mittig

- Bohrerposition auf Spindelmitte justieren

- Schlechte Spannung

- Bohrerklemmung verbessern
- Rundlauf kontrollieren
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Technische Info  magnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

MafBnahmen zur Fehlerbehebung - PC Serie

Bearbeitung Empfehlung
Bohren in Schrégen — Beim Bohren in schréagen Flachen ist eine Vorbearbeitung zu empfehlen (Anfasen).
B
\
\
i
\
\
\
\
i
\J-
>amax IS
Bohren in balligen Flachen - Beim Bohren in balligen Flachen den Vorschub entsprechend reduzieren.
> Vorschub
a | Neigungswinkel | Max. Vorschub

ot 1° 80%

B 2° 50%

Vorschub 3° 30%

<
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Technische Informationen — Bohren

Technische Informationen

VHM-Bohrer

Einsatzhinweise

Richtige Bohrerklemmung

Max. Bohrtiefe

Messung der Rundlauftoleranz

Falsche Bohrerklemmung

Einstellschraube

Prazisionsspannzangen verwenden

7

L

H=1,5xd1

2d1

Rundlaufabweichung <0,02 mm

Nicht auf der Schneide spannen

Externe KiihImittelzufuhr

Interne Kiihimittelzufuhr

Zwei KiihImittelleitungen sind ideal
(auf Bohrerspitze und Bohrer, wie in der Abb. gezeigt)

Kihlmitteldruck ca. 0,5-1 mPa (bei Durchmessern unter 5mm,

Kuhlmitteldruck auf 2—3 mPa erhéhen) KihImittelmenge: 1,5-4L/min

Umgang mit KiihImitteln:

1. Kleine Partikel konnen die KiihImittelbohrungen verstopfen. Verwenden Sie daher bitte einen KiuhImittelfilter.

2. Stark verschmutztes Kiihimittel reduziert den Spanfluss. Wir empfehlen ein regelmafiges Wechseln. Bitte priifen Sie die einwandfreie

Kuhlmittelzufuhr.

Unterbrochene Bearbeitung

Dlinne Werkstticke

Stufenbohrung

Gratbildung oder Ausbriiche beim
Austritt des Bohrers

/
jiea

Reduzieren Sie den Vorschub
an der unterbrochenen Stelle.

E
I

Planen Sie die Flache
mit einem Fraser vorab.

ll\);\\

Wenn diinne Werkstiicke sich
verbiegen, stiitzen Sie diese ab.

77

- Bohren Sie das groere Loch
zuerst, danach das kleinere.

- Auf Anfrage bieten wir auch
Stufenbohrer an, die Stufen-
bohrungen in einem Prozess
herstellen kdnnen.

AN
\_/\/

- Reduzieren Sie den Vorschub um
ca. die Halfte beim Austritt.

- Verwenden Sie einen Bohrer mit
einem anderen Spitzenwinkel.
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VHM-Bohrer

A

Begriffserklarung

Bohrdurchmesser
Fase
Spitzenwinkel
Freiwinkel
Spanraum

Schaft
Schaftdurchmesser
Schaftlange
Gesamtlange
Schneidenlange
Spiralwinkel

Drehen

SOV NoOUAMWN =

. Fasenbreite

. Freischliff des Korpers
. Priméarfasenbreite

. Hauptschneide

O N T o

Frasen

Schneidkanten-Ausfiihrung

< i
go ‘I
c €S B \ B \ B N/
U - Nd| L
—_ XX
<5 T:>
o} %
o c >
S<
wn
(konisch) (flach) (Zentrierspitze)
- Die Flanke ist konisch und der Freiwinkel - Flache Flanke fiir leichte Zerspanung. - Diese Form hat zwei Winkelpunkte, fir
o vergroBert sich zur Bohrermitte. - Diese Form ist geeignet fiir Bohrer mit bessere Zentrierung und Reduzierung der
D g - Gebrauchliche Form fiir weiche und harte kleinen Durchmessern. Gratbildung.
x Materialien. - Geeignet fiir Stahlrahmen- und Blechbear-
§ beitung.
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Technische Informationen - Bohren TEChniSChe Informationen

VHM-Bohrer

Bohrerspezifikation und Schnittwerte

Spannut Durch den Spanraum werden die Spane wahrend der Bearbeitung aus der Bohrung geleitet.

Der Spiralwinkel beschreibt die Steigung der Spannute. Er wird entsprechend dem zu bearbeitenden Material ausgewdhlt.

Spiralwinkel
Harte Materialien  klein <@=== Spiralwinkel === groR  Zihe Materialien

Die Schneidenlange muss die Bohrungstiefe, die Fiilhrungsbuchsenldange und die Gesamtnachschleiflainge berticksichtigen. Je
groBer der Spiralwinkel, desto geringer die Bohrerstabilitat. Da hierdurch die Standzeit stark beeinflusst wird, sollte er so kurz
wie moglich gewdhlt werden. Die empfohlene minimale Spirallange ist die Bohrungstiefe plus das 1,5-fache des Durchmessers.

Schneidenldnge
bzw. Spirallange

Der Spitzenwinkel betrdgt normalerweise 140°, fiir spezielle Anwendungen sollte ein Werkzeug mit einem anderen Winkel

gewahlt werden.

Spitzenwinkel

Weiches Material, einfach zu bearbeiten  klein <@=== Spitzenwinkel === gro Gehértetes Material und
Hochleistungsbohren

Der Kerndurchmesser ist ein wichtiger Faktor und hat Einfluss auf die Stabilitat und die Spankontrolle.

Kerndurchmesser Geringe Axialkraft ] [ Hohe Axialkraft
Geringe Stabilitat | klein <a=== Kerndurchmesser === grof3 | Hohe Stabilitit
Fur leicht zu zerspanendes Material Fur gehdrtetes Material
oder Querbohrungen

Die Fasenbreite beeinflut die Fiihrung und Friktion des Bohrers wahrend der Bearbeitung.

Hohe Friktion und

] klein <al=== Fasenbreite === grof} [ gute Bohrerfihrung

Fasenbreite Niedrige Friktion und
schlechtere Bohrerfiihrung

Zur Verringerung der Reibung wéhrend der Bearbeitung wird der Bohrerdurchmesser von der Schneide bis zum Schaft leicht

Hinterschliff )
reduziert.

Beschreibt den Bohrer hinter der Fasenbreite. Der Freischliff ist notwendig, um die Reibung des Bohrers wahrend der

Korperfreischliff Bearbeitung zu reduzieren.

Tieflochbohrung

1 Herstellung einer Pilotbohrung mit 1534SP03C*

- Spitzenwinkel des Pilotbohrers muss groBer sein als beim SL-Bohrer.

i~ <T( o - Der Durchmesser des Pilotbohrers sollte 0,01-0,04 mm groBer sein als
mﬂ beim SL-Bohrer.

- Tiefe der Pilotbohrung soll 1-3xD betragen.

2 Einfiihren des SL-Bohrers in die Pilotbohrung

- Den SL-Bohrer mit geringer Drehzahl in die Pilotbohrung einfiihren.
(Vc: 20-30 m/min)

S RSSSSSSSSS[— ) - 1-3mmvor dem Lochende stehenbleiben. (Vi= 0)

- Die Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Parameter erhhen und
erst dann mit dem Vorschub beginnen.

3 Herstellung der Tieflochbohrung

- Bohren mit geeigneter Schnittgeschwindigkeit und Vorschiiben.
- Bei Querbohrungen den Vorschub auf 0,05 mm/u reduzieren.

ESSS St —f—

4 Herausziehen des Bohrers

- Nach Erreichen der geforderten Bohrtiefe die Schnittgeschwindigkeit
- - ————- 4 Lo e —-—--- reduzieren (Vc: 20-30 m/min) und den Bohrer mit hohem Vorschub (V¢
2000 mm/min) herausziehen.

<
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VHM-Reibahlen

Begriffserklarung

Nenndurchmesser
Fasenldnge
Anstellwinkel
Schneidenldnge
Schaftdurchmesser
Gesamtlange

1
|
,
|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
l
5
oA wN =

- a. Schneidenstdrke
o b. Kerndurchmesser

Als Reiben bezeichnet man die Vor- oder Fertigbearbeitung einer vorhandenen Bohrung innerhalb einer engen Toleranz mit hoher Oberflaichenqualitat,
perfekter Rundheit, Zylindrizitat etc.

Um eine exakte Bohrung durch Reiben zu erzielen, kommt es auf die Auswahl der Reibahle und des Reibahlendurchmessers an. Zusatzlich sind die Boh-
rungstoleranzen, die Werkstoffe und die Maschinenbedingungen zu berlicksichtigen. Die Bohrungsqualitat wird dartiber hinaus stark von dem Rundlauf des
Werkzeugs beeinflusst.

Zylindrizitat Geradheit

|
T
Vol
|
\

| \
I
‘

\ |
- | fL ;

Rundheit Vertikale Abweichung Zentrumabweichung

<
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Technische Informationen — Bohren

Technische Informationen

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Reibahlen

Fehler

Lésungen

Bohrung zu grof3

Reibahlendurchmesser reduzieren.

Konzentrizitdt von Reibahle und Bohrung priifen.
Rundlaufgenauigkeit der Reibahle priifen.
Reibahlenschaft auf Kratzer oder Verletzungen priifen.
Richtiges Kuhlmittel verwenden.

Schnittdaten anpassen.

Bohrung zu klein

Reibahlendurchmesser erhohen.
Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
Aufmal reduzieren.

Reibahle nachschleifen oder ersetzen.
Fur ausreichende Kiihlung sorgen.

Bohrung unrund & verlaufen

Rundlaufgenauigkeit der Reibahlenfase sicherstellen.

Uberhang reduzieren.

Rundlaufgenauigkeit der Reibahle im geklemmten Zustand priifen.
Konzentrizitat zwischen Reibahle und Bohrung justieren.
Bohrergeometrie priifen und sicherstellen.

Schlechte Oberflaichenqualitat

Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

Richtiges Reibaufmal3 sicher stellen.

Anschnittfase der Reibahle auf Verschleil oder Aufbauschneide prifen.
Stabilitat der Maschine, Aufnahme und Reibahle gewahrleisten.
Richtige Auswahl der Reibahle fiir den entsprechenden Einsatz priifen.
Bohrungsaufmaf prifen.

Geringe Bohrungsqualitat

Reibahle in Schnittrichtung zuriick ziehen.
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Reibahlen mit mehr Schneiden einsetzen.

Auf Konzentrizitat und Rundlauf prifen.
Kdhlmittelzufuhr verbessern.

Auswahl des optimalen KiihImittelschmierstoffs.

Reibahlenbruch und
thermische Verformung

Die Flihrungsbohrung ist qualitativ unzureichend. Bohrer und Bohrungsachse prifen.
Bearbeitungsaufmal nicht zu gro8 wahlen.

Ausreichende Kiihimittelmenge sicherstellen.

Richtige Schnittgeschwindigkeit und richtigen Vorschub einstellen.

Stabilitat der Maschine, der Aufnahme und des Werkzeuges verbessern.

Bei zu hohem Schneidenverschleif das Werkzeug wechseln oder Nachschleifen lassen.

Reibahlenschaft Beschadigung

Spannhiilse und Halter auf Beschadigungen priifen.

Kurze Standzeit

KihImittelzufuhr prifen.
Von gerade- zu spiralgenuteten Reibahlen wechseln.
Priifen Sie die Faktoren, die die Bearbeitungsprazision beeinflussen.

Zerkratzte Bohrungsoberflache

Schneide auf Aufbauschneidenbildung untersuchen und gegebenenfalls Schnittdaten korrigieren.

Werkstlickspannung verbessern.

Bohrungseintrittsbereich zu grof3

Werkstlickspannung verbessern.
Rundlauf der Reibahle im geklemmten Zustand priifen.

Das Zentrum des Werkzeuges stimmt nicht mit dem Zentrum der Bohrung tiberein. Konzentrizitat justieren.
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VHM-Gewindeformer

Was ist Gewindeformen?

Die Materialfaser wird nicht durchtrennt, sondern am Gewindegrund verdichtet. So geht im Gegensatz zum Schneiden kein Material verloren, sondern
es bleibt vollstandig erhalten.

Vorteile des Gewindeformens:

- Das Gewinde wird deutlich praziser ausgeformt.

- Die Gewinde sind belastbarer und anzugsfester.

- Die Gewinde haben eine sehr glatte Oberflache.

- Hohere Drehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten als beim Gewindeschneiden moglich.
- Hohere Standzeit der Werkzeuge steigert die Produktivitat.

Nachteile des Gewindeformens:

- Prézisere Herstellung des Kernlochs notwendig.

- Nicht als Handwerkzeug einsetzbar.

- Warmeentwicklung hoher als beim Gewindebohren.
- Eingeschréankte Materialwahl.

- Haufig Einsatz von Trennmitteln notwendig.

