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Mit dem Erscheinen dieses Kataloges werden alle friiheren Kataloge Werkzeugkatalog rrisen / Bohren / Gewinde
oder Prospekte ungultig.
Baumass- oder Normenanderungen behalten wir uns vor. TuffCut® XR Seite
High-Performance Fraser 6 -17
: : . : : mit ungleicher Teilung
Druckfghler jeder Art, auch bei technischen Daten, berechtigen nicht zu fiir alle Materialien Video Trochoidalfrésen
Anspruchen. STATNIESS
® | STAINLESS I
TuffCut™ XT Seite
High-Performance Fraser 18 -24
Piktogramme mit ungleicher Teilung
speziell fur rostfreie Materialien
VHM Werkzeugmaterial <48HRC| | Materialharte ISG?_Iz Werkzeugtoleranz ® ALUMINIUM
) ——— ) TUffCUt X'AL Seite
74 Zahnezahl Altima®| | Beschichtung %j Anschnittlange High-Performance Fraser 25 — 34
D— — ks speziell fir Leichmetalle
\}} Spiralwinkel | T | abgesetzter Schaft Fur Durchgangslocher
35°/38° 2xD
= — — ECONOMY |
k} Zentrumschneidend /AR Eckradius )37 | Fir Sacklocher Sta ndard _ Seite
; — — Universal-Fraser 35-49
= Frésrichtung § mit Kihimittelzufuhr ZZ| verstarkter Schaft Szi?gfgiis\:é sfriser
Umfangfréasen %50 Spitzenwinkel Werkzeugmaterial - .
= — Gewindebohrer Seite
Nutenfrasen g Schnittdaten aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 fur Durchgangs- und Sackloch 51 -5b4
aus HSSE-V3 fir Durchgangs- und Sackloch

01.2022 /1000 / LD © Copyright Vischer & Bolli Automation Anderungen vorbehalten

Bohrer, Reibahlen _—

NC-Anbohrer, Mehrzweckbohrer , Multi-V* 58 — 91
90° Kegelsenker

vb-tools Seite
93 - 127

Schnittwerte Seite
128 — 166
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AUTOMATION AUTOMATION

TuffCut® XR STAINLESS
High-Performance Fraser TuffCut® XT

High-Performance Fraser

Artikel- Durchmesser Zahne Eckradius Absetzung Anwendungsbereich Seite
Nr mm mm
oy —— 0320 4 = @ 5
B 3xD
@\ 0 a Artikel- Durchmesser Zahne Eckradius Absetzung Anwendungsbereich Seite
46078 - - 2
- 2 Nr. mm mm
PPt —y @3-20 4 /R @ 8
R1,0 =l
0.1xD 05xD 0.2xD
| 7 1 46422 : % :
46080 S @6 -20 4 &R ] 05><D 9 46423 ———-ﬁ g 3-20 4 d\R ’f” 1xD = ° 18
RO25-30 22 L g R0,25 - 6,0 il
X 46460 ﬁ
46104 T @15-3 4 o S0 :—m B, T
s @ i en s B B} @ (B v
RO,5 - 4,0
02xD
46110 1o 2 g 7
—_— Ty @325 4 sy e 10 4.
46111 ..w @ ﬂ 380N @12-16 9 R [ ] .. 20
05xD 02xD R1'O ’
- 7 i}
46120 1x0 x 2 7
@3-25 4 R SV @f b 11 @\
46121 i L RRNRERRRR - Vo
0T 10 H’ 380 @12-16 9 A ﬁ’ 21
Ae<01R R1,0
W0 e N G- | - ) i | 7
() g 380 @12-16 9 R %7 22
; [P g i
46134 — — @J3-16 4 | o= 0oR 12 %\
i e e 055 3 |4, -. 77 @ j ”
46140 : R1,0 + 0,2
467141 ﬂ g3-20 5 @ 13 %\
i amvs = =l ;5.3 3 J o (@] 24
02xD 5xD + 8xD) “

46160 m
46161 DE-zo g

@ RO,1-0,5

3
0—.&\
1

—_ (=
(@]

I
3’_%5
S

N
w

80162 e RSNSNNNS j
46163 @3-20 5 14
46166  m—— ©3-20 6 -- 14
, 7 Ao
T e 4 (1)
46171 d12-20 7 R 1 15
R1,0-4,0
77 0. >;D
P — ] 2 &
46173 @6-20 7 R 15
R0,5-4,0
46020 _ 16

180 — @6-10 7 @ @ 17
279 — R @3-16 4 17

6 www.vb-automation.com www.vb-automation.com 7

A
!~



46076.3 zyl. Schaft / 46077.3 \Weldon

TuffCut® XR
Schaftfraser

3xD abgesetzter Schaft

D L I 11 d1 d
3 50 5 11 2,9 6
4 50 6 14 319 6
5 57 8 17 4,9 6
6 57 9 20 58 6
8 63 12 26 7,6 8

46078.3 zyl. Schaft/ 46079.3 \Weldon

TuffCut® XR
Torusfraser

3xD abgesetzter Schaft

D xR L | 11 d1 d
3xR0,2 50 5 11 2,9 6
4xR0,2 50 6 14 3.9 6
5xR0,2 57 8 17 4,9 6
6xR0,3 57 9 20 5,8 6
8xR0,5 63 12 26 7,6 8

max. 7°)

AUTOMATION
v 2 [ WD)
35°/38°
z

< 48 HRC{

Ll

ALtima®

~
NN

< L >
177S
D L | 11 d1 d
10 72 15 32 9,6 10
12 83 18 38 11,4 12
16 98 24 50 15,2 16
20 112 30 62 19,2 20
VHM| Z4 \Jl \}}\J
l 35°/38°
=
= < 48 HRC|
max. 7°)
— v
ALtimae|[ ] /A
3xD R
%|—>Q\
—& %
°y fal,
‘%
- L >
177S
D xR L | 11 di1 d
10xR0,5 72 15 32 9,6 10
12xR0,5 83 18 38 11,4 12
16xR1,0 98 24 50 15,2 16
20xR1,0 112 30 62 19,2 20

www.vb-automation.com

46080.3 zyl. Schaft

TuffCut® XR
Torusfraser

extra lang
5xD abgesetzter Schaft

D xR L I 11 d1

d
6xR0,25 101 12 30 58 6
6xR0,5 101 12 30 58 6
6xR1,0 101 12 30 58 6
8xR0,5 101 16 40 7.6 8
8xR1,0 101 16 40 7.6 8
8xR2,0 101 16 40 7.6 8
8xR3,0 101 16 40 7.6 8
10xR0,5 127 20 50 9,6 10
10xR1,0 127 20 50 9,6 10
10xR2,0 127 20 50 ©)s 10
10xR3,0 127 20 50 9,6 10
12xR0,5 152 24 60 11,4 12

46104.3 zyl. Schaft

TuffCut® XR
Micro-Schaftfraser

D L | d
15 38 3 3
2 38 4 3

www.vb-automation.com

AUTOMATION

<

HM

()

m

9

s48HRC1

ALtima®

Z4
max. 7°
[ ] ]

R

D xR

12xR1,0
12xR2,0
12xR3,0
12xR4,0
16xR0,5
16xR1,0
16xR2,0
16xR3,0
20xR0,5
20xR1,0
20xR3,0

L

152
152
152
152
152
152
152
152
152
152
152

24
24
24
24
32
32
32
32
40
40
40

60 11,4 12
60 11,4 12
60 11,4 12
60 11,4 12
80 152 16
80 152 16
80 152 16
80 152 16
100 19,2 20
100 19,2 20
100 19,2 20

177LR

VHM ‘ Z4

b€

m

[

< 48 HRC{

|
ALtima®

| d
5 3
6 3

177



46110.3 zyl. Schaft / 46111.3 Weldon

TuffCut® XR
Schaftfraser

10

35

4,5

-}

57
63
57
63
57
57
63

11

13
13
19

w oo oo o o0 oo QO

©
2
_c{

P
L >

D L

10 72
12 83
14 83
16 92
18 92
20 104
25 104

max. 7°

o

AUTOMATION
o [ S[0
35°/38°
=

=

22
26
26
32
32
38
38

10
12
14
16
18
20
25

177
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46120.3 zyl. Schaft / 46121.3 \Weldon

TuffCut® XR
Torusfraser
D xR L
3xR0,1 57
3xR0,25 b7
3xR0,5 57
4xR0,1 57
4xR0,25 57
4xR0,5 57
5xR0,1 57
5xR0,25 57
5xR0,5 57
6xR0,1 57
6xR0,25 57
6xR0,5 57
6xR1,0 57
6xR1,5 57
6xR2,0 57
8xR0,2 63
8xR0,5 63
8xR1,0 63
8xR1,5 63
8xR2,0 63
8xR3,0 63
10xR0,2 72
10xR0,5 72
10xR1,0 72
10xR1,5 72
10xR2,0 72
10xR3,0 72
12xR0.2 83
12xR0.5 83

www.vb-automation.com
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AUTOMATION
v 28 [ [T
35°/38°
z

< 48 HRC{

< o

e

o
BN -
PRI

™
Dn1o

< L >
177R
D xR L | d
12xR0,75 83 26 12
12xR1,0 83 26 12
12xR1,5 83 26 12
12xR2,0 83 26 12
12xR2,5 83 26 12
12xR3.,0 83 26 12
12xR4,0 83 26 12
14xR0,2 83 26 14
14xR0,75 83 26 14
16xR0,2 92 32 16
16xR0,5 92 32 16
16xR1,0 92 32 16
16xR1,5 92 32 16
16xR2,0 92 32 16
16xR2,5 92 32 16
16xR3,0 92 32 16
16xR4,0 92 32 16
18xR0,2 92 32 18
18xR1,0 92 32 18
20xR0,2 104 38 20
20xR1,0 104 38 20
20xR1,5 104 38 20
20xR2,0 104 38 20
20xR3,0 104 38 20
20xR4,0 104 38 20
20xR5,0 104 38 20
20xR6,0 104 38 20
25xR0,2 104 38 25
25xR1,0 104 38 25
1"



46130.3 zyl. Schaft / 46131.3 \Weldon

TuffCut® XR
Radiusfraser

A~

D L | d
15 38 3 3
2,0 38 4 3
25 38 5 3
3,0 57 8 6
3,5 63 7 6
4,0 57 11 6
4,5 63 9 6

46134.3 zyl. Schaft

TuffCut® XR
Radiusfraser

extra lang
5xD abgesetzter Schaft

75 4,5 17 2,9
75 6 22 38
75 7.5 27 4,9
101 9 32 5,8

o o AW g
oo oo a

12

dne

dne
e

AUTOMATION

VHM

Z4

()

I

< 48 HRC|

] =
ALtima® || = -
(A

oA
Oy

- L
179
D L | d
5 57 13 6
6 57 13 6
8 63 19 8
10 72 22 10
12 83 26 12
16 92 32 16
VHM| Z4 \}}lkjl
35°/38°| I
] =
ALtima® -_y
5xD *\
|
[ g
SNCEE
“y ay
\ 11
A L >
179L
D L | 1 foll d
8 101 12 42 7.6 8
10 127 15 52 96 10
12 152 18 62 11,4 12
16 152 24 82 152 16

www.vb-automation.com

46140.3 zyl. Schaft / 46141.3 \Weldon

TuffCut® XR
Schaftfraser

5-lippig

| e

D L | d
3 37/ 8 6
4 57 "1 6
5 57 13 6
6 57 13 6
8 63 18 8
10 72 22 10

46160.3 zyl. Schaft / 46161.3 \/Weldon

TuffCut® XR
Torusfraser

5-lippig

—NN

D xR L I d
6xR0,5 57 13 6
8xR0,5 63 19 8
10xR0,5 72 22 10

12xR0,75 83 26 12
14xR0,75 83 26 14

www.vb-automation.com

12
14
16
18
20
25

83
83
92
92
104
104

26
26
32
32
38
38

dhe
<

DxR

16xR1,0
18xR1,0
20xR1,0
25xR1,0

92
92
104
104

32
2
38
38

>

SN

s

AUTOMATION
‘VHM‘ Z5 \&J
38°
-
e g“m{
ALtima® [_\
o

Dn1o

&

178
d
12
14
16
18
20
25
VHM‘ Z5 \}}\“QD{
38°
z 7
W ﬁnw"m{
]
ALtima®@
N

Dnio

1

16
18
20
25

178R
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46162.3 zyl. Schaft / 46163.3 \Weldon

TuffCut® XR
Schaftfraser

extra lange Schneide

5-lippig

—NNNNNN

75
75
75
75
75

© oo AW g

46166.3 zyl. Schaft

TuffCut® XR
Schaftfraser

6-lippig

D L
3 38
4 51
5 51
6 64
8 64

14

25
25
25
25
30

12
14
20
20
20

W o o~ W o

0w oo o~ wWw a9

vim

AUTOMATION
VHM \&\J
38°

< 48 HRC|

~\
v
&L

z
H

El
Ia
I\

L >
178-1
D L | d
10 100 45 10
12 150 75 12
16 150 75 16
20 150 75 20
VHM ‘ 26 \}}\J
53°
E ' 48 HRC
e <
]
ALtima®
R
\ |
<L—>
113A
D L | d
10 70 25 10
12 76 25 12
16 89 30 16
20 102 38 20

www.vb-automation.com

46170.3 zyl. Schaft / 46171.3 Weldon

TuffCut® XR
Torusfraser

5xD abgesetzter Schaft

7-lippig

M.

DxR L |

12xR1 120 30
12xR2 120 30
12xR3 120 30
12xR4 120 30
16xR1 150 40
16xR2 150 40

46172.3 zyl. Schaft / 46172.3-SC mit Split-Cut / 46173.3 \Weldon

TuffCut® XR
Torusfraser

7-lippig

— ]

46172.3-SC mit Split-Cut

D xR L |

6xR0,5 57 13
8xR0.5 63 19
10xR0,5 72 22
12xR0,5 84 32
12xR1,0 84 32
12xR2,0 84 32
12xR3,0 84 32
12xR4.,0 84 32
16xR0,5 92 42

60
60
60
60
80
80

8
10
12
12
12
12
12
16

www.vb-automation.com

d1

11,4
11,4
11,4
11,4
15,2
15,2

12
12
12
12
16
16

AUTOMATION
-
VHM‘ z7 \&J“* ’
38°

s48HRC1

R

5xD

A
\ 4

dne
+

A

Dn1o ‘\’9

%

e —
N L >
180NR
D xR L | 11 d1 d
16xR3 150 40 80 15,2 16
16xR4 150 40 80 15,2 16
20xR1 150 50 100 19,2 20
20xR2 150 50 100 19,2 20
20xR3 150 50 100 19,2 20
20xR4 150 50 100 19,2 20
‘VHM‘ 27 \}}\l
38°
L
=* ' < 48 HR
(-
ALtima® ﬁ @
BLAZE R

Lo
n—
S ﬂ &@ D;i
LL—PI
S
.
& NN §
L

180R
DxR L | d
16xR1,0 92 42 16
16xR2,0 92 42 16
16xR30 92 42 16
16xR4,0 92 42 16
20xR05 102 52 20
20xR1,0 102 52 20
20xR2,0 102 52 20
20xR3,0 102 52 20
20xR4,0 102 52 20
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| 0 || —
460203 WﬂjbOIs VHM z4 | TiAIN VHMI|| z7 = i<48HRC %L:;As . élft;i\r;?: DHH
Schruppfraser, 4 Schneiden ™ TuffCut® XR7 Series 180
. o Schaftfraser / Torusfraser
TiAIN-Beschichtung
Far allgemeine Anwendungen 1,5xD
Weldonschaft

g7 T
- , {Jr N W+ D] e
g ey . TRkl t = ; —
| D2 he D1h1o %
e t _

\ L1 !

D L [ d z

4 57 8 6 4

5 57 13 6 4 Artikelnummer EDP D1 D2 L1 L2
6 57 13 6 4 180 06008 18936 6.0 6.0 57.0 13.0
8 63 16 8 4 180 0800B 18944 8.0 8.0 63.0 19.0
10 2 22 10 4 180 10008 18940 10.0 10.0 720 220
12 83 26 12 4

14 83 26 14 a4

16 92 32 16 4

20 104 38 20 4

Bestellbeispiel: 3 Stk. 46020.3 4mm

Anwendungen  @hervorragend O gut

He INe O L40
-45HRC -55HRC -35HRC -350HB

VHM || z4 @ ' ’ 48HRC] HA q - = H
40°/42° DIN 6535 @B‘&i 0 H

TuffCut® XT Series 279
Kugelfraser
2,5xD

3 & %
D2 DI
hé6 h10
4 1
o - L2 —=
L

Artikelnummer D1 D2 L1 L2
279 03008 3.0 6.0 57.0 8.0
279 04008 4.0 6.0 57.0 11.0
279 05008 5.0 6.0 57.0 13.0
279 06008 6.0 6.0 57.0 13.0
279 0800B 8.0 8.0 63.0 19.0
279 10008 10.0 10.0 72.0 22.0
279 12008 12.0 12.0 83.0 26.0
279 16008 16.0 16.0 92.0 32.0

16 www.vb-automation.com www.vb-automation.com 17



STAINLESS m STAINLESS

AUTOMATION AUTOMATION
46422.3 zyl. Schaft / 46423.3 \Weldon vim| ze | N MD { 46460.3 zyl. Schaft / 46461.3 Weldon VHM‘ 25 | W }{
TuffCut® XT = == TuffCut® XT = N
Torusfraser ’ma“ ” < 48 HRC Torusfraser —max‘r <48HRO{
3xD abgesetzter Schaft P ’:D]‘ﬁ @ 5-lippig, 3xD abgesetzter Schaft e % @
BLAZE 0 R BLAZE 3xD R

= . - . N 2
—_— IENSNEE e . e SN

5 5
‘4% 11 .
<L—> L
277NR 278R N3
D xR L | 11 d1 d DxR L | 11 d1 d
3xR0.25 64 8 11 2.9 6 3xR0,25 57 8 10 2.9 6
3xR0.3 64 8 11 29 6 3xR0,5 57 8 10 2.9 6
3xR0.5 64 8 11 29 6 4xR0,25 57 11 13 8.9 6
4xR0.25 64 11 14 3.9 6 4xR0,5 57 11 13 319 6
4xR0.3 64 11 14 3.9 6 5xR0,25 57 13 16 4.9 6
4xR0.5 64 11 14 3.9 6 5xR0,5 57 13 16 4.9 6
5xR0.25 64 13 17 4.9 6 6xR0,25 57 13 19 5.9 6
5xR0.3 64 13 17 4.9 6 6xR0,5 57 13 19 5.9 6
5xR0.5 64 13 17 4.9 6 6xR1,0 57 13 19 5.9 6
6xR0.25 64 13 20 5.9 6 8xR0,25 66 19 25 7.8 8
6xR0.3 64 13 20 5.9 6 8XRO,5 63 19 25 78 8
6xR0.5 64 13 20 5.9 6 8xR1,0 63 19 25 78 3
6xR1.0 64 13 20 5.9 6 8xR1,5 63 19 25 7.8 3
6xR1.5 64 13 20 59 6 8xR2,0 63 19 25 78 3
6xR2.0 & e 2 28 e 10xR0,5 72 22 31 9.8 10
BxEUs o I 22 L & 10xR1,0 72 22 31 9.8 10
EXBI0 el 1) 2 7 e 10xR2,0 72 22 31 9.8 10
EXRED e 12 20 8 8 12xR0,5 84 26 38 1.4 12
::;:g Zj 12 22 ;: : 12xR1,0 84 26 38 11.4 12
. 12xR1,5 84 26 38 11.4 12
10xR0.5 73 22 32 9.8 10 12xR3,0 84 26 38 114 12
10xR1.0 73 22 32 9.8 10 12xR4.0 g1 2 38 14 12
10xR1.5 73 22 32 9.8 10 . .
10xR2.0 73 29 32 98 10 16xR0,5 100 35 50 15.2 16
10xR3.0 73 29 32 98 10 16xR1,0 100 35 50 15.2 16
12xR0.5 84 26 38 114 12 16xR1,5 100 35 50 15.2 16
12xR1.0 84 26 38 14 12 16xR2,5 100 85 50 15.2 16
12xR1.5 84 26 38 1.4 12 16xR3,0 100 85 50 15.2 16
12xR2.0 84 26 38 114 12 16xR4,0 100 &5 50 15.2 16
12xR2.5 84 26 38 114 12 20xR1,0 112 40 62 19.2 20
12xR3.0 84 26 38 11.4 12 20xR3,0 112 40 62 19.2 20
12xR4.0 84 26 33 11.4 12 20xR4,0 112 40 62 19.2 20
16xR0.5 100 32 50 15.2 16
16xR1.0 100 32 50 15.2 16
16xR1.5 100 32 50 15.2 16
16xR2.0 100 32 50 15.2 16
16xR3.0 100 32 50 15.2 16
16xR4.0 100 87 50 15.2 16
20xR1.0 112 50 62 19.2 20
20xR1.5 112 50 62 19.2 20
20xR2.0 112 50 62 19.2 20
20xR3.0 112 40 62 19.2 20
20xR4.0 112 40 62 19.2 20
20xR5.0 112 40 62 19.2 20
20xR6.0 112 40 62 19.2 20
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STAINLESS m STAINLESS

AUTOMATION AUTOMATION
- | - ]
TUffcut® XT9 Serles 380N VHM Zg :l HA i<60HRC ALtima® — I H H TUffcut® XT9 Se"es 380L VHM Zg :| HA i<50HRC ALtima® - H H
. 37° ||oin 6535 Xtreme a . 37° ||oiNes3s Xtreme a
Torusfraser Eokradiue Torusfraser Eokredius
4xD abgesetzter Hals 4xD
13 R R

[ 2

: = : —_——
i & 4 i & } %

PENCHN
—

Nicht tiber Mitte \

schneidend | Nicht i]b_er Mitte )
schneidend
A4
4,/
Eigenschaften Vorteile Eigenschaften Vorteile / /
o Steifer Kern dank neuer Technologie e Geringerer Versatz fur groBe Arbeitstiefen o Steifer Kern dank neuer Technologie e Geringerer Versatz fur groBe Arbeitstiefen / y f
® Neun ungleiche Schneiden ¢ \Weniger Gerausche bei hohen Vorschiben, ¢ Neun ungleiche Schneiden * Weniger Gerausche bei hohen Vorschiben, i
e ALtima® Xtreme Beschichtung flr ein gleichmaBiges Zerspanen e ALtima® Xtreme Beschichtung fur ein gleichmaBiges Zerspanen “ Y
¢ Schneidenldngen mit 4xD und 5xD ¢ Hohe Hitze- und Abnutzungsbestandigkeit e Schneidenldngen mit 4xD und 5xD ¢ Hohe Hitze- und Abnutzungsbestandigkeit / F
e Hohe Reichweite beim Umsdumen * Hohe Reichweite beim Umsdumen / /
4/
J,./
4,/
{
Artikelnummer D1 D2 (h6) L1 L2 L3 R Artikelnummer D1 D2 (h6) L1 L2 R
380M1200N4-1.0RAX 12.0 12.0 100.0 18.0 50.0 1.0 380M1204-1.0RAX 12.0 12.0 100.0 50.0 1.0
380M1200N5-1.0RAX 12.0 12.0 110.0 18.0 62.0 1.0 380M1205-1.0RAX 12.0 12.0 120.0 62.0 1.0
380M1600N4-1.0RAX 16.0 16.0 120.0 35.0 65.0 1.0 380M1604-1.0RAX 16.0 16.0 120.0 66.0 1.0
380M1600N5-1.0RAX 16.0 16.0 133.0 35.0 82.0 1.0 380M1605-1.0RAX 16.0 16.0 150.0 82.0 1.0
ALtima® Xtreme Beschichtungseigenschaften ALtima® Xtreme Beschichtungseigenschaften
Mikroharte (HV) 3800 Mikroharte (HV) 3800
Maximale Arbeitstemperatur 1100° C/2012°F Maximale Arbeitstemperatur 1100° C/2012°F
Reibungskoeffizient 0.3-05 Reibungskoeffizient 0.3-0.5
Bezeichnung AX Bezeichnung AX
Farbe Kupfer Farbe Kupfer
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STAINLESS

TuffCut® XT9 Series 380
Schaftfraser / Torusfraser

2,5xD

22

Artikelnummer

380M0800-0.5RAX
380M0800-0.8RAX
380M0800-1.0RAX
380M0800-2.0RAX
380M1000-0.5RAX
380M1000-1.0RAX
380M1000-2.0RAX
380M1200-0.5RAX
380M1200-1.0RAX
380M1200-2.0RAX
380M1200-3.0RAX
380M1600-0.5RAX
380M1600-1.0RAX
380M1600-2.0RAX
380M1600-3.0RAX
380M1600-4.0RAX
380M2000-0.5RAX
380M2000-1.0RAX

D1

8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
20.0
20.0

ALtima® Xtreme - Eigenschaften

Mikroharte (HV)

Maximale Arbeitstemperatur

Reibungskoeffizient
Bezeichnung

Farbe

3800
1100° C/2012° F
0.3-0.5
AX
Kupfer

D2 (h6)

8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
20.0
20.0

AUTOMATION
| (e .
VHM || Z9 | e i S il

e |
| : |
L1 L2
63.0 22,0
63.0 22,0
63.0 22,0
63.0 22,0
72.0 27.0
72.0 27.0
72.0 27.0
81.0 32,0
81.0 32,0
81.0 320
81.0 320
92.0 42.0
92.0 42.0
92.0 420
92.0 42.0
92.0 420
104.0 52.0
104.0 52.0

Eckradius

schneidend

0.5
0.8
1.0
2.0
0.5
1.0
2.0
0.5
1.0
2.0
3.0
0.5
1.0
2.0
3.0
4.0
0.5
1.0

www.vb-automation.com

STAINLESS

TuffCut® Series 3SMVR

Schaftfraser / Torusfraser

3xD

Artikelnummer EDP
3MVRMOO50AH 39005
3MVRMO050R. 10AH 39071
3MVRMO100AH 39015
3MVRMO100R.10AH 39083
3MVRMO100R.20AH 36166
3MVRMO150AH 39024
3MVRMO150R.20AH 39095
3MVRMO0200AH 39039
3MVRMO0200R.20AH 39123
3MVRMO0250AH 39051
3MVRMO300AH 39057
3MVRMO0300R.20AH 39143

Metrisch (mm)
D1 Toleranz
0.5-3.0 +0/-.020

www.vb-automation.com

D1

0.5
0.5
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
2.0
2.0
25
3.0
3.0

D2
4.0

D2

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Z3

31°/35° <D

HA

ALtima®
52

AUTOMATION

il

L1

50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
50.0

Metrisch (mm)

Toleranz (h6)
+0/-.008

L1

L2

1.5
1.5
3.0
3.0
3.0
4.5
4.5
6.0
6.0
7.5
9.0
9.0

0.1

0.1
0.2

0.2

0.2

0.2

Eckradius

23



STAINLESS

TuffCut® Series 3MVS

Schaftfraser / Torusfraser

1,5xD

Artikelnummer

3MVSMO050AH
3MVSMOO050R. T0AH
3MVSMOO050R. 10N5AH
3MVSMO050R. TON8AH
3MVSMO100AH
3MVSMO100N5AH
3MVSMO100N8AH
3MVSMO100R. 10AH
3MVSMO100R.T0N5AH
3MVSMO100R. 10N8AH
3MVSMO150AH
3MVSMO150R.20AH
3MVSMO150R.20N5AH
3MVSMO150R.20N8AH
3MVSMO150R.50AH
3MVSMO150R.50N6AH
3MVSMO150R.50N8AH
3MVSMO0200AH
3MVSMO0200N5AH
3MVSMO0200N8AH
3MVSMO0200R.20AH
3MVSMO0200R.20N5AH
3MVSMO0200R.20N8AH
3MVSMO0250AH
3MVSMO300AH
3MVSMO300N5AH
3MVSMO300N8AH
3MVSMO0300R.20AH
3MVSMO300R.20N5AH
3MVSMO300R.20N8AH

EDP

39004
39070
39072
39073
39014
39016
39017
39082
39084
39085
39023
39094
39096
39097
39162
39163
39164
39038
39040
39041
39122
39124
39125
39050
39056
39058
39059
39142
39144
39145

Metrisch (mm)

D1
0.5-3.0

24

Toleranz
+0/-.020

D1

0.5
0.5
0.5
0.5
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

D2

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

D2
4.0

AUTOMATION
I  — ’
23 [ (D)) g 1l
Eckradius
I
L2 —
13
L1
L1 L2 L3 R
50.0 0.75
50.0 0.75 0.1
50.0 0.75 2.5 0.1
50.0 0.75 4.0 0.1
50.0 1.5 - -
50.0 1.5 5.0 -
50.0 1.5 8.0 -
50.0 1.5 - 0.1
50.0 1.5 5.0 0.1
50.0 1.5 8.0 0.1
50.0 2.25 - -
50.0 2.25 - 0.2
50.0 2.25 7.5 0.2
50.0 2.25 12.0 0.2
50.0 2.25 - 0.5
50.0 2.25 10.0 0.5
50.0 2.25 12.0 0.5
50.0 3.0 - -
50.0 3.0 10.0 -
50.0 3.0 16.0 -
50.0 3.0 0.2
50.0 3.0 10.0 0.2
50.0 3.0 16.0 0.2
50.0 3.75
50.0 4.5
50.0 4.5 15.0
50.0 4.5 24.0
50.0 4.5 0.2
50.0 4.5 15.0 0.2
50.0 4.5 24.0 0.2
Metrisch (mm)
Toleranz (h6)
+0/-.008

www.vb-automation.com

ALUMINIUM

TuffCut® X-AL

High-Performance Fraser

Artikel-Nr.

137VR N3

137VR N5

46922.0

46924.0

46926.0

46928.0

46942.0

46944.0

46950.0

49652.0

46958.0

46960.0

46962.0

46964.0

46970.0

46972.0

137V5

———— S

www.vb-automation.com

Durchmesser

@3-20

3-8

@3-20

@3-16

02-16

@3-20

@3-20

@3-20

@3-20

@3-16

@2-16

@6-20

@6 -20

@10-20

Zahne

3

w

Eckradius

R0,5-2,0

R0,2-2,0

R0,2-2,0

Absetzung

]

5xD

]

3xD

]

5xD

]

3xD

]

3xD

]

5xD

]

5xD

G

G

AUTOMATION

Seite

26

26

27

27

28

28

29

29

30

30

31

31

32

32

88

58

34

25



ALUMINIUM ALUMINIUM

AUTOMATION AUTOMATION

® Y. :
TuffCut® X-AL Series 137VR N3 viml[ 23 N =— 46922.0 zyl. Schaft VHM‘ 2 \N k>|
Schruppfréser = 7 TuffCut® X-AL _ oo
3xD abgesetzter Schaft i DHH s Schaftfraser xi ”’C”D

3xD abgesetzter Schaft blank

-
4

- -
I —— .