Gewindeformer sollten in Materialien mit guter Kaltverformbarkeit eingesetzt werden. Dies sind neben Stahl, nichtrostenden Materialien und Alumi-
niumlegierungen auch Leichtmetalle und Leichtmetall-Legierungen mit einer Streckgrenze von 1200 N/mm?. Grundsétzlich kommen Werkstoffe in
Betracht, die beim Bohren langspanend sind.

e —

-
\/\/\

7] \ ] N\
7] \ 7/
7/ \ 7/
Faserverlauf beim Gewindeschneiden Faserverlauf beim Gewindeformen

<
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Technische Informationen — Bohren

Technische Informationen

VHM-Gewindebohrer
Begriffserklarung

Anschnitt und Gewindeprofil

. Gewindeldnge

. Durchmesser des Halses

. Lange der Mitnahmeflache
. Gesamtlange

A WN =

. Kerndurchmesser
. Schneidenstarke
c. Spanraum

T o

. Anschnittlange

. Gewindeprofilwinkel
. Steigung

. Anschnittwinkel

Q .0

Spanraum und Anwendung

Spanraum Typ

Eigenschaften

Anwendung

Gedrallte Spannut

Spiralférmiger Spanraum
Keine Spéne in der Bohrung
Gute Anschnittleistung
Einfache Zentrierung

- Fir langspanende Werkstoffe
- Fir Sackloch geeignet
- Einsatz in Bohrungen mit Nute

Gerade Spannut

Gerade genuteter Spanraum
Stabile Schneide
Leicht nachzuschleifen

- Fir die Hartbearbeitung

- Zum Kurzspanen des Materials

- Fir Durchgangs- und Sackbohrungen
- Fur verschleiBendes Material
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VHM-Gewindefraser

Gewindefraser mit Zylinderschaft — Bearbeitungsbeispiel

1/2pP

o)

a Steigungswinkel
D Durchmesser
p Steigung
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Bestellformular Sonderwerkzeuge VHM-Bohrer

Sonderwerkzeuge - Vollhartmetallbohrer

Name/Firma: “
zcec-cT
Adresse:
Tel.: Wanheimer Str. 57 Scan for PDF
40472 Diisseldorf, Deutschland
Fax:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: E-Mail: technik@zccct-europe.com
Material Spiralbohrserie
Werkstoff SuU D SL D
sH []
SUK SLK
Zugfestigkeit D D
(N/mm?)
ST SC PA
Harte D D D
Kiihlung Aufnahmetyp Beschichtung
DIN6535
A‘]’.‘ Ja I:l Nein l:’
TRy Extern
o I O A
Form HA Form HB Form HE
D)
‘.,i%‘? - Intern D I:l

di=
Tol.=
Drallwinkel =
Bemerkungen:
Auftragsmenge: Gewiinschtes Lieferdatum:
Datum: Unterschrift:
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VHM-Bohrer

Bestellformular Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge - Vollhartmetall-Stufenbohrer

Name/Firma: “
zcc-cT
Adresse:
Tel.: Wanheimer Str. 57 Scan for PDF
40472 Diisseldorf, Deutschland
Fax:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: E-Mail: technik@zccct-europe.com
Material Bearbeitungsinformationen
Werkstoff /_ E
Zugfestigkeit
(N/mm?) Anfasen Stufenbohrung
Harte D D
Kiihlung Aufnahmetyp Spiralbohrserie Beschichtung
DIN6535
SU ST
"%‘%'A Extern D D I:l Ja D
g a1 a7 a7 suk []
Form HA Form HB Form HE
D .
v_i%‘? Intern |:| I:l l:’ I:l PC D Nein l:’
d3 =
Tol. =
x1= ¥2=
i —
P\ YU \QTDOQZE
Tol.=
Bemerkungen:
Auftragsmenge: Gewiinschtes Lieferdatum:
Datum: Unterschrift:
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Bestellformular Sonderwerkzeuge VHM-Bohrer

Sonderwerkzeuge - Vollhartmetall-Dreischneidenbohrer

Name/Firma: “
zcc-cT
Adresse:
Tel.: Wanheimer Str. 57 Scan for PDF
40472 Diisseldorf, Deutschland
Fax:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: E-Mail: technik@zccct-europe.com
Material Aufnahmetyp Kihlung
DIN6535
Werkstoff
e 'i‘%.‘ Extern D
Zugfestigkeit E] I E] I El:l
(N/mm?) Form HA Form HB Form HE
L9 Int
Harte I:l I:l D 'ii ntern D

Beschichtung

Ja|:|

Nein I:l

Tol.=
Bemerkungen:
Auftragsmenge: Gewiinschtes Lieferdatum:
Datum: Unterschrift:
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VHM-Reibahlen sesteliformular Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge - Vollhartmetall-Reibahlen

A

Name/Firma: “
zcc-cv
= Adresse:
G') )
£ .
g Wanheimer Str. 57 Scan for PDF
a Tel.:
40472 Diisseldorf, Deutschland
Fax:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: E-Mail: technik@zccct-europe.com
Material Beschichtung Kiihlung
Werkstoff
= Ja |:| Extern |:|
% Zugfestigkeit
o (N/mm?)
Nein Intern
Harte D D
C Drallwinkel Bearbeitungsinformationen
—\
\ Rechts D 7 A
[ A—
Gerade D
e — Durchgangsbohrung Sackbohrung
<
—
R ; Links [ ] [] ]

O

di=
1T 1

2= 3=

Technische
Informationen

1=

m

Bemerkungen:

Auftragsmenge: Gewiinschtes Lieferdatum:

Index

Datum: Unterschrift:

<
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Bestellformular Sonderwerkzeuge VHM-Gewi ndewerkzeuge

Sonderwerkzeuge - Vollhartmetall-Gewindebohrer/-Gewindeformer

Name/Firma: “
zcc-cT
Adresse:
Tel.: Wanheimer Str. 57 Scan for PDF
40472 Diisseldorf, Deutschland
Fax:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail: E-Mail: technik@zccct-europe.com
Material Beschichtung Kiihlung
Werkstoff
ereto Ja l:, Extern |:|
Zugdfestigkeit
(N/mm?)
Nei Int
Hirte ein |:| ntern |:|
Drallwinkel Bearbeitungsinformationen Gewindeprofil
Gewindewinkel = 60°
g Gerade D 4 1 g
Durchgangsbohrung Sackbohrung
- -———— Rechts
= O m m cgungp-[ ]

Werkzeugtyp

[l

Gewindebohrer

[l

Gewindeformer

GewindegroBe

Bemerkungen:
Auftragsmenge: Gewdinschtes Lieferdatum:
Datum: Unterschrift:
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Technische Informationen vergieichstabelie Werkstoffe

Vergleichstabelle Werkstoffe
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D2

Standardbezeichnung nach Léandern
ISO China USA Germany Great Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE W.-nr ‘ DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Legierter Stahl
15 1015 1.0401 c15 080M15 - 1350 cc12 C15C16 F111 -
20 1020 1.0402 C22 050A20 2C 1450 CC20 C20C21 F112 - 20
35 1035 1.0501 35 060A35 - 1550 CC35 35 F113 - 35
45 1045 1.0503 C45 080M40 - 1650 CC45 C45 F114 - 45
55 1055 1.0535 C55 070M55 - 1655 - C55 - - 55
60 1060 1.0601 C60 080A62 43D - CC55 C60 - - 60
Y15 1213 1.7015 9SMn28 230M07 - 1912 S250 CF9SMn28 11SMn28 SUM22 15Ch
- 12L13 1.0718 9SMnPb28 - - 1914 S250Pb CFO9MnPb28 | 11SMnPb28 | SUM22L -
- - 1.0722 10SPb20 - - - 10PbF2 CF10Pb20 10SPb20 - -
- 1140 1.0726 35520 212M36 8M 1957 35MF4 - F210G - -
Y13 1215 1.0736 9SMn36 240M07 1B - S300 CF9SMn36 12SMn35 - -
- 12L14 1.0737 9SMnPb36 - - 1926 S300Pb CF9SMnPb36 | 12SMnP35 - -
55Si2Mn 9255 1.0904 55Si9 250A53 45 2085 5557 55Si8 56Si7 - -
- 9262 1.0961 60SiCr7 - - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - -
15 1015 1.1141 Ck15 080M15 32C 1370 Xc12 ci6 C15K S15C 15
40Mn 1039 1.1157 40Mn4 150M36 15 - 35M5 - - - 40G
P 25 1025 1.1158 Ck25 - - - - - - S25C 25
35Mn2 1335 1.1167 36Mn5 - - 2120 40Mn5 - 36Mn5 SMn438(H) | 35G2,35GL
30Mn 1330 1.1170 28Mn6 150M28 T14A - 20M5 C28Mn - SCMn1 30G
35Mn 1035 1.1183 Cf35 060A35 - 1572 XS38TS C36 - S35C -
Ck45s 1045 1.1191 45 080M46 - 1672 XC42 C45 C45K S45C -
55 1055 1.1203 Ck55 070M55 - - XC45 C50 C55K S55C 55
50 1050 1.1213 Cf53 060A52 - 1674 XC48TS C53 - S50C -
60Mn 1060 1.1221 Ck60 080A62 43D 1678 XC60 C60 - S58C 60,60G
- 1095 1.1274 Ck101 060A96 - 1870 - - - SUP4 -

- - 1.3401 X120Mn12 | Z120M12 - - X120M12 | XG120Mn12 | X120Mn12 | SCMnH/1 110G13L
Gr15;45Gr 52100 1.3505 100Cr6 534A99 31 2258 100C6 100Cr6 F.131 SsuJ2 SchCh 15
- A?OSIGMrA 1.5415 15Mo3 1501-240 - 2912 15D3 16Mo3KW 16Mo3 - -

- 4520 1596 | 1emos | 20224 - - - 16Mo5 16Mo5 - -

- A?SS(-;-I'_VILS 1.5622 14Ni6 - - - 16N6 14Ni6 15Ni6 - -

- ASTM A353 1.5662 X8Ni9 1501- - - - X10Ni9 XBNi09 - -
509;510




Vergleichstabelle Werkstoffe  T@ChNische Informationen

Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Landern
ISO China USA Germany Great Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE W.-nr ‘ DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Legierter Stahl
- 2515 1.5680 12Ni19 - - - Z18N5 - - - -
- 3135 15710 36NiCr6 640A35 111A - 35NC6 - - SNC236 -
- 3415 15732 14NiCr10 - - - 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) -
- e 15752 | tanicna | S0 36A - 12NC15 . - SNC815(H) -
- 9840 1.6511 36CrNiMo4 816M40 110 - 40NCD3 38CrNiMo4(KB) | 35CrNiMo4 - 40 ChN2MA
- 8620 1.6523 21NiCrMo2 850M20 362 2503 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCCM220(H) -

- 8740 1.6546 40NiCrMo2 | 311-Type7 - - - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 SNC240 38ChGNM
40CrNiMoA 4340 1.6582 34CrNiMo6 817M40 24 2541 35NCD6 35CrNiMo6(KB) - - 38Ch2N2MA
- - 1.6587 17CrNiMo6 820A16 - - 18NCD6 - 14CrNiMo13 - -
15Cr 5015 1.7015 15Cr3 523M15 - - 123 - - SCr415(H) 15Ch
35Cr 5132 1.7033 34Cr4 530A32 18B - 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 35Ch
40Cr 5140 1.7035 41Cr4 530M40 18 - 42C4 41Cr4 42Cr4 SCr440(H) 40Ch
40Cr 5140 1.7045 42Cr4 - - 2245 - - 42Cr4 SCr440 40Ch
18CrMn 5115 17131 16MnCr15 (527M20) - 2511 16MC5 16MnCr15 16MnCr15 - 18ChG

P 20CrMn 5155 1.7176 55Cr3 527A60 48 - 55C3 - - SUP9(A) 50ChGA
30CrMn 4130 17218 25CrMo4 1717CDS110 - 2225 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 Ssg\;\,/l\fg% 30Chm
35CrMo 4137;4135 1.7220 34CrMo4 708A37 198 2234 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 z(é'}\?ﬂ:;él AS38ChGM
40CrMoA 4140;4142 1.7223 41CrMo4 708M40 19A 2244 42CD4TS 41CrMo4 41CrMo4 SCM440 40 ChFA

4355“;“:&0 4140 1.7225 42CrMo4 708M40 19A 2244 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) -
- - 1.7262 15CrMo5 - - 2216 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) -
- AS};I']A:IfA] 1282 1.7335 13CrMo44 621 3 2:27 - - 11?%%1? 14CrMo44 14CrMo45 - 112521,\&
- - 1.7361 32CrMo12 722M24 408 2240 30CD12 32CrMo12 F124.A - -
- AST'\FA_ZA; 81 17380 | 10cMo9t0 6221653; 145 - 218 12€D9;10 | 12CrMo09,10 TUH - -
- - 1.7715 14MoV63 | 1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 - -
50CrVA 6150 1.8159 50Crv4 735A50 47 2230 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10 50ChGFA
- - 1.8509 41CrAIMo7 905M39 41B 2940 40CAD6,12 41CrAIMo7 41CrAIMo7 - 38ChMJuA
- - 1.8523 39CrMoV139 897M39 40C - - 36CrMoV12 - - -
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Technische Informationen vergieichstabelie Werkstoffe

Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Landern

. Great . .
China USA German . Sweden France Ital Spain Japan Russia
ISO Y Britain Y P P
AISIl/
GB SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Legierter Stahl
C98KU F.515
T10 W.110 | 1.1545 C105W1 - - 1880 Y1105 Clo0KU F516 - U10A
T12A W.112 | 1.1663 C125W - - - Y2120 C120KU (C120) SK2 U13
CrV;9SiCr L3 1.2067 100Cr6 BL3 - - Y100C6 - 100Cr6 - -
X210Cr13KU
Cr12 D3 1.2080 X210Cr12 BD3 - - 7200Cr12 X250Cr12KU X210Cr12 SKD1 Ch12
. X35CrMoV05KU
4Cr5MoVSi H13 1.2344 X40CrMoV5 1 BH13 - 2242 Z40CDV5 X40CrMoV51KU X40CrMoV5 SKD61 4Ch5MF1S
CreWv A2 1.2363 | X100CrMoV5 1 BA2 - 2260 Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 | SKD12 -
10WCr6 SKS31
CrWMo - 1.2419 105WCr6 - - 2140 105WC13 105WCr5 SKS2 ChwWG
107WCr5KU
SKS3
Cri2w - 1.2436 X210CrW12 - - 2312 - X215CrW12 1KU X210CrW12 SKD2 -
5CrNiMo S1 1.2542 45WCrV7 BS1 - 2710 - 45WCrV8KU 45WCrSi8 - -
X30WCrvo 3 X28WO09KU
P 3Cr2W8v H21 1.2581 X30WCrV93KU BH21 - - Z30WCV9 X30WCrVO 3KU X30WCrvo SKD5 3Ch2W8F
Cr12MoV - 1.2601 X165CrMoV 12 - - 2310 - X165CrMoW12KU | X160CrMoV12 SKD11 -
5CrNiMo L6 1.2713 55NiCrMoV6 - - - 55NCDV7 - F.250.S SKT4 5ChNM
v W210 | 1.2833 100V1 BW2 | - - Y1105V - - SKS43 -
W6Mo5Cr4V2Co5 - 1.3243 S6-5-2-5 - - 2723 Z85WDKCV HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 SKH55 R6M5K5
W18Cr4VCo5 T4 1.3255 S18-1-2-5 BT4 - - Z80WKCY X78WCo1805KU HS18-1-1-5 SKH3 -
10-05-04-01
W6Mo5Cr4v2 M2 | 1.3343 $6-5-2 BM2 | - 2722 Z85WDCV X82WMo0605KU HS6-5-2 SKH9 R6M5
06-05-04-02
Z100WCWV
- M7 1.3348 $2-9-2 - -Z- 2782 09-02-04-02 HS2-9-2 HS2-9-2 - -
W18CraV T1 1.3355 $18-0-1 BT1 - - 1288%\2/5)\1/ X75W18KU HS18-0-1 SKH2 -
W6Mo5Cr4V3 M3 - S6-5-3 - - - - - - SKH52 -
- M42 - - BM42 | - - - - - SKH59 -




Vergleichstabelle Werkstoffe

Technische Informationen

Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Léandern

Daido Steel
ISO China USA Germany Japan Co., Ltd Russia Hauptanwendung
(Japan)
GB AISI/SAE DIN JIS DAIDO GOST
Gesenkstahl
GroBe hochgldnzende Prazisionsgesenke fiir die
- P20 mod. - PX5N Serienproduktion. Automobilteile, Videokameras, elektr.
Haushaltsgerate ect.
. . . NAKS5 Hochgldnzende Prézisionsgesenke fiir Videokameras, Musik
CDs, Kosmetik Behdlter, Transparente Abdeckungen.
Hochglénzende Prazisionsgesenke fiir Videokameras, Musik
- - - NAK80 CDs, Kosmetik Behalter, Transparente Abdeckungen und
Beldge.
SUS420J2 Fur ultra-fein spiegelnde korrosionsbestandige Gesenke fiir
3Cn3 420 mod. mod. S-STAR Zubehdr von Kameras. CD, Linsen, Armbanduhren.
Kaltarbeitsstahl
. 02 . SKS93 YK30 Fur Gesenkstempel, MeBkaliber, Papierschneidmesser,
Werkzeuge
P 9CrWMn 01 mod. B SKS3 mod. GOA Fir Schr?lttmatrlzen, Meﬂkallt?er, Ge.wmdebohrer,
Perforationswerkzeuge, Kaltziehsteine
Cr2MoV D2 X165CrMoV12 SKD11 DC11 Fur Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke, Kaltziehsteine,
Formwalzen.
. D2 mod. . SKD11 mod. DC53 Fur Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke, Kaltziehsteine,
Formwalzen.
Warmarbeitsstahl
Aluminium Druckgesenke, Verbindungsstiicke fiir
4Cr5MoSiV1 H13 X40CrMoV51 SKD61 DHA1 Druckgesenke, HeiBpressgesenke, Hei3-Extruder- Gesenke,
warmfeste Schnittmesser ect.
- - - - DH21 Alu-Druckgesenke fiir lange Lebensdauer
- - - - DH31-S Druckgesenke
- - - - DH2F Druckgesenke, Plastik-Gesenke
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Technische Informationen vergieichstabelie Werkstoffe

Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Landern

1SO China USA Germany Great Britain Sweden| France Italy Spain | Japan Russia
GB éfllf/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Nichtrostender Stahl
?Err]ﬁz' 403 1.4000 X6Cr13 403517 - 2301 26C13 X6Cr13 F3110 SUS403 08Ch13
- - | 14001 X7Cr14 - - - - - F.8401 - -

1Cr13 410 | 1.4006 X10Cr13 410521 56A 2302 Z10C14 X12Cr13 F.3401 SUS410 12Ch13

7 430 | 14016 X6Cr17 430515 60 220 78C17 X8Cr17 F3113 | SUS430 12Ch17

2Cr13 410 | 1.4021 X20Cr13 562 55?2' - 720C13 X20C13 F.3401 SUS410 20Ch13

- - | 14027 G-X20Cr14 420029 568 - 720C13M - - SCS2 20Ch13L

4Cr13 - | 14034 X46Cr13 420545 56D 2304 zﬁggfgﬂm X40Cr14 F3405 | SUS420)2 40Ch13
1Cr17Ni2 431 | 1.4057 X20CrNi172 431529 57 2321 Z15CNi6.02 X16CNi16 F3427 | SUS431 20Ch17N2
Y1Cr17 430F | 1.4104 X12CrMoS17 - - 2383 Z10CF17 X10Cr517 F3117 | SUS430F -
1Cr17Mo 434 | 14113 X6CrMo171 434517 - 2325 | Z8CD17.01 X8CrMo17 - SUS434 -

- - | 14313 X5CrNi134 425C1 - - Z4CND13.4M - - SCS5 -

- - | 14408 | GX6CrNiMo1810 | 316C16 - - - - F8414 | SCS14 07Ch18N10G252M2L
4Cr9Si2 HW3 | 1.4718 X45CrSio3 401545 52 - 745CS9 X45CrSi8 F322 SUH1 40Ch9S2
0Cr13Al 405 | 14724 X10CrAl13 403517 - - 71013 X10CrAl12 F311 | SUS405 10Ch13SJu

7 430 | 14742 X10CrAl18 430515 60 - Z10CAS18 X8Cr17 F3113 SUS430 15Ch18SJu
8Cr20Si2Ni | HNV6 | 14757 X80CrNiSi20 443565 59 - Z80CSN20.02 | X80CrSiNi20 | F320V |  SUH4 -
M 20r25N 446 | 14762 X10CrAI24 - - 2322 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446 -
Austenitischer, nichtrostender Stahl
F.3551;
0Cr18Ni9 304 | 1.4301 X5CrNi1810 304515 58E 2332 Z6CN18.09 X5CrNi1810 F.3541; SUS304 08Ch18N10
F.3504
1Cr18Ni9MozZr 303 | 1.4305 X10CrNiS189 303521 58M 2346 Z10CNF18.09 | X10CrNiS18.09 | F.3508 SUS303 -
0Cr19Ni10 304L | 1.4306 X2CrNi1911 304512 - 2352 72CN18.10 X2CrNi18.11 | F3503 |  SCS19 03Ch18N11

- - 1.4308 G-X6CrNi189 304C15 - - Z6CN18.10M - - SCS13 07Ch18NIL
Cr17Ni7 301 | 14310 X12CeNi177 - - 2331 | Z12CN17.07 | X12CrNi1707 | F3517 | SUS301 -

- 304LN | 14311 X2CrNiN1810 304562 - 2371 Z2CN18.10 - - SUS304LN -
0Cr19Ni9 304 | 1.4350 X5CrNi189 304531 58E - Z6CN18.09 X5CrNi1810 - SUS304 -

0Cr17Ni11Mo2 316 | 1.4401 X5CrNiMo1712 316516 | Z6CND17.11 2347 1.4401 X5CrNiMo1712 | F3543 SUS316 -
00Cr17Ni13Mo2 | 316LN | 14429 | X2CrNiMoN17133 - - 2375 | Z2CND17.13 - - SUS316LN -
0Cr27Ni12Mo3 | 316L | 1.4435 X2CrNiMo18143 316512 - 2353 Z2CDN17.13 | X2CrNiMo1713 - SCS16, 03Ch17N14M2
00Cr19Ni13Mo3 | 317L | 14438 | X2CrNiMo17133 | 317512 - 2367 | Z2CND19.15 | X2CrNiMo18.16 - SUS317L -
SUS329L;
- 329L | 1.4460 X8CrNiMo275 - - 2324 - - - SCH11; -
SCST
1Cr18Ni9Ti 321 1.4541 X6CrNiTi1810 2337 321512 588 Z6CNT18.10 X6CrNiTi1811 F.3553 SUS321 12Ch18N10T
1Cr1gNiTINb | 347 | 14550 | X6CrNiNb1810 | 347517 58F 2338 | Z6CNNb18.1 | X6CrNiTi1811 | F3552 | SUS347 08Ch18N12B
Cr18Ni12Mo2Ti | 316Ti | 14571 | X6CrNiMoTi17122 | 320517 58) 2350 | Z6NDT17.12 | X6CrNiMoTi17 | F3535 - 10Ch17N13M2T




Vergleichstabelle Werkstoffe

Technische Informationen

Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Landern

1SO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy Spain | Japan Russia
GB /gl/.fll;/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Austenitischer, nichtrostender Stahl
- - 14581 | G-X5CrNiMoNb1810 | 318C7 | - - Z4CNDNb1812M |  XG8CrNiMo18 - SCS22 -
Cr17Ni12Mo3Nb | 318 | 1.4583 | X10CrNiMoNb1812 - - - Z6CNDNb1713B | X6CrNiMoTiNb17 - - -
1Cr23Ni13 309 | 1.4828 X15CrNiSi2012 309524 | - - Z15CNS20.1 - - SUH309 | 20Ch20N14S2
M 0Cr25Ni20 310S | 1.4845 X12CrNi2521 310524 | - 2361 Z12CN2520 X6CrNi2520 F331 | SUH310 | 20Ch23N18
Cr15Ni36W3Ti 330 1.4864 X12NiCrSi3616 - - - Z12CNS35.1 - - SUH330 -
- - 14865 | G-X40NiCrSi3818 | 330C11 | - - - XG50NiCr3919 - SCH15 -
5Cr2Mn9Ni4N EV8 | 1.4871 X53CrMnNiN219 33‘;91555;2’ SéB - Z52CMN21.0 X53CrMnNiN219 - SUH35 | 55Ch20G9AN4
1Cr18Ni9Ti 321 1.4878 X12CrNiTi189 3215320 | 58C - Z6CNT18.12 X6CrNiTi1811 F.3523 | SU321 09Ch18N10T
50 Standardbezeichnung nach Landern
China USA Germany | Great Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
GGG
QT400-18 60-40-18 GGG40 400/17 0717-02 FGS370-17 GS370-17 FGE38-17 FCD400 VC42-12
QT450-10 65-45-12 - 420/12 - FGS400-12 GS400-12 FGE42-12 FCD450 -
QT500-7 70-50-05 GGG50 500/7 0727-02 FGS500-7 GS500-7 FGE50-7 FCD500 VC50-2
QT600-3 80-60-03 GGG60 600/7 0732-03 FGS600-2 GS600-2 FGE60-2 FCD600 VC60-2
QT700-2 100-70-03 GGG70 700/2 0737-01 FGS700-2 GS700-2 FGE70-2 FCD700 VC70-2
QT800-2 120-90-02 GGG80 800/2 0864-03 FGS800-2 GS800-2 FGE80-2 FCD800 VC 80-2
K QT900-2 - - 900/2 - - - - - -
Grauguss
- NO.60 GG40 - 0140 FGL400 - - Sc40
HT350 NO.50 GG35 350 0135 FGL350 G35 FG35 FC350 Sc35
HT300 NO.45 GG30 300 0130 FGL300 G30 FG30 FC300 Sc 30
HT250 NO.35 GG25 250 0125 FGL250 G25 FG25 FC250 Sc25
HT200 NO.30 GG20 200 0120 FGL200 G20 FG20 FC200 Sc 20
HT150 NO.20 GG15 150 0115 FGL150 G15 FG15 FC150 Sc15
HT100 - - 100 0110 - G10 - FC100 -
Standardbezeichnung nach Landern
ISO China USA Germany Great Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIs GOST
Gehértete Werkstoffe
H - 440A 1.4108 X100CrMo03 - 2258 08 - - - C4BS
- 610 1.4111 | X100CrMoV15 - - 253405 - AC4A
0-2 - X65CrMo14 - - 254106 - AC4A -
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Vergleichstabelle Werkstoffe

Standardbezeichnung nach Landern
ISO China USA Germany Great Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Aluminiumlegierungen
5C64D 3.2373 | G-AISI9MGWA 4251 A-S7G C4BS
DG-AISI12 G-ALMG5 LM5 4252 A-SU12 AC4A
356.1 LM25 4244 A5052
N A413.0 GD-AISi12 4247 A6061
A380.1 GD-AISi8Cu3 | LM24 4250 A7075
- A413.1 G-AISi12(Cu) | LM20 4260 ADC12
- A4132 G-AISi12 LM6 4261
- A360.2 G-AISi10Mg(Cu)|  LM9 4253
Standardbezeichnung nach Landern
ISO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy | Spain | Japan Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Nickellegierungen
5391 LW24670 | S-NiCr13A16MoNb mar-46 NC12AD -
AMS 5397 LW24674 | NiCo15Cr10MoAITi -
5660 LW2.4662 NiFe35Cr14MoTi - ZSNCDT42 -
5383 LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo HR8 NC19eNB -
- 24631 NiCr20TiAk Hr401.601 NC20TA -
AMS 5399 24973 NiCr19Co11MoTi NC19KDT -
AMS 5544 LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo - NC20K14 -
5390A 24603 - - NC22FeD -
5666 24856 NiCr22Mo9Nb - NC22FeDNB -
- 24630 NiCr20Ti HR5.2034 NC20T -
S 4676 24375 NiCu30AL3Ti 3072-76 - -
Kobaltlegierungen
> :;‘7; CoCr20W15Ni KC20WN -
5772 LW2.4964 CoCr20W14Ni KC22WN
Titaniumlegierungen
UNS R54520 3.7115.1 TiAI5Sn2.5 TA14/17 T-ASE -
UNS R56400
- 3.7165.1 TiAl6V4 TAT%'? / UNS R56401 T-A6V -
TiAI5V5Mo5Cr3
- 37185 TiAl4Mo4Sn4Si0.5 -




Vergleichstabelle Harte und Zugfestigkeit Technische Informationen

Vergleichstabelle Harte und Zugfestigkeit

Harte
Tensile
Rockwell Vickers Brinell Zugfestigkeit
Harte Harte Harte N/mm?

HRC HRA HV HB

70.0 86.6 1037 — —
69.5 86.3 1017 — —
69.0 86.1 997 — —
68.5 85.8 978 — —
68.0 85.5 959 — —
67.5 85.2 941 — —
67.0 85.0 923 — —
66.5 84.7 906 — —
66.0 84.4 889 — —
65.5 84.1 872 — —
65.0 83.9 856 — —
64.5 83.6 840 — —
64.0 83.3 825 — —
63.5 83.1 810 — —
63.0 82.8 795 — —
62.5 82.5 780 — —
62.0 82.2 766 — —
61.5 82.0 752 = =
61.0 81.7 739 — —
60.5 81.4 726 — —
60.0 81.2 713 — 2555
59.5 80.9 700 = 2500
59.0 80.6 688 — 2450
58.5 80.3 676 — 2395
58.0 80.1 664 — 2345
57.5 79.8 653 = 2295
57.0 79.5 642 — 2250
56.5 793 631 — 2205
56.0 79.0 620 — 2160
55.5 78.7 609 = 2115
55.0 78.5 599 — 2075
54.5 78.2 589 — 2035
54.0 77.9 579 — 1995
53.5 77.7 570 = 1955
53.0 774 561 — 1920
52.5 771 551 — 1885
52.0 76.9 543 — 1850
515 76.6 534 — 1815

Harte )
Tensile
Rockwell Vickers Brinell Zugfestigkeit
Harte Harte Harte N/mm?

HRC HRA HV HB
51.0 76.3 525 501 1780
50.5 76.1 517 494 1750
50.0 75.8 509 488 1720
49.5 75.5 501 481 1690
49.0 753 493 474 1660
48.5 75.0 485 468 1630
48.0 74.7 478 461 1605
47.5 74.5 470 455 1575
47.0 74.2 463 449 1550
46.5 739 456 442 1525
46.0 737 449 436 1500
455 734 443 430 1475
45.0 73.2 436 424 1450
445 729 429 418 1430
44.0 726 423 413 1405
435 724 417 407 1385
43.0 721 411 401 1360
42.5 71.8 405 396 1340
42.0 71.6 399 391 1320
415 713 393 385 1300
41.0 711 388 380 1280
40.0 70.8 382 375 1260
40.0 70.5 377 370 1245
395 70.3 372 365 1225
39.0 70.0 367 360 1210
385 = 362 355 1190
38.0 s 357 350 1175
375 — 352 345 1160
37.0 — 347 341 1140
36.5 = 342 336 1125
36.0 — 338 332 1110
355 — 333 327 1095
35.0 — 329 323 1080
345 = 324 318 1065
34.0 — 320 314 1050
335 — 316 310 1035
33.0 — 312 306 1020
325 = 308 302 1010
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Technische Informationen Vergleichstabelle Harte und Zugfestigkeit

Vergleichstabelle Harte und Zugfestigkeit

A

Harte Harte
Roc.!(well Vic"kers Br.i.nell Zug:-jrfee::i"gekei t Roc.!(well Vic"kers Br.i.nell Zug-r;::i"gekei t
Harte Harte Harte N/mm? Harte Harte Harte N/mm?

HRC HRA HV HB HRC HRA HV HB
éc" 320 — 304 298 995 240 — 249 245 820
% 315 — 300 294 980 235 — 246 242 810
31.0 — 296 291 970 23.0 —_ 243 240 800
30.5 = 292 287 960 225 = 240 237 790
30.0 — 289 283 950 220 — 237 234 785
B 29.5 — 285 280 935 215 — 234 232 775
29.0 — 281 276 920 21.0 —_ 231 229 765
285 = 278 273 910 20.5 — 229 227 760
28.0 — 274 269 900 20.0 — 226 225 750
c 27.5 — 271 266 890 19.5 — 223 222 745
:Gé 27.0 — 268 263 880 19.0 —_ 221 220 735
- 26.5 = 264 260 870 18.5 = 218 218 730
26.0 — 261 257 860 18.0 — 216 216 725
255 = 258 254 850 17.5 = 214 214 715
25.0 — 255 251 835 17.0 —_ 211 211 710

( 245 = 252 248 830

Bemerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind fiir Kohlenstoffstahl anwendbar.

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

<
oo <



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Spanbrecher - Drehen

<

Umschliisselungstabelle Spanbrecher

usuolew.olu|

usayai (a'n) uasel @) uaiyo D Xapu
y=i1d el yog aydsiuyda| E pul
MHN
NHN 41
MHN NHN
IHN T LN OHN dAN WN dd 9s- YO YH ¥aH | uaddniyds dsm ebuesui
DHN Ya ¥3
dAIN
4d ¥a =
XWD 13 WA DHN XIWN NN ZHHD PN 6L [4N MIH d-dw 844 | HN 4H uaddnuyds )
4O YW | =y
-~
=
o
M- w
Ao MIN Wd OM | M |[MY MW EN-M | WM | WMYM winipaw sadim 4
=
o
)
=
w
M 1N €A | DO HIN 7N WH Bunypqueaqdniys )
[} SW Wd SVS | NN NoN MIN AW SINd 6L 1 | 4ldd | dH dw Z4 | 9594 WNWW| WW Wa w3 13| =
YN LW | NS 3 SH | OX DH SIS YN w3 BunyIBqIeag 15N =
o AW 6L /L Wn WH 4H bunyiaqieag
dWH | TdA | 4AdD | SW Sd | WSSS | NSN AONXAN | | SWHS | ssd | BN | dldd W dd 2] W | [ WWAW | wa SIOMIN-UAIIIS
dasp
N LAW
o4 | 4Sva | 4A no ss ss SN NN NSN | A4 S4 S4dbdd| PAN | WS 4d | AN 4140 LL| d44d | gy | dNAW | AW | dHE3 | da 3 uINPIYS
XWM
M-NIN M-NIN M4 Mms 4d M| MIN M | MIN M TN M A | oM uaIYRS-1dIM
HY XY XH xn- 4140
1A MHN NHN a4
XWD | ZH AH HAHD XH SHN SHN N AH HH 84N 94N WN WY by L5~ 95 4O YH YdHLE | uaddniyds gsm ebniesuig
QH LH ZH VH 64y 8Y YaH
Wwiops | 1M 1 NY LYN
uaddniyd
14 ¥H 5 |15 14 NLYLHL NN | XWNNIAN LYW HO 6N 6L |ND WNL N a8 U S LEYD ¥d ¥a s
L4-M v
om M-NON M Wd WN OM | M |MY M| ZHM | PEM | M| WM EM wnipauw-iadim o
EN-M =r
dNd N 9 N9 | Sd SH 4SN YW 9NN N Bunyiagleaqddniyds
OWIN | S2D WA Wd | WaWL XNN NONION | MIN AW S 6L 1 El N 74 |€4N €W ¥ndd |WOWd | dH | WdWA .
wdd |0 OX DH | $J D NN ZW AW PN dd N Y13} queag 2RRUN
aA X n ASN AW 6L /L WS bunyiaqieag
. I
M WM | dWH | “m, M_w oo 4 [sYwLsL (Pl XSN Asms | Y5 HS sd 9N ol by W N4 4 AN WNWd | WOWd | WH | Wawa SIOMIN-URPIDS
£ n T MAN TN VAN N 1AW
uapyPIYd
odvsWal Yo | A | o | T todd jabsidl R ey A | S Hd | Sddbdd OSN €N WS 4d | 45 414N LU Nddd L4 L) 0 (624N dd) 404d | dHAS | 4340 Ya11YdS
SM MTMA dm MSY | M-MIN M-NIN M4 Mms 4d IN M MNME | MNMA | LM | ZHNM | IMEM | TMAM oM uapIYdS-IRdiM
sod | PaN | sod | BaN | sod | BN | sod | BaN | sod BaN sod | B9\ | sod | BaN | sod | BN | sod | BaN | sod | BaN | sod | BaN | sod | BaN
>3] anbe| Hunpuamuy osl
105196U] Kojioy 219204y Kojebuny owojywns IYsSIgNSHIA 19)eM 4vOSI |eIoweuuy 033§ JIApues 1D-207

Jsydaiqueds-4Sm 43p 3jjaqeIsydIsiaqn

D11



Umschlisselungstabelle Spanbrecher — Drehen

Technische Informationen

wn
n
=
£
(]
=
o
4N
bunyagueaqddniyd
WA B} MLH 41 dy PHN €Y s 43 unyiagueaqddniyds x
T
o
S
o
o
=3
(]
o
-
a
bunyaigqeaqddniyds m.
ns dWH €dA MSN NN SW SSd dldd | 4711w SW IW | WNWW | W W3 WN A1 siq =Y
bunyagieag s m
MY ZdA MSN NSN |dNN XaN W S4d WS 4d | 4d 45 | dW-LD | SW S4 LW LN | AW € AN R bunagieag
WNAN | 25apw sig uappIyds m
LdA NSN NSN E] ¥4d NS 4d | 4d 4S | dHLD S4 [EI EI dON AN 434N [LRURIEN
bunyagieaqddniyd
s 11aqieaqddniyds 2
uv SWN dH <199 v v H1 P13 siq m
bunyagieag aLpUN w
m
-
=
o
VS bunyiagieag
4 WY VH HY HY DVYN SY dd 4N do v v o1 IR SIG UBHPIYS
C\d 4N ENl v 1 us1yd1|yos Z
S
v VIWN«
R XD 1 YW Sz NN HD 94N UN SW 4nud | HO Wy ¥H N Bunyaqeagddniyds
|9
g
o L4-M )
c M-NSN Wd WN oM MW MW PH-M wnipaw 1adim 5
© EN-M n
£,
rw- M S o NN Bunyiaqieaqddniyds “
4Nd W 1} S SZ D9 WD NN NSN SWd N YN NO dH NN £ €W WM | WOWY | YHWH | ¥d YIS siq S
h 1N ZNN bunyagieag aLpUW
d wioy
Ne] dWH 14| ‘pues WD NSN 5N HD SSd SWN | 6L ¥l ND EI N4 £} €W WY | WA | WH Wd Bumiagieag
© N XNN IS SIq USWYPIYIS
)
(%]
mJ WA b) NN NSN SSd 6L ¥l | WS AN |474nLL| N444 14 14 H H 4H 4a uayd1IYds
5 A
) M-NMIN | M-NIN AM | MAME | MWMA | LM | TAAM | M | AMAM oM uayd1|YRS-1adim
v
.m sod | B3N | sod | BaN | sod | BaN |sod | BAN | sod | BaN | sod | BBN | sod | BBN | sod | BaN | sod | BaN | sod | BaN | sod | BaN | sod | BaN
r< 3] anbe| Bfunpuamuy osl
rv] l[os196u| Kojioy 21900AY Kojebun| owojwns IYysIqNsSHIA 1911\ HvOSI [AEIVENTEN 029§ NIApues 1D-207
wn
M J9ydaiqueds-4S\ 19p 9||2qeiIsiydisiaqn
usuoljewJioju|
usyal uasel @) ua1yo D : Xapu
A ys1d (a'a) e yoqd aydsIuyd3| LLl puj