]

l
dhe
™
M

D2he ‘ 11
. L
135-N3
D L | 11 d D L | 11 d
3 38 35 11 3 8 64 9,5 26 8
Artikelnummer D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Schaft 4 51 48 14 4 10 76 12,0 34 10
5 64 6,0 17 6 12 76 14,0 38 12
137VR 12N3-1.0R 12.0 12.0 11.8 84.0 26.0 38.0 1.0 HA 6 64 7,0 20 6 16 117 18,0 53 16
137VR 12N3-1.0RW 12.0 12.0 11.8 84.0 26.0 38.0 1.0 HB
137VR 16N3-1.0R 16.0 16.0 15.8 93.0 320 50.0 1.0 HA
137VR 16N3-1.0RW 16.0 16.0 15.8 100.0 32.0 50.0 1.0 HB
137VR 20N3-1.0R 20.0 20.0 19.8 105.0 38.0 62.0 1.0 HA 46924.0 zyl. Schaft W
137VR 20N3-1.0RW 20.0 20.0 19.8 112.0 38.0 62.0 1.0 HB VHM| 22 30§\
TuffCut® X-AL —
-
) Z (]
Torusfraser ‘ ’:HD
3xD abgesetzter Schaft blank ﬁ
. R
VHM || z3 GN]|mmm=
- VARI-HELIX] N=5xD 4—|>"Q/
TuffCut® X-AL Series 137VR N5 = . 2
. ; HA|[—_IHB - HH m S ———— . S A
Schruppfraser B I L= | ” -
Planfase -
5xD abgesetzter Schaft b : g 135-N3
D xR L | 1 d D xR L | 11 d
3xR0,5 38 815 11 3 12xR1,5 76 14,0 38 12
3xR1,0 38 35 11 3 12xR2,0 76 14,0 38 12
D34 4xR0,5 51 4,8 14 4 12xR3,0 76 14,0 38 12
. N @ 4R1,0 51 48 14 4 12xR40 76 140 38 12
Y 4 5xR0,5 64 6,0 17 6 16xR0,5 117 18,0 58 16
\ * Lo 5xR1,0 64 6,0 17 6 16xR1,0 117 180 53 16
\ 6xR0,5 64 7.0 20 6 16xR1,5 117 18,0 53 16
b R 6xR1,0 64 7,0 20 6 16xR2,0 117 18,0 53 16
6xR1,5 64 7,0 20 6 16xR3,0 117 18,0 58 16
6xR2,0 64 7,0 20 6 16xR4,0 117 18,0 58 16
8xR0,5 64 9,5 26 8 20xR0,5 127 22,0 65 20
8xR1,0 64 9,5 26 8 20xR1,0 127 22,0 65 20
Artikelnummer EDP D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Schaft 8xR1.5 64 95 26 8 20xR1.5 127 220 65 20
137VR 12N5-1.0R 12.0 12.0 11.8 11.8 110.0 18.0 62.0 1.0 HA 8xR2,0 64 9,6 26 8 20xR2,0 127 22,0 65 20
137VR 12N5-1.0RW 12.0 12.0 11.8 11.8 110.0 18.0 62.0 1.0 HB 18(;(13605 Sg 192'50 gi 180 :gxgi'g 1;; 25'8 g: ;8
137VR 16N5-1.0R 16.0 16.0 15.8 15.8 130.0 24.0 82.0 1.0 HA 10;“'0 = 12'0 o T 25§R0'5 T 25'0 % o
137VR 16N5-1.0RW 16.0 16.0 15.8 15.8 130.0 24.0 82.0 1.0 HB 10xR1'5 76 12'0 2 10 25xR1’0 127 25'0 0 5
137VR 20N5-1.0R 20.0 20.0 19.8 19.8 150.0 30.0 102.0 1.0 HA 10xR2,0 76 12:0 34 10 25xR1,5 127 25:0 80 25
137VR 20N5-1.0RW. 20.0 20.0 19.8 19.8 155.0 30.0 102.0 1.0 HB 10xR3,0 76 12,0 34 10 25xR2,0 127 250 80 25
12xR0,5 76 14,0 38 12 25xR3,0 127 250 80 25
12xR1,0 76 14,0 38 12 25xR4,0 127 25,0 80 25
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ALUMINIUM

46926.0 zy!. Schaft

TuffCut® X-AL
Schaftfraser

bxD abgesetzter Schaft

38 85 16
51 4,8 22
64 6,0 27

A~ W g

46928.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Torusfraser

b5xD abgesetzter Schaft

D xR L | 11

3xR0,5 38 3.5 16
3xR1,0 38 3.5 16
4xR0,5 51 4,8 22
4xR1,0 51 4,8 22
5xR0,5 64 6,0 27
5xR1,0 64 6,0 27
6xR0,5 64 7,0 32
6xR1,0 64 7.0 32
6xR1,5 64 7.0 32
6xR2,0 64 7.0 32
8xR0,5 75 9B 42
8xR1,0 75 95 42
8xR1,5 75 5 42
8xR2,0 75 9,5 42
8xR3,0 75 9,6 42
10xR0,5 89 12,0 52
10xR1,0 89 12,0 52
10xR1,5 89 12,0 52
10xR2,0 89 12,0 52
10xR3,0 89 12,0 52
12xR0,5 110 14,0 62
12xR1,0 110 14,0 62
12xR1,5 110 14,0 62

28

o A W O

00 00000 OoMmMO OO A~ wWww Ao

dhe

™

dhe

==

AUTOMATION
W\ | |
VHM| Z2
|2 | ND

N ==

5xD

Dnio

135-Nb
D L | 11 d
6 64 7,0 32 6
8 75 9,56 42 8
W] |
VHM| Z2
AN
-
= |1
- T
5
blank /A
R
| o
B s
[ B
‘%
- L iy
135-Nb5
D xR L | 11 d
12xR2,0 110 14,0 62 12
12xR3,0 110 14,0 62 12
12xR4,0 110 14,0 62 12
12xR5,0 110 14,0 62 12
16xR0,5 127 18,0 8H 16
16xR1,0 127 18,0 85 16
16xR1,5 127 18,0 85 16
16xR2,0 127 18,0 85 16
16xR3,0 127 18,0 85 16
16xR4,0 127 18,0 8b 16
20xR0,5 152 22,0 105 20
20xR1,0 152 22,0 105 20
20xR1,5 152 22,0 105 20
20xR2,0 152 22,0 105 20
20xR3,0 152 22,0 105 20
20xR4,0 152 22,0 105 20
20xRb,0 152 22,0 105 20
25xR0,5 180 25,0 130 25
25xR1,0 180 25,0 130 25
25xR1,5 180 25,0 130 25
25xR2,0 180 25,0 130 25
25xR3,0 180 25,0 130 25
25xR4,0 180 25,0 130 25

www.vb-automation.com

ALUMINIUM

46942.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Radiusfraser

3xD abgesetzter Schaft

D L | 11
3 38 5 11
4 51 6 14
5 64 7 17
6 64 8 20

46944.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Radiusfraser

5xD abgesetzter Schaft

o o0~ W QO

D L | 11
2 75 4 12
3 79 15 17
4 75 6 22
5 75 7 27
6 110 8 32

www.vb-automation.com

D o OO OO O QO

AUTOMATION

VHM

NO

m

ot

dre
2

A

@
3xD
A %
Cy

135B-N3
D L | I d
64 10 26 8
10 70 12 32 10
12 76 16 38 12
16 89 20 50 16
VHM|| Z2 \}\“QD{
37°
-
z. |
blank || [ ]
5xD
|
| @
A
A\
‘ L 1
|- L P
135B-N5
D L | 1 d
110 10 42 8
10 110 12 52 10
12 120 16 62 12
16 130 20 82 16
2



ALUMINIUM

46950.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Schaftfraser

3xD abgesetzter Schaft

——

—_—
D L | 11
3 51 8 11
4 51 11 14
5 57 13 17
6 64 13 20
8 64 19 26

46952.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Torusfraser

3xD abgesetzter Schaft

S - T——
—

D xR L | 1
3xR0,2 51 8 11
3xR0,5 51 8 11
3xR1,0 51 8 11
4xR0,2 51 11 14
4xR0,5 51 11 14
4xR1,0 51 11 14
5xR0,2 57 13 17
5xR0,5 57 13 17

5xR1,0 57 13 17
6xR0,2 64 13 20
6xR0,5 64 13 20
6xR1,0 64 8 20
6xR1,5 64 13 20
6xR2,0 64 13 20
8xR0,2 64 19 26
8xR0,5 64 ¢ 26
8xR1,0 64 19 26
8xR1,5 64 19 26
8xR2,0 64 19 26
8xR3,0 64 1€ 26
10xR0,2 73 22 32
10xR0,5 73 22 32
10xR1,0 73 22 32
10xR1,5 73 22 32

30

0 ook~ W O

O 00 0OOoWwWOoOOMOOOOoT O dbh b~ WwWWw O

dne

dne

< =54

AUTOMATION

v,,‘}}J}C{

VHMH Z3

ok
blank @

Dn1o
(|

i

L
137V-N3
D L | " d
10 73 22 32 10
12 g4 26 38 12
16 9% 32 50 16
20 106 38 62 20
oo 2 |
Vari-Helix
=
U)o
—
blank | ]
Y
Qé R
L
137V-N3
DxR L | " d
10xR20 73 22 32 10
10xR30 73 22 32 10
10xR40 73 22 32 10
12xR02 84 26 38 12
12xR05 84 26 38 12
12xR1,0 84 26 38 12
12xR15 84 26 38 12
12xR20 84 26 38 12
12xR30 84 26 38 12
12xR40 84 26 38 12
16xR02 93 32 50 16
16xR05 93 32 50 16
16xR1,0 93 32 50 16
16xR15 93 32 50 16
16xR20 93 32 50 16
16xR30 93 32 50 16
16xR40 93 32 50 16
20xR0,2 105 38 62 20
20xR05 105 38 62 20
206R1,0 105 38 62 20
20R1,5 105 38 62 20
20xR2,0 105 38 62 20
20xR3,0 105 38 62 20
20xR4,0 105 38 62 20
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ALUMINIUM

46958.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Schaftfraser

5xD abgesetzter Schaft

D L [ 11 d
3 51 45 17 3
4 51 6 22 4
5 57 75 27 5
6 64 9 32 6
8 75 12 42 8
46960.0 zyl. Schaft
TuffCut® X-AL
Torusfraser
5xD abgesetzter Schaft
D xR L [ 11 d
3xR0,2 51 45 17 3
3xR0,5 51 45 17 3
3xR1,0 51 45 17 3
4xR0,2 51 6 22 4
4xR0,5 51 6 22 4
4xR1,0 51 6 22 4
5xR0,2 57 75 27 5
5xR0,5 57 75 27 5
5xR1,0 57 75 27 5
6xR0,2 64 9 32 6
6xR0,5 64 9 32 6
6xR1,0 64 9 32 6
6xR1,5 64 9 32 6
6xR2,0 64 9 32 6
8xR0,2 75 12 42 8
8xR0,5 75 12 42 8
8xR1,0 75 12 42 8
8xR1,5 75 12 42 8
8xR2,0 75 12 42 8
8xR3,0 75 12 42 8
10xR0,2 90 15 52 10
10xR0,5 90 15 52 10
10xR1,0 90 15 52 10
10xR1,5 90 15 52 10

www.vb-automation.com

b

AUTOMATION
=0k
Z

-

blank

dne
||

@J%

Dmo

L
137V-N5
D L | 1 d
10 90 15 52 10
12 110 18 62 12
16 130 24 82 16
20 150 30 102 20
VHM‘ z3 \&\“C{
Vari-Helix
-
-
z. |
I
blank ﬁ
o R
x«
_ /
Q Q 83 R
. L
137V-N5
D xR L | 11 d
10xR2,0 90 15 52 10
10xR3,0 90 15 52 10
10xR4,0 90 15 52 10
12xR0,2 110 18 62 12
12xR0,5 110 18 62 12
12xR1,0 110 18 62 12
12xR1,5 110 18 62 12
12xR2,0 110 18 62 12
12xR3,0 110 18 62 12
12xR4,0 110 18 62 12
16xR0,2 130 24 82 16
16xR0,5 130 24 82 16
16xR1,0 130 24 82 16
16xR1,5 130 24 82 16
16xR2,0 130 24 82 16
16xR3,0 130 24 82 16
16xR4,0 130 24 82 16
20xR0,2 150 30 102 20
20xR0,5 150 30 102 20
20xR1,0 150 30 102 20
20xR15 150 30 102 20
20xR2,0 150 30 102 20
20xR3,0 150 30 102 20
20xR4,0 150 30 102 20

3



ALUMINIUM

46962.0 zyl. Schaft
TuffCut® X-AL

Radiusfraser

———— —
D L |
3 38 12
4 51 15
5 64 20
6 64 20

46964.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Radiusfraser

extra lang
bxD abgesetzter Schaft

o o~ W O

e — N3

D L | 11
2 75 4 12
3 75 5 17
4 75 6 22
5 75 7 27
6 110 8 32

32

o OO O O OO QO

dne

Dn1o

dhe

AUTOMATION

N

VHMH Z3

e et ol

&

L _
138B
D L | d
64 20 8
10 70 25 10
12 76 25 12
16 89 356 16
VHM \}}\”»C _ ‘|
36°
K M
blank [ [ ]
- 5xD
|
e~
z
L 1
I
138B-Nb5
D L | 11 d
110 10 42 8
10 110 12 52 10
12 120 16 62 12
16 130 20 82 16

www.vb-automation.com

ALUMINIUM

46970.0 zyl. Schaft

TuffCut® X-AL
Schaftfraser

extra lange Schneide

al-._g--" o
D L | d
6,0 64 20 6
6,0L 64 32 6
8,0 64 26 8
8,0L 75 42 8
10,0 73 32 10
10,0L 90 52 10
46972.0 zyl. Schaft
TuffCut® X-AL
Torusfraser
extra lange Schneide
= S gt
D xR L | d
6xR0,2 64 20 6
6xR0,5 64 20 6
6xR0,2L 64 32 6
6xR0,5L 64 32 6
6xR1,0 64 32 6
8xR0,2 64 26 8
8xR0,5 64 26 8
8xR1,0 64 26 8
8xR0,2L 75 42 8
8xR0,5L 75 42 8
8xR1,0L 75 42 8
10xR0,2 73 32 10
10xR0,5 73 32 10
10xR1,0 73 32 10
10xR2,0 73 32 10
10xR0,2L 90 52 10
10xR0,5L 90 52 10
10xR1,0L 90 52 10
10xR2,0L 90 52 10
12xR0,2 84 38 12
12xR0,5 84 38 12
12xR1,0 84 38 12
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AUTOMATION
] = | D)
‘E ” blank

S &
I
L
137VF
D L I d
12,0 84 38 12
12,0L 110 62 12
16,0 93 50 16
16,0L 130 82 16
20,0 105 62 20
20,0L 150 102 20

M il o (€B)

=
=

Y
blank @

dne

137VF

DxR L | d
12xR2,0 84 38 12
12xR0,2L 110 62 12
12xR0,5L 110 62 12
12xR1,0L 110 62 12
12xR2,0L 110 62 12
16xR0,2 o8 50 16
16xR0,5 93 50 16
16xR1.0 93 50 16
16xR2,0 93 50 16
16xR0,2L 130 82 16
16xR0,5L 130 82 16
16xR1,0L 130 82 16
16xR2,0L 130 82 16
20xR0,2 105 62 20
20xR0,5 105 62 20
20xR1,0 105 62 20
20xR2,0 105 62 20
20xR0,2L 150 102 20
20xR0,5L 150 102 20
20xR1,0L 150 102 20
20xR2,0L 150 102 20
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ALUMINIUM

Hocheffizientes Frasen in Aluminium

TuffCut® X-AL Series 137V5
Schaftfraser

3xD mit Spanbrecher

Zylinderschaft (HA)

Eigenschaften

¢ 5 Schneiden ungleich gedrallt

e Fordlube Beschichtung
e Spanbrecher
¢ Innenkihlung

Zylinderschaft (HA)

Artikelnummer

137V5 1003-ALCC
137V5 1003-1.0RALCC
137V5 1203-ALCC
137V5 1203-1.0RALCC
137V5 1603-ALCC
137V5 1603-1.0RALCC
137V5 2003-ALCC
137V5 2003-1.0RALCC

Weldonschaft (HB)

3

Artikelnummer

137V5 1003-ALCCW
137V5 1003-1.0RALCCW
137V5 1203-ALCCW
137V5 1203-1.0RALCCW
137V5 1603-ALCCW
137V5 1603-1.0RALCCW
137V5 2003-ALCCW
137V5 2003-1.0RALCCW

D1

10.0
10.0
12.0
12.0
16.0
16.0
20.0
20.0

D1

10.0
10.0
12.0
12.0
16.0
16.0
20.0
20.0

Weldonschaft (HB)

Vorteile
¢ Hohe Vorschiibe mit wenig Vibration fur stabiles Arbeiten
e Verhindert Spanaufbau und verlédngert die Standzeit
e Sicherere Prozesse

¢ Schnelle Spanabfuhr beim Taschenfrasen

D2

10.0
10.0
12.0
12.0
16.0
16.0
20.0
20.0

D2

10.0
10.0
12.0
12.0
16.0
16.0
20.0
20.0

L1

75.0
75.0
87.0
87.0
104.0
104.0
120.0
120.0

L1

75.0
75.0
87.0
87.0
104.0
104.0
120.0
120.0

AUTOMATION
/
VHM || Z5 /-
VARLHELX 100 v
' —HA|[HB g
Ford
DIN 6535 || DIN 6535 | jube
=
DHH %é% Chipbreaker

L2

32.0
32.0
38.0
38.0
50.0
50.0
62.0
62.0

L2

32.0
32.0
38.0
38.0
50.0
50.0
62.0
62.0

www.vb-automation.com

ECONOMY

Standard

Universal-Fraser

Artikel-Nr.

4601

4602

4603

4604

4622

4623

4624 __5_' —

4626

158

4642

4643

4644

4645 —

4795

4797

www.vb-automation.com

— w2
250 —

B —

——llly

— reee—
4798 e —

MVE L ——

Durchmesser

@03-25

@0,2-20

@0,5-20

@1-20

@1-25

@1-20

@1-25

@3-20

@1-20

@1-20

@1-20

@1-20

Zahne

Seite

36

36

37

38

38

39

39

40

41 -43

44

44

45

45

47

48

48

48

49
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ECONOMY

4601.0 blank / 4601.3 beschichtet
Miniaturfraser

kurz
2-lippig
e ——— e
e =
D L | d
0,3 38 0,45 3
0,4 38 0,6 3
05 38 0,75 3
0,6 38 0,9 3
0,7 38 1,05 3
0,8 38 1,2 3
0,9 38 1,35 3
1,0 38 1,56 3
1.1 38 1,65 3
1,2 38 1,95 3

4602.0 blank / 4602.3 beschichtet
Schaftfraser

kurz
2-lippig

D L | d
0,2 38 0,4 3
0,3 38 0,6 3
0,4 38 0,8 3
05 38 1 3
0,6 38 1,2 3
0,7 38 1.4 3
0,8 38 1,6 3
0,9 38 1.8 3
1,0 38 2 3
11 38 2,2 3
1.2 38 2,4 3
1.3 38 2,6 3
14 38 2,8 3
15 38 3 3
1,6 38 312 3
1.7 38 34 3
1.8 38 3,6 3
1.9 38 3.8 3
2,0 38 4 3

36

dhe

vim

AUTOMATION

MO

o

VHM| Z2

-

A
ET\‘

blank || Sistral @

D,
“©

- 121
D L | d
1.3 38 1,95 3
14 38 2,1 3
15 38 2,25 3
1,6 38 2,4 3
1,7 38 855 3
1,8 38 2,7 3
1,9 38 2,85 3
2,0 38 3,0 8
25 38 3,75 8
VHM| Z2 \&\”G{
30°
z. (]
i
=
blank || Sistral
g
L
164
D L | d
2,5 38 B 3
3,0 38 6 8
3,5 51 7 4
4,0 51 8 4
4,5 51 9 B
5,0 51 11 )
5,5 51 12 6
6,0 51 13 6
7,0 51 13 8
8,0 51 13 8
9,0 51 14 9
10,0 51 14 10
11,0 64 16 11
12,0 64 16 12
14,0 70 18 14
16,0 76 20 16
18,0 76 25 18
20,0 76 25 20

www.vb-automation.com

ECONOMY

4603.0 blank / 4603.3 beschichtet
Schaftfraser

kurz
3-lippig

——
— e

D L | d
0,2 38 04 3
0,3 38 0.6 3
0,4 38 0,8 3
0,5 38 1.0 3
0,6 38 1.2 3
0,7 38 1.4 8
0,8 38 1,6 3
0,9 38 1.8 3

1 38 2,0 3
15 38 3.0 3

2 38 4,0 3

www.vb-automation.com

dhe

AUTOMATION

<

HM| Z3

NO

-

£y
ET\‘

oo

blank || Sistral

38
38
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
64
64
70
76
76
76

S

| d
5,0 3
6,0 3
7.0 4
8.0 4
9,0 5
11,0 5
12,0 6
13,0 6
13 8
13 8
14 S
14 10
16 1
16 12
18 14
20 16
25 18
25 20

169
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ECONOMY

4604.0 blank / 4604.3 beschichtet
Schaftfraser

kurz
4-lippig

! !
J
ldh§l

D L I d
1 38 2 3
15 38 3 S
2 38 4 3
25 38 3 3
3 51 6 3
35 51 7 4
4 51 8 4
45 51 9 5
5 51 11 5
55 51 12 6
6 51 138 6

4622.0 blank / 4622.3 beschichtet
Schaftfraser

2-lippig

D L | d
1 38 3 3
15 38 6 3
2 38 ) 3
25 38 12 3
3 38 12 3
3,5 51 12 4
4 51 14 4
4,5 51 14 5
5 51 20 B
55 64 20 6

38

AUTOMATION
W\
VHM| z4 3&\\”65{
=
.

<
|
blank || Sistral

-

i
<I_ﬁ

163
D L | d
7 51 13 8
8 51 13 8
9 51 14 9
10 51 14 10
11 64 16 11
12 64 16 12
14 70 18 14
16 76 20 16
18 76 25 18
20 76 25 20
VHM| Z2 \&\”GD{
30°
z. ||
>
i
|
blank || Sistral
g QP
L,
121
D L | d
6 64 20 6
7 64 20 8
8 64 20 8
9 64 20 S
10 70 25 10
12 76 25 12
14 89 30 14
16 89 30 16
18 102 35 18
20 102 38 20

www.vb-automation.com

ECONOMY

4623.0 blank / 4623.3 beschichtet
Schaftfraser

3-lippig

1
il

D L | d
1 38 3 3
1.5 38 6 3
2 38 9 3
2,5 38 12 S
3 38 12 3
3,5 51 12 4
4 51 14 4
4,5 51 14 5
5 51 20 5
55 64 20 6
6 64 20 6

4624.0 blank / 4624.3 beschichtet
Schaftfraser

4-lippig

_"_: ;_':! E

ldhaI

D L | d
1 38 3 3
1.5 38 6 S
2 38 9 3
25 38 12 3
3 38 12 3
35 51 12 4
4 51 14 4
4,5 51 14 5
5 51 20 b
55 64 20 6
6 64 20 6

www.vb-automation.com

L

D L |

7 64 20
8 64 20
9 64 20
10 70 25
12 76 25
14 89 30
16 89 30
18 102 35
20 102 38
25 102 40

L

D L I

7 64 20
8 64 20
9 64 20
10 70 25
12 76 25
14 89 30
16 89 30
18 102 35
20 102 38
25 102 40

AUTOMATION

VHM

Z3

NO

-

ET\‘

o

blank

Sistral @

116

2

=TSO

a

|
Sistral

111
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AUTOMATION AUTOMATION
4626.0 blank / 4626.3 beschichtet vaml za \}\”G{ vl za [ D] 1] 35758
Schaftfraser 2 17 3 TuffCut® Series 158 Eckradius-Hochvorschubfraser — =
- ALti;na“ [ ]
lang < " Torusfraser |~ 5[0
4_' 1 1 ap 3D HSC & 2D HSC Axial Rake Radial Rake
IppIg blank m @ 4xD abgesetzter Schaft @ @« /R

__-_Q‘ﬁ- Durchmesser- Eckradius- Schaft-
— - = Durchmesser
gi g ‘% Toleranz Toleranz Toleranz
© @2.0 - 716 +0/-0.02 -0.02 /+0.02 hé
| | .
L

D L | d D L | d t L'-i
L3
3 64 25 6 10 89 40 10 L
4 64 25 6 11 102 40 12 Type 1
5 64 25 6 12 102 50 12
6 76 30 6 16 117 65 16
7 83 30 8 20 133 80 20 D3 ‘ R
8 83 & 8 25 152 80 25 T —
PEE ——— . e
e ' Pl e |
L3
L1 .t
Type 2
Artikelnummer D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Type
158 02N08-0.5RA 2.0 6.0 1.9 63.0 3.0 8.0 0.5 1
158 03N10-0.8RA 3.0 6.0 2.9 63.0 5.0 10.0 0.8 1
158 04N12-1.0RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 12.0 1.0 1
158 06N20-1.5RA 6.0 6.0 5.8 75.0 9.0 20.0 1.5 2
158 06N30-1.5RA 6.0 6.0 5.8 100.0 9.0 30.0 1.5 2
158 08N30-2.0RA 8.0 8.0 7.6 75.0 12.0 30.0 2.0 2
158 08N40-2.0RA 8.0 8.0 7.6 100.0 12.0 40.0 2.0 2
158 08N50-2.0RA 8.0 8.0 7.6 120.0 12.0 50.0 2.0 2
158 10N30-2.0RA 10.0 10.0 9.6 75.0 15.0 30.0 2.0 2
158 10N50-2.0RA 10.0 10.0 9.6 100.0 15.0 50.0 2.0 2
158 10N60-2.0RA 10.0 10.0 9.6 130.0 15.0 60.0 2.0 2
158 12N40-2.0RA 12.0 12.0 1.4 100.0 18.0 40.0 2.0 2
158 12N60-2.0RA 12.0 12.0 1.4 140.0 18.0 60.0 2.0 2
158 16N50-3.0RA 16.0 16.0 15.2 100.0 24.0 50.0 3.0 2
158 16N70-3.0RA 16.0 16.0 15.2 150.0 24.0 70.0 3.0 2
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AUTOMATION AUTOMATION
VHM Z4 @ i D H 35°/38°
TuffCut® Series 158 Eckradiusfraser — - . Y TuffCut® Series 158 Eckradiusfraser
a ALéiénaw [ 1HA :Ij
Torusfraser nell ) 4
3-4xD abgesetzter Schaft @_ @4_ ﬁ /Q /I

Durchmesser  DUcpmesser- - Ecadius- pchaft Artikelnummer D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Type
22.0- 216 +0/-002  -0.02/+0.02 h6 158 04N10-0.2RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 10.0 02 1
158 04N12-0.2RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 12.0 02 1
158 04N16-0.2RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 16.0 0.2 1
17~ Ds | R 158 04N20-0.2RA 4.0 6.0 3.9 75.0 6.0 20.0 0.2 1
——ﬁ oD2 ﬂ - - I —- 5@ D1 158 04N25-0.2RA 4.0 6.0 3.9 75.0 6.0 25.0 0.2 1
< == L2 158 04N30-0.2RA 4.0 6.0 39 75.0 6.0 30.0 0.2 1
s T 158 04N10-0.5RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 10.0 0.5 1
L1 158 04N12-0.5RA 4.0 6.0 39 63.0 6.0 12.0 05 1
Type 1 158 04N16-0.5RA 4.0 6.0 3.9 63.0 6.0 16.0 05 1
158 04N20-0.5RA 4.0 6.0 3.9 75.0 6.0 20.0 05 1
158 04N25-0.5RA 4.0 6.0 3.9 75.0 6.0 25.0 05 1
D3 | A 158 04N30-0.5RA 4.0 6.0 3.9 75.0 6.0 30.0 05 1
1 o oo %% 158 06N20-0.3RA 6.0 6.0 5.8 75.0 9.0 20.0 03 2
t T - -+ 158 06N20-0.5RA 6.0 6.0 5.8 75.0 9.0 20.0 0.5 2
J‘—‘L3 158 06N20-1.0RA 6.0 6.0 5.8 75.0 9.0 20.0 1.0 2
L1 4 158 06N30-0.3RA 6.0 6.0 5.8 100.0 9.0 30.0 0.3 2
Type 2 158 06N30-0.5RA 6.0 6.0 5.8 100.0 9.0 30.0 0.5 2
158 06N30-1.0RA 6.0 6.0 5.8 100.0 9.0 30.0 1.0 2
158 08N30-0.3RA 8.0 8.0 7.6 75.0 12.0 30.0 03 2
Artikelnummer D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Type 158 08N30-0.5RA 8.0 8.0 7.6 75.0 12.0 30.0 0.5 2
158 02N0G.0. 1RA 20 60 o 63.0 20 60 o 1 158 08N30-1.0RA 8.0 8.0 7.6 75.0 12.0 30.0 1.0 2
158 02NOB.0.1RA >0 60 o 630 20 80 01 : 158 08N40-0.3RA 8.0 8.0 7.6 100.0 12.0 40.0 03 2
158 02N12-0.1RA 2.0 6.0 1.9 63.0 3.0 12.0 0.1 1 158 08N40-0.5RA 8.0 8.0 76 100.0 12.0 40.0 0.5 2
158 02N16-0.1RA 2.0 6.0 1.9 63.0 3.0 16.0 0.1 1 158 08N40-1.0RA 8.0 8.0 7.6 100.0 12.0 40.0 10 2
158 02N20-0.1RA 50 60 ' 50 30 500 o1 : 158 08N50-0.3RA 8.0 8.0 7.6 120.0 12.0 50.0 0.3 2
158 02N06.0.2RA 50 0 ' 630 20 o 02 : 158 08N50-0.5RA 8.0 8.0 7.6 120.0 12.0 50.0 0.5 2
158 02N08-0.2RA 2.0 6.0 1.9 63.0 3.0 8.0 02 1 oo g Y i [280 (2 20 10 &
158 02N12-0.2RA 50 60 1o 630 30 120 02 : 158 10N30-0.3RA 10.0 10.0 9.6 75.0 15.0 30.0 0.3 2
158 02N16.0.2RA 50 60 1o 630 30 16.0 02 : 158 10N30-0.5RA 10.0 10.0 9.6 75.0 15.0 30.0 05 2
158 02N20-0.2RA 50 6o o 50 30 500 02 : 158 10N30-1.0RA 10.0 10.0 9.6 75.0 15.0 30.0 1.0 2
158 03N10.0.2RA 30 6o 5o 630 50 10,0 02 : 158 10N50-0.3RA 10.0 10.0 9.6 100.0 15.0 50.0 03 2
158 03N12-0.2RA 30 ‘o 5o 30 5o 120 02 : 158 10N50-0.5RA 10.0 10.0 9.6 100.0 15.0 50.0 05 2
158 03N16.0.2RA 20 60 5o 30 - 160 02 1 158 10N50-1.0RA 10.0 10.0 9.6 100.0 15.0 50.0 1.0 2
158 03N20.0 2RA 20 60 5o 50 5o 500 02 1 158 10N60-0.3RA 10.0 10.0 96 130.0 15.0 60.0 03 2
158 03N25.0.2RA 30 6o 20 750 50 250 02 1 158 10N60-0.5RA 10.0 10.0 9.6 130.0 15.0 60.0 05 2
158 03N30.0.2RA 20 60 5o 50 50 200 02 : 158 10N60-1.0RA 10.0 10.0 9.6 130.0 15.0 60.0 1.0 2
158 03N10-0.5RA 20 60 5o 630 50 100 05 : 158 12N40-0.3RA 12.0 12.0 1.4 100.0 18.0 40.0 0.3 2
158 03N12.0.5RA 30 60 5o 630 50 120 05 : 158 12N40-1.0RA 12.0 12.0 1.4 100.0 18.0 40.0 1.0 2
158 03N16.0.5RA 30 60 5o 630 50 16.0 05 : 158 12N60-0.3RA 12.0 12.0 1.4 140.0 18.0 60.0 0.3 2
158 03N20.0.5RA 20 o S 50 5o 500 05 : 158 12N60-1.0RA 12.0 12.0 1.4 140.0 18.0 60.0 1.0 2
158 03N25.0.5RA 30 6o 5o 50 5o 250 05 : 158 16N50-0.3RA 16.0 16.0 15.2 100.0 24.0 50.0 03 2
158 03N30.0.5RA 30 60 50 50 50 200 05 : 158 16N50-1.0RA 16.0 16.0 15.2 100.0 24.0 50.0 1.0 2
158 16N70-0.3RA 16.0 16.0 15.2 150.0 24.0 70.0 03 2
158 16N70-1.0RA 16.0 16.0 15.2 150.0 24.0 70.0 1.0 2
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ECONOMY

4642.0 blank / 4642.3 beschichtet
Radiusfraser

kurz
2-lippig

—_—

D L I d
1 38 2 3
15 38 3 3
2 38 4 3
25 38 5 3
3 38 6 3
35 51 7 4
4 51 8 4
4,5 51 9 5
5 51 11 B
6 51 13 6

4643.0 blank / 4643.3 beschichtet
Radiusfraser

2-lippig

— —

—

D L | d
1 38 3 3
15 38 6 S
2 38 9 3
25 38 12 3
3 38 12 3
35 51 12 4
4 51 14 4
5 51 20 5
6 64 20 6

dhe
e

©
2
_OI

AUTOMATION

NO

30
-
< ‘H%

VHM| Z2

|
blank || Sistral

166
D L | d
7 51 13 8
8 51 13 8
9 51 14 9
10 51 14 10
12 64 16 12
14 70 18 14
16 76 20 16
18 76 25 18
20 76 25 20
v 22 | WD)
30°
L
2. |
i<
|
blank || Sistral
Os e P
| A |
150
D L | d
7 64 20 8
8 64 20 8
9 64 20 9
10 70 25 10
12 76 25 12
16 89 30 16
18 102 85 18
20 102 38 20
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ECONOMY

4644.0 blank / 4644.3 beschichtet
Radiusfraser

kurz
4-lippig

dhe
B

D L I d
1 38 2 3
1.5 38 3 3
2 38 4 3
2,5 38 5 3
3 38 6 3
3,5 5l 7 4
4 51 8 4
4,5 51 9 5
5 51 1 5
6 51 13 6

4645.0 blank / 4645.3 beschichtet
Radiusfraser

4-lippig

D L I d
1 38 3 3
1.5 38 6 S
2 38 9 3
25 38 12 3
3 38 12 8
3,5 51 12 4
4 51 14 4
5 51 20 5
6 64 20 6

www.vb-automation.com
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VHM

NO

-m

.

blank

Qﬁj &

|
Sistral

165
D L | d
7 51 13 8
8 51 138 8
9 51 14 ¢
10 51 14 10
12 64 16 12
14 70 18 14
16 76 20 16
18 76 25 18
20 76 25 20
VHM| 24 ‘N}Q){
30°
-
Z. | |
"
|
blank || Sistral
=9 ®
L%
140
D L | d
7 64 20 8
8 64 20 8
9 64 20 ©
10 70 25 10
12 76 25 12
16 89 30 16
18 102 Sb) 18
20 102 38 20
45



REGO-FIXA

AUTOMATION

] 0 B | [ Fos-Reo
vim | 22 |\(D F“J%W i<50HRc HA| aLtma’ HH w7
DIN 6535 || BLAZE || [ |

+0.010mm

TuffCut® 3D Series 250
Zweischneidige Kugelfraser

2xD

4
D2 he D1 %
' 7|
2 —] |

| L1

Eigenschaften Vorteile

¢ Hochleistungs-Geometrie e Anwendbar beim Schruppen und Schlichten

e Radius tolerance £ 0.010mm e Prazises Schlichten in 3D-Formen

¢ ALtima® Blaze Beschichtung e FUr gehartete Stahle <50HRC, Stahllegierungen,
o Attraktive Preise rostfreien Stahl und Titan

e Reduzierte Werkzeugkosten

Artikelnummer D1 R D2 L1 L2
= 250M01041B 1.0 0.5 4.0 50.0 2.0
Die schnellste Werkzeugspannung der Welt
250M02041B 2.0 1.0 4.0 50.0 4.0
250M03041B 3.0 1.5 4.0 50.0 6.0
250M04041B 4.0 2.0 4.0 50.0 6.0
250M04061B 4.0 2.0 6.0 50.0 6.0
<
. _3um 250M05061B 5.0 2.5 6.0 50.0 7.5
Werkzeug per Knopfdruck in 8 Sekunden 250M060618 6.0 30 6.0 50.0 9.0
gespannt 250M060628 6.0 3.0 6.0 75.0 9.0
250M06063B 6.0 3.0 6.0 100.0 12.0
250M08081B 8.0 4.0 8.0 63.0 12.0
Sgii;nése‘i's;irgrundlam Hervorragende 250M08082B 8.0 4.0 8.0 75.0 12.0
. . . Vibrationsdampfung. 250M08083B 8.0 4.0 8.0 100.0 16.0
Keine Hitzeentwicklung — Hohe Spannkraft
250M10101B 10.0 5.0 10.0 75.0 15.0
8 Sekunden 250M10102B 10.0 5.0 10.0 100.0 20.0
@ 250M12121B 12.0 6.0 12.0 75.0 18.0

Das Werkzeugspannsystem fur heute und
in Zukunft

250M12122B 12.0 6.0 12.0 100.0 24.0
250M16161B 16.0 8.0 16.0 75.0 24.0
250N16162B 16.0 8.0 16.0 100.0 32.0

Hochste Haltekraft und

. Rundlaufgenauigkeit auch nach Einsatzbereite Werkzeuge in
OL=10) E '!“.E 20000-fachem Werkzeugwechsel. 8 Sekunden mit der PGU 9500.
s
Funktionsvideo Automatisierungsvideo vecent b e

powRgrip powRgrip

AUTOMATION

Kataloganforderung unter verkauf@vb-automation.com
www.vb-automation.com 47
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AUTOMATION AUTOMATION

4795.3 beschichtet MV4 / MV4-W Serie vinall | s @ T
TuffCut® GP =

Fasenfraser 90° o
i<48HRC —JHA|[—_]HB

DIN 6535/ |DIN 6535
HP ALTIN H H
0

Schaftfraser

-

4-lippig mit ungleicher Teilung -

dhe
e
¢

[ —

[ / R/C
l T T
‘ L - HA Schaft b, 2,
< VCM90 e ' 4
L2
D L | d z D L | d z ‘ L ﬁ
4 51 18 4 4 10 73 48 10 6 RiC
6 64 28 6 4 12 84 58 12 8 /7
T —
8 64 38 8 4 HB Schaft Dz b1 %%
i 4

Lz—ﬂ
L1

4797.4 beschichtet @
. , - . ano
Vor- und Ruckwartssenker mini 90 ArtNE - o0 . ¥ . s Schaft
ﬁ MV4 03HX 3.0 6.0 64.0 6.0 - 0.1 HA

MV4 03-0.25RHX 3.0 6.0 64.0 6.0 0.25 = HA

MV4 04HX 4.0 6.0 64.0 11.0 = 0.1 HA

MV4 04-0.25RHX 4.0 6.0 64.0 11.0 0.25 - HA

MV4 04-0.5RHX 40 6.0 64.0 11.0 05 - HA

60 MV4 04-1.0RHX 4.0 6.0 64.0 11.0 1.0 . HA

2 N MV4 05HX 5.0 6.0 64.0 12.0 - 0.1 HA

— H:D% /8 :l MV4 05-0.25RHX 5.0 6.0 64.0 12.0 0.25 - HA

T T f - MV4 06HX 6.0 6.0 64.0 15.0 = 0.1 HB

73 dl D MV4 06-0.25RHX 6.0 6.0 64.0 15.0 0.25 - HA

MV4 06-0.5RHX 6.0 6.0 64.0 15.0 0.5 . HA

D x d1 T I 2 D x d1 T I 2 MV4 06-1.0RHX 6.0 6.0 64.0 15.0 1.0 - HA

MV4 08HX 8.0 8.0 64.0 22.0 = 0.15 HA

1,0 90° 0,7 030 0,50 5 2,0 90° 1,5 0,60 0,9 8 MV4 08HXW 8.0 8.0 64.0 22.0 - 0.15 HB

1,5 90° 1,1 045 073 6 2,8 90° 21 090 1,30 10 MV4 08-0.25RHX 8.0 8.0 64.0 22.0 0.25 . HA

1,8 90° 15 060 075 8 3,0 90° 2,1 090 1,50 10 MV4 08-0.25RHXW 8.0 8.0 64.0 22.0 0.25 - HB

MV4 08-0.5RHX 8.0 8.0 64.0 22.0 05 - HA

4798.4 beschichtet MV4 08-0.5RHXW 8.0 8.0 64.0 22.0 0.5 . HB

. VHM MV4 08-1.0RHX 8.0 8.0 64.0 22.0 1.0 . HA

o o ° MV4 08-1.0RHXW 8.0 8.0 64.0 22.0 1.0 - HB

Vor- und Ruckwartssenker 90 ] MV4 10HX 10.0 10.0 72.0 22.0 - 0.15 HA

MV4 10HXW 10.0 10.0 72.0 22.0 . 0.15 HB

MV4 10-0.5RHX 10.0 10.0 72.0 22.0 0.5 . HA

MV4 10-0.5RHXW 10.0 10.0 72.0 22.0 0.5 = HB

MV4 10-1.0RHX 10.0 10.0 72.0 22.0 1.0 - HA

MV4 10-1.0RHXW 10.0 10.0 72.0 22.0 1.0 . HB

d2 12 N MV4 12HX 12.0 12.0 73.0 27.0 - 0.15 HA

| / MV4 12HXW 12.0 12.0 83.0 27.0 . 0.15 HB

{— — — P H 8;1 MV4 12-0.5RHX 12.0 12.0 73.0 27.0 05 - HA

40 Y MV4 12-0.5RHXW 12.0 12.0 83.0 27.0 0.5 - HB

100 d1 D MV4 12-1.0RHX 12.0 12.0 73.0 27.0 1.0 . HA

MV4 12-1.0RHXW 12.0 12.0 83.0 27.0 1.0 . HB

MV4 16HXW 16.0 16.0 92.0 33.0 - 0.3 HB

D L 12 D el fee] & MV4 16-0.5RHXW 16.0 16.0 92.0 33.0 0.5 - HB

2,8 90° 22 12 6 1,90 10 7.8 90° 49 49 6 280 34 MV4 16-1.0RHXW 16.0 16.0 92.0 33.0 1.0 - HB

3,0 90° 22 12 6 130 10 8,0 90° 49 49 6 310 34 MV4 20HXW 20.0 20.0 104.0 40.0 = 0.3 HB

3,8 90° 29 16 6 1,55 12 9,8 90° 59 59 6 380 34 MV4 20HXW-1.0RHXW 20.0 20.0 104.0 40.0 1.0 = HB
40 90° 29 16 6 175 12 100 90° 59 59 6 410 34
4,8 90° 34 20 6 210 15 11,8 90° 59 5,9 6 580 34
5,0 90° 34 2,0 6 230 15 12,0 90° 59 59 6 6,10 34
5,8 90° 38 24 6 270 18 158 90° 79 79 10 7,80 34
6,0 90° 38 24 6 290 18 16,0 90° 79 79 10 8,10 34
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AUTOMATION
N @5

Gewindebohrer Durchgangsloch 1SO 2

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 6H
mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher

|<5>|

&

3 |
© DIN
L %
|

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d h9 ah12 YA Vorbohrung
N32-DG M2, DIN 371 M 2 0,4 45 8 2,8 2,1 8 1,6
N32-DG M2.5, DIN 371 M 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,05
N32-DG M3, DIN 371 M3 0,5 56 11 G5 2,7 8 2,5
N32-DG M4, DIN 371 M4 0,7 63 13 4,5 3,4 8 8.3
N32-DG M5, DIN 371 M5 0,8 70 16 6.0 4,9 8 4,2
N32-DG M6, DIN 371 M6 1,0 80 19 6,0 4,9 8 5,0
N32-DG M8, DIN 371 M8 1,25 90 22 8,0 6,2 8 6,8

= ° |
i |
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d h9 ah12 YA Vorbohrung
N32-DG V4, DIN 376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 8 &8
N32-DG M5, DIN 376 M5 0,8 70 16 G5 2,7 8 4,2
N32-DG M6, DIN 376 M 6 1,0 80 19 4,5 3,4 8 5,0
N32-DG M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6,0 4,9 3 6,8
N32-DG M10, DIN 376 M 10 1,5 100 24 7.0 8, 3 8,5
N32-DG M12, DIN 376 M 12 1,75 110 29 9,0 7.0 3 10,3
N32-DG M14, DIN 376 M 14 2,0 110 30 11,0 9,0 3 12,0
N32-DG M16, DIN 376 M 16 2,0 110 32 12,0 9,0 4 14,0
N32-DG M18, DIN 376 M 18 2,5 125 34 14,0 11,0 4 15,5
N32-DG M20, DIN 376 M 20 2,5 140 34 16,0 12,0 4 17,5
N32-DG M24, DIN 376 M 24 3,0 160 38 18,0 14,5 4 21,0
N32-DG M27, DIN 376 M 27 3,0 160 38 20,0 16,0 4 24,0
N32-DG M30, DIN 376 M 30 35 180 45 22,0 18,0 4 26,5
= hervorragend # gut Werkstoff
&
2
5 § &
2 2 =2 2 2 =2 B o 5 5 E 3 S
T £ 2§ £z 8 B = 8 = o 2 2 g 2 &
T 8 § & & & & g & g 2 8§ 5 3 E & 5§ & . %
Z2 2 2 & B 8 3 & § 3 £ 5 £ £ s E € & 3 35 =
2 2 2 g B B B®B E = = = 5 & a S E E 5 X = 2
sleglealalgldgleglel=lalalglel el sl a9l =10 E] &
C:<02% C:025-04% C:=045% 25~35HRC 35-45 HRC 45-52 HRC
15-60 m/min 15-60 m/min 8-30 m/min 8-30 m/min 6-10 m/min 6-10 m/min 7-10 m/min 10-15 m/min 15-35 m/min 15-30 m/min 15-35 m/min 15-35 m/min 15-35 m/min 2-7m/min  4-6 m/min  15-20 m/min
[ ] [ ] [ ] ﬂ} {H

Kafa\oganford irtung unter verkauf@vb-automation.com oder als Download unter Www.vb—automation.com/d+wnIoad"s-'" www.vb-automation.com 51




GEWINDEBO

N32-SL

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb
mit Spiralnuten 45° flr Sacklécher

Bestell-Nr.

N32-SL M2, DIN 371
N32-SL M2.5, DIN 371
N32-SL M3, DIN 371
N32-SL M4, DIN 371
N32-SL M5, DIN 371
N32-SL M6, DIN 371
N32-SL M8, DIN 371

Nennmass Steigung

M 2

M 2,5

M3
M 4
M5
M 6
M8

0,4
0,45
0,5
0,7
0,8
1.0
1,25

Bestell-Nr.

N32-SL M4, DIN 376
N32-SL M5, DIN 376
N32-SL M6, DIN 376
N32-SL M8, DIN 376
N32-SL M10, DIN 376
N32-SL M12, DIN 376
N32-SL M14, DIN 376
N32-SL M16, DIN 376
N32-SL M18, DIN 376
N32-SL M20, DIN 376
N32-SL M24, DIN 376
N32-SL M27, DIN 376
N32-SL M30, DIN 376

= hervorragend

Kohlenstoffstéhle
Kohlenstoffstahle
Kohlenstoffstahle

Legierte Stahle

C:<02% C:025-04% C: = 0,45%

52

Nennmass Steigung

M 4
M5
M 6
M8
M 10
M 12
M 14
M 16
M 18
M 20
M 24
M 27
M 30

# gut

Vergiitete Stahle

0,7

0.8

1.0
1,25
1.5
1,75
2,0

2,0

2,5

2,5

3.0

3,0

3.6

Vergiitete Stéhle
Vergiitete Stahle

25~35HRC 35-45HRC 45~52 HRC
15-60 m/min 15-60 m/min 8-30 m/min 8-30 m/min 6-10 m/min 6-10 m/min

Nichtrostende Stéhle

e L e

L

45
50
56
63
70
80
90

L

63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
160
160
180

Werkzeugstahle

7-10 m/min

=

p— S NS W

AUTOMATION

TiN

ol Enmm e
5@ e I
S}
| L
| d h9 ah12 VA Vorbohrung
4 2,8 2,1 3 1,6
5 2,8 2,1 8 2,05
5 3,5 2,7 3 2,5
7 4,5 3,4 8 83
8 6,0 4,9 3 4,2
10 6,0 4,9 8 5,0
13 8,0 6,2 3 6,8
& =1 S ]
s@ 5 '
S
| d h9 ah12 VA Vorbohrung
7 2,8 2,1 3 83
8 35 2,7 8 4,2
10 4,5 3,4 3 5,0
13 6,0 4,9 3 6,8
15 7,0 5,9 3 8,5
18 9,0 7,0 3 10,3
20 11,0 9,0 3 12,0
20 12,0 9,0 4 14,0
25 14,0 11,0 4 15,9
25 16,0 12,0 4 17,5
30 18,0 14,5 4 21,0
30 20,0 16,0 4 24,0
35 22,0 18,0 4 26,5
Werkstoff
&
g
[ = =
c © o Q2
3 8 g 3
» i) 54 E’ >
2 2 £ o o E & S
s &8 » € £ s E 2 B
=l =1 = 2] -1 21 2] =
5 & £ = = @ = = =
10-15 m/min 15-35 m/min 15-30 m/min 15-35 m/min 15-35 m/min 15-35 m/min 2-7
£
www.vb-a

DIN
==

DIN
=

Nickel Legierungen

Titanium
Kunststoff

m/min  4-6 m/min 15-20 m/min

utomation.com

GEWINDEBO

N37-DG

Gewindebohrer Durchgangsloch

M)

AUTOMATION

—
10).4

1 2
aus HSSE-V3 se?-l %
mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
Ty?@ & T M2-M25
E——— ; ‘ : l
- I
EA —_— AR Type 2 %7775{3 — m3-ms
SR e
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 11 d h9 ah12 Z Vorbohrung
N37-DG M2, DIN 371 M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1,6
N37-DG M2.5, DIN 371 M 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2 2,05
N37-DG M3, DIN 371 M3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 2.5
N37-DG M4, DIN 371 M4 0,7 63 13 21 4,5 3.4 3 3,3
N37-DG M5, DIN 371 M5 0,8 70 16 25 6,0 4,9 3 4,2
N37-DG M6, DIN 371 M 6 1,0 80 19 30 6,0 4,9 3 5,0
N37-DG M8, DIN 371 M8 1,25 90 22 85 8.0 6,2 3 6.8
N37-DG M10, DIN 371 M10 1,5 100 24 39 10,0 8,0 3 8,5
= e O ]
B %ﬁlﬂ 3@ ‘ ) | |
o
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d h9 ah12 YA Vorbohrung
N37-DG M4, DIN 376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 3.3
N37-DG M5, DIN 376 M5 0,8 70 16 3,5 2,7 3 4,2
N37-DG M6, DIN 376 M6 1,0 80 19 4,5 3.4 3 5,0
N37-DG M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6,0 4,9 3 6,8
N37-DG M10, DIN 376 M 10 1,5 100 24 7.0 5,56 3 8,5
N37-DG M12, DIN 376 M 12 1,75 110 29 9,0 7.0 3 10,3
N37-DG M14, DIN 376 M 14 2,0 110 30 11,0 9,0 3 12,0
N37-DG M16, DIN 376 M 16 2,0 110 32 12,0 9,0 3 14,0
N37-DG M18, DIN 376 M 18 2.5 125 34 14,0 11,0 3 15,5
N37-DG M20, DIN 376 M 20 2,5 140 34 16,0 12,0 3 17,5
N37-DG M24, DIN 376 M 24 3.0 160 38 18,0 14,5 3 21,0
N37-DG M27, DIN 376 M 27 3.0 160 38 20,0 16,0 4 24,0
N37-DG M30, DIN 376 M 30 35 180 45 22,0 18,0 4 26,5
» hervorragend # gut Werkstoff
=
S
= = = c
= = = 2 2 =2 7] @© 2 @ = a .2 ~
g 2 ¥ £ =B = = 2 3 o 2 > g 2 ® =
T 5 8 &8 = @ = =g & 3 3 § o5 3 £ e 57 & =
E & & § = 2 =2 2 2 & 5 £ £ £ & 2 2 £ § & £
C:<02% C:02504% C:=>045% 25~ 35 HRC 35-45 HRC 45~52 HRC
15-24 m/min 10-15 m/min 8-13 m/min 8-12 m/min 8-16 m/min 10-15 m/min 10-15 m/min 10-15 m/min 12-17 m/min 10-20 m/min
[ ] [ ] [ ] ] u ﬂ} {E‘ a} {E’ {;}
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GEWINDEBO

AUTOMATION
N37-SL O—X
Gewindebohrer Sackloch
aus HSSE-V3 \}} % 22

mit Spiralnuten 40° flr Sacklécher

E - —FF—= M2 - M2,5

Type 2 %7715;;: M3 - M8 DIN
oo | ZZZ|| 374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 11 d h9 ahl2 Z Vorbohrung
N37-SL M2, DIN 371 M 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1,6
N37-SL M2.5, DIN 371 M 2,5 0,45 50 ) - 2,8 2,1 2 2,05
N37-SL M3, DIN 371 M3 0,5 56 B 18 85 2,7 8 2,5
N37-SL M4, DIN 371 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3.4 8 8.3
N37-SL M5, DIN 371 M5 0,8 70 8 25 6,0 4,9 8 4,2
N37-SL M6, DIN 371 M 6 1,0 80 10 30 6,0 4,9 8 5,0
N37-SL M8, DIN 371 M8 1,25 90 13 G5 8,0 6,2 8 6,8
N37-SL M10, DIN 371 M10 1,5 100 15 89 10,0 8,0 8 8,5

= SIS D ¥ e ?
? o
S DIN
|

Bestell-Nr. Nennmass g;e;gung L | d h9 ah12 VA Vorbohrung

N37-SL M4, DIN 376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 3.3

N37-SL M5, DIN 376 M5 0,8 70 8 85 2,7 3 4,2

N37-SL M6, DIN 376 M6 1,0 80 10 4,5 3.4 3 5,0

N37-SL M8, DIN 376 M3 1,25 90 13 6,0 4,9 8 6.8

N37-SL M10, DIN 376 M 10 1,5 100 15 7.0 5,5 8 8,5

N37-SL M12, DIN 376 M 12 1,75 110 18 9,0 7.0 4 10,3

N37-SL M14, DIN 376 M 14 2,0 110 20 11,0 9,0 4 12,0

N37-SL M16, DIN 376 M 16 2,0 110 20 12,0 9,0 4 14,0

N37-SL M18, DIN 376 M 18 2,5 125 25 14,0 11,0 4 15,8

N37-SL M20, DIN 376 M 20 2,5 140 25 16,0 12,0 4 17,5

N37-SL M24, DIN 376 M 24 3,0 160 30 18,0 14,5 4 21,0

N37-SL M27, DIN 376 M 27 3,0 160 30 20,0 16,0 4 24,0

N37-SL M30, DIN 376 M 30 85 180 B85 22,0 18,0 4 26,5

= hervorragend # gut Werkstoff

s
g
5 § & o

= | 2| £ |l 2|28 = 5 s 8 g 8 ~
2 § § £ B B B 8 = g & Ei g 2 3 7
5 5 % & 2 9 9 2 & 2 2 T o5 o E E 5 = = =
= g £ g &g £ 2 8 § & £ 3 £ =& 8 E 2 8 5 3 Eg
: £ 2 = B % % £ £ 3 £ £ % &2 5 E E 5 £ § 3
s £ /¢ =& =& =58 £ 2 /8 2 = = | & == = £ /8| E &

C:<02% C:025-04% C:=>045% 25~35HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

15-24 m/min 10-15 m/min 8-13 m/min 8-12 m/min 8-16 m/min 10-15 m/min 10-15 m/min 10-15 m/min 12-17 m/min 10-20 m/min
] [] [] [ L {E E} E} {E’ H}
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s vis s

AUTOMATION AUTOMATION
Bohrer, Reibahlen Bohrer, Reibahlen
Artikel-Nr. Durchmesser Bohrtiefe Innen- Seite Artikel-Nr. Durchmesser Bohrtiefe Innen- Seite
mm Kihlung mm Kihlung
————— '
53320 @0,1-30 Micro-Bohrer 58 XDCLM | B T ST 74xD Twister® XD 7678
- ; Hochleistungsbohrer
53352 m (] 3,0 = 16,0 5xD High—Performance 59 CXDCLM [ m 8xD Cyclon¢® 78 - 81
Hochleistungsbohrer
53355 — R T, @3,0-16,0 3xD 8 B | High-Performance mit IK 60 . Cyclone CDA
) CDACRM 5xD Hochleistungsbohrer 82, 83
far Aluminium
53340 e — @ 0,8-20,0 3xD Hartbohren bis 65 HRC 61, 62 Twister® X-AL 3-schneidiger
229 4-5xD Hochleistungsbohrer 85
far Aluminium
I — e 2
53350 — ey @0,5-16,0 Standard DIN 338 63, 64 —
m Mehrzweckbohrer
56320 - Ila MULTI-V" 8
53390 e R ©24-120  3xD Komposit-Bohrer 65 —
19490 I Kegelsenker 90° ,,INT" 87
MPDCS et = @1-295 2xD d | Twister® Micro XD 66
22 —
56330 NC-Anbohrer 90° 88
MXDSR _ e (12,95 5xD Twister® Micro XD 67 E-
— - - _______,_5
56332 NC-Anbohrer 90° 88
At i i r—————— —
MXDCR Y () 1 - 2,95 BxD Twister® Micro XD 68
)
e 56336 - NC-Anbohrer 120° 89
wiste
2 e 1 —
008 03-16 Pilotbohrer 69
—— A T 56338 : - ) NC-Anbohrer 120° 89
CXDSS ' @3-20 3xD 5 R Gyelarne ©1 69 - 72 = e
CXDCS S S 3 % Hochleistungsbohrer o
. I R\ 57320 — Reibahlen 1/100 mm 90
CXDSR @3-20 5%D Cyclone CXD T @000 e

Sod
cCU

Hochleistungsbohrer

OOCR  ——

J

57322 . - . ’ Reibahlen H7 91
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BOHRER BOHRER

AUTOMATION AUTOMATION
53320.0 blank / 53320.3 beschichtet ‘VHM 135° \}}\j 53352.3 beschichtet ‘VHM 142° \N
High-Performance Micro-Bohrer _ = High-Performance Bohrer o
Al\l;ltiig] §® 5X D HP ALTin

®

— < L .
HPDSR
305AM D L [ d D L | d
D L | d D L | d 3.00 66 28 3 8.10 103 61 10
3.10 66 28 4 8.20 103 61 10
210 e [ 9 LY e Lo 9 3.20 66 28 4 8.30 103 61 10
0.15 38 2.5 3 1.65 38 12.2 3 3.30 66 28 4 8.40 103 61 10
0.20 38 25 € 1.70 38 122 3 3.40 66 28 4 8.50 103 61 10
0.25 38 39 3 1.75 38 12.2 3 3.50 66 28 4 8.60 103 61 10
3.60 66 28 4 8.70 103 61 10
0.30 38 48 3 1.80 38 12.2 S 3.70 66 28 4 8.80 103 61 10
L o Rl : D B 22 : 3.80 74 36 4 8.90 103 61 10
0.40 38 48 3 1.90 38 12.2 3 3.90 74 36 4 9.00 103 61 10
0.45 38 6.4 3 1.95 38 122 3 4.00 74 36 4 9.10 103 61 10
0.50 38 6.4 3 2.00 38 12.2 3 :-;g ;i gg g g-gg 1 gg 21 1 8
0.55 38 6.4 3 2.05 38 122 3 4.30 74 36 6 9.40 103 61 10
0.60 38 6.4 3 2.10 38 12.2 3 4.40 74 36 6 9.50 103 61 10
0.65 38 6.4 3 2.15 38 122 3 4.50 74 36 6 9.60 103 61 10
0.70 38 8.1 3 2.20 38 12.2 3 :-gg ;i gg g 3'57;8 1 82 g] 1 8
L e e : = 2 2.2 : 4.80 82 44 6 9.90 103 61 10
0.80 38 10.2 3 2.30 38 12.2 3 4.90 32 a4 B 10.00 103 61 10
0.85 38 102 3 2.35 38 129 3 5.00 82 44 6 10.10 118 71 12
0.90 38 10.2 3 2.40 38 12.2 3 5.10 82 44 6 10.20 118 71 12
5.20 82 44 6 10.30 118 71 12
0.95 38 102 3 2.45 38 129 3 230 o p o 10.40 118 5 I
1.05 38 10.2 3 2.55 38 12.2 3 5.50 82 44 6 10.60 118 71 12
1.10 38 10.2 3 2.60 38 12.2 3 5.60 82 44 6 10.70 118 71 12
5.70 82 44 6 10.80 118 71 12
11 102 2. 1.9

> 38 0 S 65 S8 S 5.80 82 44 6 10.90 118 71 12
1.20 38 10.2 3 2.70 38 12.2 3 Fiah o aa B G e 5 o
1.25 38 10.2 3 2.75 38 199 3 6.00 82 44 6 11.10 118 71 12
1.30 38 10.2 3 2.80 38 12.2 3 6.10 91 53 8 11.20 118 71 1
1.35 38 10.2 3 2.85 38 129 3 g-gg 81 gg g ::-ig Hg ;1 13
et e oz s =l e 22 : 6.40 91 53 8 11.50 118 71 12
1.45 38 102 3 2.95 38 122 3 6.50 91 53 8 11.60 118 71 12
1.50 38 10.2 3 3.00 38 12.2 3 6.60 91 53 8 11.70 118 71 ik
155 38 10.2 3 6.70 91 53 8 11.80 118 71 12
6.80 91 53 8 11.90 118 71 12
6.90 91 53 8 12.00 118 71 12
7.00 91 53 8 12.50 124 77 14
7.10 91 53 8 13.00 124 77 14
7.20 91 53 8 13.50 124 77 14
7.30 91 53 8 14.00 124 77 14
7.40 91 53 8 14.50 133 83 16
7.50 91 53 8 14.80 133 83 16
7.60 91 53 8 15.00 133 83 16
7.70 91 53 8 15.50 133 83 16
7.80 91 53 8 15.80 133 83 16
7.90 91 53 8 16.00 133 83 16

8.00 91 53 8
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BOHRER

53355.3 beschichtet
High-Performance Bohrer

5xD, mit Innenkthlung

60

D

3.00
3.10
3.20
3.30
3.40
3.50
3.60
3.70
3.80
3.90
4.00
4.10
4.20
4.30
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00
6.10
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00

L

66
66

66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

00 00 00 0O 00O 0O 00O 00O CO 00 00 00O 00O 0O D W VW WV WV W A DD I A AD DO VMDD OOV OO DO OO OO PRI W O

dhe

Dn7

AUTOMATION
‘VHM 142° \}N
30°

]
06%
0 0

@D

L
HPDCR

D L | d
8.10 103 61 10
8.20 103 61 10
8.30 103 61 10
8.40 103 61 10
8.50 103 61 10
8.60 103 61 10
8.70 103 61 10
8.80 103 61 10
8.90 103 61 10
9.00 103 61 10
9.10 103 61 10
9.20 103 61 10
9.30 103 61 10
9.40 103 61 10
9.50 103 61 10
9.60 103 61 10
9.70 103 61 10
9.80 103 61 10
9.90 103 61 10
10.00 103 61 10
10.10 118 71 12
10.20 118 71 12
10.30 118 71 12
10.40 118 71 12
10.50 118 71 12
10.60 118 71 12
10.70 118 71 12
10.80 118 71 12
10.90 118 71 12
11.00 118 71 12
11.10 118 71 12
11.20 118 71 12
11.30 118 71 12
11.40 118 71 12
11.50 118 71 12
11.60 118 71 12
11.70 118 71 12
11.80 118 71 12
11.90 118 71 12
12.00 118 71 12
12.50 124 77 14
13.00 124 77 14
13.50 124 77 14
14.00 124 77 14
14.50 133 83 16
14.80 133 83 16
15.00 133 83 16
15.50 133 83 16
15.80 133 83 16
16.00 133 83 16

www.vb-automation.com

BOHRER

53340.0 blank
Hi-Roc Bohrer
3xD, flr gehéartete Stahle

0,80
0,85
0,90
0,95
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
1,35
1,40
1,45
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
51
51

5,0
5,56
5,5
6,0
6,5
6,5
6,5
6,5
8,0
8,0
8.0
8.0
8,0
8.0
8,0
8,0
96
9k
96
95
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
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0,80
0,85
0,90
0,95
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
1,35
1,40
1,45
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,560

@]
.
et L >
D L | d
3,60 51 16,0 3,60
3,70 51 16,0 3,70
3,80 51 16,0 3,80
3,90 51 16,0 3,90
4,00 51 16,0 4,00
4,10 51 16,0 4,10
4,20 51 16,0 4,20
4,30 51 16,0 4,30
4,40 51 16,0 4,40
4,50 51 16,0 4,50
4,60 51 16,0 4,60
4,70 51 16,0 4,70
4,80 51 16,0 4,80
4,90 51 16,0 4,90
5,00 51 19,0 5,00
5,10 51 19,0 5,10
5,20 51 19,0 5,20
5,30 51 19,0 5,30
5,40 51 19,0 5,40
5,50 51 19,0 5,50
5,60 51 19,0 5,60
5,70 51 19,0 5,70
5,80 51 19,0 5,80
5,90 51 19,0 5,90
6,00 51 19,0 6,00
6,10 51 19,0 6,10
6,20 51 19,0 6,20
6,30 51 19,0 6,30
6,40 51 19,0 6,40
6,50 51 19,0 6,50
6,60 51 19,0 6,60
6,70 51 19,0 6,70
6,80 51 19,0 6,80
6,90 51 19,0 6,90
7,00 64 19,0 7,00

AUTOMATION
‘VHM 135° \}N
o

S

200
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BOHRER

AUTOMATION
53340.0 blank ‘VHM 135° \}}\j

Hi-Roc Bohrer
< 65 HRC
3xD, flr gehartete Stahle

— : } [ N
— < ®

- L >
200
D L | d D L | d

7,10 64 19,0 7.10 10,50 70 25,5 10,50
7,20 64 19,0 7,20 10,60 70 25,5 10,60
7,30 64 19,0 7.30 10,70 70 25,5 10,70
7,40 64 19,0 7,40 10,80 70 25,5 10,80
7,50 64 19,0 7,50 10,90 70 25,5 10,90
7,60 64 19,0 7,60 11,00 70 25,5 11,00
7.70 64 19,0 7.70 11,10 70 25,6 11,10
7.80 64 19,0 7,80 11,20 70 25,5 11,20
7.90 64 19,0 7,90 11,30 70 25,5 11,30
8,00 64 19,0 8,00 11,40 70 25,5 11,40
8,10 64 19,0 8,10 11,50 76 25,5 11,50
8,20 64 25,5 8,20 11,60 76 25,5 11,60
8,30 64 25,5 8,30 11,70 76 25,5 11,70
8,40 64 2580 8,40 11,80 76 245/ 11,80
8,50 64 25,5 8,50 11,90 76 25/9 11,90
8,60 64 25,5 8,60 12,00 76 25,5 12,00
8,70 64 25,5 8,70 12,50 76 25,5 12,50
8,80 64 25,5 8,80 13,00 89 28,5 13,00
8,90 64 25,5 8,90 13,50 89 28,5 13,50
9,00 64 25,5 9,00 14,00 89 28,6 14,00
9,10 64 285 9,10 14,50 89 32,0 14,50
9,20 64 285 9,20 15,00 89 32,0 15,00
9,30 64 25,5 9,30 15,50 89 32,0 15,50
9,40 64 28,5 9,40 16,00 89 32,0 16,00
9,50 64 25,5 9,60 16,50 102 38,0 16,50
9,60 70 25),[5 9,60 17,00 102 38,0 17,00
9,70 70 25,5 9,70 17,50 102 38,0 17,50
9,80 70 25,5 9,80 18,00 102 38,0 18,00
9,90 70 2585 9,90 18,50 102 38,0 18,50
10,00 70 25,5 10,00 19,00 102 38,0 19,00
10,10 70 25,5 10,10 20,00 102 38,0 20,00
10,20 70 25,5 10,20

10,30 70 25,5 10,30

10,40 70 25,5 10,40
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BOHRER

AUTOMATION
53350.0 blank ‘VHM 118° \}N

Standard Spiralbohrer
DIN 338

SR ST N N s————r R
E— -
. — )
l >
g L Lo
224
D L | d D L | d
0,50 30 B 0,5 2,90 46 16 2,9
0,55 30 B 0,55 3,00 46 16 3,0
0,60 30 B 0,6 3,10 49 18 3,1
0,65 30 6 0,65 3,20 49 18 3,2
0,70 30 6 0,7 3,30 49 18 8,3
0,75 30 8 0,75 3,40 52 20 3,4
0,80 30 8 0,8 3,50 52 20 3B
0,85 30 9 0,85 3,60 52 20 3,6
0,90 30 9 0,9 3,70 52 20 3,7
0,95 30 10 0,95 3,80 52 20 3,8
1,00 30 10 1,0 3,90 55 22 3,9
1,05 30 10 1,05 4,00 55 22 4,0
1,10 30 10 1.1 4,10 55 22 4,1
1,15 30 12 1,15 4,20 BB 22 4,2
1,20 30 12 1,2 4,30 58 24 4,3
1,25 30 12 1,25 4,40 58 24 4,4
1,30 30 12 1,3 4,50 58 24 4,5
1,35 30 12 1,35 4,60 58 24 4,6
1,40 30 12 1.4 4,70 58 24 4,7
1,45 30 12 1,45 4,80 62 26 4,8
1,50 32 9 1,5 4,90 62 26 49
1,60 34 10 1,6 5,00 62 26 5,0
1,70 34 10 1,7 5,10 62 26 5,1
1,80 36 11 1,8 5,20 62 26 5,2
1,90 36 11 1.9 5,30 62 26 53
2,00 38 12 2,0 5,40 66 28 5,4
2,10 38 12 2,1 5,50 66 28 5,5
2,20 40 13 2,2 5,60 66 28 5,6
2,30 40 13 2,3 5,70 66 28 5,7
2,40 43 14 2,4 5,80 66 28 5,8
2,50 43 14 2,5 5,90 66 28 59
2,60 43 14 2,6 6,00 66 28 6,0
2,70 46 16 2,7 6,10 70 31 6,1
2,80 46 16 2,8 6,20 70 31 6,2
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BOHRER

AUTOMATION
53350.0 blank ‘VHM 118° \}}\J

Standard Spiralbohrer
DIN 338

e — = —_r—- ‘

©

L -
224
D L | d D L I d

6,30 70 31 6,3 8,70 84 40 8.7
6,40 70 31 6.4 8,80 84 40 8.8
6,50 70 31 6,5 8,90 84 40 8.9
6,60 70 31 6,6 9,00 84 40 9,0
6,70 70 31 6,7 9,10 84 40 Al

6,80 74 34 6,8 9,20 84 40 9.2
6,90 74 34 6,9 9,30 84 40 9.3
7,00 74 34 7.0 9,40 84 40 9.4
7.10 74 34 7.1 9,50 84 40 9B
7.20 74 34 7,2 9,60 89 43 9.6
7,30 74 34 7.3 9,70 89 43 9.7
7,40 74 34 7.4 9,80 89 43 9.8
7,50 74 34 /45 9,90 89 43 99
7,60 79 37 7,6 10,00 89 43 10,0
7,70 79 37 7.7 10,20 89 43 10,2
7,80 79 37 7.8 10,50 89 43 10,5
7,90 79 37 7.9 11,00 95 47 11,0
8,00 79 37 8,0 11,50 95 47 11,5
8,10 79 37 8.1 12,00 102 51 12,0
8,20 79 &7/ 8.2 13,00 102 51 13,0
8,30 7% &/ 8.3 14,00 107 54 14,0
8,40 79 37 8.4 15,00 111 56 15,0
8,50 79 37 8,6 16,00 115 58 16,0

8,60 84 40 8,6
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BOHRER

53390.0 blank
Komposit-Bohrer

3xD
Fir Graphit, Aramid Faser (Kevlar) glasfaser-armierte Verbundwerkstoffe

AUTOMATION
‘VHM blank \§}\l
30°

—_— -

SN NP e

D L | d D L
2,40 44 12,5 2,4 5,10 &7/
2,50 46 12,5 2,5 5,20 60
2,60 46 12,5 2,6 5,30 60
2,70 46 12,5 2,7 5,40 60
2,80 48 16 2,8 5,50 60
2,90 48 16 2,9 5,60 62
3,00 48 16 3,0 5,70 62
3,10 48 16 3.1 5,80 62
3,20 48 16 32 5,90 62
3,30 49 17,5 3.3 6,00 64
3,40 49 17,5 3.4 6,10 64
3,50 49 17,5 3.6 6,20 64
3,60 49 17,5 3,6 6,30 64
3,70 52 19 3.7 6,40 64
3,80 52 1% 3.8 6,50 67
3,90 52 1% 3.9 7,00 68
4,00 54 22 4,0 7,50 70
4,10 54 22 4.1 8,00 71
4,20 54 22 4,2 8,50 75
4,30 54 22 4,3 9,00 78
4,40 56 24 4,4 9,50 79
4,50 56 24 4,5 10,00 84
4,60 56 24 4,6 10,50 86
4,70 56 24 4,7 11,00 87
4,80 57 25,5 4,8 11,50 92
4,90 57 25,5 4,9 12,00 94
5,00 57 25,5 50
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2515
27
27
27
27

28,56

28,5

28,6

28,5
32
32
32
32
32

33,5
35
35
38

395

39,6

41,5

44,5
46

47,5
51
54

@),
5,2
53
5,4
5.9
5,6
57
58
59
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
7.0
7.5
8.0
8,6
9,0
95
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0

207
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BOHRER

Twister® Micro XD Series MIPDCS

Series MPDCS Bohrerabmessungen (mm)
Artikelnummer EDP 2 D1 2 D2 L1 L2
MPDCSMO0100A 04874 1.0 3.0 45.0 4.0
MPDCSMO0105A 04875 1.0 3.0 45.0 4.0
MPDCSMO110A 04876 1.1 3.0 45.0 4.0
MPDCSMO115A 04877 1.15 3.0 45.0 5.0
MPDCSMO0120A 04878 1.2 3.0 45.0 5.0
MPDCSMO0125A 04879 1.25 3.0 45.0 5.0
MPDCSMO0130A 04880 1.3 3.0 45.0 5.0
MPDCSMO0135A 04881 1.35 3.0 45.0 5.0
MPDCSMO0140A 04882 1.4 3.0 45.0 6.0
MPDCSMO145A 04883 1.45 3.0 45.0 6.0
MPDCSMO0150A 04884 1.5 3.0 45.0 6.0
MPDCSMO155A 04885 1.55 3.0 45.0 6.0
MPDCSMO160A 04886 1.6 3.0 45.0 6.0
MPDCSMO165A 04887 1.65 3.0 50.0 7.0
MPDCSMO0170A 04888 1.7 3.0 50.0 7.0
MPDCSMO0175A 04889 1.75 3.0 50.0 7.0
MPDCSMO0180A 04890 1.8 3.0 50.0 7.0
MPDCSMO185A 04891 1.85 3.0 50.0 7.0
MPDCSMO190A 04892 1.9 3.0 50.0 8.0
MPDCSMO195A 04893 1.95 3.0 50.0 8.0
Metrisch (mm)
D1 Toleranz D2
1.00-2.95 +.004/-.014 3.00