D12



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frdsen

<

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen

Beschichtetes Hartmetall CVD

usuolew.olu|

uayaig a'a) uasel @) uaiyog D UDSIUYP3] LL] Xapu|
SLOSAW
056D >zsLasA
12029M 0EESON V00O lozopor  gzpal|  SOOPM STLHYD selel OLLAN 50065y s0zvov | 026y 00N | S2z€dD zsLasA | Sz-00
0002311 05! 0THVM sTisl $L159N CLezan a
SLOSOW 2
"3
w0
m
051601 3
870VDI 8Kl >zsLasa o
SLOLL SLLPYD SLOSAN
000L3L 008D SOLYVM siisl 900£2V M0THIY zsiLasa )
mﬁ_vmw OLEoON LOOLYL 051821 OLNVYM N”NHW solsL M__ﬁmw_m S LEDV SioLpoy | SHEEP S | SITEID zotaax | °\O™
£0062I SLELAA
510621
00211 £00621 50159N .
Dsom | ooy S0Z9IN 000! S0SHYD sols1 c0eon | MOIWOYNSOVOV| s |sozedosooedo|  zsoash | so-lo | Y
2
SET6LL 0€19L 000€DV d0€8DV 76 =
00L£LL ObdL  |0SE6DI  §Z09DI TSV se/sn NOE09DY B $€0709 LSEWSA | OtW | =
0€09L 0bZ623 SEWDN Z
001SLL NOE9IY 3
wn
-+
m
2
SET6LL 20601 000€2V d0€8IY o
IDSEWM | 00LZLL wwmm_m_m 05£62I OENYM 5259V NMVW szosn sezsn| - wogoody | CCEMSENDM m%www wmmﬁ“» oW |
00LSLL 0S€8DI N0E9DY I
=
00SZdL S2092I szielL SZOLOW =
LISTAM M%MW STO6IN 00zdL ey 0ZTNYM LSOV ozioL SLOOW ﬁmww« STZ623 ST (ST0ZID §LOZID mmmﬁu» 0T
0007 WL 05z8] 02091 020£5N
IOSLINM | SIZ6LL §10991 05261 SLi6L SLOLOW WOL9IY SIWM  [sisioosiozoo|  ESMWEA 4 W
05782 LSLWEA
HOOSON 05€62 SESVD
sel8ll sel6l 00v93N SE0¥ID LSEDEA
1DSEdM 0EESIN 00S€dL 0S€8Jl  |SOEJdMOEddM|  SESSWD 000€DY dOESDY|0S08IN 0EIDM s€-0€d
001SLL POty potney Ceeus €061 $€093N SETYIDSEEHYID|  ZSEDEA
00zdL 5€062I SZ064D 00022V D0062Y
Iyszam | 00SELL 0ZLEDN 00SeaL 0526l S0ZddM oo szi6l SZ09W ovomoy | czteos szay | 56099 1saA || @
sTi8LL 0ZZEN 0528l 0ZddM S7061 02093n STTYID STEYDD|  ZSZTO8A v
1052d1 popes TS5V d0z82V =
510621
057621 0LSYd
szi8LL 10SLdL SOLddM SLI6L SLOSAW Zs2o8A )
Dsiam | e 0LOEDN fosion 051621 N SLSSYD cloel olloon | 9000V dOLBOY | OLLEDN 0L (5160 sLepdD| 2o iTEt | SL-0Ld
05782 ) cleomn
051821
10S0dL | 876Dl 05162 sol6L !
000l oclool | SOddM L0ddM | 5055V cooel |0L93N S0093N|  dSOSIV | SOLEDN SO (SOEVIOS0ZYID,  TSOIEA | S0-Lod d
eipi an_nwjmm|_. Ko|io Jeds 19}/€ eJ1900A >O_mmf_3|_| ysignsi owoywn elswkeuus INpUE
1PIM l|0s136U] 10X 0D3S | 1M A eqIysoL IYysignsyin Hwng 1ey M AInpues 13-20Z oSl

D13




Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen

A

Beschichtetes Hartmetall PVD

=
m
=
m
SOLDEA s
(4°p]] OLNXM [187%°®)] SLSLDD ZOLDEA LOLDEA OLN w
0€8DI
0T08LL 00%SDd 808Dl 0EWSM SZllYd STLHY 41G1dA NnozSsdY T0€D9A 0€sS x
820€21 S
GTSSOA m -Mv
080611 00SdD L0621 STNOY SLSLDD = IZn
1dSTSM 0co8LL 00€£5Dd 00SZSL 208Dl —N—ZMMM,WM?QS SZllYd NMWH« hmomm\—/omn_m_y_om._.—z MWMMMW GT0SOM SZLLDD mONUNMMUomNMmm> 0zs q R
080GLL 0S¢dD £0SDI oLNDX S20LDD m. -“
0105 =N
(]
005751 L0621 0ZLHY 0LSDX m
90821 808Dl OLLHY 1H0LdA ZOLSH3 0LSSDH SLLLDD S0TOIA TOTOLA =
1dotsm 0805LL 0L18d OOOMW.WWWNA_U £08DI1 OLASM 0ELHS SLO6dW NnoLSOY oLNdH S0LLDD SOLDIAZOLDEA 0Ls W
£0SDI S06HY 0L0SDH
L0621 L0521 S06HY 50064 4508 505 m
=
870€DI ovLr "
0€06Dd 8¢0LDI800LDI 0ENWSM 0EEHD 0E9HY SE0LdW STNOY =
-,
00€£5Dd 005¢SL 005d> 0€€DI 8TEDI LZWSM OZINSM S¢Lldd ST0lud OLZHV 0€LHS u“__.\_.,_M—Nan_\\// .._M_%_'NM_._\\,/ GTOSOM 580239 COEDEH oeEw w
05221 820l STLHY TLHY K...
m
=
2
0S2dD 820€DI 820LDI -
1dSZSM MWNMH% 00ZdD 800LDI 80621 ON_>_mP>N><MN\W>m_>_>> MMM”MM_ wm—wﬂw WMWHM 4NOZdA  LHOZdA NOESDY STNOA STLLDD T0TO9A o0zW B
0208LL 00SZSL 808Dl ¥SEDI OLNSM cZ0LYd CZ/HY 0ZLHY 41G1dA  1HOLdA NnozSsdY LOSDOM S20LDD S0TOIA 0TE69A (%)
000ZSL 05221 820l N
870€DI Mﬁ_.umww“ SLSLDD
SZLLDD
8¢0LDI £08DI 0£SDI S00LYd NOESDY SOLODIA
1d0LSM 080611 0L18Dd 000ZSL00SdD 02531 20571 OLIASM clL6Yd OLLHY dNOLdA NOLSOV Z0LHT WWNMWH Mﬂn—vﬂww ZOLDIA LOLDFA OLW E
¥SEDI 0€€DI oL SOLLDD
870€DI OvLHY
8¢0LDI 800LDI 0ELHD GE0TOD
00€£5Dd 00SdD 82591 HSEII O£ 0ENSM 0994d ovLr NOESDY SEELON 110D T0€D59A GE-0€d
8TEDI 0571 87Ol 0€LHS
8C0€Dl  8TOLDI w
005ZSL 80012l 8¢6D1 80611 -
10691 LZINSM 1520 70139 1)
MMMMHW ...mvnwu.ONNn_n_U._. 808Dl £08D1 £0SDI SOZdIWNM mNN_.MM_mmmNn_O_.mn_ 0CLHY GT/HY |[dNOTdA  1HOTdA NnozSsdY STSSOA SZLLDD mO~0NMMU°ﬂN>m0ﬂ> ST-02d N
$SEDl 0SEDI 0TWSM SZ0SOMN S1S1DD
00ZddD 878Dl
80€DI 057Dl 8TTDI
Slldd SLELOA
806DI £06DI S20LDD
OLNXM 0€64d 41G1dA SLTLOM SOLOIA
Mwww“ ZMMMW" OLIASM S00LYd OLZHY dNOLdA notsav 0LSSDH M_—.MHWN T0LD9A LOLDEA §L-0Ld
0€64d 0L0SDH m
S00LYd SOLLDD S0-10d
eIpIM 2RI Koj10 3 1eds| 19112 21920AY (L IYSIgNSH | owonwing elaWeUUdY| IApUR 1
Pt llos1abu] _ 0335 _ equusoL ysignsy ! _ sfiApues 13-z o0s
usuoljew.ou
usyaiq a ) uasel @) uaiyogq D n Ul LL] Xapu|

aydsiuyd3|

D14



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frdsen

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen

Cermet

usuolew.olu|

uayaig a'a) uasel @) uaiyog D UDSIUYP3] LL] Xapu|
NSZdV ]
gy Z000€L S10S1D LSZINA | SZ-00
Q
SCOLAd Z00S 11 c
0L0EAd 0c0LAd OEZSN NSZdV 700071 STLL SLSLONA o
000£1D 000LND 09Md O££L5 STSTXN V00SLL szl SL0sLO Lstona | CFORHL 2
0Z09NL 0TSSN Vs @
09NL 3
0L0ZAd
700511
S00ZAd 0ELSN
OLOEAd 000LND 0EAd 0£41D NSZdv Z000z1 S0-LOM
0001 STSTXN V00011
0L09NL 0ZSSN oL V—
0ENL
o |
=
=
-,
Z000€1 osw | 5
wn
-+
ST0LAd 3
700071
o
0L0EAd 0c0LAd OELSN NSCdA Z00S 1L 0€s10 o
SLILL 0001 06Ad 0€L1D NSZdV 0001 ZIH cloei LSZINA oW | =
0Z09NL 0€SSN STSTXN oLl £
06NL >
E) 020LAd 0zL1 7000zL
010EAd 0£0LdL 09Ad 0€S1D NSZdA Z00S 11 SLSLDNA
SLLL 000£1D 0z0LdL 0ZO9NL 0ES1Y NSTdV STSZXN|  V000LL st ssld LSLONA ot _2
WD 09NL 0ZSSN VoLLL
06Ad NSPdA §
15001 coorng oot Z000€L S€-0£d
NOESDI ST0LAd 0£56.19 ST0EdW
11D om%w | NOZSOI 020LAd 0£S6SN NSZdA ,wmmm ﬂ 02051
SLILL 000ZND potoon 15001 09Ad 0£L1D NSZdV 0oL 0zLLL $25109 ISZTINA | ST02d |
0ZND o NOEI 0Z09NL €SN SE0EXN oozl szl 5
NOZDI 09NL 0£SSN STSTXN =
0£561
SLLD E) NOESo! 0109Ad otoeen NSz 700511
cuLL 0L0EAd 000ZND 0£0LdL Nozeot 09Ad Serim Neray V00SLL STLL 0€s1D DISLONA | (o
0001 oLLd 0z01dL oz 0109NL otren kv 700071 SLEL S10S1D LSLONA
000LND W 09NL V00ZLL
0TSSN
0L0ZAd 021D
0L0EAd 010 NOZSOI 0EAd 07519 NSZdA V000LL
000£1D 000LND NOZDI 0L09NL 0Z51v NSZdV i 500510 50°10d m
0ENL 0TSSN
elpi an_uwjmﬁ_u Lojio Jeds 19}J¢€, eJ1900A \AO_MOCJ._- Iysignsij owojwn eloweuus INpUE!
IPIM |10s196u] [10) 0D3S | 1eM Vi eqIyso) Iysignsuin wng | M JlApues 12-20Z [o}]