66

D2

Series MPDCS

Artikelnummer
MPDCSMO0200A
MPDCSMO0205A
MPDCSMO0210A
MPDCSMO0215A
MPDCSM0220A
MPDCSM0225A
MPDCSMO0230A
MPDCSMO0235A
MPDCSMO0240A
MPDCSMO0245A
MPDCSMO0250A
MPDCSMO0255A
MPDCSMO0260A
MPDCSMO0265A
MPDCSMO0270A
MPDCSMO0275A
MPDCSMO0280A
MPDCSMO0285A
MPDCSMO0290A
MPDCSMO0295A

Metrisch (mm)
Toleranz (h6)

+0/-.006

L1

EDP
04894
04895
04896
04897
04898
04899
04900
04901
04902
04903
04904
04905
04906
04907
04908
04909
04910
04911
04912
04913

AUTOMATION

H 30°

141°
143°

g
ALtima®

L2

Bohrerabmessungen (mm)

2 D1
2.0
2.05
2.1
2.15
2.2
2.25
2.3
2.35
2.4
2.45
2.5
2.55
2.6
2.65
2.7
2.75
2.8
2.85
2.9
2.95

2 D2
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
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L1
50.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0

L2
8.0
8.0
8.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0

10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
11.0
11.0
11.0
11.0
11.0
12.0
12.0

BOHRER

Twister® Micro XD Series MXDSR

— N

ALtima® Bohrerabmessungen (mm)
Artikelnummer EDP 2 D1 9 D2 L1 L2
MXDSRMOO50A 04694 0.5 3.0 57.0 4.0
MXDSRMOO55A 04696 0.55 3.0 57.0 4.0
MXDSRMO060A 04698 0.6 3.0 57.0 5.0
MXDSRMOO65A 04700 0.65 3.0 57.0 5.0
MXDSRMO0070A 04702 0.7 3.0 57.0 5.0
MXDSRMO075A 04704 0.75 3.0 57.0 6.0
MXDSRMO080A 04706 0.8 3.0 57.0 6.0
MXDSRMO085A 04708 0.85 3.0 57.0 7.0
MXDSRMO090A 04710 0.9 3.0 57.0 7.0
MXDSRMO095A 04712 0.95 3.0 57.0 7.0
MXDSRMO100A 04714 1.0 3.0 57.0 8.0
MXDSRMO105A 04716 1.05 3.0 57.0 8.0
MXDSRMO110A 04718 1.1 3.0 57.0 8.0
MXDSRMO115A 04720 1.15 3.0 57.0 9.0
MXDSRMO0120A 04722 1.2 3.0 57.0 9.0
MXDSRMO125A 04724 1.25 3.0 57.0 9.0
MXDSRMO130A 04726 1.3 3.0 57.0 10.0
MXDSRMO135A 04728 1.35 3.0 57.0 10.0
MXDSRMO140A 04730 1.4 3.0 57.0 10.0
MXDSRMO145A 04732 1.45 3.0 57.0 11.0
MXDSRMO150A 04734 1.5 3.0 57.0 11.0
MXDSRMO155A 04736 1.55 3.0 57.0 12.0
MXDSRMO160A 04738 1.6 3.0 57.0 12.0
MXDSRMO165A 04740 1.65 3.0 57.0 12.0
MXDSRMO170A 04742 1.7 3.0 57.0 13.0

Metrisch (mm)
D1 Toleranz (h7) D2
0-3.0 +0/-.010 0-3.0
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D2

ALtima®

Artikelnummer

MXDSRMO175A
MXDSRMO180A
MXDSRMO185A
MXDSRMO190A
MXDSRMO195A
MXDSRMO0200A
MXDSRMO0205A
MXDSRMO0210A
MXDSRMO0215A
MXDSRM0220A
MXDSRMO0225A
MXDSRMO0230A
MXDSRMO0235A
MXDSRM0240A
MXDSRMO0245A
MXDSRMO0250A
MXDSRMO255A
MXDSRMO0260A
MXDSRMO0265A
MXDSRM0270A
MXDSRMO0275A
MXDSRMO0280A
MXDSRMO0285A
MXDSRMO0290A
MXDSRMO0295A

Metrisch (mm)

Toleranz (h6)
+0/-.006

AUTOMATION

5X P T

0 H H H 140° 30° ALtima® —

-\" o :\_ 3 DiW
- 12 -
L1 -
Bohrerabmessungen (mm)
EDP 2 D1 @ D2 L1 L2

04744 1.75 3.0 57.0 13.0
04746 1.8 3.0 57.0 13.0
04748 1.85 3.0 57.0 14.0
04750 1.9 3.0 57.0 14.0
04752 1.95 3.0 57.0 14.0
04754 2.0 3.0 57.0 15.0
04756 2.05 3.0 57.0 15.0
04758 2.1 3.0 57.0 15.0
04760 2.15 3.0 57.0 16.0
04762 2.2 3.0 57.0 16.0
04764 2.25 3.0 57.0 17.0
04766 2.3 3.0 57.0 17.0
04768 2.35 3.0 57.0 17.0
04770 2.4 3.0 57.0 18.0
04772 2.45 3.0 57.0 18.0
04774 2.5 3.0 57.0 18.0
04776 2.55 3.0 57.0 19.0
04778 2.6 3.0 57.0 19.0
04780 2.65 3.0 57.0 19.0
04782 2.7 3.0 57.0 20.0
04784 2.75 3.0 57.0 20.0
04786 2.8 3.0 57.0 20.0
04788 2.85 3.0 57.0 21.0
04790 2.9 3.0 57.0 21.0
04792 2.95 3.0 57.0 22.0
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BOHRER

Twister® Micro XD Series MXDCR

-
ALtima®

Artikelnummer EDP 2 D1
MXDCRMO100A 04794 1.0
MXDCRMO105A 04795 1.05
MXDCRMO110A 04796 1.1
MXDCRMO115A 04797 1.15
MXDCRMO120A 04798 1.2
MXDCRMO125A 04799 1.25
MXDCRMO130A 04800 1.3
MXDCRMO0135A 04801 1.35
MXDCRMO140A 04802 1.4
MXDCRMO145A 04803 1.45
MXDCRMO150A 04804 1.5
MXDCRMO155A 04805 1.55
MXDCRMO160A 04806 1.6
MXDCRMO165A 04807 1.65
MXDCRMO170A 04808 1.7
MXDCRMO175A 04809 1.75
MXDCRMO180A 04810 1.8
MXDCRMO185A 04811 1.85
MXDCRMO0190A 04812 1.9
MXDCRMO0195A 04813 1.95

Metrisch (mm)
D1 Toleranz (h7)
1.00 - 2.95 +0/-.010

Bohrerabmessungen (mm)

9 D2
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

L1
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0

L2
8.0
8.0
8.0
9.0
9.0
9.0
10.0
10.0
10.0

11.0
11.0
12.0
12.0
12.0
13.0
13.0
13.0
14.0
14.0
14.0

D2
3.00

D2

ALtima®

Artikelnummer
MXDCRMO0200A
MXDCRMO0205A
MXDCRMO0210A
MXDCRMO0215A
MXDCRMO0220A
MXDCRMO0225A
MXDCRMO0230A
MXDCRMO0235A
MXDCRMO0240A
MXDCRMO0245A
MXDCRMO0250A
MXDCRMO0255A
MXDCRMO0260A
MXDCRMO0265A
MXDCRMO0270A
MXDCRMO0275A
MXDCRMO0280A
MXDCRMO0285A
MXDCRMO0290A
MXDCRMO0295A

Metrisch (mm)

Toleranz (h6)
+0/-.006

L1

EDP
04814
04815
04816
04817
04818
04819
04820
04821
04822
04823
04824
04825
04826
04827
04828
04829
04830
04831
04832
04833

AUTOMATION

30°

135°/
140°

L
ALtima®

Bohrerabmessungen (mm)

2 D1
2.0
2.05
2.1
2.15
2.2
2.25
2.3
2.35
2.4
2.45
2.5
2.55
2.6
2.65
2.7
2.75
2.8
2.85
2.9
2.95

9 D2
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
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L1
57.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0
60.0

L2
15.0
15.0
15.0
16.0
16.0
17.0
17.0
17.0
18.0
18.0
18.0
19.0
19.0
19.0
20.0
20.0
20.0
21.0
21.0
22.0

BOHRER

Twister® XD Pilotbohrer Series 200S

Series 200S

Artikelnummer 2 D1
200S 0300A 3.0
200S 0600A 6.0
200S 0800A 8.0
200S 1000A 10.0
200S 1200A 12.0
200S 1600A 16.0

Cyclone CXD Hochleistungsbohrer -

3xD Series CXDSS & CXDCS

E ﬂ:@

Artikelnummer

CXDSS
CXDSS 0300AP
CXDSS 0310AP
CXDSS 0320AP
CXDSS 0330AP
CXDSS 0340AP
CXDSS 0350AP
CXDSS 0360AP
CXDSS 0370AP
CXDSS 0380AP
CXDSS 0390AP
CXDSS 0400AP
CXDSS 0410AP
CXDSS 0420AP
CXDSS 0430AP
CXDSS 0440AP
CXDSS 0450AP
CXDSS 0460AP
CXDSS 0470AP

CXDCS
CXDCS 0300AP
CXDCS 0310AP
CXDCS 0320AP
CXDCS 0330AP
CXDCS 0340AP
CXDCS 0350AP
CXDCS 0360AP
CXDCS 0370AP
CXDCS 0380AP
CXDCS 0390AP
CXDCS 0400AP
CXDCS 0410AP
CXDCS 0420AP
CXDCS 0430AP
CXDCS 0440AP
CXDCS 0450AP
CXDCS 0460AP
CXDCS 0470AP
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@ D1 (m7)

3.0
3.1
3.2
33
34
35
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
43
4.4
4.5
4.6
4.7

@ D2 (h6)

3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

AUTOMATION
e T ]
145° ALtima®
12°
| H 5 i
D2 D1
f H = =
L5——] |~
e
L
Bohrerabmessungen (mm)
@ D2 L1 L2 L5
3.0 38.0 16.0 0.4
6.0 51.0 19.0 0.8
8.0 64.0 19.0 1.1
10.0 70.0 25.0 1.4
12.0 76.0 25.0 1.7
16.0 89.0 32.0 2.2
. Metric/
Series 3% H 140° | U
ALtima DIN
CXDSS DH 30° Plus 6537K
. [ | i
Series X H E 140° e | U5
ima
cxoes |oll | 0] o o
D2 D1 @
t
L5 —=
L3
L2
L1
Bohrerabmessungen (mm)
L1 L2 (Max.) L3 LS
62.0 20.0 14.0 0.46
62.0 20.0 14.0 0.48
62.0 20.0 14.0 0.5
62.0 20.0 14.0 0.51
62.0 20.0 14.0 0.53
62.0 20.0 14.0 0.54
62.0 20.0 14.0 0.56
62.0 20.0 14.0 0.57
66.0 24.0 17.0 0.59
66.0 24.0 17.0 0.6
66.0 24.0 17.0 0.62
66.0 24.0 17.0 0.64
66.0 24.0 17.0 0.65
66.0 24.0 17.0 0.67
66.0 24.0 17.0 0.68
66.0 24.0 17.0 0.7
66.0 24.0 17.0 0.71
66.0 24.0 17.0 0.73
69
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AUTOMATION AUTOMATION

2 H 40 vt 3x H . vt S
_ ol T £ ) ol T Lk
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. 4 4 : 4 4

gg D2 D1 @ 5% D2 D1 @
f f
Ls —= [+ L5 —»f |=—
L3 L3
I L2 I L2
L1 L1
Artikelnummer Bohrerabmessungen (mm) Artikelnummer Bohrerabmessungen (mm)

CXDSS CXDCS @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (Max.) L3 L5 CXDSS CXDCS @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (Max.) L3 L5
CXDSS 0480AP CXDCS 0480AP 4.8 5.0 66.0 28.0 20.0 0.74 CXDSS 0890AP CXDCS 0890AP 89 10.0 89.0 47.0 35.0 1.38
CXDSS 0490AP CXDCS 0490AP 4.9 5.0 66.0 28.0 20.0 0.76 CXDSS 0900AP CXDCS 0900AP 9.0 10.0 89.0 47.0 35.0 1.39
CXDSS 0500AP CXDCS 0500AP 5.0 5.0 66.0 28.0 20.0 0.77 CXDSS 0910AP CXDCS 0910AP 9.1 10.0 89.0 47.0 35.0 1.41
CXDSS 0510AP CXDCS 0510AP 5.1 6.0 66.0 28.0 20.0 0.79 CXDSS 0920AP CXDCS 0920AP 9.2 10.0 89.0 47.0 35.0 1.43
CXDSS 0520AP CXDCS 0520AP 5.2 6.0 66.0 28.0 20.0 0.81 CXDSS 0925AP CXDCS 0925AP 9.25 10.0 89.0 47.0 35.0 1.43
CXDSS 0530AP CXDCS 0530AP 5.3 6.0 66.0 28.0 20.0 0.82 CXDSS 0930AP CXDCS 0930AP 9.3 10.0 89.0 47.0 35.0 1.44
CXDSS 0540AP CXDCS 0540AP 5.4 6.0 66.0 28.0 20.0 0.84 CXDSS 0940AP CXDCS 0940AP 9.4 10.0 89.0 47.0 35.0 1.46
CXDSS 0550AP CXDCS 0550AP 5.5 6.0 66.0 28.0 20.0 0.85 CXDSS 0950AP CXDCS 0950AP 9.5 10.0 89.0 47.0 35.0 1.47
CXDSS 0560AP CXDCS 0560AP 5.6 6.0 66.0 28.0 20.0 0.86 CXDSS 0960AP CXDCS 0960AP 9.6 10.0 89.0 47.0 35.0 1.49
CXDSS 0570AP CXDCS 0570AP 5.7 6.0 66.0 28.0 20.0 0.88 CXDSS 0970AP CXDCS 0970AP 9.7 10.0 89.0 47.0 35.0 1.5
CXDSS 0580AP CXDCS 0580AP 5.8 6.0 66.0 28.0 20.0 0.9 CXDSS 0980AP CXDCS 0980AP 9.8 10.0 89.0 47.0 35.0 1.52
CXDSS 0590AP CXDCS 0590AP 5.9 6.0 66.0 28.0 20.0 0.91 CXDSS 0990AP CXDCS 0990AP 9.9 10.0 89.0 47.0 35.0 1.53
CXDSS 0600AP CXDCS 0600AP 6.0 6.0 66.0 28.0 20.0 0.93 CXDSS 1000AP CXDCS 1000AP 10.0 10.0 89.0 47.0 35.0 1.55
CXDSS 0610AP CXDCS 0610AP 6.1 8.0 79.0 34.0 24.0 0.95 CXDSS 1010AP CXDCS 1010AP 10.1 12.0 102.0 55.0 40.0 1.56
CXDSS 0620AP CXDCS 0620AP 6.2 8.0 79.0 34.0 24.0 0.96 CXDSS 1020AP CXDCS 1020AP 10.2 12.0 102.0 55.0 40.0 1.58
CXDSS 0630AP CXDCS 0630AP 6.3 8.0 79.0 34.0 24.0 0.98 CXDSS 1030AP CXDCS 1030AP 10.3 12.0 102.0 55.0 40.0 1.6
CXDSS 0640AP CXDCS 0640AP 6.4 8.0 79.0 34.0 24.0 0.99 CXDSS 1040AP CXDCS 1040AP 10.4 12.0 102.0 55.0 40.0 1.61
CXDSS 0650AP CXDCS 0650AP 6.5 8.0 79.0 34.0 24.0 1.01 CXDSS 1050AP CXDCS 1050AP 10.5 12.0 102.0 55.0 40.0 1.63
CXDSS 0660AP CXDCS 0660AP 6.6 8.0 79.0 34.0 24.0 1.03 CXDSS 1060AP CXDCS 1060AP 10.6 12.0 102.0 55.0 40.0 1.64
CXDSS 0670AP CXDCS 0670AP 6.7 8.0 79.0 34.0 24.0 1.04 CXDSS 1070AP CXDCS 1070AP 10.7 12.0 102.0 55.0 40.0 1.66
CXDSS 0680AP CXDCS 0680AP 6.8 8.0 79.0 34.0 24.0 1.05 CXDSS 1080AP CXDCS 1080AP 10.8 12.0 102.0 55.0 40.0 1.67
CXDSS 0690AP CXDCS 0690AP 6.9 8.0 79.0 34.0 24.0 1.07 CXDSS 1090AP CXDCS 1090AP 10.9 12.0 102.0 55.0 40.0 1.69
CXDSS 0700AP CXDCS 0700AP 7.0 8.0 79.0 34.0 24.0 1.08 CXDSS 1100AP CXDCS 1100AP 11.0 12.0 102.0 55.0 40.0 1.7
CXDSS 0710AP CXDCS 0710AP 7.1 8.0 79.0 41.0 29.0 1.1 CXDSS 1110AP CXDCS 1110AP 111 12.0 102.0 55.0 40.0 1.72
CXDSS 0720AP CXDCS 0720AP 7.2 8.0 79.0 41.0 29.0 1.12 CXDSS 1120AP CXDCS 1120AP 11.2 12.0 102.0 55.0 40.0 1.74
CXDSS 0730AP CXDCS 0730AP 7.3 8.0 79.0 41.0 29.0 1.13 CXDSS 1130AP CXDCS 1130AP 11.3 12.0 102.0 55.0 40.0 1.75
CXDSS 0740AP CXDCS 0740AP 7.4 8.0 79.0 41.0 29.0 1.15 CXDSS 1140AP CXDCS 1140AP 11.4 12.0 102.0 55.0 40.0 1.77
CXDSS 0750AP CXDCS 0750AP 7.5 8.0 79.0 41.0 29.0 1.16 CXDSS 1150AP CXDCS 1150AP 11.5 12.0 102.0 55.0 40.0 1.78
CXDSS 0760AP CXDCS 0760AP 7.6 8.0 79.0 41.0 29.0 1.18 CXDSS 1160AP CXDCS 1160AP 11.6 12.0 102.0 55.0 40.0 1.8
CXDSS 0770AP CXDCS 0770AP 7.7 8.0 79.0 41.0 29.0 1.19 CXDSS 1170AP CXDCS 1170AP 11.7 12.0 102.0 55.0 40.0 1.81
CXDSS 0780AP CXDCS 0780AP 7.8 8.0 79.0 41.0 29.0 1.21
CXDSS 0790AP CXDCS 0790AP 7.9 8.0 79.0 41.0 29.0 1.22
CXDSS 0800AP CXDCS 0800AP 8.0 8.0 79.0 41.0 29.0 1.24
CXDSS 0810AP CXDCS 0810AP 8.1 10.0 89.0 47.0 35.0 1.26
CXDSS 0820AP CXDCS 0820AP 8.2 10.0 89.0 47.0 35.0 1.27
CXDSS 0830AP CXDCS 0830AP 8.3 10.0 89.0 47.0 35.0 1.29
CXDSS 0840AP CXDCS 0840AP 8.4 10.0 89.0 47.0 35.0 1.31
CXDSS 0850AP CXDCS 0850AP 8.5 10.0 89.0 47.0 35.0 1.32
CXDSS 0860AP CXDCS 0860AP 8.6 10.0 89.0 47.0 35.0 1.33
CXDSS 0870AP CXDCS 0870AP 8.7 10.0 89.0 47.0 35.0 1.35
CXDSS 0880AP CXDCS 0880AP 8.8 10.0 89.0 47.0 35.0 1.36
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Cyclone CXD Hochleistungsbohrer -
3xD Series CXDSS & CXDCS
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Artikelnummer

CXDSS
CXDSS 1180AP
CXDSS 1190AP
CXDSS 1200AP
CXDSS 1210AP
CXDSS 1250AP
CXDSS 1280AP
CXDSS 1283AP
CXDSS 1290AP
CXDSS 1300AP
CXDSS 1350AP
CXDSS 1370AP
CXDSS 1400AP
CXDSS 1450AP
CXDSS 1470AP
CXDSS 1500AP
CXDSS 1530AP
CXDSS 1550AP
CXDSS 1570AP
CXDSS 1600AP
CXDSS 1608AP
CXDSS 1630AP
CXDSS 1650AP
CXDSS 1700AP
CXDSS 1750AP
CXDSS 1800AP
CXDSS 1850AP
CXDSS 1916AP
CXDSS 1925AP
CXDSS 1930AP
CXDSS 1950AP
CXDSS 2000AP

D1
0-3.0
3.01-6.0
6.01-10.0
10.01-18.0
18.01-20.0

CXDCs
CXDCS 1180AP
CXDCS 1190AP
CXDCS 1200AP
CXDCS 1210AP
CXDCS 1250AP
CXDCS 1280AP
CXDCS 1283AP
CXDCS 1290AP
CXDCS 1300AP
CXDCS 1350AP
CXDCS 1370AP
CXDCS 1400AP
CXDCS 1450AP
CXDCS 1470AP
CXDCS 1500AP
CXDCS 1530AP
CXDCS 1550AP
CXDCS 1570AP
CXDCS 1600AP

Toleranz (m7)

+.002/+.012
+.004/+.016
+.006/+.021

+.007/+.025
+.008/+.029

@ D1 (m7)
11.8
11.9
12.0
12.1
12.5
12.8
12.83
12.9
13.0
13.5
13.7
14.0
14.5
14.7
15.0
15.3
15.5
15.7
16.0
16.08
16.3
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.16
19.25
19.3
19.5
20.0

D2
0-3.0
3.01-6.0
6.01-10.0
10.01-18.0
18.01-20.0

9 D2 (h6)
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0

AUTOMATION
3X . | U
U U H 140 30° AkltLTa 653K
3 H o N a0 | U5
ol |8 ET e
4 i
: > B
t
L5 —=
L3
L2
L1
Bohrerabmessungen (mm)
L1 L2 (Max.) L3 L5
102.0 55.0 40.0 1.83
102.0 55.0 40.0 1.84
102.0 55.0 40.0 1.86
107.0 60.0 43.0 1.87
107.0 60.0 43.0 1.94
107.0 60.0 43.0 1.98
107.0 60.0 43.0 1.99
107.0 60.0 43.0 2.0
107.0 60.0 43.0 2.01
107.0 60.0 43.0 2.09
107.0 60.0 43.0 2.12
107.0 60.0 43.0 2.17
115.0 65.0 45.0 2.25
115.0 65.0 45.0 2.28
115.0 65.0 45.0 2.32
115.0 65.0 45.0 2.37
115.0 65.0 45.0 2.4
115.0 65.0 45.0 2.43
115.0 65.0 45.0 2.48
123.0 73.0 51.0 2.49
123.0 73.0 51.0 2.53
123.0 73.0 51.0 2.56
123.0 73.0 51.0 2.63
123.0 73.0 51.0 2.71
123.0 73.0 51.0 2.79
131.0 79.0 55.0 2.87
131.0 79.0 55.0 2.97
131.0 79.0 55.0 2.98
131.0 79.0 55.0 2.99
131.0 79.0 55.0 3.02
131.0 79.0 55.0 3.1
Toleranz (h6)
+0/-.006
+0/-.008
+0/-.009
+0/-.011
+0/-.013
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Artikelnummer

CXDSR
CXDSR 0300AP
CXDSR 0310AP
CXDSR 0320AP
CXDSR 0330AP
CXDSR 0340AP
CXDSR 0350AP
CXDSR 0360AP
CXDSR 0370AP
CXDSR 0380AP
CXDSR 0390AP
CXDSR 0400AP
CXDSR 0410AP
CXDSR 0420AP
CXDSR 0430AP
CXDSR 0440AP
CXDSR 0450AP
CXDSR 0460AP
CXDSR 0470AP
CXDSR 0480AP
CXDSR 0490AP
CXDSR 0500AP
CXDSR 0510AP
CXDSR 0520AP
CXDSR 0530AP
CXDSR 0540AP
CXDSR 0550AP
CXDSR 0560AP
CXDSR 0570AP
CXDSR 0580AP
CXDSR 0590AP
CXDSR 0600AP
CXDSR 0610AP
CXDSR 0620AP
CXDSR 0630AP
CXDSR 0640AP
CXDSR 0650AP
CXDSR 0660AP
CXDSR 0670AP
CXDSR 0680AP
CXDSR 0690AP

CXDCR
CXDCR 0300AP
CXDCR 0310AP
CXDCR 0320AP
CXDCR 0330AP
CXDCR 0340AP
CXDCR 0350AP
CXDCR 0360AP
CXDCR 0370AP
CXDCR 0380AP
CXDCR 0390AP
CXDCR 0400AP
CXDCR 0410AP
CXDCR 0420AP
CXDCR 0430AP
CXDCR 0440AP
CXDCR 0450AP
CXDCR 0460AP
CXDCR 0470AP
CXDCR 0480AP
CXDCR 0490AP
CXDCR 0500AP
CXDCR 0510AP
CXDCR 0520AP
CXDCR 0530AP
CXDCR 0540AP
CXDCR 0550AP
CXDCR 0560AP
CXDCR 0570AP
CXDCR 0580AP
CXDCR 0590AP
CXDCR 0600AP
CXDCR 0610AP
CXDCR 0620AP
CXDCR 0630AP
CXDCR 0640AP
CXDCR 0650AP
CXDCR 0660AP
CXDCR 0670AP
CXDCR 0680AP
CXDCR 0690AP

www.vb-automation.com

D1 (m7)

3.0
3.1
32
3.3
34
35
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
53
5.4
5.5
56
5.7
5.8
59
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9

D2 (h6)

3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

AUTOMATION
Series X -
CXDSR DHH i o
[ |

Series SXUH N AL = preg CT
CXDCR | U 30 Plus 6537K

| 4

D2 D1 @

f

Ls — ~—
L3
L2
L1
Bohrerabmessungen (mm)

L1 L2 (Max.) L3 L5
66.0 28.0 23.0 0.46
66.0 28.0 23.0 0.48
66.0 28.0 23.0 0.5
66.0 28.0 23.0 0.51
66.0 28.0 23.0 0.53
66.0 28.0 23.0 0.54
66.0 28.0 23.0 0.56
66.0 28.0 23.0 0.57
74.0 36.0 29.0 0.59
74.0 36.0 29.0 0.6
74.0 36.0 29.0 0.62
74.0 36.0 29.0 0.64
74.0 36.0 29.0 0.65
74.0 36.0 29.0 0.67
74.0 36.0 29.0 0.68
74.0 36.0 29.0 0.7
74.0 36.0 29.0 0.71
74.0 36.0 29.0 0.73
82.0 44.0 35.0 0.74
82.0 44.0 35.0 0.76
82.0 44.0 35.0 0.77
82.0 44.0 35.0 0.79
82.0 44.0 35.0 0.81
82.0 44.0 35.0 0.82
82.0 44.0 35.0 0.84
82.0 44.0 35.0 0.85
82.0 44.0 35.0 0.86
82.0 44.0 35.0 0.88
82.0 44.0 35.0 0.9
82.0 44.0 35.0 0.91
82.0 44.0 35.0 0.93
91.0 53.0 43.0 0.95
91.0 53.0 43.0 0.96
91.0 53.0 43.0 0.98
91.0 53.0 43.0 0.99
91.0 53.0 43.0 1.01
91.0 53.0 43.0 1.03
91.0 53.0 43.0 1.04
91.0 53.0 43.0 1.05
91.0 53.0 43.0 1.07
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Cyclone CXD Hochleistungsbohrer -
5xD Series CXDSR & CXDCR
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Artikelnummer

CXDSR
CXDSR 0700AP
CXDSR 0710AP
CXDSR 0720AP
CXDSR 0730AP
CXDSR 0740AP
CXDSR 0750AP
CXDSR 0760AP
CXDSR 0770AP
CXDSR 0780AP
CXDSR 0790AP
CXDSR 0800AP
CXDSR 0810AP
CXDSR 0820AP
CXDSR 0830AP
CXDSR 0840AP
CXDSR 0850AP
CXDSR 0860AP
CXDSR 0870AP
CXDSR 0880AP
CXDSR 0890AP
CXDSR 0900AP
CXDSR 0910AP
CXDSR 0920AP
CXDSR 0925AP
CXDSR 0930AP
CXDSR 0940AP
CXDSR 0950AP
CXDSR 0960AP
CXDSR 0970AP
CXDSR 0980AP
CXDSR 0990AP
CXDSR 1000AP
CXDSR 1010AP
CXDSR 1020AP
CXDSR 1030AP
CXDSR 1040AP
CXDSR 1050AP
CXDSR 1060AP
CXDSR 1070AP
CXDSR 1080AP

CXDCR
CXDCR 0700AP
CXDCR 0710AP
CXDCR 0720AP
CXDCR 0730AP
CXDCR 0740AP
CXDCR 0750AP
CXDCR 0760AP
CXDCR 0770AP
CXDCR 0780AP
CXDCR 0790AP
CXDCR 0800AP
CXDCR 0810AP
CXDCR 0820AP
CXDCR 0830AP
CXDCR 0840AP
CXDCR 0850AP
CXDCR 0860AP
CXDCR 0870AP
CXDCR 0880AP
CXDCR 0890AP
CXDCR 0900AP
CXDCR 0910AP
CXDCR 0920AP
CXDCR 0925AP
CXDCR 0930AP
CXDCR 0940AP
CXDCR 0950AP
CXDCR 0960AP
CXDCR 0970AP
CXDCR 0980AP
CXDCR 0990AP
CXDCR 1000AP
CXDCR 1010AP
CXDCR 1020AP
CXDCR 1030AP
CXDCR 1040AP
CXDCR 1050AP
CXDCR 1060AP
CXDCR 1070AP
CXDCR 1080AP

@ D1 (m7)
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8

@ D2 (h6)
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

AUTOMATION
X H 1a0¢ |
ol E i
FN @[ |
ol | ¢ 300 ]| e i
4 i
D2 D1 @
¢ L6 —=
]
‘ L2
L1
Bohrerabmessungen (mm)
L1 L2 (Max.) L3 L5
91.0 53.0 43.0 1.08
91.0 53.0 43.0 1.1
91.0 53.0 43.0 1.12
91.0 53.0 43.0 1.13
91.0 53.0 43.0 1.15
91.0 53.0 43.0 1.16
91.0 53.0 43.0 1.18
91.0 53.0 43.0 1.19
91.0 53.0 43.0 1.21
91.0 53.0 43.0 1.22
91.0 53.0 43.0 1.24
103.0 61.0 49.0 1.26
103.0 61.0 49.0 1.27
103.0 61.0 49.0 1.29
103.0 61.0 49.0 1.31
103.0 61.0 49.0 1.32
103.0 61.0 49.0 1.33
103.0 61.0 49.0 1.35
103.0 61.0 49.0 1.36
103.0 61.0 49.0 1.38
103.0 61.0 49.0 1.39
103.0 61.0 49.0 1.41
103.0 61.0 49.0 1.43
103.0 61.0 49.0 1.43
103.0 61.0 49.0 1.44
103.0 61.0 49.0 1.46
103.0 61.0 49.0 1.47
103.0 61.0 49.0 1.49
103.0 61.0 49.0 1.5
103.0 61.0 49.0 1.52
103.0 61.0 49.0 1.53
103.0 61.0 49.0 1.55
118.0 71.0 56.0 1.56
118.0 71.0 56.0 1.58
118.0 71.0 56.0 1.6
118.0 71.0 56.0 1.61
118.0 71.0 56.0 1.63
118.0 71.0 56.0 1.64
118.0 71.0 56.0 1.66
118.0 71.0 56.0 1.67
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Cyclone CXD Hochleistungsbohrer —
5xD Series CXDSR & CXDCR

Artikelnummer

CXDSR CXDCR 2 D1 (m7) @ D2 (h6)
CXDSR 1090AP CXDCR 1090AP 10.9 12.0
CXDSR 1100AP CXDCR 1100AP 11.0 12.0
CXDSR 1110AP CXDCR 1110AP 11.1 12.0
CXDSR 1120AP CXDCR 1120AP 11.2 12.0
CXDSR 1130AP CXDCR 1130AP 113 12.0
CXDSR 1140AP CXDCR 1140AP 1.4 12.0
CXDSR 1150AP CXDCR 1150AP 11.5 12.0
CXDSR 1160AP CXDCR 1160AP 11.6 12.0
CXDSR 1170AP CXDCR 1170AP 11.7 12.0
CXDSR 1180AP CXDCR 1180AP 11.8 12.0
CXDSR 1190AP CXDCR 1190AP 11.9 12.0
CXDSR 1200AP CXDCR 1200AP 12.0 12.0
CXDSR 1210AP CXDCR 1210AP 12.1 14.0
CXDSR 1250AP CXDCR 1250AP 125 14.0
CXDSR 1280AP CXDCR 1280AP 12.8 14.0
CXDSR 1283AP CXDCR 1283AP 12.8 14.0
CXDSR 1290AP CXDCR 1290AP 12.9 14.0
CXDSR 1300AP CXDCR 1300AP 13.0 14.0
CXDSR 1350AP CXDCR 1350AP 135 14.0
CXDSR 1370AP CXDCR 1370AP 13.7 14.0
CXDSR 1400AP CXDCR 1400AP 14.0 14.0
CXDSR 1450AP CXDCR 1450AP 145 16.0
CXDSR 1470AP CXDCR 1470AP 14.7 16.0
CXDSR 1500AP CXDCR 1500AP 15.0 16.0
CXDSR 1530AP CXDCR 1530AP 153 16.0
CXDSR 1550AP CXDCR 1550AP 15.5 16.0
CXDSR 1570AP CXDCR 1570AP 15.7 16.0
CXDSR 1600AP CXDCR 1600AP 16.0 16.0

- CXDCR 1608AP 16.08 18.0
- CXDCR 1630AP 16.3 18.0
- CXDCR 1650AP 16.5 18.0
- CXDCR 1700AP 17.0 18.0
- CXDCR 1750AP 17.5 18.0
- CXDCR 1800AP 18.0 18.0
- CXDCR 1850AP 185 200
- CXDCR 1916AP 19.16 20.0
- CXDCR 1925AP 19.25 20.0
- CXDCR 1930AP 193 20.0
- CXDCR 1950AP 19.5 20.0
- CXDCR 2000AP 20.0 20.0
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L3
L2
L1
Bohrerabmessungen (mm)

L1 L2 (Max.) L3 L5
118.0 71.0 56.0 1.69
118.0 71.0 56.0 1.7
118.0 71.0 56.0 1.72
118.0 71.0 56.0 1.74
118.0 71.0 56.0 1.75
118.0 71.0 56.0 1.77
118.0 71.0 56.0 1.78
118.0 71.0 56.0 1.8
118.0 71.0 56.0 1.81
118.0 71.0 56.0 1.83
118.0 71.0 56.0 1.84
118.0 71.0 56.0 1.86
124.0 77.0 60.0 1.87
124.0 77.0 60.0 1.94
124.0 77.0 60.0 1.98
124.0 77.0 60.0 1.99
124.0 77.0 60.0 2.0
124.0 77.0 60.0 2.01
124.0 77.0 60.0 2.09
124.0 77.0 60.0 2.12
124.0 77.0 60.0 2.17
133.0 83.0 63.0 2.25
133.0 83.0 63.0 2.28
133.0 83.0 63.0 2.32
133.0 83.0 63.0 2.37
133.0 83.0 63.0 2.4
133.0 83.0 63.0 2.43
133.0 83.0 63.0 2.48
143.0 93.0 71.0 2.49
143.0 93.0 71.0 2.53
143.0 93.0 71.0 2.56
143.0 93.0 71.0 2.63
143.0 93.0 71.0 2.71
143.0 93.0 71.0 2.79
153.0 101.0 79.0 2.87
153.0 101.0 79.0 2.97
153.0 101.0 79.0 2.98
153.0 101.0 79.0 2.99
153.0 101.0 79.0 3.02
153.0 101.0 79.0 3.1
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BOHRER BOHRER

AUTOMATION AUTOMATION

> @ 142° ]
DHH " 300 |

Twister® XD Hochleistungsbohrer -
7+xD Series XDCLM

: % E

eERSNSSEES '

‘ L5 —> [=—

| Ls
k L2
L1
Series 2XDCLM Bohrerabmessungen XD CLM

Artikelnummer @ D1 (h7) 2 D2 L1 L2 L3
2XDCLMO510A 5.1 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO0520A 5.2 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO0530A 5.3 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO540A 5.4 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO550A 5.5 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO570A 5.7 6.0 100.0 51.0 41.0
2XDCLMO580A 5.8 6.0 100.0 51.0 41.0
. . 2XDCLMO590A 5.9 6.0 100.0 51.0 41.0
Twister® XD Hochleistungsbohrer - DACLNO00A 60 60 1000 510 410
7+xD Series XDCLM 7X+H . 1420 - 2XDCLMO0620A 6.2 8.0 109.0 60.0 48.0
ol £ 300 | | 2XDCLMO630A 63 8.0 109.0 60.0 480
2XDCLMOG40A 6.4 8.0 109.0 60.0 48.0
2XDCLMO650A 6.5 8.0 109.0 60.0 48.0
2XDCLMO660A 6.6 8.0 109.0 60.0 48.0
2XDCLMO0670A 6.7 8.0 109.0 60.0 48.0
* —D{] 2XDCLMOG80A 6.8 8.0 109.0 60.0 48.0
ho h7 2XDCLMO0690A 6.9 8.0 109.0 60.0 48.0
. ; i 2XDCLMO0700A 7.0 8.0 109.0 60.0 48.0
e - T O S b Ls — 2XDCLMO710A 7. 8.0 1180 70.0 56.0
L3 2XDCLMO0720A 7.2 8.0 118.0 70.0 56.0
L2 2XDCLMO0730A 7.3 8.0 118.0 70.0 56.0
L1 { 2XDCLMO740A 7.4 8.0 118.0 70.0 56.0
. 2XDCLMO750A 7.5 8.0 118.0 70.0 56.0
Series 2XDCLM Bohrerabmessungen XD CLM IXDCLMO760A 76 8.0 118.0 70.0 560
Artikelnummer @ D1 (h7) o D2 L1 L2 L3 2XDCLMOQ770A 7.7 8.0 118.0 70.0 56.0
2XDCLMO780A 7.8 8.0 118.0 70.0 56.0
T T i i I
2XDCLMOS00A 8.0 8.0 118.0 70.0 56.0
AVC 0B 2 Gt 22 SAdY 50 2XDCLMO0810A 8.1 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO330A 33 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO820A 8.2 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO340A 3.4 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO830A 8.3 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO350A 35 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO840A 8.4 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO360A 3.6 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO850A 8.5 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO0370A 3.7 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMOS60A 8.6 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO0380A 3.8 40 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO0870A 8.7 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO0390A 3.9 40 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO880A 8.8 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO400A 4.0 4.0 92.0 44.0 35.0 2XDCLMO0890A 8.9 10.0 127.0 80.0 64.0
2XDCLMO410A 4.1 5.0 100.0 45.0 36.0 2XDCLMO900A 9.0 10.0 127.0 80.0 64.0
IXDCLMO420A 47 50 100.0 450 36.0 2XDCLMO0910A 9.1 10.0 136.0 85.0 68.0
IXDCLMO430A 43 50 100.0 45.0 36.0 2XDCLMO0920A 9.2 10.0 136.0 85.0 68.0
S A " =6 e B 5 2XDCLMO0925A 9.25 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLMO0450A 45 5.0 100.0 45.0 36.0 NUEIERTUA = e sia = S
2XDCLMO0940A 9.4 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLMO460A 4.6 >0 100.0 450 360 2XDCLMO0950A 9.5 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLMO0470A 47 5.0 100.0 45.0 36.0 YTV 96 100 136.0 g5 0 €20
2XDCLMO0480A 438 5.0 100.0 45.0 36.0 LG 55 Y0 . _ =50
2XDCLMO0490A 49 5.0 100.0 45.0 36.0 IXDCLMO980A 98 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLMO500A 50 5.0 100.0 45.0 36.0 2XDCLMO990A 9.9 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLM1000A 10.0 10.0 136.0 85.0 68.0
2XDCLM1010A 10.1 12.0 149.0 93.0 74.0
2XDCLM1020A 10.2 12.0 149.0 93.0 74.0
2XDCLM1030A 103 12.0 149.0 93.0 74.0
2XDCLM1040A 10.4 12.0 149.0 93.0 74.0
2XDCLM1050A 10.5 12.0 149.0 93.0 74.0
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BOHRER

Twister® Hochleistungsbohrer -
7+xD Series XDCLM

Series 2XDCLM

Artikelnummer

2XDCLM1060A
2XDCLM1070A
2XDCLM1080A
2XDCLM1090A
2XDCLM1100A
2XDCLM1110A
2XDCLM1120A
2XDCLM1130A
2XDCLM1140A
2XDCLM1150A
2XDCLM1160A
2XDCLM1170A
2XDCLM1180A
2XDCLM1190A
2XDCLM1200A

2 D1 (h7)

10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
1.1
1.2
1.3
1.4
11.5
1.
11.
11.
1.
12.0

O 00 N O

Cyclone® Hochleistungsbohrer —
8xD Series CXDCLM

18

Artikelnummer

CXDCLMO300AP
CXDCL1200AP
CXDCLMO310AP
CXDCL1250AP
CXDCLMO0320AP
CXDCLMO0325AP
CXDCL1285AP
CXDCLMO330AP
CXDCLMO340AP
CXDCL1360AP
CXDCLMO350AP
CXDCL1406AP
CXDCLMO360AP
CXDCLMO0370AP
CXDCL1496AP
CXDCL1520AP
CXDCLMO0390AP
CXDCL1562AP

@ D1 (m7)

3.0
3.05
3.1
3.18
3.2
3.25
3.26
33
3.4
3.45
3.5
3.57
3.6
3.7
3.8
3.86
3.9
3.97

"

9 D2 (h6)

3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

L1

81.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0

9 D2

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

D2
hé

AUTOMATION
7% | o -
DHH ) W e i
Y
h7
L5 —
L3
L2
L1
Bohrerabmessungen XD CLM
L1 L2 L3
149.0 93.0 74.0
149.0 93.0 74.0
149.0 93.0 74.0
149.0 93.0 74.0
149.0 93.0 74.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
155.0 102.0 82.0
8X H . - [
. 140° ALtima®
DH é% 30° Plus
| 1
Dz D1
t
L5 —=
L3
L2
I-1 1
L2 (Max.) L3 L5
33.0 25.0 0.46
44.0 33.0 0.48
44.0 33.0 0.48
44.0 33.0 0.48
44.0 33.0 0.5
44.0 33.0 0.51
44.0 33.0 0.51
44.0 33.0 0.51
44.0 33.0 0.53
44.0 33.0 0.53
44.0 33.0 0.54
44.0 33.0 0.56
44.0 33.0 0.56
44.0 33.0 0.57
44.0 33.0 0.59
44.0 33.0 0.6
44.0 33.0 0.6
44.0 33.0 0.61

www.vb-automation.com

BOHRER

Artikelnummer

CXDCLMO400AP
CXDCL1590AP

CXDCLMO0410AP
CXDCLMO0420AP
CXDCLMO0430AP
CXDCL1719AP

CXDCLMO0440AP
CXDCLMO0450AP
CXDCLMO460AP
CXDCLMO465AP
CXDCLMO0470AP
CXDCL1875AP

CXDCLMO0480AP
CXDCLMO490AP
CXDCLMO500AP
CXDCLMO510AP
CXDCL2031AP

CXDCLMO0520AP
CXDCLMO530AP
CXDCLMO540AP
CXDCLMO550AP
CXDCL2187AP

CXDCLMO560AP
CXDCL2210AP

CXDCLMO570AP
CXDCLMO580AP
CXDCLMO590AP
CXDCL2344AP

CXDCLMO600AP
CXDCLMO610AP
CXDCL2420AP

CXDCLMO0620AP
CXDCL2460AP

CXDCLMO630AP
CXDCL2500AP

CXDCLMO640AP
CXDCLMO650AP
CXDCL2570AP

CXDCLMO660AP
CXDCL2610AP

CXDCLMO670AP
CXDCL2656AP

CXDCLMO680AP
CXDCLMO690AP
CXDCLMO700AP
CXDCLMO710AP

www.vb-automation.com

@ D1 (m7)

4.0
4.04
4.1
4.2
4.3
4.37
4.4
4.5
4.6
4.65
4.7
4.76
4.8
4.9
5.0
5.1
5.16
52
53
5.4
55
5.56
5.6
5.61
5.7
5.8
59
5.95
6.0
6.1
6.15
6.2
6.25
6.3
6.35
6.4
6.5
6.53
6.6
6.63
6.7
6.75
6.8
6.9
7.0
7.1

Cyclone CXD Hochleistungsbohrer —
8xD Series CXDCLM

@ D2 (h6)

4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

L1

92.0

100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0

AUTOMATION
8>D(H . b )1 m -
30° || “pius
4 _1
D2 D1
t
Ls —
L3
Lz
L1 |
L2 (Max.) L3 L5
44.0 33.0 0.62
45.0 34.0 0.63
45.0 34.0 0.64
45.0 34.0 0.65
45.0 34.0 0.67
45.0 34.0 0.68
45.0 34.0 0.68
45.0 34.0 0.7
45.0 34.0 0.71
45.0 34.0 0.72
45.0 34.0 0.73
45.0 34.0 0.74
45.0 34.0 0.74
45.0 34.0 0.76
45.0 34.0 0.77
57.0 43.0 0.79
57.0 43.0 0.79
57.0 43.0 0.81
57.0 43.0 0.82
57.0 43.0 0.84
57.0 43.0 0.85
57.0 43.0 0.86
57.0 43.0 0.86
57.0 43.0 0.86
57.0 43.0 0.88
57.0 43.0 0.9
57.0 43.0 0.91
57.0 43.0 0.91
57.0 43.0 0.93
76.0 57.0 0.95
76.0 57.0 0.95
76.0 57.0 0.96
76.0 57.0 0.97
76.0 57.0 0.98
76.0 57.0 0.99
76.0 57.0 0.99
76.0 57.0 1.01
76.0 57.0 1.03
76.0 57.0 1.03
76.0 57.0 1.03
76.0 57.0 1.04
76.0 57.0 1.04
76.0 57.0 1.05
76.0 57.0 1.07
76.0 57.0 1.08
76.0 57.0 1.1
79



BOHRER BOHRER

AUTOMATION AUTOMATION
8)D(HH : é% 1o 30° ALtima® = 8>D( H : <§% 1o 30° Sty =
Cyclone CXD Hochleistungsbohrer - Cyclone CXD Hochleistungsbohrer —

8xD Series CXDCLM 8xD Series CXDCLM

4 1 4 1
| eSS o o | RSN 02 o
& i & i
L5 —f L5 —=f
L3 L3
L2 L2
L1 | L1 1

Artikelnummer @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (Max.) L3 L5 Artikelnummer @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (Max.) L3 L5
CXDCL2812AP 7.14 8.0 118.0 76.0 57.0 1.12 CXDCLM1060AP 10.6 12.0 155.0 106.0 80.0 1.64
CXDCLMO720AP 7.2 8.0 118.0 76.0 57.0 1.12 CXDCLM1070AP 10.7 12.0 155.0 106.0 80.0 1.66
CXDCLMO730AP 7.3 8.0 118.0 76.0 57.0 1.13 CXDCL4219AP 10.72 12.0 155.0 106.0 80.0 1.65
CXDCLMO740AP 7.4 8.0 118.0 76.0 57.0 1.15 CXDCLM1080AP 10.8 12.0 155.0 106.0 80.0 1.67
CXDCLMO750AP 7.5 8.0 118.0 76.0 57.0 1.16 CXDCLM1090AP 10.9 12.0 155.0 106.0 80.0 1.69
CXDCL2969AP 7.54 8.0 118.0 76.0 57.0 1.17 CXDCLM1100AP 11.0 12.0 155.0 106.0 80.0 1.7
CXDCLMO760AP 7.6 8.0 118.0 76.0 57.0 1.18 CXDCLM1110AP 1.1 12.0 163.0 114.0 86.0 1.72
CXDCLMO770AP 7.7 8.0 118.0 76.0 57.0 1.19 CXDCL4375AP 11.11 12.0 163.0 114.0 86.0 1.73
CXDCLMO780AP 7.8 8.0 118.0 76.0 57.0 1.21 CXDCLM1120AP 1.2 12.0 163.0 114.0 86.0 1.74
CXDCLMO790AP 7.9 8.0 118.0 76.0 57.0 1.22 CXDCLM1130AP 11.3 12.0 163.0 114.0 86.0 1.75
CXDCL3125AP 7.94 8.0 118.0 76.0 57.0 1.22 CXDCLM1140AP 1.4 12.0 163.0 114.0 86.0 1.77
CXDCLMO8O00AP 8.0 8.0 118.0 76.0 57.0 1.24 CXDCLM1150AP 11.5 12.0 163.0 114.0 86.0 1.78
CXDCLMO810AP 8.1 10.0 139.0 87.0 65.0 1.26 CXDCLM1160AP 11.6 12.0 163.0 114.0 86.0 1.8
CXDCLMO820AP 8.2 10.0 139.0 87.0 65.0 1.27 CXDCLM1170AP 1.7 12.0 163.0. 114.0 86.0 1.81
CXDCLMO830AP 8.3 10.0 139.0 87.0 65.0 1.29 CXDCLM1180AP 11.8 12.0 163.0 114.0 86.0 1.83
CXDCL3281AP 8.33 10.0 139.0 87.0 65.0 1.3 CXDCLM1190AP 11.9 12.0 163.0 114.0 86.0 1.84
CXDCLMO840AP 8.4 10.0 139.0 87.0 65.0 1.31 CXDCL4688AP 11.91 12.0 163.0 114.0 86.0 1.85
CXDCL3320AP 8.43 10.0 139.0 87.0 65.0 1.31 CXDCLM1200AP 12.0 12.0 163.0 114.0 86.0 1.86
CXDCLMO850AP 8.5 10.0 139.0 87.0 65.0 1.32 CXDCLM1210AP 12.1 14.0 182.0 133.0 112.0 1.87
CXDCLMO860AP 8.6 10.0 139.0 87.0 65.0 1.33 CXDCL4844AP 12.3 14.0 182.0 133.0 100.0 1.91
CXDCLMO870AP 8.7 10.0 139.0 87.0 65.0 1.35 CXDCLM1250AP 12.5 14.0 182.0 133.0 112.0 1.93
CXDCL3438AP 8.73 10.0 139.0 87.0 65.0 1.35 CXDCL5000AP 12.7 14.0 182.0 133.0 100.0 1.95
CXDCLMO880AP 8.8 10.0 139.0 87.0 65.0 1.36 CXDCLM1280AP 12.8 14.0 182.0 133.0 112.0 1.98
CXDCLMO890AP 8.9 10.0 139.0 87.0 65.0 1.38 CXDCLM1290AP 12.9 14.0 182.0 133.0 112.0 1.99
CXDCLMO900AP 9.0 10.0 139.0 87.0 65.0 1.39 CXDCLM1300AP 13.0 14.0 182.0 133.0 112.0 2.01
CXDCLMO910AP 9.1 10.0 139.0 95.0 71.0 1.41 CXDCL5156AP 13.09 14.0 182.0 133.0 112.0 2.03
CXDCL3594AP 9.13 10.0 139.0 95.0 71.0 1.42 CXDCL5312AP 13.49 14.0 182.0 133.0 112.0 2.08
CXDCLMO0920AP 9.2 10.0 139.0 95.0 71.0 1.43 CXDCLM1350AP 13.5 14.0 182.0 133.0 112.0 2.09
CXDCLMO0925AP 9.25 10.0 139.0 95.0 71.0 1.43 CXDCLM1370AP 13.7 14.0 182.0 133.0 112.0 2.12
CXDCLMO0930AP 9.3 10.0 139.0 95.0 71.0 1.44 CXDCL5469AP 13.89 14.0 182.0 133.0 112.0 2.16
CXDCL3680AP 9.35 10.0 139.0 95.0 71.0 1.45 CXDCLM1400AP 14.0 14.0 182.0 133.0 112.0 2.16
CXDCLMO940AP 9.4 10.0 139.0 95.0 71.0 1.46 CXDCL5625AP 14.29 16.0 204.0 152.0 128.0 2.21
CXDCLMO950AP 9.5 10.0 139.0 95.0 71.0 1.47 CXDCLM1450AP 14.5 16.0 204.0 152.0 128.0 2.24
CXDCL3750AP 9.52 10.0 139.0 95.0 71.0 1.47 CXDCLM1470AP 14.7 16.0 204.0 152.0 128.0 2.27
CXDCLMO960AP 9.6 10.0 139.0 95.0 71.0 1.49 CXDCLM1500AP 15.0 16.0 204.0 152.0 128.0 2.32
CXDCLMO970AP 9.7 10.0 139.0 95.0 71.0 1.5 CXDCL5938AP 15.08 16.0 204.0 152.0 128.0 2.33
CXDCL3858AP 9.8 10.0 139.0 95.0 71.0 1.52 CXDCLM1530AP 15.3 16.0 204.0 152.0 128.0 2.36
CXDCLMO990AP 9.9 10.0 139.0 95.0 71.0 1.53 CXDCLM1550AP 15.5 16.0 204.0 152.0 128.0 2.39
CXDCL3906AP 9.92 10.0 139.0 95.0 71.0 1.55 CXDCLM1570AP 15.7 16.0 204.0 152.0 128.0 2.43
CXDCLM1000AP 10.0 10.0 139.0 95.0 71.0 1.55 CXDCL6250AP 15.87 16.0 204.0 152.0 128.0 2.46
CXDCLM1010AP 10.1 12.0 155.0 106.0 80.0 1.56 CXDCLM1600AP 16.0 16.0 204.0 152.0 128.0 2.47
CXDCLM1020AP 10.2 12.0 155.0 106.0 80.0 1.58

CXDCLM1030AP 10.3 12.0 155.0 106.0 80.0 1.6

CXDCL4062AP 10.32 12.0 155.0 106.0 80.0 1.6

CXDCLM1040AP 10.4 12.0 155.0 106.0 80.0 1.61

CXDCLM1050AP 10.5 12.0 155.0 106.0 80.0 1.63
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BOHRER BOHRER

AUTOMATION AUTOMATION
5X . ) 5X . )
N D = e . ) TS e el 62,

Cyclone CDA Hochleistungsbohrer CYCLONE CDA Hochleistungsbohrer
fur Aluminium 5xD Series CDACRM fur Aluminium - 5xD Series CDACRM

4 4 4 4
. é% D2 D1 ~ . (g% D2 D1
t E t
Ls —= L5 —
L3 L3
L2 L L2
L1 { L1 {
Artikelnummer @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (max) L3 (Ref) Artikelnummer @ D1 (m7) @ D2 (h6) L1 L2 (max) L3 (Ref)
CDACRMO0300 3.0 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0760 7.6 8.0 91.0 53.0 43.0
CDACRMO0310 3.1 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO770 7.7 8.0 91.0 53.0 43.0
CDACRMO0320 3.2 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0780 7.8 8.0 91.0 53.0 43.0
CDACRMO0330 3.3 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0790 7.9 8.0 91.0 53.0 43.0
CDACRMO0340 34 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0800 8.0 8.0 91.0 53.0 43.0
CDACRMO0350 3.5 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0810 8.1 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0360 3.6 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRM0820 8.2 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0370 3.7 6.0 66.0 28.0 23.0 CDACRMO0830 8.3 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0380 3.8 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0840 8.4 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0390 3.9 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0850 8.5 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0400 4.0 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0860 8.6 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0410 4.1 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0870 8.7 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0420 4.2 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0880 8.8 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0430 43 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0890 8.9 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0440 4.4 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0900 9.0 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0450 4.5 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0910 9.1 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0460 4.6 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRM0920 9.2 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0470 4.7 6.0 74.0 36.0 29.0 CDACRMO0930 9.3 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0480 4.8 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM0940 9.4 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0490 4.9 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRMO0950 9.5 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0500 5.0 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRMO0960 9.6 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0510 5.1 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRMO0970 9.7 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0520 5.2 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRMO0980 9.8 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0530 5.3 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRMO0990 9.9 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0540 5.4 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1000 10.0 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0550 5.5 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1010 12.0 10.0 103.0 61.0 49.0
CDACRMO0560 5.6 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1020 10.2 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0570 5.7 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1030 10.3 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0580 5.8 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1040 10.4 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0590 5.9 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1050 10.5 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0600 6.0 6.0 82.0 44.0 35.0 CDACRM1060 10.6 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0610 6.1 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1070 10.7 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRM0620 6.2 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1080 10.8 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0630 6.3 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1090 10.9 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0640 6.4 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1100 11.0 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0650 6.5 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1110 1.1 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0660 6.6 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1120 11.2 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0670 6.7 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1130 1.3 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0680 6.8 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1140 1.4 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0690 6.9 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1150 11.5 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0700 7.0 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1160 11.6 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0710 7.1 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1170 11.7 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0720 7.2 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1180 11.8 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0730 7.3 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1190 11.9 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0740 7.4 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1200 12.0 12.0 118.0 71.0 56.0
CDACRMO0750 7.5 8.0 91.0 53.0 43.0 CDACRM1250 12.5 14.0 124.0 77.0 60.0
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BOHRER

AUTOMATION

4-5X
e = Jen

Twister® X-AL 3-schneidiger Hochleistungsbohrer
fur Aluminium 4-5xD Series 229

] T
D2 D1
i i
=
| L2
L1
Eigenschaften Vorteile
e 3 Schneiden e Hohere Vorschibe
e Spezielle, gewdlbte ¢ Verbesserte Spanabfuhr

Schneidenform

Artikelnummer ?m[;; ?hlz)z L1 L2 L3 Artikelnummer (ng;; ?h?i)z L1 L2 L3
229 0200 2.0 2.0 38.0 16.0 12.0 229 0700 7.0 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0230 2.3 2.3 43.0 20.0 15.0 229 0720 7.2 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0250 2.5 2.5 43.0 20.0 15.0 229 0730 7.3 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0290 2.9 2.9 46.0 25.0 19.0 229 0740 7.4 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0300 3.0 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0750 7.5 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0310 3.1 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0780 7.8 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0320 3.2 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0800 8.0 8.0 91.0 53.0 43.0
229 0330 3.3 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0810 8.1 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0340 3.4 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0840 8.4 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0350 3.5 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0850 8.5 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0360 3.6 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0900 9.0 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0370 3.7 6.0 66.0 28.0 23.0 229 0950 9.5 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0380 3.8 6.0 74.0 36.0 29.0 229 0970 9.7 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0390 3.9 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1000 10.0 10.0 103.0 61.0 49.0
229 0400 4.0 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1020 10.2 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0410 4.1 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1040 10.4 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0420 4.2 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1050 10.5 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0440 4.4 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1060 10.6 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0450 4.5 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1100 11.0 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0460 4.6 6.0 74.0 36.0 29.0 229 1150 11.5 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0480 4.8 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1200 12.0 12.0 118.0 71.0 56.0
229 0490 4.9 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1250 12.5 14.0 124.0 77.0 60.0
229 0500 5.0 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1270 12.7 14.0 124.0 77.0 60.0
229 0520 5.2 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1300 13.0 14.0 124.0 77.0 60.0
229 0550 5.5 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1350 13.5 14.0 124.0 77.0 60.0
229 0560 5.6 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1400 14.0 14.0 124.0 77.0 60.0
229 0600 6.0 6.0 82.0 44.0 35.0 229 1450 14.5 16.0 133.0 83.0 63.0
229 0620 6.2 8.0 91.0 53.0 43.0 229 1500 15.0 16.0 133.0 83.0 63.0
229 0650 6.5 8.0 91.0 53.0 43.0 229 1550 15.5 16.0 133.0 83.0 63.0
229 0670 6.7 8.0 91.0 53.0 43.0 229 1580 15.8 16.0 133.0 83.0 63.0
229 0680 6.8 8.0 91.0 53.0 43.0 229 1600 16.0 16.0 133.0 83.0 63.0
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AUTOMATION AUTOMATION
56320.0 blank / 56320.4 beschichtet ‘VHM 90° \\\\J 19490.0 blank / 19490.3 beschichtet VHM E
\\
30°
Mehrzweckbohrer ,MULTI-V* — Kegelsenker 90° , INT” —
10 Anwendungen
1 Werkzeug
Zentrieren Bohren Entgraten Ansenken Umff.i'ng-"und - & d o L - z q i L
Schragfrasen
6,3 90° B 1,3 45 12,4 90° 8* 2,5 56
83 90° 6 1.8 50 16,5 90°  10* 2,8 60
10,4 90° 6 2,2 50 20,5 90°  10* 3,0 63
E ? * Schaft mit 3 Flachen
Umfangfrasen Facetten- V-Nuten Interpolations- Gravieren
frasen frasen bohren
r — — . LS
= © QA H ‘
Lol o  —,
VS W/
— g .
L=t * T =0,1D Seelenstérke
D L | d T D L | d T
0,5 he 39 1,0 3 0,05 2,0 he 39 4,0 3 0,20
0,6 h9 &) 1,2 8 0,06 2,5 h9 89 5,0 S 0,25
0,7 ho 39 1,4 8 0,07 3,0 he 50 6.0 4 0,3
0,8 h9 39 1,6 3 0,08 4,0 h9 50 8.0 5 0.4
0,9 h9 39 1.8 3 0,09 5,0 hg 50 10,0 6 0,5
1,0 h9 39 2,0 3 0,10 6,0 he 60 12,0 8 0,6
1,2 h9 39 2,4 3 0,12 8,0 he 70 16,0 10 0,8
1,4 h9 39 2,8 3 0,14 10,0 he 70 18,0 12 1,0
1,5 he 39 3,0 3 0,15 12,0 do 70 200 12 1,2
1,6 h9 39 3.2 8 0,16 16,0 do 80 26,0 16 1,6
1,8 ho 39 3,6 8 0,18 20,0 do 100 32,0 20 2,0
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BOHRER

AUTOMATION
56330.0 blank / 56330.3 beschichtet ‘VHMH oo |
o I
NC-Anbohrer 90 —
ALtime®
normale Lénge .
a 90°
i 3y |
“ L1 .
404
D L [ d D L [ d
2,0 40 8 2,0 8,0 60 23 8,0
3,0 45 10 3,0 10,0 70 24 10,0
4,0 50 12 4,0 12,0 70 24 12,0
5,0 50 15 5,0 16,0 80 26 16,0
6,0 50 18 6,0 20,0 100 35 20,0
56332.0 blank / 56332.3 beschichtet ‘VHM” oo |
o I
NC-Anbohrer 90 —
ALtime®
lange Ausflhrung .
a 90°
e L
= s 2w
D L | d D L [ d
4,0 100 12 4,0 10,0 170 25 10,0
5,0 120 15 5,0 12,0 170 30 12,0
6,0 140 20 6,0 16,0 200 35 16,0
8,0 140 25 8,0 20,0 200 40 20,0
88 www.vb-automation.com
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56336.0 blank / 56336.3 beschichtet
NC-Anbohrer 120°

normale Lange

|

D L | d
2,0 40 8 2,0
3,0 45 10 3.0
4,0 50 12 4,0
5,0 50 15 5,0
6,0 50 18 6,0
8,0 60 23 8.0

56338.0 blank / 56338.3 beschichtet
NC-Anbohrer 120°

lange Ausflhrung

|
|
J |

D L | d
4,0 100 12 4,0
5,0 120 15 5,0
6,0 140 20 6,0
8,0 140 25 8.0

www.vb-automation.com

AUTOMATION

120°

blank

‘VHM

|
ALtime®

i [

@ © E
S S
| +1 Ay,
‘ L+1
403
D L | d
10,0 70 24 10,0
12,0 70 24 12,0
14,0 75 24 14,0
16,0 80 26 16,0
20,0 100 E5) 20,0
blank

120°
‘VHMH v

|
ALtime®

i [

dne
"
Dre |
120°1

L+1
D L | d
10,0 170 25 10,0
12,0 170 30 12,0
16,0 200 E5) 16,0
20,0 200 40 20,0
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AUTOMATION

57320.0 blank 57322.0 blank

Reibahlen 1/100 mm Reibahlen H7

rechtsschneidend, linksspiralig rechtsschneidend, spiralgenutet
Toleranz:
=< D 3,00 0/+0,003

D 3,01-6,00 0/+0,004
> D 6,0 0/+0,005
| +1

X

— i

L+1
D L | 11 d D L | 1 d D L | I d

1,46-1,54 40 10 24 D 7,46-7,54 109 31 78 7,0 1,0 88 7 10 D
1,96-2,04 50 11 31 D 7,96-8,04 117 33 84 8,0 15 40 10 24 D
2,46-2,54 57/ 15 38 D 8,46-8,54 117 33 84 8,0 2,0 50 11 31 D
2,96-3,04 57 15 38 D 8,96-9,04 125 36 88 9,0 2,5 57 15 31 D
3,46-3,54 57 15 38 D 9,46-9,54 125 36 88 9,0 3,0 57 15 31 D
3,96-4,04 75 19 49 4,0 9,96-10,04 133 38 97 10,0 35 57 15 31 D
4,46-4,54 80 21 51 4,5 10,46-10,54 133 38 97 10,0 4,0 75 19 49 4,0
4,96-5,04 86 23 58 5,0 10,96-11,04 133 38 97 10,0 4,5 80 21 51 4,5
5,46-5,54 93 26 65 5,5 11,46-11,54 151 44 110 12,0
5,96-6,04 101 28 71 6,0 11,96-12,04 151 44 110 12,0
6,46-6,54 101 28 71 6,0 12,46-12,54 151 44 110 12,0
6,96-7,04 109 31 78 7,0 12,96-13,04 151 44 110 12,0

Zwischenmasse ab Werk lieferbar (Lieferzeit ca. 1 Woche)

Reibahlenset mit 8 Reibahlen Reibahlenset mit 8 Reibahlen

wahlweise mit -0,02 /-0,01 / =0/ +0,01 / +0,02 Toleranz H7

Art. Nr. D mm Art. Nr. DH7 mm

57320-898 1,98-2,98-3,98-4,98-598-7,98-9,98-11,98 je1 Stk 57322-H7 2-3-4-5-6-8-10-12 je1 Stk
57320-899 1,99-2,99-3,99-4,99-599-7,99-999-11,99 je1 Stk
57320-800 2,00 - 3,00 -4,00-5,00-6,00-8,00-10,00-12,00 je1 Stk.

57320-801 2,01-3,01-4,01-5,01-6,01-801-10,01-12,01 je1 Stk

57320-802 2,02 -3,02-4,02-5,02-6,02-8,02-10,02-12,02 je1 Stk.

Reibahlenset mit 24 Reibahlen
deckt die Toleranzen F7 - G7 -H6 - H7 - H8 - H9 - N7 - P7 - R7

Zusammensetzung je 1 Stk.

Art. Nr.
-0,02 0 +0,01 +0,02
2,98 3,00 3,01 3,02
3,98 4,00 4,01 4,02
4,98 5,00 5,01 5,02
LR 5,98 6,00 6,01 6,02
7,98 8,00 8,01 8,02
9,98 10,00 10,01 10,02
90 www.vb-automation.com www.vb-automation.com
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| +1

X

- L= -
D L | 11 d
5,0 86 23 59 5,0
55 93 26 65 5B
6,0 101 28 71 6,0
6,5 101 28 71 6,0
8,0 117 33 84 8,0
10,0 133 38 97 10,0
12,0 151 44 110 12,0

91



- r- AUTOMATION

ad Inhalt

Vo fools

Wendeplatten-Werkzeuge

l I I h

49030 49031 49037 49038
49039 49100 49190 49193

V= fools = 102
Exzenter-Spannhulsen

Vo fools

Vollhartmetall Bohrstangen
mit Kuhlkanal

> fools
=
vbfools |

49035
i 103 -106
8
|
\ a

' 4 %

. = - k

SCLP95° SDUC93° STUP93° SVOCH5° SVXC113° SWUC 93°
SCLC 95° STUC 93°

Vi fools 107
Werkzeugaufnahmen fir Drehmaschinen
. : t d : ; "'~"'_-‘_ i : . % Spitzsenker 108-117
k= ) 3 : j ot i 5 ¥ Zapfensenker
womh ! T -y e R, - e . . Vor- und Riickwértssenker _
Ak _ it g - = A : ) Fasenfraser i e
y wa e g . & i il L L ’ " 4 _ : - — g 19030 19060 19090 19092 19095 19100 19120 19290
4\t Ny SRR S ; J
L] e o a
g . - 4 i TR, 19490 19090 1160 1161 4797 4798 4799 4795.3
IG ISO-Code zur Bezeichnung von Wendeschneidplatten 118
b Spannleitstufen und Schneidkante-Ausbildung 119
Hartmetall und Cermet-Sorten 120

Wendeschneidplatten . : - [ 121-123
PO S T

Hartmetall, Cermet, Keramik

Richtwerte 124 -127
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Vvi> fTools
49030
Festmass-Aufbohrer

mit Stahlschaft
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

AUTOMATION

e [} e, o e R s

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhtilse 49035
+0,05/-0,1T mm

D1

el L 1 z dh6 @

9.3 85 20 1 8 .