D15




Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen

c
]
<
[))
a
4WHL
I ww__ 022! SLMN 45153 L VELH L0zaA 0N
< oo eley OLH LOLaA
2 =
£ m
» z
= 5
= 4WHL 7
= XH oLIM VELH L0ZaA =
U _|  wH oL LOH 022! oL 45153 OLUH LH L oIN | @
o 3 068 LOMM o ey OLH LOLaA
] @
7 £
& =
S =
T 8 068 VELH L0ZaA
Al 7]
s 2 con 45053 LH LN o LoLan LON N
p—t =l
T =
(U] v
n ©
g >3] anbe Kojebun
€ 2 epm 1 1 Kojioy 0d3S 1005 191 21920AY] IBBUNL | hcignsuy | owoywng | jeseweuuay IApUe g
E 2 = srab] cqnsoy. | tUstans ! JApues | 13-23Z osi
usuoneWIoU
A usyaiq a'n) uasel @) uaiyog D m;uw_csuw.u“. _ LLl Xapu|

D16

5

Y
N



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frdsen

<

Umschliisselungstabelle Sorten - Frasen

CVD Fras-Klasse

usuonew.Ioyu|
uayaig a'a) uasel @) uaiyog D UDSIUYP3] LL] Xapu|
00SZSIN
SLSONI SSEIM WSE6I)
00SZdIN 050! e
0ESONI ooty SEAIM NOE6I)
00S LW o)
0ZSONI WSZL s
SLSONI 0EESIN 00SZSI %M__wmn__ mmmNN n%_\o,\, SLLLL 002DV MO zszasa oo i
0ESONI 00SZdW w.
005 LdIN 5
0L0vI
00S LN 0205IW zszasa
0ZSONI 0EESIN oo LA 001D SLIVM SLLLL oy 0020V SLYO MO e oL
051210
00LYDI 0205W
eLsim Loy S ZSLagA S0 V_
0vZvID
0ESONI WosEL otorn o |
=
=z
S0SONI _Q,_Ommmﬂ NSE6IM 0vZvID 8
w
wmmwn_ SEEWON Pt SEdLM 0€LEL 0€04 e pobiate 1SEWaA | o | B
00SZdW 2
m
=
WsZL 7
SOSONI o
SEEWDN 00SZSIN £STNEA o
=
mmwwn_ Pt oo 050%I o€LEL 02044 €267 teowan | oW | Z
00S LW
0EESIN
0ZSONI CeerN 00S LdI 010.4 0£2v2D oW —>—
0vZvID LSEWSA
0ESONI WosEL potiate v ovd
LSEWSEA
WOSEL SEdLM
0ESONI 00vSDI NSE6I) 0vzvID £STWEA
ccoN STEWON WszL POty SSEAIM 0ELEL 0€04 000€S) Notem Pt Soroah 0€d
000N SEAIM
LOEDEA A
(]
=
ceoN WszL 00vSDI £5229A
STEWON 00SZSIN 001D SSZAIM €262 LSZ2gA
mmmwn“ 0EE5IN 00SZdIN 001D STAIM OeLeL 0oz 000€52 0v0£79 Z0£J9A 0cd
005 LdIN 050 LOEDEA
0£2v20
0ZSONI STEWDN 001D 02zvI
SOSONI 0EE5IN 00sLdW 001D 01024 00tdov 0v0£7D oLd
MO
02zvID d
01024 e s0d
SRS Ko|i0 1838 19118, ©19704 TSI 1ysigqnsy owoNwN elaWeRUUD IApUE sse|) / [eua)e
0519601 110} 035 [ lem 5 equsL 1YSIGNSHA wns | | S | liApues 1>-0Dz 1>/ [eua3e

D17



Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen

Umschliisselungstabelle Sorten - Frasen

A

CVD Fras-Klasse

0r0£2D
MO OcH 3
o
-+
M
5
=
a
MO OLH °
&
SOH —l—
WSZ
00SZdW 0ZN
2
m
1
=
m
-,
=
OLN o
SON Z
w
WO0SEL ¥
00SHWI SEdIM 0v0229 0€S =
0
o
=
wn
WSTL S
mmwwu_ 00SZSW 0zs Z
00SZdIN 9
m
s
0
=
w0
oLs °
&
000EXW 505 m
23] anbe| Kojebun|
oo 1eds 19]|e ©1920A ysignsii owojuwn eloweuus IApuUe = sse elsje
|l0s136u] (El)] 0D3S | 1eM A eqIysol Ysignsuiy Hwng |ex A JlApues 13-23z2 1>/ [eus3e iy
usuollewloju
uayaig a'a) uasel @) uaiyog D n Ul LLl Xapu|

aydsiuyd3|

D18

5

Y
N



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frdsen

Umschliisselungstabelle Sorten - Frasen

usuoljewloju|
uaIyo D : Xapu
A usy=iq (a'a) CLarz U Yod aydsIuYd3| LLl PuI
SOSZNI 000EW 8062
0£0ZNI 10£562d Wovg 808DI 0SEDI W0SZDV WSZZOM 07019 oex
SLOZNI 00£52d oSS 8061 006D 00£30V N0Z9DM
SO0TNI 0£82I 8Z€I
Q
80012 0EMDY g
SOSZNI OE0ZNI 00£5d 000£OW 8061 90891 08Xy NSTLOM n
SLOZNI OLOZNI 0002N STIIM 0£LHD 41SLdA INOZIDM 020129 o o,
$00ZNI OSOLNI 01592d ey 0S€21 056D Z0THI Wozey @
0£82I 8Z€DI 00£YDV %
WEPODN
OLSZNI 800101 SLINXM 0LSLYd STLHY
0LOZNI 01592d ow,wm_v_m_z 0562 SLHHM oLzl4d 0EEHY ON_MNN_W xwwmw“ 010109 MMHW“» 0L
¥00ZNI oL8DI SLHXM S064d 0ZLHY
WOLSDM
0LSLYd 0L£20v
0LSZNI 0L182d 000LHW oLzLYd 0EEHY 0zLZ0V NOLSDM 010109 SOM V—
S064d WOLZDV
SEOVNI SENXM
0£SZNI SEOTNI S¥S€dd Word 9ENSM wmmnw anw w%mm_uud xwmw 0v0LDD oYW =
0£0ZNI OEOLNI SEWSM S
-,
0vEHD =
0S€DV INSELOM )
SEOVNI OESTNI 10£56d 0£EHD Ir
SEO0ZNI 0E0ZNI S¥S€dd 000EdI 0ELHY L4OEdA 08XV WSZLM €029 Z0€D9A 0EW o
SLOZNI OEOLNI 0£562d Woed 0ZLHY W0sZDY WOESM 0voL2 3
00€dDV INSTSOM <%
OvLHY )
o
WSZLOM 0ZE69A w0
Szslyd €029 bA
SOSZNI 0£562d SzS1yd OLLHD 0S€DV Z0THI NSLLOM Y
(414
SLOZNI 0L182d ow,ﬂw%_ MMMW“__ SLINXM STT14d 0994d 0ELHY HMH» 0SEZDV WOZZDV INOLODM mmmmw monwm> 0T =
SOOZNI 00£52d 0094 OF SZ0lYd 0£LY4d STLHY NOSZDV 00ZdDV INSTSOM 070195 A
dd 0€/dd WZZSOM T0ZOH9A
STSlYd 0ELHD Z0ZH3 —>—
SOSZNI 0L182d WSsLd szziyd MMMHM WMWMM__ OLLHD 0S€20V xw%w xmwwwu 020109 OLW
0994d 0££4d 0£EHY MOZZDV
8260l 9vdSM
0v0ZNI S¥SEdd 0SZHY 05€70V
Wovd 4] SvdSM INSELOM 0£010D otd
SE0TNI 00£5d 005! ChdXM OvLHY 00£dDV
SEOVNI 10£562d
G | Sy | g | SO
0v0ZNI SE0ZNI 00£52d SENXM 0ELHY L40EdA INSTLOM 20€D9A 0ed
Wos4d 00621 0€8DI 0994d 0£€ZDV WOSZDV 0£010D
0£0ZNI SLOZNI 009€2d 82891 006 pstey OvLHY 0054V 00240V INOESDM 7
SOOZNI 0SOLNI 00S€2d Y
0vSZNI S0STNI 800121 0562 wm MM__ 0£EHD WSTLM 0£020D =
0£0ZNI SLOZNI 009£2d 000£dN 016218062 LAY szziud 0ELHY STLHY m_mm\\,, Qmwwuu% ow.qmuu,w xmmw 010109 T7STOIA ozd
S00ZNI ¥002NI 005€2d Wstd 00621 0£8DI 0£24d 0EEHY OELHY S Lan 0SEToY 007y Nezeon S70129 Z0ZD9A
0£0LNI 9002NI 08€21018DI 0£84d 0ZLHY STZHY 020109
WTTSOM
0£94d
NSLZOM
80010l SLINXM SzSlud INEYODM 020109
memnn WsLd 0560 SLHHM szziud WMHW HOLdA 8%%« INOLODM SZ0LD9 Z0LDgA old
. €062l SLXHM 0£24d INSTSOM 0L0LDD
] TTSM
wv
L m
X 0621 0£LHD LHS0dA 0120V S0d
w1
T
W | >3] anbe| Kojebuny
o) Kooy 0D3S 1eds| 13)1e\ ©1320AY| 1IYSIgNSHIN owoywng [BEENIEN JIApuUes 13-z sse|) / [elde
S |losiabu| eqIysol
o

D19



Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen

Umschliisselungstabelle Sorten - Frasen

A

PVD Fras-Klasse

000EdW 20651 0€010D T
000THW oLeo! 41SLdA 70129 Z0zD8A ozH v
WOPd WO€EA 0L0LdD o
5
=
5
9002NI 000EdW &
SO0ZNI 401224 WOES Mmmw“ Mu_m»» AWOLdA WEPOI 010129 Z0LDEA OLH S
$00CNI 000N W
900N WS L4
oot 4012d s €062 1HSOdA son | H
LS9
000EdW WSTSIN 0£0109
WObA 0ZN
WO WeZd WZZSON 70139 =
NOZ9IN m
=
m
-,
WZZSM 2
oﬁ_“,ﬁ_vm_m_z SLNXM Z0zH3 NOZ9 mmw”ww Z0ZD8A OLN ©
WOLSD
WS L4
000LHW NOLSDM SON Z
SEOPNI v
0ESTNI €82 SEdXM SEWXM WSELoY =
SEOTNI ShSEdd WOY4 8262 9rdSM SrdSM W0SZDY T 0£029 0€S H
0E0ZNI 8z€d 9ENSM SEWSM S
OSOLNI )
w
S
808D 0€8DI oLSLtd 00709 9
SOSTNI SPSEDd WOES 87621 8062 oLz 1bd NOZZOV WEPOIN 0£0109 S0ZO8A 0zS T
SO0ZNI 00€52d Wszd €0621 0062 S06g WSTSIN 70129 Z0zo8A o
08€1 8062 10€S m
m
=
5
Wsz4 01S1Yd WEPIOY S0ZD8A g
00€52d WS L4 8082 0LZLYd 4LSLdA MOZTZDV Nezeo z0Z08A 0Ls s
000LHN S064d zoLDgA )
Ws14
0118d 000LHIN zoLDgA 50S m
Selionb-l Kojio 188 19)8, 219704 AojeBuny| 1ysignsy owojwn elOWERUUD IApUE sse ela)e
051360 oy oD3s _ lem O equsoy | USANSHN wns | | M| apues | 13-3DZ 1D/ [euaie
usuoIeWIOU
uayaig a'a) uasel @) uaiyog D n Ul LLl Xapu|

aydsiuyd3|

D20



Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frdsen

<

Umschliisselungstabelle Sorten - Frasen

Unbeschichtete Fras-Klasse

usuolew.olu|

uayaiq [a'a) uasel U uaiyog D UDSIUYP3] LL] Xapu|
401LH
ASLNI SCH 8¢DI OO Sldl 0¢SH3 JAM VELH LoZdA 0ZN
2
i
=
)
-
L
wwwn__ oLS SLH 80Dl STMO M OLILH 0¢SH3 ELEN LOLAA OLN L
WOLLX
L
SYONI LOH NOZDI OLXM WS 1LY OLH ON Z
SRS Koo Jeds ©1920A; 19)|e (L 1ysignsit owoliwn elOWRUUD IApUe -
e 1oy 0235 [ M em e | LEERSIR nwng | jey M| fiapues 13-z osl