10,3 95 20 1 10

1,3 100 25 1 10

123 105 30 1 10

133 110 35 1 10

143 120 30 1 12 M25x45 T8
153 125 35 1 12

158 133 30 1 16

168 138 35 1 16

178 143 40 1 16 <

188 148 45 1 16

198 153 50 1 16

208 158 55 1 16

21 165 4 1 20 . -

22 170 46 1 20 % .
23 175 51 1 20 / =

24 180 56 1 20 l' .
25 185 M 1 20 / .
26 190 46 1 20 / ,
27 195 51 1 20 /%
28 195 51 1 20 LELJ

29 195 51 1 20

30 195 51 1 20

MPHT 060202.N12 Sorte  MPHT 060202.N14 Sorte  MPHX 060202.L16 Sorte  MPHT 060202.N13 Sorte

Ornovn?ﬁmfrw

Fiir Stahl und Inox Fiir Stahl und Inox Fur lang spanende Werkstoffe Fir Leichtmetalle

MPHW 060202.N15 Sorte

Cermet
i CT50

Guss und kurzspanende CT53
Werkstoffe

94 www.vb-automation.com
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Vi) Tools
49031

Festmass-Aufbohrer

mit Vollhartmetallschaft und Kiihlkanal
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhilse 49035
+0,05/-0,1T mm

AUTOMATION

] L " z dhé @ =

min.
6,3 105 15 1 6
73 105 5 . 6 CPGX .. M2x3.3 6
8,3 105 15 1 6
9.3 105 20 1 8
10,3 105 20 1 8
11,3 125 20 i 10 MPHT..  M25x45 T8
12,3 125 20 1 10 MPHW . .
13,3 125 20 1 10 MPHX. .
14,3 140 20 1 12
15,3 140 20 1 12
15,8 150 30 1 12
15,8 150 30 1 12
16,8 160 40 1 16
18,8 180 40 1 16
19,8 180 40 1 16
20,8 180 40 i 16
21 195 40 1 20
22 195 40 1 20
23 210 40 1 20
24 210 40 1 20
25 225 40 1 20
26 225 40 1 20
27 225 40 1 20
28 225 40 1 20
29 225 40 1 20
30 225 40 1 20
CPGX 04T102.L52 Sorte CPGX 04T102.L54 Sorte MPHT 060202.N13

- - ‘i:" T e

Guss + kurzspanende
Werkstoffe Fir Leichtmetalle

CPGX 04T102.L53 Sorte MPHT 060202.N12 Sorte

Sorte MPHW 060202.N15

P @

Fiir Leichtmetalle

MPHT 060202.N14

Guss + kurzspanende
Werkstoffe

Sorte MPHX 060202.L16

€ ‘foefo?f

Fir Stahl und Inox Fiir Stahl und Inox

www.vb-automation.com

Fiir Stahl und Inox

Fiir lang spanende Werkstoffe

Sorte

Cermet

CT50
CT53

Sorte

Cermet

CT50
CT53
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V> fools
49037
Flachsenker «mono»

Zur Herstellung von Senkungen flr Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 1835B

KATALOG VI D

a o
- L " 12 dh6 @ o= EE—
8 4 80 23 45 12
A 9 4 80 23 45 12
GEWINDEN BOHREN FRASEN 10 4 g0 ’3 45 7
= " 4 80 23 e 12 MPHT 060202.N12
VERTRAGSHANDLER 2 4 80 26 45 12 MPHTOG0202N13
13 5 80 26 45 12 MPHT 060202.N14 M25x45 T8
FUR 0SG PRAZISIONSWERKZEUGE 14 5 80 26 45 12 MPHW 060202.N15
15 5 80 26 45 12 MPHX 060202.L16
16 5 o i 48 16 MPMT 060204.N12
17 6 90 31 48 16
18 8 ) 31 48 16
19 8 90 31 48 16
- - 100 36 50 20
- - 100 36 50 20 MCHT 09T304.N12
- SRR
- - 100 36 50 20 MCHW ogTa0a N1 M4x75 TS
- - 100 e e 20 MCHX 09T304.L16
= - 120 43 56 25 MCMT 09T308.N12
= - 120 43 56 25

Kataloganforderung unter verkauf@vb-automation.com oder als Download unter www.vb-automation.com/downloads www.vb-automation.com 97
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Vi Tools
49038

Flachsenker «mono»

mit Kihlkanal

Zur Herstellung von Senkungen fiir Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 1835B

D a L
min

10 4 80
1 4 80
12 4 80
13 5) 80
14 5 80
15 ) 80
16 5 90
17 6 90
18 8 90
19 8 90
20 ® 100
21 5 100
22 6 100
23 6 100
24 8 100
25 8 120
26 10 120
27 10 120
28 12 120
29 12 120
30 14 120
- - 120
- - 120
- - 120

23
23
26
26
26
26

31
31
&l
36
36
36
36
36
43
43
43
43
43
43
43
43
43

45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
50
50
50
50
50
56
56
56
56
56
56
56
56
56

dh6

12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25
25

NN
@l 1 A
—" “wa
2 i 11

ET=—
MPHT 060202.N12
MPHT 060202.N13
MPHT 060202.N14 M2,5 x 4,5 T8
MPHW 060202.N15
MPHX 060202.L16
MPMT 060204.N12
MCHT 09T304.N12
MCHT 09T304.N13
MCHT 09T304.N14 M4 x 7,5 T15

MCHW 09T304.N15
MCHX 09T304.L16
MCMT 09T308.N12

www.vb-automation.com
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Vi fools
49039

Flachsenker «multi»

mit Kiihlkanal

AUTOMATION

Zur Herstellung von Senkungen flr Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.

Flachenspannung nach DIN 1835B

D a L
min
15 4 100
18 6 100
20 8 100
22 10 100
24 6 136
26 8 136
28 10 136
30 12 136
33 15 136
36 18 136
40 16 136
- - 136
- - 146
- - 146
- - 146

Flachsenker «multi»

40
40
40
40
68
68
68
66
66
66
66
66
81
81
81

30
30
30
30
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60

N

W W WWWNWWNNNDNDNDNDN

dh6

20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32

h ‘
12 '4_[
e | ®)|
— 1
{“}T v < ol 0
Ay e 1
L 77
MPHT MCHT MBHT
060202.N12  09T304.N12  120404.N12
MPHT MCHT MBHT
060202.N13  09T304.N13  120404.N13
MPHT MCHT MBHT
060202.N14  09T304.N14  120404.N14
MPHW MCHW MBHW
060202.N15  09T304.N15  120404.N15
MPHX MCHX MBHX
060202.L16 09T304.L16 120404.L16
@ (= (Eaz MPMT MCMT MBMT
(2287 060204.N12  09T308.N12  120408.N12
* 2x
M2,5x45 T8 * 2x
. 2x
* 2x
° 2x
* 2x
* 2x
M4 x 7,5 T15 «3x
* 3x
* 3x

M4 x 9,6 T15

* 3x
* 3x
*3x
* 3x
« 3x

Fir Senkungen und Anfrasungen von 15 bis 57 mm sind eine Weiterentwicklung der bekannten «mono»-Senker und
kénnen mit den gleichen Wendeplatten bestlickt werden.
Die grossere Anzahl Schneiden und die Kdhimittelzufihrung direkt zu den Schneiden garantieren eine wesentliche
Leistungssteigerung sowie eine hervorragende Oberflachenqualitdt und Betriebssicherheit.

www.vb-automation.com
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INT-CT

fools

49100
Plan- und Kantenfraser

Zum Frasen von Fasen, Senkungen, Oberflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 1835B

D a D1
19 15° 16
40 15° 34
19 30° 13
40 30° 28
13 45° 6
19 45° 11
26 45° 15
40 45° 25
32 60° 17,5
32 75° 15,5
49101
Standardsatz

100

90
120
90
120
80
90
100
120
100
100

b a
i Sy . 15°
i S _ 30°
= | XD <0 afe 45°
T o 60°
% ol
MPHT MCHT
060202.N12  09T304.N12
MPHT MCHT
060202.N13  09T304.N13
MPHT MCHT
060202.N14  09T304.N14
MPHW MCHW
060202.N15  09T304.N15
) MPMT MCMT
! 1 z ¢ o= 060204.N12  09T308.N12
6 19 2 16 M2,5 x 4,5 T8 ° 2x
10 36 2 25 M4 x 9,5 T15
5,5 18 2 16 M2,5 x 4,5 T8 ° 2x
10,5 38 2 25 M4 x 9,5 T15
4 16 1 10 M25x45 T8 < 1x
4 18 2 16 M2,5 x 4,5 T8 * 2x
6 26 2 20 M4x75 T15 . 2x
8 38 2 25 M4 x 9,5 T15
4 30 2 20 M4x75 T15 . 2x
2 30 2 20 M4 x 7,5 T15 . 2x
Standardsatz mit
je 1 Stk.  Torx-Schlissel, T8 und T15
Plan- und Kantenfraser inkl. Schrauben
je 1 Stk. 49100 15° D19 mm und D40 mm
49100 30° D19 mm und D40 mm
49100 45° D13 mm, D19 mm, D26 mm und D40 mm

Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
auf Holzsockel

49101, PMK92

AUTOMATION

MBHT
120404.N12

MBHT
120404.N13

MBHT
120404.N14
MBHW
120404.N15

MBMT
120408.N12

* 2x

° 2x

* 2x

www.vb-automation.com

Vertragshandler

fiir Seco Tools
Wendeplattenwerkzeuge

Katalog-
anforderung unter

verkauf@vb-automation.com

SECO TOOLS
EIN FUHRENDER ANBIETER
FUR ZERSPANUNGSLOSUNGEN
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INT-CT

Vi Tools
49035

Exzenter-Spannhiilsen
Flachenspannung nach DIN 1835B

d 6-12 mm eine Spannflache
d 16-25 mm zwei Spannflachen

D d L L1
25 6 61 56
25 8 61 56
25 10 61 56
25 12 61 56
25 16 61 56
32 6 65 60
32 8 65 60
32 10 65 60
32 12 65 60
32 16 65 60
32 20 65 60
32 25 65 60

D1

29
29
29
28
2

36
36
36
36
36
36
36

dH

h h13

23
23
23
23
23

30
30
30
30
30
30
30

49035
49035
49035
49035
49035

49035
49035
49035
49035
49035
49035
49035

Code

D25
D25
D25
D25
D25

D32
D32
D32
D32
D32
D32
D32

AUTOMATION

6 mm
8 mm
10 mm
12 mm
16 mm

6 mm
8 mm
10 mm
12 mm
16 mm
20 mm
25 mm

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft und einer Schneide kdnnen in dieser Exzenter-Spannhtilse durch einfaches Drehen
im Durchmesser um + 0,5 mm und, je nach Freistellung des Werkzeugkorpers, um max. — 0,5 mm

eingestellt werden.
z.B.: Festmassaufbohrer
Art. Nr. 49030, 49031 und 49032

sowie Flachsenker «mono»
Art. Nr. 49037 und 49038

49035 A
kompletter Satz mit je 1 Hilse
49035 D25 & 8/10/12/16 mm

49035 B
kompletter Satz mit je 1 Hlse
49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm

49035A
49035B

102
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INT-CT

V- fools
VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

SCLP 95° / SCLC 95°

e V> fools
|
Y
Typ [ ])] L F1 F2
E06J SCLP R/L04 6 110 3,5 0,5
E08K SCLP R/L04 8 125 4,5 0,5
E10M SCLC R/L06 10 150 55 0,5
E12M SCLC R/L06 12 150 6,5 0,5
E16R SCLC R/L09 16 200 9 1
SDUC 93°
h
. Vo fools ¢
®
Y
Typ @D L F1 F2
E08K SDUC R/L07 8 125 7 3
E10M SDUC R/L07 10 150 8,5 3,5
E12M SDUC R/L07 12 150 9 3
E16R SDUC R/L07 16 200 1Nl 3

www.vb-automation.com

| o L
I
Y h @ min. CPGX CCMX CCMT | 3 & * .
13° 55 7 CPGX 04T1 ... FTNA0203
7° 7,5 9 CPGX 04T1 ... FTNA0203
10° 95 11 CCMX / CCMT 0602 ... |FTKA02555
10° 115 13 CCMX / CCMT 0602 ... |FTKA02565
10° 15,5 18 CCMX / CCMT 09T3 ... |FTGA03508
& L
AN P A N 7,7,7) [a)
_§ @ S
[N _ T
‘ &L ‘
} 1
#. -
™
v h  @min. DCGT DCMT = &
15° 7,5 13 DCGT /DCMT 0702 ... | FTKA02565
13° 95 145  DCGT/DCMT 0702 ... | FTKA02565
10° 11 16 DCGT/DCMT 0702 ... | FTKA02565
10° 155 20 DCGT/DCMT 0702 ... | FTKA02565

T6F
T6F
T7F
T7F
T15F

T7F
T7F
T7F
T7F

AUTOMATION

@ min.

=

Q min.

103



INT-CT

AUTOMATION
VHM-Bohrstangen
mit Kdhlkanal
o o .
STUP 93° / STUC 93 : E
LY / — S
N S— [ [/ ) —
N v> fools | " g@ / ﬂ gl b
[N {
: Lo |
I 1
Y s
- ! 1
Typ gD L F1 F2 ¥ h  @min. 1poy Tcox TomT =0 © i
E06J STUP R/LO07 6 110 38 08 5° 5,5 7.2 TPGXO07T1 ... FTNA02033| T6F
E08K STUP R/L07 8 125 46 06 7 7,5 92  TPGXO07T1 ... FTNA0204 | T6F
E10M STUCR/L11 10 150 55 05 7° 9,5 11,2 TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 T7F
E12M STUCR/L11 12 150 65 05 7° 115 132  TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 T7F
E16R STUCR/L11 16 200 85 05 7° 155 17,2 TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 T7F

104 www.vb-automation.com

INT-CT

V- fools
VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

SVOC 5°

Typ

E08K SVOC R/LO7
E10M SVOC R/L07
E12M SVOC R/L07

SVXC 113°

Typ

E08K SVXC R/L07
E10M SVXC R/L07
E12M SVXC R/L07

125
150
150

125
150
150

F1

[00]

F1

4,5
55
6,5

@
F2

3
3
3

AUTOMATION

%@ min.

% '
v L |
v h @ min. @ =) ® -
15° 7,5 9 VCGT 0702 ... FTNA0204 | T6F
10° 9'5 11 VCGT 0702 ... FTNA0204 | T6F
8° 11,5 13 VCGT 0702 ... FTNA0204 = T6F
£
ﬂ €
®
[ o)
fffffffffff E=F i=
L
Y h @ min. Hf."" = ¢|® "
10° 7,5 11,5 VCGT 0702 ... FTNA0204 | TeF
8° G185 13,5 VCGT 0702 ... FTNA0204 | TeF
6° 11,5 15,5 VCGT 0702 ... FTNA0204 | T6F

www.vb-automation.com
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INT-C§ INT-CT

AUTOMATION AUTOMATION
VHM-Bohrstangen Werkzeugaufnahmen
mit Kihlkanal fir Drehmaschinen
Fig. 1 Fig. 2
SWUC 930 30' c Mit Verschlussschrauben fir Kihlkanale
h =
) - Q L2 . L3
| / 1
- wdfools | e e E —J
&> @ ”
_1 < ol N
[a)
Y o~ 8 @] 8 Q Q Q
i L Q Q Q
! 77 "
: i < f L2 L1
Typ gD L F F2 vy h @min & a s
F = ¢ .
[ L1 L
E06J SWUC R/L02 6 110 3,9 0,9 17° 55 7,8 WCGX 0201 ... FTNA0203 | T6F L
E0O8K SWUC R/L02 8 125 4,9 0,9 12° 7,5 9,8 WCGX 0201 ... FTNA0203 = T6F
E10M SWUC R/L02 * 10 150 59 0,9 12° 9,5 11,8 WCGX 0201 ... FTNA0203 | T6F
WZA 25
Typ. gA @D L L1 L2 L3 @ D2 @ D3 Fig.
WZA.025 4mm 4
WZA.025 5mm 5
WZA.025 6mm 6 25 47 32 12,5 2,5 29,5 20 1
WZA.025 7mm 7
WZA.025 8mm 8
WZA.025 10mm 10
WZA.025 12mm 12
WZA.025 16mm 16 25 47 32 15 - 315 - 2
WZA.025 18mm* 18
WZA.025 20mm* 20
WZA 32
Typ. oA @D L L1 L2 L3 2 D2 2 D3 Fig.
WZA.032 3mm 3
WZA.032 4mm 4
WZA.032 5mm 5
WZA.032 6mm 6 32 47 32 12,5 2,5 39 20 1
WZA.032 7mm 7
WZA.032 8mm 8
WZA.032 10mm 10
WZA.032 12mm 12
WZA.032 14mm 14
WZA.032 16mm 16
WZA.032 18mm 18 2 47 & e - £ - e
WZA.032 20mm 20
WZA.032 25mm* 25
WZA 40
Typ. gA oD L L1 L2 L3 2 D2 2 D3 Fig.
WZA.040 83mm 8
WZA.040 10mm 10 40 70 32 17 3 49 30 1
WZA.040 12mm 12
WZA.040 16mm 16
WZA.040 18mm 18
WZA.040 20mm 20 40 70 50 20 - 49 - 2
WZA.040 25mm 25
WZA.040 32mm 32

* ohne Kiihlkanal
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19030.0 blank/ 19030.1 TiN

Spitzensenker 30°

Zylindrischer Schaft

HSS-Cob

19030.0

blank
D
6,3
12,4
16,5
25,0

19060.0 blank/ 19060.1 TiN

30°
30°
30°
30°

10
10

D~ WN

Spitzensenker 30°

Zylindrischer Schaft

HSS-Cob

42
52
59
62

5

— =

19060.0

blank

D

6,3

8.3
10,4
12,4
16,5
20,5
25,0

108

60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°

oD O o1 O

10
10

D1
1,5

N
bbhwzﬂr\)

42
40
46
47
46
46

50
65
76
90

47
52
56
60
65
69
75

Ohe

dhg

19030.1

TiN
D
6,3
12,4
16,5
25,0

30°
30°
30°
30°

10
10

o~ WN

!

19060.1
TN

D
6,3
8,3

10,4
12,4
16,5
20,5
25,0

60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°

D O o1

10
10

1,5

N
-l>-l>-l>00~0_|l\7

42
52
59
62

49

40
46
47
46
46

AUTOMATION

50
65
76
90

47
52
53
60
65
69
75

www.vb-automation.com

19090.0 blank / 19090.1 TiN

Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

‘wj
s

-

19090.0
blank
D a d D1 | L
4,0 90° 4 1,2 33 40
4,3 90° 4 1,3 33 40
5,0 90° 4 1,5 34 40
53 90° 4 1,5 34 40
6,0 90° 5 1,5 38 45
6,3 90° 5] 1,5 38 45
7.0 90° 6 1,8 43 50
73 90° 6 1,8 43 50
8,0 90° 6 2 42 50
8.3 90° 6 2 42 50
9,4 90° 6 2,2 41 50
10,0 90° 6 2,5 41 50
10,4 90° 6 2,5 40 50
11,5 90° 8 2,5 46 56
12,4 90° 8% 2,8 46 56
13,4 90° 8 2,8 44 56
14,4 90° 8 2,9 44 56
15,0 90° 10 3,2 34 60
16,5 90° 10* 3.2 41 60
19,0 90° 10 35 46 63
20,5 90° 10* 3.5 46 63
23,0 90° 10 3.8 46 67
25,0 90° 10* 3,8 46 67
26,0 90° 10 3,8 46 67
28,0 90° 12 4 47 71
30,0 90° 12 4,2 47 71
31,0 90° 12* 4,2 47 71
34,0 90° 16 4.5 82 107

37,0 90° 16* 4,5 84 111

* Schaft mit 3 Flachen

Scharfanleitung

Die Schleifscheibe muss in der Achse A-B laufen. Scheibe von
Richtung D nach Punkt X zustellen. Soll an der Zahnbrust mehr
weggeschliffen werden, so muss der Senker in Richtung F
gedreht werden (nicht die Scheibe weiter zustellen).

Die Winkel 8 und B sind nach der bestehenden Schneidkante
einzustellen.

www.vb-automation.com

19090.1

TiN

D
53
6,3
7.3
8.3
10,4
12,4
15,0
16,5
20,5
25,0
31,0

Spitzsenker-Set

90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°

oo oo~ Q

8*

10*
10*
10*
12*

D1
1,5
1,5
1,8

2,5
2,8
3.2
3.2
3,6
3,8
4,2

Standardséatze in Plastikkoffer

19890.01 blank

19890.11 TiN

i
e

Bestell-Nummer je 1 Spitzensenker

©6,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5/25,0

34
38
43
42
40
46
34
41
46
46
47

AUTOMATION

40
45
50
50
50
56
60
60
63
67
71

19890.0 / 19890.1

109



19092.0 blank

Spitzensenker 90° lang

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

f - .,

19092.0
blank
D a d
6,3 90° 6
8,3 90° 8
10,4 90° 10*
12,4 90° 10*

* Schaft mit 3 Flachen

19095.0

D1
1,3
1,8
2,2
2,5

84
85
87
108

Spitzensenker 90° extra lang

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

dnho

16,5
20,5
25,0

19095.0
blank
D a d
6,3 90° 6
8.3 90° 8
10,4 90° 10*
12,4 90° 10*

* Schaft mit 3 Flachen

110

D1
1,8
1,8
2,2
2,5

154
155
157
158

#

90°
90°
90°

15,0
16,5
20,5
25,0

AUTOMATION

d D1 L
12* 2,8 112
12* 3 115
12 3.2 118

L+1

o d D1 L
90° 10 2,8 159
90° 10 2,8 161
90° 10 8 164
90° 10 3,2 168

www.vb-automation.com

19100.0 blank / 19100.1 TiN

Spitzensenker 100°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

—_—
= ==

19100.0
blank

D (o1 d D1 |

6,3 100° 5 1,8 33

8,3 100° 6 2 42

9,4 100° 6 2,2 41
10,4 100° 6 2,5 41
12,4 100° 8 2,8 46
13,4 100° 8 2,8 45
16,5 100° 10* 3,2 47
20,5 100° 10 85 46
25,0 100° 10 3.8 46

19120.0 blank / 19120.1 TiN

Spitzensenker 120°
Zylindrischer Schaft

HSS-Cob
b,
19120.0
blank
D a d D1 |
6,3 120° 5 1,5 38
8,3 120° 6 2 42
10,4 120° 6 2,5 41
12,4 120° 8 2,5 46
16,5 120° 10 2,8 47
20,5 120° 10 815 46
25,0 120° 10 3.8 46

www.vb-automation.com

44
49
49
49
56
56
59
62
65

44
48
48
54
51/
59
62

19100.1

TiN

D
6,3
8,3
9,4

10,4
12,4
13,4
16,5
20,5
25,0

a
100°
100°
100°
100°
100°
100°
100°
100°
100°

o o OO O o1 &

10*
10
10

D1
1,9

2,2
2,9
2,8
2,8
32
3,6
3,8

19120.1
TiN

D

6,3

8.3
10,4
12,4
16,5
20,5
25,0

a
120°
120°
120°
120°
120°
120°
120°

oD O o1 O

10
10

D1
1,5

2,5
2,5
2,8
3.5
3.8

33
42
41
41
46
45
47
46
46

38
42
41
46
47
46
46

AUTOMATION

44
49
49
49
56
56
59
62
65

44
48
48
54
57
59
62

m



19290.0 blank / 19290.1 TiN
Spitzensenker 90°

Morse-Konus Schaft
HSS-Cob

19290.0
blank
MK/CM

D o I\/I'IF;gM D1 [

25 90° 2 3.5 95
28 90° 2 ) 108
30 90° 2 3B 108
31 90° 2 3,5 107
34 90° 2 4,5 107
37 90° 2 4,5 118
45 90° 2 4,5 115
50 90° 2 5 115
53 90° 2 5 114
63 90° 2 10 120

105
131
131
131
133
145
149
153
1155
167

19490.0 blank / 19490.3 TIAIN

Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

_—_—
-

19490.0
blank
D «® d D1
6,3 90° B 1,3
8.3 90° 6 1,8
10,4 90° 6 2,2
12,4 90° 8* 2,5
16,5 90° 10* 2,8
20,5 90° 10* 3
* Schaft mit 3 Flachen
112

45
50
50
56
60
63

d ho

19290.1

TiN

D

25
28
30
31
34
37
45
50
53
63

o

90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°

1a

MK/CM
MT/CM

N

N NDNNDNDNDNNDNDN

6,3
8.3
10,4
12,4
16,5
20,5

90°
90°
90°
90°
90°
90°

d
5
6
6

10*
10*

D1

3,5
3.5
3.6
8.5
4,5
4,5
4,5

o1

D1
1.3
1,8
2,2
2,5
2,8

95
108
108
107
107
118
115
115
114
120

AUTOMATION

105
131
131
131
133
145
149
153
155
167

L
45
50
50
56
60
63

www.vb-automation.com

19790.0 blank
Spitzensenker 90°

Handendgrater
HSS-Co5
19790.0
blank
D a D1 L
12,4 90° 2,8 130
16,5 90° 3,2 130
Spitzensenker
Schnittdaten

HSS-Cob, blank

Stahl
< 60 kg/mm?2
60 — 100 kg/mm?2
= 100 kg/mm?2
nichtrostend

Grauguss
Aluminium- 35
Messing

HSS-Cob, beschichtet:
ca. 2-4-x obige Werte

www.vb-automation.com

Ve m/min.

8-12
5-10
-5
-6

-10

-15

20,5
25,0

90°
90°

D1
3.5
3.8

AUTOMATION

135
150

13



1160.0 blank / 1160.1 TiN

Zapfensenker 180°

Zylindrischer Schaft
HSS-E

S——
1 S

g—

— )

1160.0
blank
Dxd Schraube L

22x1.1 M1 45
25x1,3 M1,2 45
28x15 M1,4 45
32x15 M1,5 45
3,3x1,7 M1,6 56
43x2,2 M2 56
5,0x2,7 M2,5 56
56x28 M2,6 71

6,0 x 3,2 M3 71

6,5x3,7 M3,5 71

8,0x4,3 M4 71
10,0 x 5,3 M5 80
11,0x 6,4 M6 80
15,0 x 8,4 M8 100
18 x 10,5 M10 100
20 x 13 M12 100
24 x 15 M14 120
26 x 17 M16 130

114

UUUUUUUUUUUU%

O

12,5
12,5
12,5
12,5
12,5

1161.0 / 1161.1
Zapfensenker 90°

AUTOMATION

Zylindrischer Schaft
HSS-E

1160.1
TN

Dxd
22x11
25x1,3
28x15
32x15
3,3x1,7
4,3x2,2
50x2,7
55x28
6,0 x 3,2
6,5 x3,7
8,0x4,3
10,0 x 5,3
11,0 x 6,4
15,0 x 8,4
18x 10,5

20x 13
24 x 15
26 x 17

Schraube
M1
M1,2
M1,4
M1,5
M1,6
M2
M2,5
M2,6
M3
M3,5
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Dz9

=

))

1161.0 1161.1
blank TiN
Dxd Schraube L d2 Dxd Schraube L

L d2 2,0x1,1 M1 45 D 2,0x11 M1 45
45 D 25x1,3 M1,2 45 D 25x13 M1,2 45
45 D 28x15 M1,4 45 D 28x15 M1,4 45
45 D 3.3x1,7 M1,6 56 D 3.3x1,7 M1,6 56
45 D 43 x2,2 M2 56 D 4,3x2,2 M2 56
56 D 50x2,7 M2,5 56 D 5,0x2,7 M2,5 56
56 D 6,0 x 3,2 M3 71 D 6,0 x 3,2 M3 71

56 D 7,0x3,7 M3,5 71 D 7,0x 3,7 M3,5 71

71 D 8,0x4,3 M4 71 D 8,0x4,3 M4 71

71 D 10,0 x 5,3 M5 80 D 10,0 x 5,3 M5 80
71 D 11,5x6,4 M6 80 D 11,5x6,4 M6 80
71 D 15,0 x 8,4 M8 100 12,5 15,0 x 8,4 M8 100
80 D 19,0 x 10,5 M10 100 12,5 19,0 x 10,5 M10 100
80 D
100 12,5
100 12,5
100 12,5 4797.4
120 12,5 - . . -
130 12,5 Vor- und Ruckwartssenker mini 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

%
N

@3h6 dl D

90° £1

D o d D1 | L
1,0 90° 0,7 0,30 0,50 5
15 90° 1.1 0,45 0,73 6
18 90° 1,8 0,60 0,75 8
2,0 90° 1,5 0,60 0,95 8
2,8 90° 2,1 0,90 1,30 10
3,0 90° 2,1 0,90 1,50 10

www.vb-automation.com www.vb-automation.com
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12,5
12,5
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4798.4 Hard'X beschichtet

Vor- und Riickwartssenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

D a d1 T d2 11 12
2,8 90° 2,2 1.2 6 1,10 10
3,0 90° 2,2 1,2 6 1,30 10
3,8 90° 2.8 1,6 6 1,55 12
4,0 90° 2,9 1,6 6 1,75 12
4,8 90° 3,4 2 6 2,10 15
5,0 90° 3,4 2 6 2,30 15
5,8 90° 3,8 2,4 6 2,70 18
6,0 90° 3.8 2,4 6 2,90 18
7.8 90° 4,9 4,9 6 2,80 34
8,0 90° 4,9 4,9 6 3,10 34
9,8 90° 589 biY 6 3,80 34
10,0 90° 5,9 59 6 4,10 34
11,8 90° 8,9 59 6 5,80 34
12,0 90° 5,9 59 6 6,10 34
15,8 90° 7.9 7.9 10 7,80 34
16,0 90° 7.8 7.9 10 8,10 34

4799.4 Hard'X beschichtet

Vor- und Riuckwartssenker 60°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

D a d1 T 11 12
5,0 60° 3.4 3.4 2,8 15
8.0 60° 4,9 4,9 54 34
12,0 60° 5,9 5,9 10,6 34

116
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d2h6 12

40

0*45
<
90° =1
7]

100 #1

40 12 L

)
60° =1
hd

!
06 he 100 +1 d1 D

www.vb-automation.com

4795.3

Fasenfraser, Entgrater 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

_—

D L
3 51
4 51
6 64
8 64

1,4
1,8
2,8
3.8

www.vb-automation.com
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10
12
16

73
84
93

4,8
5,8
7.8

10
12
16
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AUTOMATION

117



118

www.vb-automation.com

www.vb-automation.com

AUTOMATION AUTOMATION
ISO-Code zur Bezeichnung von Wendeschneidplatten Wendeschneidplatten
Spanleitstufen und Schneidkanten-Ausbildung
Ausdrehen
1 Wendeplatten-Form 3 Toleranzen +/-in mm 4 Befestigung und Geometrie (:é (:é o
o (o))
A B c D A F G z c = = s c
A u © o} = =z >
J 7 @ <> e B v B 4 & g 2 o o 5
L 1< ’ 1T 5 5 5 5 5 S 8 c 5 £
- 2 oy < < iS v A + | =
E ~_H /T K —L = My N R 2 2 3 % 2 = = 3 3 2 £
3 ° J 7 N N S fE o ol =
(D /=y P | (symboel  m s d NS A s R R & 3 = = 3 3 2 e z G 2
A 0,025 0,005 0,025 D
C 0025 | 0013 | 0,025 T X W p N 40 ° ° ° ° ° °
“"86 0 ﬁ P R E 0025 | 0025 | 0,025 UL | gpecial [
P o || oo 0 version B2, NS B SN I R
s T/A\ v W H 0025 | 0013 | 0013 N 5177 . . . .
. J 0,025 0,005 | 0,05-0,15*
0 2\ <> /090,157 WRIN 52 7 ° ° ° °
‘ E 88%2 88;2 882_812* 5 Lange der Hauptschneide LR 53 W/ ° ° ° ° °
M | 0,08-020%| 0,13 | 0,05-0,15* A E G .
2 Freiwinkel U |o13-038*| 013 | 0,08-0.25% 6> Q Q /RN 54 V7 ° ° °
* je nach Plattengrosse
A ) B ¢ ] N 55 7 ° ° ° ° °
»F\« . AI\\k5 . L7° Wendeplatten Toleranzen+/- M N /\ R N 56 % [ ) [ ) o o
D ( E ( F ( d Klasse M Klasse U ‘ | ~a, N 58 7 ° ° ° ®
P P mm m d m d Beispiele: 04=4,760 mm 11=11,0 mm
— L15° — \«20 — \«25 6,35 0.08 0,05 013 0.08 06=6,350 mm  12=12,7 mm
07=7,0 mm 15=1556mm
o B R E | Gkl R
R [ 1805 | 015 | 010 | 027 | 018 | o ..
. = Frasen, Senken, Aufbohren
o o~ =
v r v . : : 5
. pzd pzd >
S D L T 09 T3 AG N 19 S = = 3
> 5 S = = < > =
M P H X 06 02 04 R 16 8 _ - 2 : : g g =
c o ~ Q = 7= Q n =
© 1D c = = = X O %)
1 2 3 4 5] [e6] [7 8 9 = i : 2 & c 2 E 3 2
A A
A T R 10 vz ° ° ° O )
R 1 v ° O °
6 Wendeplatten-Dicke 8 Schneidrichtung 9 Spanbrechernut N 12 % o o o o o o o ®
G N T R § L N § I Hersteller spezifisch N 13 % L L ® O i
a0 222y I § N 14 % Y Y Y Y Y Y O
Beispiele: T1=1,98 mm T3=3,97 mm
02=2,38mm  04=4,76 mm 8+9 prehen 849 Frisen N 15 W% ® (@) (@) ® ® o
03=3,18mm 06=6,35 mm L 16 W ° ° ° o °
N 50 N 56 R 10 R 16 W 7
7 7 % 7 -
7 Eckradius " " . " N 17 ° ° O °
" 51 58 1 W 17
Radien ('e:r‘sit:reBrL‘lchstabe = % % / % R/N 18 % ° ° ° * °
< zwischen Planfase und Schneidkante W‘
[j iter Buchstabe = H/RIN 52 % N 12 %% N/R 18 %% RN 19 %% ® L4 ® { O
frei < an der Planfase zwischen Planfase N 20 / [ J O O o
. L/R 53 N 13 W N/R 19 W 7
oo |SEEE SRR ‘ Z ~ o oo
02=r0,2mm -l “one
Lobinn (e Po% LRiNss Bt N4 P IN20 2. o aut
12=r1,2mm
=1 N 55 N 15
2021 20mm 7 7



WENDESCHNEIL

V> fools
Wendeschneidplatten

Hartmetall und Cermet-Sorten

AUTOMATION

(N +

Schnittgeschwindigkei

CT10

[ CT50/53

CT10

CT50/53

)l(PK XPK XPK
DX/DX6 CH1 ||CM2 CH1
I I
10 20 30 40 10 20 30 40 05 10 20
. B W K
— . Vorschub 4
: Inox Ni-Co L
Sorte Hartmetall | Ceramic | CERMET | TIAIN| TiN | TiCN | Al, 0; | Stahl <800 Stahl >800 T : Guss Aluminium
itan | Legierungen
DX [} )
DX6 ) L
cm2 ) ) )
CH1 [ J (] [ J
XPK () o # Y ° ® 2l

CT53

CT10

N

® sehrgut/# gut

120
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Vi) Tools

Wendeschneidplatten

Stéhle

Nichtrostende Materialien
Grauguss
Leichtmetalle
Superlegierungen

gehartete Materialien

00Le0ce

Typ

MPHT 060202.N12
MCHT 09T304.N12
MBHT 120404.N12

MPHT 060202.N13
MCHT 09T304.N13 -
MBHT 120404.N13 !

MPHT 060202.N14
MCHT 09T304.N14
MBHT 120404.N14

MBHW 120404.N15
MCHW 09T304.N15
MPHW 060202.N15

MBHX 120404.L16
MCHX 09T304.L16
MPHX 060202.L16

MBMT 120408.N12
MPMT 060204.N12
MCMT 09T308.N12

CPGX 04T102.L52
CPGX 04T102.L53
CPGX 04T102.L54 L52

N17
SDHT 09T3AG.N17 -o_ﬁ Vﬁ
o

SDHW 09T3AG.N18 2 /&

Spanbrecher

®

N13

—

® -
®
®-
~ge

L53 L54

- el

N18

N19
SDLT 09T3AG.N19 @ K\_f

www.vb-automation.com

=

&

(7}

DX6 PMK92 CH1
blanc
v v -
v v -
v v =
- = v
- = v
- = v
v v -
v v -
v v -
v = =
- v
- = v
XPK
> - -
PMK63

, - -

Hartmetall
o
°
£ s
2 i
£ o
< o c
KM22 CH1 KM22 DX6
blanc

v = = -

v = = -

v = = -

- = = v

- = = v

= = = v

- v v -

- v v -

- v v -

- - v -

v = = -
XPK-S

- - - v

" Materialien

AUTOMATION

Cermet

a Guss
&) Stahl

PMK92 CT50 CT53 CT50 CT53

v = = = -

v = = = -

v = = = =

- v v v v

- v v v v

- v v v v

= v v = =

- v v = o

= v v = =
121



WENDESCH

Vi Tools

Wendeschneidplatten

Stahle

@

Nichtrostende Materialien
Grauguss
Leichtmetalle

Superlegierungen

eVve e

gehértete Materialien

6 Aluminium

&) stanl

PMK32

Q

Typ Spanbrecher ]

CPGX 04T102.L52
CPGX 04T102.L53 B3
CPGX 04T102.L54
CPGX 04T102.R52 RS2

CPGX 04T102.R53 \&’
CPGX 04T102.R54
]

v -
- v

L/R54 - -

CCMT 060202.N50
CCMT 060202.N51

Qi

_ﬂj

CCMT 060204.N55 NS0 Ns1 NS5 - -
CCMT 060204.N50 |
CCMT 060204.N51 7 -

CCMX 060202.L52 - -
CCMX 060202.L53 v =
CCMX 060202.L54 =

CCMX 060202.R52
CCMX 060202.R53
CCMX 060202.R54

-
-

&H

|
AN

CCMX 060204.L52 = Al i
CCMX 060204.L53 \ \
CCMX 060204.L54

CCMX 060204.R53
CCMX 060204.R54

CCMT 09T304.N50 =
CCMT 09T304.N55 f ’! '
!