D21



A

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

Technische Informationen Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen

Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen

Werkstoff-Nr. Bezeichnung Zerspanungsgr.
1.0722 10SPb20 1
1.0715 9SMn28 1
1.0736 9SMn36 1
1.0718 9SMnPb28 1
1.0737 9SMnPb36 1
1.0401 ci15 1
1.0402 C22 1
11141 Ck15 1
1.1170 28Mn6 2
1.0726 35520 2/3
1.1167 36Mn5 2/3
1.1157 40Mn4 2/3
1.0501 a35 2/3
1.0503 C45 2/3
1.1191 Cka5 2/3
1.1183 Cf35 2/3
1.1213 Cf53 2/3
1.1545 C105W1 4/5
1.1663 C125W 4/5
1.0535 C55 4/5
1.0601 C60 4/5
1.1274 Ck101 4/5
1.1203 Ck55 4/5
11221 Ck60 4/5
1.5710 36NiCr6 5/9
1.5120 38MnSi 4 5/9
1.1545 C105W2 4/5
1.1663 C125W 4/5
1.0535 C65 4/5
1.0601 c70 4/5
1.1274 Ck101 4/5
1.1203 Ck55 4/5
1.1221 Ck60 4/5
1.5710 36NiCr7 5/9
1.5120 38MnSi 5 5/9
1.1545 C105W3 4/5
1.1663 C125W 4/5
1.0535 c75 4/5
1.0601 c80 4/5
1.1274 Ck101 4/5
1.1203 Ck55 4/5
1.1221 Ck60 4/5
1.5710 36NiCr8 5/9
1.5120 38MnSi 6 5/9
1.1545 C105W4 4/5
1.1663 C125W 4/5
1.0535 85 4/5
1.0601 C90 4/5
1.1274 Ck101 4/5

D22

Werkstoff-Nr. Bezeichnung Zerspanungsgr. Werkstoff-Nr. Bezeichnung Zerspanungsgr.
1.1203 Ck55 4/5 1.4429 X2CrNiMoN 17-13-3 14
1.1221 Ck60 4/5 14311 X2CrNiN 18 10 14
1.5710 36NiCr9 5/9 1.4301 X5CrNi 18-10 14
1.5120 38MnSi 7 5/9 1.4401 X5CrNiMo 17-12-2 14
1.1545 C105W5 4/5 0.6010 GG10 16
1.1663 C125W 4/5 0.6015 GG15 16
1.0535 95 4/5 0.6020 GG20 16
1.0601 C100 4/5 0.6025 GG25 16/17
1.1274 Ck101 4/5 0.6030 GG30 17
1.1203 Ck55 4/5 0.6035 GG35 17
1.1221 Ck60 4/5 0.6040 GG40 17
1.5710 36NiCr10 5/9 1.4829 X12NiCrSi 22-12 17
1.5120 38MnSi 8 5/9 1.4828 X15CrNiSi20-12 17
1.5680 12Ni19 10/11 0.7033 GGG35.3 18
1.3255 $18-1-2-5 10/11 0.7040 GGG40 18
1.3348 $2-9-2 10/11 0.7043 GGG40.3 18
1.3343 S6-5-2 10/11 0.8135 GTS-35 18
1.3243 S 6-5-2-5 10/11 0.7050 GGG50 19
1.2363 X100 CrMoV 5-1 10/11 0.7060 GGG60 19
1.2601 X165CrMoV12 10/11 0.7070 GGG70 19
1.2080 X210Cr12 10/11 0.7660 GGGNiCr 20-2 19
1.2581 X30WCrV 9-3 10/11 0.7652 GGGNiMn 13-7 19
1.2344 X40CrMoV 5-1 10/11 0.8155 GTS-55 21
14718 X45CrSio-3 10/11 0.8165 GTS-65 21
1.3355 $18-0-1 10/11 0.8170 GTS-70 21
1.4027 G-X20Cr14 12/13 0.8145 GTS-45 21
1.4006 X12Cr13 12/13 3.0205 Al99 22
14104 X12CrMoS 17 12/13 3.3315 AlMg 1 22
1.4057 X19CrNi 17-2 12/13 3.1325 AlCuMg 1 23
1.4034 X46Cr 13 12/13 3.2315 AlMgSi 1 23
1.4871 X53 CrMnNiN 21-9 12/13 3.2581 G-AlSi12 24
14113 X6CrMo 17 12/13 3.2163 G-AlSi9oCu3 24
1.4000 X6CR 13 12/13 3.2381 G-AlSi10Mg 25
1.4001 X7Cr14 12/13 2.0375 CuZn36Pb 3 27
14016 X6Cr17 12/13 2.1096 G-CuSn5ZnPb 27
1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 14 2.0590 G-CuZn40Fe 27
1.4308 G-X6CrNi 18-9 14 2.0240 CuZn15 28
1.4408 G-X6CrNiMo 18-10 14 2.0060 E-Cu 57 29
1.4583 X6CrNiMoNb 18-12 14 1.4865 G-X40NiCrSi 38-18 30
1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 14 1.4864 X12NiCrSi 36-16 30
1.4550 X6CrNiNb 18-10 14 24631 NiCr20TiAl 32
1.4541 X14CrNiTi 18-10 14 24856 NiCr22Mo9Nb 32
1.4845 X12CrNi 25-21 14 24375 NiCu30Al 33
14310 X10CrNi 18-8 14 24955 NiFe25Cr20NbTi 33
1.4305 X10CrNiS 18-10 14 24764 CoCr20W15Ni 34
1.4878 X12CrNiTi 18-9 14 1.3401 G-X120Mn12 34
14317 X2CrNi 18-8 14 3.7165 TiAl6V4 36
1.4436 X3CrNiMo 17-13-3 14
1.4440 X2CrNiMo 18-16 14
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Versuchsprotokoll

Datum:

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Allgemein

Anwender

Handler

Firma

Ansprechpartner

Maschine

Typ

Hersteller

Leistung [kW]

Werkzeugaufnahme

Werkstiick

Werkstoff

Harte/Zahigkeit [N/mm?]

Warmebehandlung/Oberflaiche

Schnittunterbrechungen

Werkzeug

Hersteller (Halter)

Halter Bezeichnung

Zéhnezahl Z

Hersteller (Werkzeug)

Plattentyp /Werkzeugnummer

Schneidstoff-Sorte

Vollhartmetallnummer

Kiihlung

Schnittdaten

Drehzahl n [U/min]

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

Vorschub f [mm/rpm]

Vorschubgeschw. Vf [mm/min]

Schnitttiefe a, [mm]

Schnittbreite ae [mm]

Eingriffslange [mm]

Eingriffszeit T [min]

Ergebnis

Anzahl Werkstticke/Schneidkante

Oberflache Werkstiick

Freiflachenverschleil VB

Kriterium

Kerbverschleil§

Kolkverschleill

Plastische Verformung

Aufbauschneidenbildung

Plattenbruch

Schneidkantenbruch

Spanformen

 ANANNN
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Zusammenfassung:

Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail: technik@zccct-europe.com

Unterschrift:
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Technische Informationen Anzugsmomente fiir Schrauben

Anzugsmomente fiir Schrauben

Gewinde

M1,6

M1,8

M2

M2,5

M3

M3,5

M4

M4,5

M5

Mo

M7

M8

M10

M12

Anzugsmoment [Nm]

0,2

03

0,4

0,38

1,5

2,3

34

50

6,7

11,4

19,2

27,0

55,8

85
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Index wendesch neidplatten

1

175.32-22
175.32-24
175.32-25
175.32-28
175.32-31

A

ANGX*PNR-GM

ANGX*PNR-LH

APKT-ALH

APKT-APF

APKT-APM

APKT-KM

APKT-LH

A99
A99
A99
A99
A99

B117
B119
B121
B123
B125
B117
B119
B121
B123
B125
B95

B98

B101
B104
B106
B195
B95

B98

B101
B104
B106
B195
B95

B98

B101
B104
B106
B195
B169
B171
B173
B95

B9o8

B101
B104
B106
B195

APKT-PF

APKT-PM

APKT-PR

APMT

C

CCGT (PKD)
CCGT-SF
CCGT-USF
CCGW (PCBN)
CCGX-LC
CCGX-LH
CCMT-AHF
CCMT-EF
CCMT-EM
CCMT-HF
CCMT-HM
CCMT-HR
CCMT-TC
CCMW
CNE-A/B
CNEG-NF
CNGA (PCBN)
CNGN (PCBN)
CNGX (Keramik)
CNMA
CNMG
CNMG-ADF
CNMG-DF
CNMG-DM
CNMG-DR
CNMG-EF
CNMG-EG
CNMG-EM
CNMG-ER

a3

M

ri

B95
B98
B101
B104
B106
B195
B95
B98
B101
B104
B106
B195
B95
B98
B101
B104
B106
B195
B108

Al162
A102
A102
A152
A108
A108
A103
A105
A105
A103
A106
A107
A107
A107
B165
A44
A146
A157
A178
A52
A52
A43
A43
A45
A47
A43
A45
A45
A49

CNMG-NM
CNMG-PM
CNMG-SF
CNMG-SNR
CNMG-TC
CNMG-WG
CNMG-ZM
CNMM
CNMM-DR
CNMM-ER
CNMM-HDR
CNMM-HPR
CNMM-LR
CPGT
CPGT-SF
CPGW
CPMT-HF
CPMT-HM

D

DCGT (PKD)
DCGT-SF
DCGT-USF
DCGW (PCBN)
DCGX-LC
DCGX-LH
DCMT-AHF
DCMT-EF
DCMT-EM
DCMT-HF
DCMT-HM
DCMT-HR
DCMW
DNEG-NF
DNEG-NGF
DNGA (PCBN)
DNGN (PCBN)
DNGX (Keramik)
DNMA
DNMG
DNMG-ADF
DNMG-DF
DNMG-DM
DNMG-DR
DNMG-EF
DNMG-EG
DNMG-EM
DNMG-ER
DNMG-FM
DNMG-NM

A47
A44
A43
A48
A47
A43
A46
A51
A49
A49
A51
A51
A50
A104
A109
A109
A109
A109

A164
A110
A1l
A153
A114
A115
A110
A112
A112
A112
A113
A114
A114
A56
A56
A147
A158
A181
A59
A61
A53
A53
A54
A58
A56
A57
A57
A59
A56
A57
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Index

DNMG-PM
DNMG-SF
DNMG-SNR
DNMG-TC
DNMG-ZM
DNMM-DR
DNMM-ER
DNMM-HDR
DNMM-LR
DPGT-SF
DPGT-USF
DPMW

H

HNEX-DF
HNEX-DM
HNEX-DR
HNGX-HDR
HNGX-MR

K

KNUX

L

LNCX
LNE32.302
LNE32.534
LNKT-GM

LNKT-ZR

M

MPHT-DM

O

OFKR-DF
OFKR-DM
OFKR-LH
OFKT-DF
OFKT-DM

A54
A53
A58
A57
A55
A60
A60
A60
A60
A116
A116
A116

B63
B63
B63
B203
B203

A98

B206
B204
B205
B111
B113
B65
B73
B8O

B148
B150
B167

B39
B39
B39
B37
B37

OFKT-LH B37
ONHU-GM B53
ONHU-PF B43
B45
ONHU-PM B43
B45
ONHU-W B43
B46
P
PNEG-CF B57
B60
PNEG-CM B57
B60
PNEG-CR B57
B60
PNEG-PF B58
B60
PNEG-PM B58
B60
PNEG-PR B58
B60
Q
QC**R/L A367
QCHR/L***R A370
R
RIAT*N-AG)  A413
RAT***N-AG)B  A430
R/LT****N-AC A424
R/LT***N-AP A426
R/T***N-BPTB  A435
RAT**N-BSPT  A417
RIT***N-BSPTB  A434
RAT***N-BUT ~  A428
R/LT***N-GM A4
RAT**N-GMB  A429
RAT*“N-NPT  A418
RAT**N-NPTF  A419
R/LT***N-R A420
R/LT****N-RT A427
RIT**N-STAC ~ A425
R/LT***N-TR A423
R/LT***N-UN A416
RAT**N-UNB  A433
R/LT***N-W A415
E - E

20

- -

R/LT****N-WB
R/LT****W-A(G)
R/LT****W-A(G)B
R/LT****W-AC
R/LT****W-AP
R/LT****W-BPTB
R/LT****W-BSPT
R/LT****W-BSPTB
R/LT****W-BUT
R/LT****W-GM
R/LT****W-GMB
R/LT****W-MJ
R/LT****W-NPT
R/LT****W-NPTF
R/LT****W-R
R/LT****W-RT
R/LT****W-STAC
R/LT****W-TR
R/LT****W-UN
R/LT****W-UNB
R/LT****W-UNJ
R/LT****W-W
R/LT****W-WB
RCGT

RCGX-LH

RCKT-DM
RCKT-DR
RCKT-ER
RCKT-NM

RCMT
RCMW (PCBN)
RCMX
RDKW

RNGN (PCBN)
RNMG
ROHX

S

SCGX-LC
SCGX-LH
SCMT
SCMT-AHF

A432
A413
A430
A424
A426
A435
A417
A434
A428
A411
A429
A421
A418
A419
A420
A427
A425
A423
A416
A433
A422
A415
A432
A117
A117
B82
B84
B82
B85
B82
B85
B82
B85
B82
B85
A117
B85
A118
B89
B93
B198
B200
Al161
A97
B130

A121
A122
A121
A119
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SCMT-EF
SCMT-EM
SCMT-HF
SCMT-HM
SCMT-HR
SDMT
SDMT-DM

SDMT-PM

SEEN
SEET-CF

SEET-CM

SEET-CR

SEET-DF

SEET-DM

SEET-DR

SEET-EF

SEET-EM

SEET-LH

SEET-PF
SEET-PM
SEET-PR
SEET-W

SEKN

SEKR
SNEG-E
SNEG-GM
SNEG-GR
SNEG-W
SNGA (PCBN)
SNGN (PCBN)
SNGX (Keramik)
SNKN
SNMA
SNMG
SNMG-ADF
SNMG-DF
SNMG-DM
SNMG-DR

A119
A119
A120
A120
A121
B128
B157
B159
B191
B157
B159
B191
B34
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B28
B31
B78
B78
B78
B29
B32
B35
B35
B49
B49
B49
B50
A148
A159
A183
B207
A74
A73
A62
A62
A65
A67

SNMG-EF
SNMG-EG
SNMG-EM
SNMG-ER
SNMG-NM
SNMG-PM
SNMG-SF
SNMG-TC
SNMM
SNMM-DR
SNMM-HDR
SNMM-HPR
SNMM-LR
SNUN
SPAN
SPCN
SPEX-1
SPGN
SPGT-EM
SPGT-PM
SPKN

SPKR
SPKR-GM
SPKT
SPKW
SPMR
SPMT

SPMT-HT
SPMT-KM

SPMT-KT
SPMT-PM

SPMW
SPUN

T

TBGH
TCGT (PKD)
TCGT-SF
TCGT-USF

a3

A63
A65
A66
A68
A67
A64
A62
A66
A73
A69
A71
A72
A70
A76
B208
B208
B71
B211
Cc19
c19
B58
B70
B71
B71
B67
B67
B209
B128
B175
B177
B179
B181
B183
B185
B210
B169
B171
B173
B210
B169
B171
B173
A123
B211

A124
A166
A125
A125

TCGW (PCBN)
TCGX-LC
TCGX-LH
TCMT
TCMT-AHF
TCMT-EF
TCMT-EM
TCMT-HF
TCMT-HM
TCMT-HR
TCMW
TNGA (PCBN)

TNGN (Keramik)

TNMA
TNMG
TNMG-ADF
TNMG-DF
TNMG-DM
TNMG-DR
TNMG-EF
TNMG-EG
TNMG-EM
TNMG-ER
TNMG-FM
TNMG-PM
TNMG-SF
TNMG-TC
TNMG-ZM
TNMM
TNMM-DR
TNMM-HDR
TNMM-LR
TNMX
TNMX-WG
TPAN
TPCN
TPGH
TPGT-SF
TPKN

TPMR
TPUN

Vv

VBET-NF
VBET-NGF
VBGT (PKD)
VBGT-HR
VBGT-SF
VBGW (PCBN)

A154
A130
A130
A129
A126
A127
A127
A126
A128
A128
A128
A149
A186
A87
A86
A77
A77
A80
A83
A79
A82
A82
A84
A79
A80
A78
A82
A81
A87
A84
A85
A84
A100
A77
B212
B212
A131
A131
B75
B213
B214
B214

A138
A140
A168
A140
A139
A155
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VBMT-AHF
VBMT-EF
VBMT-EM
VBMT-HF
VBMT-HM
VBMT-HR
VBMT-SNR
VBMW
VCGT
VCGT-HF
VCGT-NF
VCGT-SF
VCGT-USF
VCGW (PCBN)
VCGX-LC
VCGX-LH
VCMT-EF
VCMT-EM
VNEG-NF
VNEG-NGF
VNGA (PCBN)
VNMG
VNMG-ADF
VNMG-DF
VNMG-DM
VNMG-EF
VNMG-EM
VNMG-NM
VNMG-SF
VNMG-TC
VNMG-ZM
VPGT-USF

W

WCMX-53

WCMX-D
WCMX-PG
WNEG-NF
WNGA (PCBN)
WNGN (PCBN)
WNMA
WNMG-ADF
WNMG-DF
WNMG-DM
WNMG-DR
WNMG-EF
WNMG-EG
WNMG-EM
WNMG-NF

A138
A138
A140
A138
A140
A141
A141
A141
A133
A132
A132
A132
A133
A156
A134
A135
A136
A136
A88
A89
A150
A90
A88
A88
A90
A88
A90
A90
A89
A91
A91
A137

A142
C20
C20
C20
A93
A151
A160
A96
A92
A92
A9%4
A96
A93
A9%4
A9%4
A93

WNMG-NM
WNMG-PM
WNMG-SF
WNMG-TC
WNMG-WG
WNMG-ZM
WPGT

WPGT-PM

X

XPHT-GM

XSEQ

YNMX
YNUX

V4

ZDET
ZDET-PM
ZIGQ-NM
ZILD-LC
ZIMF-NM
ZOHX-GF

ZOHX-GM

ZP*D-MG-R/L
ZP*S-MG
ZPD-MG
ZPNT
ZR*D-EG
ZR*D-LH
ZR*D-MG
ZT*D-EG
ZT*D-MG

A%%6
A95
A92
A96
A93
A95
B161
B163
B193
B161
B163
B193

B132
B134
B136
B138
B189
B144
B146

A101
A101

B127
B127
A363
A365
A362
B140
B142
B202
B140
B142
B202
A354
A353
A352
B127
A361
A364
A360
A357
A355

ZT*D-MM
ZT*S-MG

A351
A356
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Index Werkzeuge

1

1101SCO5
11055C03
11435C120
11435C90
1165PA03
1534SHO3
1534SP03C
1534ST03C
15345U03
15345U03C
1536ST05C
15365U05
15365U05C
15385U08C
15575U03
1576PCO05
1576PC0O5C
1579PC15C
1588SL10C
1588SL12C
1588SL15C
15885L20C
15885L30C
1634SU03C
16365ST05C
16365U05C
17345U03C
17365U05C

3

3101H7
3102H7
3103H7
3112H7

4

4111
4122A
4122M
4201A
4201C
4202A
4202C
4222A
4222M

C110
c107
C120
C119
C112
C106
c87
C92
C30
C30
C9%
C41
41
C51
C70
C116
C116
C118
C72
C75
C79
82
85
C54
C100
58
C62
Ce66

131
C132
C134
C133

C159
C145
C148
C155
c151
c157
C153
C146
C149

5

5501/5601
5501R302GM
5501R303GM
5501R304GF
5501R38414GM
5502R302GM
5502R303GM
5502R304GF
5502R38414GM
5502R38414GM-R
5502R402NM
5502R453GM
5502R55MHH
5508R454GM
5565R302GF
5565R302NH
5566R302GF
5566R302NH
5589R45MGFR02
5601
5601R302GM
5601R303GM
5601R304GF
5601R38414GM
5602R302GM
5602R303GM
5602R303GR
5602R304GF
5602R304GR
5602R305GR
5602R38414GM
5602R38414GM-R
5602R453GM
5602R454GM
5665R202GM

A

A***-PCLNR/L
A***-PDSNR/L
A***-PDUNR/L
A***-PSKNR/L
A**-PTENR/L
A***-SCLCR/L
A***-SDQCR/L
A***-SDUCR/L
A***-SDZCR/L
A***-SSKCR/L
A***-STFCR/L

a3

B418
B262
B278
B292
B394
B264
B280
B294
B395
B398
B368
B282
B352
B296
B301
B385
B303
B386
B298
B420
B263
B279
B293
B396
B266
B281
B315
B295
B316
B317
B397
B399
B283
B297
B302

A284
A286
A287
A289
A290
A293
A295
A296
A297
A298
A300

A***-SVQBR/L
A***-SVUBR/L
AL-2B

AL-2E

AL-2EL
AL-2R-AIR
AL-2RL-AIR
AL-3E

AL-3EL
AL-3R-AIR
AL-3RL-AIR
AL-3W
ALG-2E
ALG-2R
ALG-3E
ALP-3E
ALP-4E

B

BMRO1
BMRO02
BMRO3
BMRO04

C

C***-SCLPR/L
C***-SDQPR/L
C***-SDUPR/L
C¥**-STUPR/L
C***-SVQCR/L
C***-SVUCR/L
C40X-Q*DR/L
CCLNR/L
CDJNR/L
CKJNR/L
CKNNR/L
CMAO01
CMDO1
CMZ01
CRDNN
CSDNN
CSKNR/L
CSRNR/L
CTJNR/L
CTUNR/L

A304
A305
B387
B376
B377
B388
B389
B379
B380
B391
B392
B384
B378
B390
B381
B382
B383

B126
B129
B131
B139

A312
A314
A316
A318
A321
A322
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Das Unternehmen

Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT)
mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist
der gréfSte Lieferant von Hartmetallwerkzeugen im chinesi-
schen Markt. ZCC-CT gehért zur ,Zhuzhou cemented carbi-
de Group’, die Hartmetall-Produkte und Hartmetall-Pulver
herstellt. Beide Unternehmen sind Teil der ,Minmetals Cor-
poration’; die Metalle und Mineralien abbaut und mit diesen
handelt.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools auf dem
Gebiet der Hartmetallproduktion durch neueste Technolo-
gien sowie hochqualifiziertes Personal zu einem der welt-
weit fiihrenden Hartmetallhersteller mit mehr als 2.000 Mit-
arbeitern entwickelt.

Auf Basis der neuesten Produktionstechnologien produziert
ZCC-CT Produkte gleichbleibender Qualitit auf héchstem
Niveau. Die umfangreiche Produktpalette beinhaltet Hart-
metallwendeschneidplatten (beschichtet und unbeschich-
tet), Wendeschneidplatten aus Cermet, CBN, PKD und Kera-
mik, Vollhartmetallwerkzeuge sowie Werkzeughalter und
Fréiskérper. Die Produkte werden nach verschiedenen inter-
nationalen Standards produziert wie z.B. ISO DIN, ANSI, JIS
und BSI. Des Weiteren werden auch kundenspezifische L6-
sungen und spezielle Hartmetallprodukte angeboten.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen be-
sonders hohen Stellenwert. Flir diesen Bereich werden die
weltweit modernsten Anlagen und fortschrittlichsten Ma-
schinen aus Deutschland und der Schweiz genutzt und
tiberdurchschnittlich hohe Investitionen getdtigt. Mit gut
ausgebildeten Ingenieuren und einem kompetenten Team
forscht und entwickelt ZCC Cutting Tools stetig neue und
verbesserte Produkte. Das Unternehmen strebt kontinu-
ierlich danach die Qualitdt zu verbessern, den gestiegenen
Anforderungen nach neuen und innovativen Produkten
gerecht zu werden und ein bestmégliches Ergebnis fiir den
Kunden zu erreichen.

Die Produktion und Verwaltung in China unterliegt qualita-
tiv der ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-Ma-
nagement der ISO 14001:2004.

Seit 2003 hat ZCC Cutting Tools eine Vertriebszentrale in Eu-
ropa. Der Sitz der Niederlassung befindet sich in Diisseldorf
(Deutschland) und wurde kontinuierlich vom Geschdftsfiih-
rer Quanliang Zhao aufgebaut.

Mittlerweile werden von dort alle europdischen Ldnder
und Russland sowie die Tiirkei betreut. Auch das europd-
ische Zentrallager befindet sich in Diisseldorf, so dass die
meisten Artikel noch am Tag der Bestellung an den Kun-
den verschickt werden. Das Qualitdtsmanagementsystem
des Unternehments ist im Bereich ,Vertrieb und Logistik von
Werkzeugen fiir die Metallverarbeitung” nach der DIN EN
1SO 9001:2008 zertifiziert.

Die Anzahl der Mitarbeiter im Vertrieb, im technischen
Support und in den Bereichen Lager, Marketing, IT,
Personal und Buchhaltung widchst bei ZCC Cutting
Tools Europe stetig. Unsere Aullendienstmitarbeiter und
unsere Partner in Europe betreuen Sie vor Ort und unsere
Anwendungstechniker stehen Ihnen telefonisch, per E-mail
oder auch persénlich mit Rat und Tat beiseite. Das Team im
Vertriebsinnendienst kiimmert sich um lhre Anfragen und
sorgt zusammen mit den Mitarbeitern im Lager dafiir, dass
die Bestellungen so schnell wie méglich auf den Weg zum
Kunden gebracht werden.

Alle gemeinsam sind wir als ZCC Cutting Tools Europe fiir Sie
da und stehen lhnen als kompetenter Partner in der globalen
Zerspanungsindustrie zur Seite!



Vertriebszentrale in Europa Vertriebszentrale in Frankreich

ZCC Cutting Tools Europe GmbH ZCC Cutting Tools France S.A.S.
Www.zccct-europe.com WWww.zccct-europe.com

Wanheimer Stralle 57 40472 Diisseldorf, Germany 14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France
Tel.: +49(0)211-989240-0 Tel: +33(0)2-454101-40

Fax: +49(0)211-989240-111 Fax: +33 (0)2-486619-46

E-mail: info@zccct-europe.com E-mail: ventes@zccct-europe.com
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