[N |
AN I N |

CCMT 09T304.N51

CCMT 09T308.N55 |
CCMT 09T308.N51

CCMX 09T304.L52

CCMX 09T304.L53

CCMX 09T304.L54 -
CCMX 09T304.R52

CCMX 09T304.R53 ’
CCMX 09T304.R54 ﬁi

CCMX 09T308.L54 = v
CCMX 09T308.R54 - v

“L” Wpl. fiir Bohrstangen “R"
“R” Wpl. fiir Bohrstangen “L"

122

e Guss

CH1

Hartmetall

a‘ Guss

KM22

blank blank

nichtrostende
Materialien

CM340

AUTOMATION

Cermet

&) stahl
&) stanl

CP230 CT10

blank
v -
v o
- v
v -
v -
v -

www.vb-automation.com

WENDESCH

Vi fools

Wendeschneidplatten

Stahle

@

Nichtrostende Materialien
Grauguss
Leichtmetalle

Superlegierungen

©eLvee

gehértete Materialien

Typ

DCGT 070202.N50
DCGT 070202.N54
DCGT 070204.N54

DCMT 070202.N50
DCMT 070204.N55
DCMT 070204.N50
DCMT 070208.N55

TPGX 07T102.L52
TPGX 07T102.L53
TPGX 07T102.L54
TPGX 07T102.R52
TPGX 07T102.R53
TPGX 07T102.R54

TPGX 07T104.L52
TPGX 07T104.L53
TPGX 07T104.L54
TPGX 07T104.R52
TPGX 07T104.R53
TPGX 07T104.R54

TCGX 110204.L53
TCGX 110204.L54
TCGX 110204.R53
TCGX 110204.R54

TCGX 110208.L53
TCGX 110208.L54
TCGX 110208.R53
TCGX 110208.R54

TCMT 110204 N55
TCMT 110204.N50

VCGT 070202.N50

VCGT 070202.N54

WCGX 020102.L53
WCGX 020102.R53

“L"” Whpl. fiir Bohrstangen “R”
“R” Wpl. fir Bohrstangen “L”

www.vb-automation.com

Spanbrecher

0

N54

=

7

q
Q

L/R52 L/R53

Vv
V

= i 5 -

T
-

T
L/R53

—

N55

L/R54

&) stahl

PMK32

NN

AN

ANERN

ANERN

AN

6 Aluminium

a Guss

CH1
blank blank

v
v

<

[N |

AN

CH1

Hartmetall

a Guss

K122

<

nichtrostende

Materialien

CM340

<«

AUTOMATION

Cermet

&) Stahl
&) stahl

CP230 CT10

blank
- v
v -
v -
v -
v =
v -
- v
- v
123



WENDESCH

Wendeschneidplatten
Richtwerte fiir 49030, 49031, 49032

WENDESCH

Wendeschneidplatten

AUTOMATION AUTOMATION

Richtwerte

49030
49031
49032

Werkstoffe

Automatenstéahle
Baustahle
Einsatzstéhle
unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle
Baustahle
Verglitungsstahle
unlegiert C < 0,45%

Verglitungsstahle
Werkzeugstahle
legiert C < 0,8%

Hochlegierte Stahle
Werkzeugstahle flir
Kalt- und Warmarbeit
C>08%

Rostbesténdige Stahle
martensitisch
Rostbesténdiger Guss

Rostbesténdige Stahle
austenitisch

Hochwarmfeste
Werkstoffe Ni und Co Basis-
legierungen

Titanlegierungen

Grauguss

Temperguss
Sphéroguss

Aluminium

Kupfer / Messing
Bronze

124

7xd

HM Schaft
f,~0,1

V¢ m/min.

100 - 140

100 - 140

100 - 140

100 - 140

100 - 140

100 - 140

40-90

40-90

100 - 140

100 - 140

100 - 140

100 - 140

Auskraglénge

3xd

HM Schaft
f,~0,1

Ve m/min.

200 - 300

200 - 300

150 - 250

150 - 250

150 - 250

150 - 250

40-90

40-90

150 - 280

150 - 280

150 - 280

150 - 280

6xd

Stahl Schaft
f,~0,1

Ve m/min.

50 - 60

50 - 60

50 - 60

50 - 60

50 - 60

50 - 60

40 -60

40-60

50 - 60

50 - 60

50 - 60

50 - 60

3xd

Stahl Schaft
f,~0,1

Ve m/min.

150 - 250

150 - 250

150 - 200

150 - 200

150 - 200

150 - 200

40-90

40-90

150 - 200

150 - 200

150 - 200

150 - 200

Wendeplatten

-

Sorten

Cermet

CH1

Kvi22

Guss + kurzspanende Werkstoffe

CPGX 04T102.L53

-

Fir Stahl  + Inox

CPGX 04T102.L54

T

Fir Leichtmetalle

MPHT 060202.N12

ﬂ
i

Fir Stahl  + Inox

MPHT 060202.N13

7
t

Fir Leichtmetalle

MPHT 060202.N14

7
i

Fir Stahl  + Inox

MPHW 060202.N15

7
i

Guss + kurzspanende Werkstoffe

MPHX 060202.L16

?
ik

Fur lang spanende Werkstoffe

DX

PMK32

CH1

DX6

CH1

DX6

Cermet

Cermet

www.vb-automation.com

Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. und Vorschub/Zahn fz mm fiir Frés-, Senk- und Faswerkzeuge
mit Hartmetall- und Cermet-Wendeplatten.

Werkzeug:

Typ:

Wendeplatten

Grosse:

Werkstoff

Automatenstéhle
Baustéhle
Einsatzstahle
unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle
Baustéhle
Vergltungsstahle
unlegiert, C < 0,45%

Vergltungsstéhle
Werkzeugstahle
legiert, C < 0,8%

Hochlegierte Stahle
Werkzeugstahle flr
Kalt- und Warmarbeit
C>0,8%

Rostbestandige Stahle
austenitisch

Rostbestandige Stahle
martensitisch
Rostbestandiger Guss

Hochwarmfeste Werk-
stoffe Ni + Cr-Basis-
legierungen

Titanlegierungen

Grauguss

Temperguss
Sphéroguss

Aluminium

Kupfer / Messing
Bronze

060202
060204*

0,03-0,1

0,03-0,12*

Sorte

HB 150-200
< 600 mm?2

HB 175-225
< 800 mm?2

HB 200-300
< 1000 mm?2

HB 200-300
< 1000 mm2

HB 140-190
< 700 mm?2

HB 175-245
< 1000 mm?

HB 200-400
< 1200 mm?2

HB 215-500
< 1000 mm2

HB < 200

HB > 200

HB < 160

HB < 120

www.vb-automation.com

DX6é

V¢ m/min.

100-150

90-140

80-130

50-100

70-120

097304
09T308*

0,05-0,15
0,05-0,25*

PMK92 CH1

V¢ m/min. V¢ m/min.

180-350 -
160-300 =
140-220 =
90-150 =

- 100-180
90-180 =

= 15-60

= 40-60

180-300 160-200

170-280 150-190

120404
120408*

0,05-0,15
0,05-0,25*

CT50

KM22 o153

Ve m/min. V¢ m/min.

- 300-500

= 250-400

= 200-350

= 180-250

150-300 150-300

= 150-240

15-70 15-70

40-70 =
180-300 250-400

170-280 250-400

= 300-1000 300-1000 =

= 180-200

180-270 =

DX6

V¢ m/min.

130-170

120-160

110-160

70-150

70-150

PMK93
PMK91

V¢ m/min.

200-450

200-350

180-250

90-180

100-200

49190
49193
SDHW
SDLT
SDLW
SDHT
09T3.
0,03-0,3
XPK
(] KM21
V¢ m/min. V¢ m/min.
100-180 150-300
15-60 15-70
40-60 40-70
160-200 200-350
150-190 200-300
300-1000 -

190-240 200-280

CT50

V¢ m/min.

300-500

250-400

200-350

180-250

150-300

150-240

15-70

15-70
250-400
250-400

300-1000

200-300
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WENDESCHNE

Vi Tools

Wendeschneidplatten

Schnittdaten

Acht All

Sicherheitsb

der Maschinenhersteller unbedingt beachten!

Werkstoff

Unlegierter Kohlenstoffstahl Q
Vergltungsstahl - Einsatzstahl Q
Vergltungsstahl - Werkzeugsta@

Hochlegierter Werkzeugstahl - Q
Stahlguss

Hochlegierter Stahlguss

F

Rostfreier Stahl

Rostfreier Stahl, austenitisch,
martensitisch

(A)

Grauguss

@

Grauguss - Temperguss

Kupfer-Legierungen

(2)

Aluminium-Legierungen

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitat

126

Nr.

1.0035
1.0038
1.0401
1.0050

1.0501
11141
1.5732
1.7225

11221
1.3505
1.7225
1.5141

1.1191
1.7225
1.2080
1.7220

1.6582
1.8159
1.2367
1.7361

1.4006
1.4057
1.4034
1.4005

1.4300
1.4301
1.4435
1.4573

0.6010
0.6015
0.6020

0.6025
0.8135
0.8140
0.7050

2.0331
2.0401
21030
2.0920

3.2582.05
3.3541.01
32315
3.0205

ingen sowie Vorschriften

Zugfestigkeit

Rm (N/mm2)

-500

500-700

900-1100

700- 900

1'100- 1'500
800-1°000

-800

500-1100

-250

250-350

450 - 650

250-350

Harte

HB

-160

140-200

170-275

250-325

325-450
250-390

-250

200- 325

-200

200- 250

120-180

200-300

Q

CPGX
04...

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

4

ccomT
060202

N50

0.10
020

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
020

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

N51

0.05
0.10

0.05
0.10

0.05
0.10

0.05
0.10

0.05
0.10

0.05
0.10

0.05
0.10

N50

0.03
0.15

0.03
0.15

0.03
0.15

0.03
0.15

0.03
0.15

0.03
0.15

0.03
0.15

CoMmT
060204

N51

0.08
0.15

0.08
0.15

0.08
0.15

0.08

0.08
0.15

0.08
0.15

0.08
0.15

N55

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

0.10
0.20

i

CCeMmT
097304

N50 N51 NS5
f(mm/U)*)

0.10 0.08
020 0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

0.10
0.20

0.08
0.15

0.15
0.35

comT
097308

N51

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

0.15
0.30

N55

0.20
0.40

020
0.40

020
0.40

0.20
0.40

0.20
0.40

020
0.40

0.20
0.40

0.20
0.40

0.20
0.40

@

CCMX

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.03
0.10

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

0.05
0.15

v

CCMX ~ CCMX
060202 060204 097304 097308

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

0.05
0.20

7
Z

CCMX

0.08
0.40

0.08
0.40

Hartmetall
blank beschichtet
CH1  PMK32 KM22 CM340 CP230
Ve (m/min)
200-400 130-360
140-330 120-270
120-260 110-240
130-300 120-280
120-240 100-220
140-240 120-220
110-200 100-180

200-500

www.vb-automation.com

Cermet

blank

CT10

120-330

110-270

100-210

110-250

90-200

110-200

90-150

WENDESCHN

DCGT DCMT
0702.. 702..
N50 N54 N50 N55
f(mm/U) *)

010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 0.10 0.25
025 040 025 040
010 025 0.10 0.25
025 040 025 040
010 025 0.10 0.25
025 040 025 040
010 025 0.10 0.25
025 040 025 040
010 025 0.10 0.25
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
0015 030
0.06 050

Hartmetall

blank beschichtet
CH1 KM22  CM340 CP230
Ve (m/min)
130-360
130-360
130-360
130-360
130-360
120-220
100-180
200-500

www.vb-automation.com

Cermet

blank

CT10

120-330

120-330

120-330

120-330

120-330

VeYT®

Hartmetall
TPGX  TOGX  TOGX ToMT ,
O7T. 110204 110208 11204 it el
NSO NS5 CHI  PMK32 CM340
f(mm/U) *) Ve (m/min)
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 A
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 D
005 005 008 003 025
05 015 030 015 040 T
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 e
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 02
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 2D | v
005 005 008 003 025
015 015 030 015 040 iR | Tt
005 005 008 003 025
015 015 030 015 o040 20050

CP230

130-360

120-270

110-240

120-280

100-220

- et v
Cermet e !'

blank

CT10

120-330

110-270

100-210

110-250

90-200

110-200

90-150

VCGT WCGX
70202 020102
N50 N54
f(mm/U) *)
0.05 0.02
0.50 0.10
0.02
0.10
0.02
0.10
0.02
0.10
0.02
0.10
0.03
0.50
0.03
0.50
0.03
0.50

Hartmetall Cermet
blank beschichtet blank
CH1 CM340  CP230 CT10

Ve (m/min)

120-330
110-270
100-210
110-250
90-200

120-220

100-180

200-500

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitat
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SCHNITTWERTE SCHNITTWERTE
AUTOMATION AUTOMATION
Twister® XD Hochleistungsbohrer Twister® Series MPDCS / MXDCR / MXDCL
Series MXDSR Empfohlene Schnittdaten
Empfohlene Schnittdaten
y Durchmesser Bohrer ‘ ‘ T T Durchmesser Bohrer
. u vc-m | |
Materialgruppen ISO Harte . 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 2.95 - -
SR min Materialgruppe Werkstiick ‘ s ‘ Harte |Werkzeug:| Y E Ve 0.5 1.0 ‘ 15 ‘ 2.0 ‘ 25 ‘ 2.95
Vorschub (mm/rev) o serie P F m/min.
‘ ‘ E E f - mm/Rev
up to 28 Rc 45 .010 .020 .030 .040 .060 .075
MXDCR . éb 5 90 - .025 .038 .050 .063 .076
Rostfrei, leicht zerspanbar M up to 28 Rc 45 .010 .020 .030 .040 .060 .075
MXDCL 12
Rostfrei, austenitisch 304 / 316 M up to 28 Rc 40 .010 .020 .030 .040 .060 .075
MXDSR 5 40 .013 .025 .038 .050 .063 .076
Rostfrei, ferritisch / martensitisch M up to 28 Rc 35 .010 .020 .030 .040 .060 .075
28t038 | MPDCS 2
Rostfrei, mittlere Zerpanbarkeit M over 28 Rc 20 .010 .020 .030 .040 .060 .075 Re MXDCR : OQS 3 90 _ 025 038 050 063 076
- up to 240 HB 45 .010 .020 .030 .040 .060 .075 MXDCL 12
- over 240 HB 45 .010 .020 .030 .040 .060 .075 MXDSR 5 35 .013 .025 .038 .050 .063 .076
- 20 .010 .020 .030 .040 .060 .075 281044 MPDCS 2
up to 40 Rc Re .
- 20 G i s P o o MXDCR s » 5 75 - 025 038 050 063 076
MXDCL 12
Geharteter Stahl H 55 Rc 15 .005 .010 .015 .020 .025 .035
MXDSR 5 40 .013 .025 .038 .050 .063 .076
- .015 .025 .040 .050 .075 .100
55 Rostfrei - leicht zerspanbar, 430F, 301, 303, " up to MPDCS 2
MXDCR . éb 5 90 - .025 .038 .050 .063 .076
MXDCL 12
i ®
TWISter XD AnbOhrer MXDSR 5 38 .013 .025 .038 .050 .063 .076
H Rostfrei - mittelschwer zerspanbar, 301, 302,
Series 200S Anbohrer / Empfohlener Vorschub et oo o o e w W wcs | 2
17-4PR, T7-7PH MXDCR (8T 5 70 : 025 038 050 | 063 076
MXDCL 12
MXDSR 5 18 .005 .010 .018 .023 .028 .036
Rostfrei - schwer zerspanbar 3028, 304B, 309,
310, 316, 3168, 3161, 316Ti, 317, 3171, 321, Zoé’;rc MPDCS . 2
PH13-8Mo, Nironics MXDCR | (s 5 18 : 010 018 | 023 | 028 .03
Durchmesser Bohrer éb
Material Vc (m/min) 6 8 10 12 16 MXDCL 12
Vorschub (mm/rev)
MXDSR 5 18 .005 .010 .018 .023 .028 .036
100 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16
up to MPDCS 2
40 Rc .
80 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 MXDCR ] éb 5 24 - .010 .018 .023 .028 .036
MXDCL 12
70 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16
MXDSR 5 20 .013 .025 .038 .050 .063 .076
45 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16
up to MPDCS 2
40 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 40 Re 0
MXDCR . éb 5 55 - .025 .038 .050 .063 .076
110 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 MXDCL 12
80 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16
Rostfrei, austenitisch 45 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16
Rostfrei, martensitisch aushartend 30 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 Sicherheitshinweis:
20 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 Bitte tragen Sie immer passende Schutzausristung, wie Schutzbrillen
und Schutzkleidung, wenn Sie VHM oder HSS Werkzeuge einsetzen.
55 0.076 0.1 0.13 0.16 0.16 Maschinen sollen ebenfalls voll geschitzt sein.

Drehzahlformel - U/min = (Vc x 318.0) + Bohrer @ D' (nur metrisch)
Vorschubformel - Vorschub = U/min x mm/rev

-
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SCHNITTWE SCHNITTWE

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® XR TuffCut® XR
High-Performance Fraser High-Performance Fraser
Richtwerte fiir 46066 - 46163
K hl I 1) 1) 0,05 xD 0,1x D 0,2xD 0,3xD 0,5xD
Ghlmittel [V AN LV 2xD b xD 2xD 1,5xD 1,5xD
A @ @ @ @ @ Richtwerte 46130, 46131, 46134
Max Luft MMS .
Vc m/min.
T o— ° ° ° 210 200 450 350 300 250 200 Schruppbearbeitung von Stahl (25-48 HRC) Schlichtbearbeitung von Stahl (25-48 HRC)
Stahle mittlerer Kohlenstoffgehalt [ ® L4 180 170 270 250 230 200 170 D U/min f fz Ae max. ap max f . Ae max. ap max
Legierte Stahle e e o 60 150 250 230 210 180 150 o i iz o o i iz o o
Werkzeugstéhle SN I 130 120 225 200 170 130 120 15 35'000 1,050-3,300 0.0139-0.0235 0075 0450  1,950-3,300  0.0139-0.0235 0.450  0.075
Automatenstahle N I 110 100 150 150 120 105 100 2.0 30000  2,100-3,600 0.0175-0.0300 0.100 0.600  2,100-3,600  0.0175-0.0300 0.600  0.100
Austenitisch N I 100 20 130 120 110 100 20 25 28000  2,100-3,600 0.0185-0.0320 0.125 0750  2,100-3,600  0.0185-0.0320 0.750  0.125
Craitiets schwerer Edelstafl . 60 100 9 80 /0 60 3.0 26'500  2,100-3,600  00198-0.0330 0150 0900  2,100-3,600  0.0198-0.0330 0900  0.150
Stahle PH Edelstahl SO B B ot 90 130 120 110 100 90 35 24000  2,250-3,900  0.0230-0.0400 0175 1000  2,250-3,900  0.0230-0.0400 1.000  0.175
Kobalt-Chrom Legierungen ~~ ® - O 70 60 100 90 80 70 60 4.0 23000  2,250-3,900  0.0240-0.0420 0200 1200  2,250-3,900  0.0240-0.0420 1.200  0.200
Duplex (22%) B 70 60 100 90 80 70 60 45 22000  2,250-3,900  0.0250-0.0440 0220 1350  2,250-3,900  0.0250-0.0440 1350  0.220
Super Duplex (25%) ] 50 A0 60 55 50 — A0 5.0 20000  1,800-5,500  0.0225-0.0687 0250 1500  1,800-5500  0.0225-0.0687 1.500  0.250
Sonder- Hitzebestandige Legierungen ® - - 30 25 50 40 35 30 25 6.0 20000  1,800-5500  0.0225-0.0687 0300 1.800  1,800-5500  0.0225-0.0687 1.800  0.300
legierungen  Titanlegierungen ol = | - 70 60 120 120 90 75 60 8.0 156'000  2,200-5,000  0.0366-0.0833 0.400 2400  2,200-5000  0.0366-0.0833 2.400  0.400
Grauguss S I I U 160 360 360 = 190 160 10.0 12000  2,300-4,600 0.0479-0.0958 0500 3.000  2,300-4,600  0.0479-0.0958 3.000  0.500
Guss Spharoguss SR I B 150 270 270 190 170 150 12.0 10000 1,900-4,100  0.0475-0.1025 0.600  3.600  1,900-4,100  0.0475-0.1025 3.600  0.600
Temperguss S I I S0 120 160 150 140 1=0 120 16.0 7'500 1,600-3,200  0.0533-0.1066 0800 4.800  1,600-3200  0.0533-0.1066 4.800  0.800
Gehértete 45 - 50 HRc e O O 50 45 135 135 90 50 45
Stéhle 50 - 55 HRc ° o @) 45 40 115 115 75 45 40
e Bevorzugt o mdglich — nicht méglich Re=01H ne= 208
[\AALIApSO.GR W I\M_ZIAFKOJR
Durchmesser
Werkstoff Bearbeitungsart ArtNr 1,5mm 3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm Klhlanforderungen: Hochdruck-Luftstrom Klhlanforderungen: Hochdruck-Luftstrom
fz
Stahle Umfangfrasen 46066 -46163 0.005 0.018 0.025 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
Nutenfrasen a6086-46134 0.003 0009 0.012 0030 0040 0050 0060 0080 0.100 0.125
Rostfreie Umfangfrasen 46066-46163 0.005 0.018 0.025 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
Stahle Nutenfrésen 46086-46134 0.003 0.009 0.012 0.030 0040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
S Umfangfrasen 16066-46163 0.003 0009 0.013 0032 0038 0044 0064 0076 0089 0.127 Titan Hochtemperatur-Legierungen
legierungen  Nutenfrasen 46086-46134 0.0015 0.0045 0.007 0.016 0019 0.022 0.032 0038 0.045 0.065
Umfangfrasen 46066-46163 0.005 0.018 0.025 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250 D U/min f fz D U/min f fz Ae max. ap max
Titan Nutenfrasen 46086-46134 0.003 0.009 0.013 0.030 0040 0.050 0.060 0080 0.100 0.125 mm mm/min  mmy/z mm mm/min mmy/z mm mm
e Umfangfrasen 46066-46163 0.005 0.018 0.025 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250 1.5 32:000 21700 0.020 1.5 1(?'000 825 0.020 0.075 0.05
Nutenfrasen 46086-46134 0.003 0.009 0.013 0.030 0040 0.050 0.060 0080 0.100 0.125 2.0 24'000 2400 0.025 2.0 7'300 750 0.025 0.100 0.06
Umfangfrasen <60HRC 46066-46163 0.005 0.016 0.023 0.057 0.069 0.080 0.114 0.137 0.160 0.229 2.5 24000 2'400 0.025 2.5 6'000 700 0.029 0.125 0.08
Gehéirtete Nutenfrisen <5OHRC ~ 46066-46134 0.003 0.008 0.013 0.028 0.035 0040 0065 0.070 0080 0.115 3.0 16'000 1'950 0.030 3.0 5'000 630 0.030 0.150 0.09
Stéhle Umfangfrasen >50HRC 46066-46163 0.003 0.010 0.015 0.041 0.051 0.058 0.084 0.102 0.119 0.170 3.5 16000 1950 0.030 3.5 4100 575 0.035 0.175 0.1
Nutenfrisen >50HRC  46066-46134 0.002 0.005 0.008 0.020 0.025 0028 0042 0050 0.060 0.080 4.0 12'000 1'950 0.040 4.0 3'600 555 0.040 0.200 0.12
45 12°000 1'950 0.040 45 3'200 510 0.040 0.220 0.14
Bi"tte beachten Sie - Fraser mit 5 Zdhnen sollten nicht zum Vollnuten- Radialschnitt (Ae) ——— 5.0 10'000 1'650 0.040 5.0 3'000 510 0.040 0.250 0.15
frasen verwendet werden (Art.Nr. 46140 - 46163). . ) , 7
Kompensationsfaktor 6.0 8'000 1'500 0.046 6.0 2'500 495 0.046 0.300 0.18
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der 30% 1.10 8.0 6'000 1'650 0.068 8.0 1'900 510 0.068 0.400 0.24
Zahnvorschub fz erhéht werden. 20% 1.20 10.0 5'000 1’650 0.080 10.0 1'500 510 0.080 0.500 0.30
Multipliziern Sie fz geméssldem Spandicken-Kompensationsfaktor 15% 1.40 12.0 4'000 1'500 0.093 12.0 1'200 450 0.093 0.600 0.36
(links in der Tabelle ersichtlich). 10% 1.80 , ,
16.0 3'000 1200 0.100 16.0 900 360 0.100 0.800 0.48
5% 230
ik S Ae < 0.1R
|’\J\ A_JT1Ap < 0.6R
Beim Fraser 46080 folgenden Faktoren Bei der Verwendung von 46162 und 46163
benutzen Geschwindigkeit um 20 % reduzieren
Ap 1xD 0,25 x D Kihlanforderungen: Maximaler KihImittelfluss / -druck
Ae 0,1xD 1,0xD
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SCHNITTWE SCHNITTWE

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® XR TuffCut® XR
High-Performance Fraser High-Performance Fraser
Richtwerte fiir 46170 - 46173 Richtwerte fiir 46166
0,05 x D 0,1xD 0,2xD 0,05 x D 0,1 xD 0,25xD 0,5xD
Kihimittel KiahImittel
Werkstoff Werkstoff PxP pxP 2x0 Werkstoff Werkstoff pie 2xD 2x0 15xD
gruppe Art gruppe Art
Max Luft MMS . Ma- Luft MMS .
Vc m/min. Ve m/min.
Kohlenstoffarm ] o ] 480 385 330 Kohlenstoffarm o ] o 280 240 200 160
Stahl mittlerer Kohlenstoffgehalt [ ° [ 345 275 255 Stahl mittlerer Kohlenstoffgehalt ° ] ° 200 185 160 135
ahle dhle
Legierte Stahle o [ o 315 255 230 Legierte Stahle [ o [ 185 170 145 120
Werkzeugstahle [ L] [ 275 220 187 Werkzeugstahle ® ® ® 160 135 105 100
Automatenstéhle ° - ) 205 165 130 Automatenstéhle [ - ©) 120 100 85 80
Austenitisch ° - ) 160 130 120 Austenitisch ° - ©) 95 90 80 70
; schwerer Edelstahl ° - o 125 100 90 i schwerer Edelstahl o - o 75 65 5B 50
postirele PH Edelstahl e - o 160 130 120 postirele PH Edelstah e _ o© 95 90 80 70
Kobalt-Chrom Legierungen [ - ) 125 100 90 Kobalt-Chrom Legierungen ° - ¢ 70 65 55 50
Duplex (22%) ° - ) 125 100 90 Duple- (22%) L - o 70 65 55 50
Super Duplex (25%) ° - ) 75 60 55 Super Duple- (25%) o - o 45 40 35 30
Hitzebestandige Legierungen @ - - 55 45 40 Hitzebestandige Legierungen @ - - 35 30 25 20
Sl Inconel ° = = 55 45 40 Sl Inconel ° = = 35 30 25 20
legierungen ) legierungen )
Titanlegierungen (] - - 160 130 100 Titanlegierungen ® - - 95 70 60 50
Grauguss ) (e} ) 495 395 265 Grauguss ) ) O 290 190 150 130
Guss Spharoguss ) O ) 370 300 210 Guss Sphéroguss ) @) O 215 150 135 120
Temperguss [} O O 205 165 155 Temperguss ) O O 120 110 105 95
Gehartete 45 - 50 HRc e O O 185 150 100 Gehartete 45 - 50 HRc e O O 110 70 40 35
Stéhle 50 - 55 HRc e O O 155 125 85 Stéhle 50 - 55 HRc e O O 90 60 35 30
e Bevorzugt o maoglich — nicht moglich e Bevorzugt o moglich — nicht moglich
- - Durchmesser - - Durchmesser
ety et 12mm 16mm 20mm 25mm e e 3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
gruppe Art gruppe Art
Umfangfrasen fz Umfangfrasen fz
Kohlenstoffarm Kohlenstoffarm
Stéhle il Sl ehseigele 0.120 0.160 0.200 0.250 Sthle mittlerer Kohlenstoffgehalt 4009 9027 0067 0080 0093 0133 0160 0187 0267
Legierte Stéhle Legierte Stahle
Werkzeugstahle Werkzeugstahle
Automatenstahle Automatenstahle
AUBELEEn LY Ly U280 LAY RS 0.020 0027 0067 0080 0093 0133 0160 0187  0.267
. schwerer Edelstahl . schwerer Edelstahl
Rostfreie Rostfreie
Stahle PH Edelstahl Stihle PH Edelstahl
Kobalt-Chrom Legierungen 0.095 0.114 0.133 0.191 Kobalt-Chrom Legierungen
Duplex (22%) ’ ' ’ ’ Duplex (22%) 0.014 0.020 0.050 0.060 0.070 0.100 0.120 0.140 0.200
Super Duplex (25%) Super Duplex (25%)
Sende Hitzebestandige Legierungen SemaE Hitzebestandige Legierungen
legierungen Inconel 0.064 0.076 0.089 0.127 legierungen Inconel 0.009 0.013 0.033 0.040 0.047 0.067 0.080 0.093 0.133
egierunge Titanlegierungen Sgeninge Titanlegierungen
Grauguss Grauguss
Guss Spharoguss 0.120 0.160 0.200 0.250 Guss Spharoguss 0.019 0.027 0.067 0.080 0.093 0.133 0.160 0.187 0.267
Temperguss Temperguss
Gehartete 45 - 50 HRc 0.114 0.137 0.160 0.229 Gehartete 45 - 50 HRc 0.017 0.024 0.060 0.072 0.084 0.120 0.144 0.168 0.240
Stahle 50 - 55 HRc 0.084 0.102 0.119 0.170 Stéhle 50 - 55 HRc 0.010 0.018 0.043 0.053 0.061 0.089 0.107 0.124 0.178
Bitte beachten Sie - Nur Umfangfrasen Radialschnitt (Ae) Suanelles Bitte beachten Sie - Nur Umfangfrasen Radialschnitt (Ae) Sl
Kompensationsfaktor Kompensationsfaktor
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der 30% 1.10 Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der 30% 1.10
Zahnvorschub fz erhoht werden. 20% 1.20 Zahnvorschub fz erhoht werden. 20% 1.20
Multipliziern Sie fz geméss dem Spandicken-Kompensationsfaktor 15% 1.40 Multipliziern Sie fz gemass dem Spandicken-Kompensationsfaktor 15% 1.40
(links in der Tabelle ersichtlich). 10% 1.80 (links in der Tabelle ersichtlich). 10% 1.80
5% 2.30 5% 2.30
1% 5.00 1% 5.00
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SCHNITTWER

TuffCut® XT

High-Performance Fraser

Richtwerte fiir 46422 - 46461

AUTOMATION

) : 1B 155 0,05 xD 0,1xD 0,2xD 0,3xD 0,5xD
gruppe Art
Max Luft MMS -
Ve m/min.
Kohlenstoffarm ] o ] 230 220 480 385 330 275 220
Stihle mittlerer Kohlenstoffgehalt ® L] ] 200 185 345 275 255 220 185
Legierte Stahle ° o ° 175 165 315 255 230 200 165
Werkzeugstahle [ ) (] 145 130 275 220 187 145 130
Automatenstahle ® - ) 120 110 205 165 130 115 110
Austenitisch ° - o 110 100 160 130 120 110 100
; schwerer Edelstahl L] - o 75 65 125 100 90 75 65
gf;;re’e'e PH Edelstahl e _ O 110 100 160 130 120 110 100
Kobalt-Chrom Legierungen (] - ) 75 65 125 100 90 75 65
Duplex (22%) ° - o 75 65 125 100 90 75 65
Super Duplex (25%) ° - o 55 45 75 60 55 50 45
Sonder- Hitzebestandige Legierungen @ - - 35 28 55) 45 40 35 28
legierungen Titanlegierungen ° - - 75 66 160 130 100 85 65
Grauguss ° ) o 200 175 495 395 265 210 175
Guss Spharoguss [ O ©) 185 165 370 300 210 185 165
Temperguss [} (@] O 145 132 205 165 155 145 130
Gehértete 45 - 50 HRc ° @) ) 60 50 185 150 100 55 50
Stahle 50 - 55 HRc ° ) o) 50 45 155 125 85 50 45
e Bevorzugt o moglich — nicht moglich
Durchmesser
Werkstoff Bearbeitungsart 3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
fz
Stahie Umfangfrasen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200  0.250
Nutenfrasen 0.015 0.025 0.080 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
Rostfreie Umfangfrasen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200  0.250
Stéhle Nutenfrasen 0.015 0.025 0.080 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
Sormelr Umfangfrasen 0.009 0.013 0.082 0.038 0.044 0.064 0.076 0.089 0.127
legierungen Nutenfrasen 0.005 0.007 0.016 0.019 0.022 0.032 0.088 0.045 0.065
Umfangfrasen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200  0.250
Titan Nutenfrasen 0.015 0.025 0.080 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
Guss Umfangfrasen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200  0.250
Nutenfrasen 0.015 0.025 0.080 0.040 0.0560 0.060 0.080 0.100 0.125
Umfangfrasen 35-45 HRC 0.016 0.023 0.0567 0.069 0.080 0.114 0.137 0.160 0.229
Gehartete Nutenfrasen 35-45 HRC 0.010 0.015 0.0256 0.035 0.0456 0.065 0.070 0.075 0.100
Stéhle Umfangfréasen 45-55 HRC 0.010 0.015  0.041 0.051 0.0568 0.084 0.102 0.119 0.170
Nutenfrédsen >45-65 HRC 0.008 0.011 0.020 0.030 0.040 0.0560 0.055 0.080 0.090
Beim Profilfrasen miF Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der Radialschnitt (Ae) Spandicke-
Zahn'vo.rslchublfz erhoht werden. . . Kompensationsfaktor
M:gﬁgz;gpgﬁeﬁeg;ggﬁ;igr?)m Spandicken-Kompensationsfaktor 30% 110
' 20% 1.20
15% 1.40
10% 1.80
5% 2.30
1% 5.00
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SCHNITTWER

TuffCut® Series 3MVS/3MVR

Empfohlene Schnittdaten

Materialgruppe
Werkstiick

S Harte

28-44
Rc
28-44
Rc
Rostfrei - Leicht zerspanbar Bis
430F, 301, 303, 410, 416 M 28 Re
gegliiht 420F, 430
Rostfrei - Mittelschwer zerspan-
bar 301, 302, 303 hochfest, M Bis
304, 304L, 305, 420, 15-5PH, 28 Rc
17-4P, 17-7PH
Rostfrei - Schwer zerspanbar
3028, 304B, 309, 310, 316, M Uber
316B, 316L, 316Ti, 317, 317L, 28 Rc
321, PH13-8Mo, Nitronics
Hitzebestandige Legierungen g
. ; S Bis
Nimonics,Inconel,Monel,
42 Rc
Hastelloy
Titanlegierungen
6AI-4V, 5Al-2.5 Sn, 6Al-2 Sn- S Bis
47r-6Mo, 3AI-8V-6Cr4Mo-4Zr, 42 Rc
10V-2Fe-3Al, 13V-11Cr-3Al
Gehérteter Stahl H B2
Rc
Gehérteter Stahl H =33
Rc
Geharteter Stahl H > 55 Rc

Schnitttiefe nach Anwendung -
1.5x, 3x, & 5xD Werkzeuge

Schnitttiefe
Anwendung . .
Radial Axial
Nutfrasen 1 x Dia. 0.25 x Dia.
Schruppen 0.25 xDia. 0.5 -1 x Dia.
Schlichten 0.05xDia.  0.5-1xDia.

Schnitttiefe nach Anwendung -

12xD Werkzeuge
Schnitttiefe
Anwendung i i
Radial Axial
Nutfrasen 1 x Dia. 0.12 x Dia.
Schruppen 0.1 x Dia. 0.5-1xDia.
Schlichten 0.05xDia.  0.5-1 x Dia.

Kiihlung
oBevorzugt
:mfl?th;:‘éiglich V:ni':/ Anwendung 0.5
Max. | Luft =~ MMS
Nutfrésen .002
L] L] o 85 Schruppen .006
Schlichten .011
Nutfrasen .002
o L] o 70 Schruppen .006
Schlichten .0
Nutfrasen .002
. X o 100 Schruppen .006
Schlichten .011
Nutfrasen .002
. X o 70 Schruppen .006
Schlichten .011
Nutfrésen .002
. X o 60 Schruppen .006
Schlichten .011
Nutfrésen .001
L] X X 30 Schruppen .001
Schlichten .003
Nutfrésen .001
* X X 55 Schruppen .001
Schlichten .003
Nutfrasen .001
L] L] o 60 Schruppen .003
Schlichten .006
Nutfrasen .0004
L] L] o 55 Schruppen .001
Schlichten .003
Nutfrésen .0004
O . o 45 Schruppen .001
Schlichten .003

Schnitttiefe nach Anwendung -
8xD Werkzeuge

Schnitttiefe

Anwendung N .
Radial Axial
Nutfrasen 1 x Dia. 0.2 x Dia.
Schruppen 0.2 x Dia. 0.5 -1 x Dia.
Schlichten 0.05xDia.  0.5-1xDia.
Schnitttiefe nach Anwendung -
15xD Werkzeuge
Schnitttiefe
Anwendung i N
Radial Axial
Nutfrasen 1 x Dia. 0.07 x Dia.
Schruppen 0.1 x Dia. 0.5-1xDia.
Schlichten 0.05 x Dia. 0.5 -1 x Dia.

1.0

.003
.01
.022
.003
.011
.022
.003
.01
.022
.003
.01
.022
.003
.01
.022
.002
.003
.006
.002
.003
.006
.002
.006
.011
.001
.003
.006
.001
.003

.006

AUTOMATION
Durchmesser Fraser (mm)

1.5 2.0 2.5 3

fz - mm/Zahn
.005 .006 .008 .010
.017 .022 .028 .034
.032 .043 .054 .065
.005 .006 .008 .010
017 .022 028 034
.032 .043 .054 .065
.005 .006 .008 .010
017 .022 028 034
.032 .043 .054 .065
.005 .006 .008 .010
.017 .022 .028 .034
.032 .043 .054 .065
.005 .006 .008 .010
.017 .022 .028 .034
.032 .043 .054 .065
.004 .005 .006 .007
.004 .006 .007 .009
.008 011 .014 .017
.004 .005 .006 .007
.004 .006 .007 .009
.008 011 .014 .017
.004 .005 .006 .007
.009 .012 .014 .017
.017 .022 .028 .033
.001 .002 .002 .002
.004 .006 .007 .009
.008 011 .014 .017
.001 .002 .002 .002
.004 .006 .007 .009
.008 011 014 017

Schnitttiefe nach Anwendung -
10xD Werkzeuge
Anwendung .Schnitttiefe .
Radial Axial

Nutfrasen 1 x Dia. 0.15 x Dia.

Schruppen 0.15xDia.  0.5- 1 x Dia.

Schlichten 0.05xDia.  0.5-1xDia.

Spindel Maximum — Sollte die errechnete Spindelgeschwindigkeit ihr Spindelmaximum Ubersteigen, wenden Sie bitte folgende Formel an:
(Berechneter Vorschub x Spindelmaximum)/Errechnete Drehzahl

Die Schnittwerte sind nur Empfehlungen, da je nach Anwendung eventuell Anpassungen gemacht werden mussen.
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SCHNITTWER SCHNITTWER

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® XT9 Series 380 TuffCut® XT Series 279,277 / R/ NR/ NR-W, 278 R/ N3 / N4 / N5
Empfohlene Schnittdaten Empfohlene Schnittdaten
Umsiumen . " 1xD 1xD 0.05xD 0.1xD 02xD 03xD 05xD
Durch Fi -
Kiihlung (ae) urchmesser Fréser (mm) Material- Kithlung Y, vy ’/’ 2xD 2xD 2xD 15xD 15xD
* Bevorzugt ~ . gruppe Materialeigenschaften m’ W'
Oltidy @ @ @ i iz i3 20 Werkstiick Max Luft MMS
X Nicht moglich = Vc-M/Min
I
5% | 10%
Materialgruppe Werkstiick S Harte G i Niedriger Kohlenstoffanteil [ ] [ ] [ ] 230 220 480 385 330 275 220
Multiplizieren Sie fz mit diesem Faktor basierend auf ae. . .
Beim Schlichten bitte Standard fz nach Tabelle Stahl P Mittlerer Kohlenstoffanteil [ ] [ [ 200 185 345 275 255 220 185
2.3 1.67 ( verwenden. Diinner werdende Spéne miissen nur beim Stahllegierungen Y o [ 175 165 315 255 230 200 165
Schruppen oder Semi-Schlichten beriicksichtigt werden.
Werkzeugstahl & Matrizenstahl @ [ J [ 145 130 275 220 187 145 130
Max, | Luft/|MMS| veom/min fz- mm/Zahn Leicht zerspanbar ° X o 120 110 205 165 130 115 110
N o e e 450 350 080 100 110 150 254 Austenitisch ° X o 110 100 160 130 120 110 100
2838 Schwer zu zerspanen [ J X O 75 65 125 100 90 75 65
Re o |ef°|==| 2k L Al A1 A 23 Rostfrei M Mertensitisch aushartend ° X o 110 100 160 130 120 110 100
28-44 Kobalt-Chrom-Legierungen ([ ] X O 75 65 125 100 90 75 65
= o e e 315 255 080 1100 110 150 254
Duplex (22%) [ ] X O 75 65 125 100 90 75 65
8 o e e 275 220 080 100 110 150 254 Super Duplex (25%) ° X o 55 45 75 60 55 50 45
C
, . , ° X X 35 28 55 45 40 35 28
Rostfrei - Leicht zerspanbar Bis Spezial- Hitzebestandige Legierungen
430F, 301, 303, 410, 416 Annealed, M B0 o Xx o 205 165 1030-.040 1038-.050 .050-.078 .050-.083 .060-.099 : ° X X 35 28 55 45 40 35 28
420F, 430 ¢ Legierungen , .
! Titanlegierungen [ ] X X 75 66 160 130 100 85 65
Rostfrei - Austenitisch .
301, 302, 303 hochfest 304, 304L, M Zg‘;c o Xx | o 160 130 1030-.040 1038-.050 1050-.078 050-.083 .060-.099 IS i © © 200 175 495 395 265 210 175
305, 420, 15-5PH, 17-4PH, 17-7PH Sphéroguss [} (@) (@) 185 165 370 300 210 185 165
Rostfrei - Schwer zerspanbar Bis Temperguss [ J O O 145 132 205 165 155 145 130
302B, 304B, 309, 310, 316, 3168, M o x | o 125 100 .030-.040 1038-.050 .050-.078 050-.083 .060-.099 .
SOl sIe A L 28R Gehirteter 35-45Rc e o o 60 50 185 150 100 55 50
Rostfrei - Schwer zerspanbar Stahl 45 - 55 Rc [ (@] (@] 50 45 155 125 85 50 45
1 Ph1 P13 EMG Nitrons M e x o 160 130 030-.040 038-.050 050-.078 050-.083 .060-.099 o _ o
J J ® Bevorzugt O Maglich X Nicht moéglich
Kobalt-Chrom Legierungen M Uber L] X o 125 100 .040 .050 .078 .083 .099
28 Rc
Duplex (22%) M o x | o | 75 60 040 050 078 083 099
Super Duplex (25%) M . X o 75 60 .040 .050 .078 .083 .099 Material- Werkzeugdurchmesser
Hitzebestandige Legierungen S Bis L] X X 55 45 .030-.040 .038-.050 .025-.040 .025-.043 .030-.050 gruppe Anwendung ST S 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
Werkstiick
Inconel s 42 e  x  x 55 45 020-.030 025-.040 025-.040 025-.043 030-.050 erksttic fz-mm/Zahn
Titanlegierungen Ums&umen 0.030 0.050 0.06 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
6AI-4V, 5A1-2.5 Sn, 6AI-2 Sn-4Zr- Bis ! ) ! : ! Stahl P - X 2 2 = 2 2 2 =
6Mo, 3A-8V-6CraMo-4Zr, 10V-2F-  °  d2Rc O | B | & | e | % ZIER Azt LT Rl ELRL Nutfrasen 0.015 0.025 0.03 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
3Al, 13v-11Cr3A ) Umsaumen 0.030 0.050 0.06 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
Rostfrei M .
Bis Nutfrasen 0.015 0.025 0.03 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
49 080 1100 110 150 254
240 HB M R 5| 3 > > Spezial- Umsaumen 0.009 0.013 0.032 0.038 0.044 0.064 0.076 0.089 0.127
Legierungen S Nutfrasen 0.005 0.007 0.016 0.019 0.022 0.032 0.038 0.045 0.065
T Tit Umsdaumen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
is 1tan
240 HB O |e|e| & | & L= el Al 150 2o Nutfrésen 0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
Umsdumen 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.160 0.200 0.250
Geharteter Stahl 40-50 Rc . o o 185 150 .050 .060 2101 116 152 Nutfrasen 0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.125
Geharteter Stahl H 50-55 Rc ° o o 155 125 030 040 061 076 088 Umsdumen 35 — 45 Rc 0.016 0.023 0.057 0.069 0.080 0.114 0.137 0.160 0.229
P S e o | & | & wm | @ o 5 @5 5 e Geharteter Nutfrasen 35 — 45 Rc 0.010 0.015 0.025 0.035 0.045 0.065 0.070 0.075 0.100
Stahl Umsaumen 45 — 55 Rc 0.010 0.015 0.041 0.051 0.058 0.084 0.102 0.119 0.170
Nutfrasen 45 — 55 Rc 0.008 0.011 0.020 0.030 0.040 0.050 0.055 0.080 0.090
Sicherheitshinweis:
) . ) ) Beim Umsdaumen mit weniger als 50% vom Schneidendurchmesser ist die tatsachliche Spanstarke Kompensationsfaktor
Tragen Sie beim Einsatz von VHM oder HSS Schneidwerkzeugen geringer als programmiert. Die beistehende Tabelle zeigt das Verhéltnis zwischen prozentualer Zustellung (Ae) Spanstirke
immer Schutzkleidung und Schutzbrille. Maschinen sollten komplett Zustellung nach genutztem, radialem Anteil. Multiplizieren Sie ihren Vorschub pro Zahn mit dem
abgeschirmt sein. angegebenen Faktor, bevor Sie die Programmierung abschlieBen. 30% 1.10
20% 1.20
Hinweis: 15% 1.40
- - - 0
Bei N4 Werkzeugen obige Daten um 10% reduzieren 1700/’ e
. . . . . . . . . . . . . . - - - o .
Spindel Maximum - Sollte die errechnete Spindelgeschwindigkeit ihr Spindelmaximum Ubersteigen, wenden Sie bitte folgende Formel an: Bei N5 Werkzeugen Oblge Daten um 30% reduzieren 5o, 230
(Berechneter Vorschub x Spindelmaximum) / Errechnete Drehzahl N4 und N5 Werkzeuge sind nur zum Ums3umen geeignet. 1% 500

Die Schnittwerte sind nur Empfehlungen, da je nach Anwendung eventuell Anpassungen gemacht werden mussen.
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SCHNITTWEF

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® Series 158 TuffCut® 3D Series 250
Hochgeschwindigkeits-Schruppen Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten und -tiefen nach Materialgruppe.
Empfohlene Schnittwerte
7 Schruppen Schlichten
T Ap w 0.05-0.1xD 0.02-0.05x D
—> o0 |+ Werkzeugdurchmesser und Eckradius Materialgruppe Material Ae Iﬂ, 0.2-03xD 0.02 - 0.05x D
Werkstiick " .
Ma\,t\z:zﬁa:ﬁpe T Kiihlung o 2.0 x RO.5 3.0 x R0.8 4.0 X R1.0 — KUL:'f":'tte' — Ve-m/min
el ot Ap Ae Fz Ap be 2 AP re = Kohlenstoffarm <180HB O [ ] [ 250 280
3D 120 010 0.10 016 0.16 020 0.20 stahl P Mittlerer Kohlenstoffanteil 180-350HB o ° ° 200 220
Stahllegierungen 4D 110 0.09 0.10 014 0.16 018 0.20 Vorgehartet 35-45HRC o ° ° 180 200
und o o 0 100 009 05 0.10  0.14 0 0.16  0.17 o 0.20 Leicht zerspanbar O e P e e
We:kzezuéjostsgl 60 95 007 010  o0m 016 0.14 0.20 stahl M Austenitisch ° o o 130 150
ey 8D 85 006 010  0.10 016  0.12 0.20 Schwer zerspanbar o P P 100 110
stahl P 10D 70 0.05 0.10 0.08 0.16 0.10 0.20 — . Hitzebestandige Legierungen [} X X 50 55
3D 95 0.8 009 013 0.14  0.16 0.18 pezalegieingenly IS e — ° X X 110 120
. ., - 0 o=
Werkzeugstahl @ o ' 05 ' ' 0.7 ' ' 1.0 ' SIS e ® X 180 200
30-40 HRC 60 75 005 009 009 014 0.1 0.18 Geharteter Stahl ~ H Gehértet 45-50HRC o . o 160 170
8D 65 0.05 0.09 0.08 0.14 0.10 0.18 _ Aluminiumlegierungen [ X (e} 300 500
10D 55 0.04 0.09 0.06 0.14 0.08 0.18 Nichteisenmetalle N Messing, Kupfer, Bronze [ ] X O 250 400
3D 7 0.08 0.09 0.13 03¢ e 0.0E ® Bevorzugt O Possible X Nicht méglich
4 65 007 009  0.12 014  0.14 0.18
_ Rostfrei 300 50 60 007 009 011 014 014 018 Empfohlene Vorschiibe pro Zahn nach Materialgruppe
Rostfrei M und PH Stahl X ® 60 55  0.05 0.5 0.09 0.09 0.7 014 011 1.0 018 Werkzeugdurchmesser und -radius
8D 50  0.05 009  0.08 014  0.10 0.18 _ 015 0‘755 : 135 : 255
| &u B BT U0 B0 00 S Ma\;\leer:ils'gt::illzpe i Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
3D 30 0.03 0.05  0.04 0.08 0.5 0.10 Ep———
“D [ 25 | G 0o | O U | 005 LAl Kohlenstoffarm <180HB 0020 0015 0030 0023 0040 0030 0060 0045 0080 0060 0.100 0.075
Hitzebestandige I I I R I T N I B A tahl P Mitlerer Kohlenstoffanteil 180-350H8 0,020 0.015 0030 0023 0040 0030 0060 0045 0080 0060 0.100 0.075
Legierungen 60 25 0.02 0.05 003 0.08  0.03 0.10 Vorgehirtet 35-45HRC 0.018 0015 0027 0023 0036 0030 0054 0045 0072 0060 0.090 0.075
8b 20 002 0.05 002 0.08 0.3 0.10 Leicht zerspanbar 0018 0015 0027 0023 0036 0030 0054 0045 0072 0060 0090 0075
Spezial- 100 20 0.01 0.05 002 0.08 0.3 0.10 Stahl M Austenitisch 0015 0015 0023 0023 0030 0030 0045 0045 0060 0060 0.075 0.075
legierungen 3b 70 006 0.08 009 012 om 0.15 Schwer zerspanbar 0015 0015 0023 0023 0030 0030 0045 0045 0060 0060 0075 0.075
4D 65 005 008  0.08 012 0.10 0.15 o Hitzebestandige Legierungen 0008 0010 0012 0015 0016 0020 0024 0030 0032 0040 0.040 0.050
Titan- “ e D 6 005 04 0.08  0.07 06 012 009 0.8 0.15 Speziallegierungen S Titanlegierungen 0.012 0010 0018 0015 0024 0020 0036 0030 0048 0040 0060 0.050
legierungen 60 55 004 0.08 006 012 0.07 0.15 Grauguss 0020 0015 0030 0023 0040 0030 0060 0045 0080 0060 0.100 0.075
8 50 003 0.08  0.05 012 007 0.15 -I Spharoguss 0.018 0015 0027 0023 0036 0030 0054 0045 0072 0060 0090 0.075
10D 40 0.03 0.08  0.04 0.1z 0.06 0.15 Gehiirteter Stahl ~ H Gehartet 45-50HRC 0013 0013 0020 0019 0026 0025 0039 0038 0052 0050 0065 0.063
3D 120 0.10 010 0.6 016  0.20 0.20 — Aluminiumlegierungen 0025 0015 0038 0023 0050 0030 0075 0045 0100 0060 0.125 0075
4D 110 0.09 0.10  0.14 0.16 0.8 0.20 B Messing, Kupfer, Bronze 0020 0015 0030 0023 0040 0030 0060 0045 0080 0060 0100 0.075
5D 100  0.09 0.10  0.14 0.16 0.7 0.20
° ° 0.5 0.7 1.0
6D 95  0.07 0.10 0.1 0.16 0.14 0.20 Werkzeugdurchmesser und -radius
8D 85  0.06 0.10  0.10 0.16  0.12 0.20 6 8 10 12 16
10D 70  0.05 0.10  0.08 0.16  0.10 0.20 Materialgruppe P 3 4 5 6 8
3D 30 0.06 0.07 0.10 0.11 0.12 0.14 Werkstiick Schruppen  Schlichten Schruppen  Schlichten Schruppen  Schlichten Schruppen  Schlichten Schruppen  Schlichten
4 70 005 007  0.09 011 o1 0.14 Ezkmimn/Zahny
T - 1 T 0.14 Kohlenstoffarm <180HB 0120 0090 0160  0.120 0200 0150 0240 0180 0320  0.240
45 — 50 HRC () @) T 0.04 0.5 0.07 0.07 0.7 01 0.08 1.0 EEE Stahl P Mittlerer Kohlenstoffanteil 180-350HB  0.120 0.090 0.160 0.120 0.200 0.150 0.240 0.180 0.320 0.240
T — T 014 Vorgehiirtet 35-45HRC 0108 0090 0144  0.120  0.180 0150 0216  0.180 0288  0.240
Geharteter — T T S B T 0.14 Leicht zerspanbar 0108 0090 0144  0.120  0.180 0150 0216  0.180 0288  0.240
Stahl H —T T SR — T 0.10 Stahl M Austenitisch 0090 009 0120 0.120  0.150 0450 0180  0.180 0240  0.240
D 55 0.05 005 0.07 0.08 0.09 0.10 Schwer zerspanbar 0.090 0.090 0.120 0.120 0.150 0.150 0.180 0.180 0.240 0.240
. . Hitzebestandige Legierungen 0.048 0.060 0.064 0.080 0.080 0.100 0.096 0.120 0.128 0.160
50 — 55 HRC ) X ZE 28 g'g: 0.4 g'gi g'g; 0.6 g'g: 8'83 0.8 2'12 Spestallegieninaeny | S Titanlegierungen 0.072 0.060 0.096  0.080 0.120  0.100 0.144  0.120 0.192 0.160
T 0:03 0:05 0:05 0:08 0:06 0:10 -I Grauguss 0120 0090 0160  0.120 0200 0150 0240 0180 0320  0.240
T — — 0.10 Spharoguss 0108 0090 0144  0.120  0.180 0150 0216 0180 0288  0.240
Gehérteter Stahl  H Gehértet 45-50HRC 0078 0075 0104  0.100  0.130 0125 0156 0150 0208  0.200
® Bevorzugt O Maglich X Nicht méglich Aluminiumlegierungen 0150 0090 0200 0120 0250 0150 0300  0.180 0400  0.240
Nichteisenmetalle N
Messing, Kupfer, Bronze 0120 0090 0160  0.120 0200 0150 0240 0180 0320  0.240
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SCHNITTWERTE SCHNITTWERTE

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® XT9 Series 380N und 380L TuffCut® XT Series MIFB
Empfohlene Schnittwerte Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten
Profilfrasen (ae) Durchmesser Fraser (mm)
Kiihlung 5 5
e Bevorzugt [5‘"“ [5‘“
o Méglich L 2 ke
x Nicht méglich
. | 5% 7% 10%
Materialgruppe S Hirte
Werkstiick o Multiplizieren Sie fz mit dem durch ae
( vorgegebenen Faktor. Diinnere Spane
‘ & 23 20 18 miissen nur beim Schruppen und
Semi-Finish beriicksichtigt werden.
Max. Luft MMS vc - m/min fz - mm/Zahn h o n
" Empfohlene i;::eltr:g;ssrcuhwzdlgkelt nach Finish Semi-Finish
zlg ﬁﬁ . . . 385 350 310 0.050 0.060 grupp
o Ap Iﬁj 0.01-0.03 x D 0.05-0.1 xD
R'C . . . 250 230 200 0.050 0.060
_ Materialgruppe . Iu—\w, .02-0. .05-0.
ZSRCM . . . 250 230 200 0.050 0.060 Werks?cuczp Material = Ltk Wk e LSk e
_ Kihlun
ZSRCM . . . 220 200 180 0.050 0.060 g Ve-M/Min
Max Luft MMS
Rostfrei - leicht zerspanbar Bis zu
gg& 43122)' 303, 410, 416 gegliiht, M e . X o 165 150 130 0.050 0.060 Kohelnstoffarm ) ) Y 450 350
Rostfrei - austenitisch stahl 5 Mittlerer Kohlenstoffanteil [ [ [ ) 345 275
) ) tal
;8;' i%' ?g?sgacﬁffzpaoﬁfo"h M gg e . X o 130 120 100 0.050 0.060 Stahllegierungen ) ) ° 315 255
Ll Werkzeug-, /Matrizenstahl ° ° ° 275 220
Rostfrei - schwer zerspanbar . .
3028, 3048, 309, 310, 316, 3168, M gg o . X o 100 90 80 0.050 0.060 Leicht zerspanbar L X o 205 165
AL, e, £z, ot S Austenitisch [ ] X (@] 160 130
Rostfrei - schwer zerspanbar
17-4 PH, PH13-8Mo, Nitronics L * 5 ® (o0 20 S0 0050 00 Schwer zerspanbar ) X o 125 100
Kobalt-Chrom Legierungen M Ubg 28 . X o 100 90 80 0.050 0.060 Rostfrei M PH Stahle ) X o 160 130
C
Duplex (22%) M ® X o 60 50 45 0.050 0.060 Kobalt-Chrom Legierungen ) X o) 125 100
Super Duplex (25%) M . X o 60 50 45 0.050 0.060 Duplex (22%) ° X o 75 60
U to . X X 45 40 35 0.050 0.060
P Super Duplex (25%) ) X o) 75 60
e . X X 45 40 35 0025 0.030
Hitzebestandige Legierungen [ ] X X 55 45
up to
45 Rc ® X X 90 85 80 0.030 0.040 Titanlegierungen [ ) X X 115 105
Grauguss [ J O @) 495 395
By EB . o 0 395 355 315 0.050 0.060 Sphéroguss - © © 520 280
Temperguss [ J O @) 205 165
. Gehartet 45 — 50HRC o O O 150 125
Geharteter Stahl H
ZZ)E)IEILB ° o o 165 150 130 0.050 0.060 Gehartet 50 — 55HRC [ ] O O 100 95
® Bevorzugt O Maglich X Nicht méglich
Geharteter Stahl 40-50 Rc . o o 150 130 120 0.040 0.050
Geharteter Stahl H 50-55 Rc . o o 125 110 100 0.025 0.030
Geharteter Stahl >55 Re . o o 80 75 75 0.020 0.025

Sicherheitshinweis:

Tragen Sie beim Einsatz von VHM oder HSS Schneidwerkzeugen
immer Schutzkleidung und Schutzbrille. Maschinen sollten komplett
abgeschirmt sein.

Spindel Maximum - Sollte die errechnete Spindelgeschwindigkeit ihr Spindelmaximum Ubersteigen, wenden Sie bitte folgende Formel
an: (Berechneter Vorschub x Spindelmaximum) / Errechnete Drehzahl

Die Schnittwerte sind nur Empfehlungen, da je nach Anwendung eventuell Anpassungen gemacht werden mussen.
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SCHNITTWER SCHNITTWER

AUTOMATION AUTOMATION
TuffCut® XT Series MFB TuffCut® XT Series MFB

Empfohlene Vorschibe Empfohlene Schnittwerte

Empfohlene Vorschiibe nach Materialgruppe Werkzeugdurchmesser & -radius Effektiver Durchmesser bei 30°
5 6 8 10 12 16 20 Werkzeug- Axiale Schnitttiefe (mm) AP
2 25 3 4 5 6 8 10 durchmesser 0.2 0.4 0.6 0.8 1 15 2
Materialgruppe . . . . . . . . .
. Material Semi _. . Semi _. . Semi _. . Semi . . Semi . . Semi . . Semi . . Semi . . : R B
Werkstiick Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish Finish 4 3.31 3.68 3.87 3.97
5 4.00 4.45 4.71 4.87 4.96 . .
Fz - mm/Zahn
6 4.66 5.16 5.52 5.73 5.87 - -
Kohelnstoffarm 0.12 0.06 0.15 0.075 0.18 0.09 024 0.12 03 0.15 036 0.18 048 024 06 0.3
8 5.96 6.62 7.05 7.36 7.60 7.91 -
Mittlerer Kohlenstoffgehalt  0.12 0.06 0.15 0.075 0.18 0.09 0.24 0.12 03 0.15 036 018 048 024 06 03
Stahl P 10 7.22 8.00 8.51 8.90 9.20 9.68 9.93
Stahllegierungen 0.12 006 0.15 0.075 0.18 0.09 024 012 03 0.15 036 0.18 048 024 06 0.3
12 8.46 9.33 9.94 1038 10.74 11.37 11.75
Werkzeug-, / Matrizenstahl  0.08 0.06 0.1 0.075 0.12 0.09 0.16 0.12 0.2 0.15 024 0.18 032 024 04 0.3
16 10.88 11.92 12.66 13.24 13.71 14.58 15.16
Leicht zerspanbar 0.08 006 0.1 0075 0.12 0.09 0.16 0.12 0.2 0.15 024 0.18 032 024 04 03
20 13.25 14.44 15.30 15.98 16.55 17.62 18.40
Austentitisch 0.08 0.06 0.1 0075 0.12 0.09 0.16 0.12 02 0.15 024 0.18 032 024 04 0.3
Schwer zerspanbar 0.08 0.06 0.1 0.075 0.12 0.09 0.16 0.12 0.2 0.15 024 0.18 032 024 04 0.3
Rostfrei M PH Stahle 0.08 006 0.1 0075 0.12 0.09 0.16 012 02 0.15 024 0.18 032 024 04 0.3
Kobalt-Chrom Legierungen  0.072 0.048 0.09 0.06 0.108 0.072 0.144 0.096 0.18 0.12 0.216 0.144 0.288 0.192 0.36 0.24 Efﬁ::i‘fen
Duplex (22%) 0.072 0.048 0.09 0.06 0.108 0.072 0.144 0.096 0.18 0.12 0.216 0.144 0.288 0.192 0.36 0.24
Super Duplex (25%) 0.068 0.044 0.085 0.055 0.102 0.066 0.136 0.088 0.17 0.11 0.204 0.132 0.272 0.176 0.34 0.22 x Effektive Zihne
ial- Hitzebestandige Legierungen 0.06 0.04 0.075 0.05 0.09 0.06 0.12 0.08 0.15 0.1 0.18 0.12 024 0.16 03 0.2 i i
_SPEZIaI ge Legierung R e Werkzeug- Neigungswinkel
leigierungen Titanlegierungen 0.06 0.04 0.075 0.05 0.09 0.06 0.12 008 0.15 0.1 0.18 0.12 024 0.16 03 0.2 winkel Schneiden durchmesser 20° 25° 33°
Grauguss 0.12 008 0.15 0.1 0.18 0.12 024 016 03 02 036 024 048 032 06 04 2 +31° 6 4 2 4 6
Spharoguss 0.1 008 0125 0.1 0.5 012 02 016 025 02 03 024 04 032 05 04 25 +33 6 > 2 4 6
3 +33° 6 6 2 4 6
Temperguss 0.08 0.06 0.1 0.075 0.12 0.09 0.16 0.12 02 0.15 024 0.18 032 024 04 0.3 i 95° = = B 5 5
Geharteter Gehértet 45 — 50HRC 0.06 0.056 0.075 0.07 0.09 0.084 0.12 0.112 0.15 0.14 0.18 0.168 0.24 0224 03 0.28 5 +22° 8 10 2 8 8
H o
Stahl Gehartet 50 — 55HRC 0.05 0.056 0.063 0.07 0.075 0.084 0.1 0.112 0.125 0.14 0.15 0.168 0.2 0224 025 0.28 6 +24 8 12 6 8 8
8 +25° 8 16 6 8 8
10 +25° 10 20 6 10 10

Roter Bereich:
Es wird nicht die volle
Schneidenanzahl effektiv genutzt.

Gruner Bereich:

Bei Programmierung der gelisteten
Neigungswinkel wird die volle
Anzahl Schneiden effektiv genutzt.

ALtima® Xtreme ALtima® Nano
Beschichtungseigenschaften Beschichtungseigenschaften
Mikroharte (HV) 3800 Mikroharte (HV) 3875
Max. Arbeitstemperatur ~ 1100° C /2012° F Max. Arbeitstemperatur ~ 1100° C/2012°F
Reibungskoeffizient 03-05 Reibungskoeffizient 0.3
Bezeichnung AX Bezeichnung AN
Farbe Kupfer Farbe Grau
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SCHNITTWE SCHNITTWE

AUTOMATION AUTOMATION
® X-
TuffCut® X-AL TuffCut® X-AL
High-Performance Fraser High-Performance Fréaser
Richtwerte fiir Al / Al-Si Legierungen
Durchmesser (mm)
. Ve
Artikel Nr. m/min 23 4 5 6 8 10 12 16 20 25
Ae Ap fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz Vorschubgeschwindigkeit bei Frasern mit abgesetztem Schaft 46922.0 - 46944.0
@ 1xD 05xD 250300 - = 0.063 0.063 0.094 0.094 0.127 0.19 0.19 0.25
469700 1xD 1xD 250300 - - 0.052 0.052 0.084 0.084 0.10 0.14 0.14 0.21 Durchmesser (mm)
: 0,2 xD 1xD 250300 - - 0.075 0.075 0.125 0.125 0.135 0225 0225  0.275
05xD 1xD 250300 - - 0063 0063 0.094 0094 0127 019 0.19 0.25 U/min 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25
1xD 05xD 300425 0.035 0.035 0.075-0.10 0.10-0.23 0.175-0.30 0.175-0.30 0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02 fz fz = = = fz = = = fz
46922.0 @ 1xD 1xD 250-365 0.030 0.030 0.025-0.05 0.10-0.15 0.10-0.15 0.10-0.15 0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.035 0.035 0.084 0.12 0.26 0.61 0.77 0.79 0.762 0.76
46924.0
Pt 0,2xD 1xD 300425 0.030 0.030 0.05-0.10 0.10-0.23 0.10-0.23 0.10-0.23 0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02 4000 280 280 672 960 2080 4880 6110 6304 6096 6096
46928.0 0,5xD 1xD 300425 0.030 0030 0.050.10 0.10-0.23 0.10-0.23 0.10-0.23 0.25-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89
1xD 1xD 250365 0.025 0.025 0.025-0.05 0.10-0.15 0.10-0.15 0.10-0.15 0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 2000 =50 — i 2002 2500 SiICY 770 /Y 720 20
6000 420 420 1008 1440 3120 7320 9240 9456 9144 9144
46942.0
46944.0 I [URN RUC=O U= U IO 0iE 0z 0z 0Ee D - - 7000 490 490 1176 1680 3640 8540 10780 11032 10668 10668
D ST e | o 0.05 0.06 0.08 010 012 016 0.20 ~ 8000 560 560 1344 1920 4160 9760 12320 12608 12192 12192
@ 1xD 05xD  400-600 0.03  0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 = 9000 630 630 1512 2160 4680 10980 13860 14184 13716 13716
1xD 1xD 002 003 0.04 0.05 0.07 0.09 0 0.15 0.19 - 10000 700 700 1680 2400 5200 12200 15400 15760 15240 15240
46950.0 _
46952.0 LR ML R I 0.09 0.12 0.15 0.18 0.24 0-30 11000 770 770 1848 2640 5720 13420 16940 17336 16764 16764
paiinge 0,5xD 1xD  500-700 0.03  0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 =
ey 0,5xD 15xD 003 004 0.05 0.06 008 010 012 016 020 _ 12000 840 840 2016 2880 6240 14640 18480 18912 18288 18288
13000 910 910 2184 3120 6760 15860 20020 20488 19812 19812
@ 0,1xD 09x| 800-1000 0.036 0.054  0.072 0.09 0.126 0.162 0.20 0.27 0.342 = - - 50 T - . . P P — - p—
S 0.25 x D oz | oo 0105 = 0.08 i = s 550 _ 15000 1050 1050 2520 3600 7800 18300 23100 23640 22860 22860
@ 1xD 05xD 400600 0.03  0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 - 16000 1120 1120 2688 3840 8320 19520 24640 25216 24384 24384
1xD 1xD 0.02 17003 0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.15 0.19 - 17000 1190 1190 2856 4080 8840 20740 26180 26792 28908 28908
075xD  05xD 0.045 0.06  0.075 0.09 0.12 0.15 0.18 0.24 0.30 =
jgggg_g GE%D s [eiosnnll oee | o s 0.06 " 0.10 0.12 " 0.20 ~ 18000 1260 1260 3024 4320 9360 21960 27720 28368 27432 27432
' 0,5xD 0,9 x| 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 - 19000 1330 1330 3192 4560 9880 23180 29260 29944 28956 28956
20000 1400 1400 3360 4800 10400 24400 30800 31520 30480 30480
@ 0,1xD 09x| 800-1000 0.036 0.054  0.072 0.09 0.126 0.162 0.20 0.27 0.342 =
21000 1470 1470 3528 5040 10920 25620 32340 33096 32004 32004
22000 1540 1540 3696 5280 11440 26840 33880 34672 33528 33528
46912.0 Ilél"
45913.0 01xDmax 02xD 300500 002  0.03 0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.13 0.15 - 23000 1610 1610 3864 5520 11960 28060 35420 36248 35052 35052
46958.0
46960.0 @ 24000 1680 1680 4032 5760 12480 29280 36960 37824 36576 36576
: 0,1-02xD 1xDmax 300500 0.03 006 0.08 0.10 0.14 0.16 0.18 0.20 0.23 =
J—— 25000 1750 1750 4200 6000 13000 30500 38500 39400 38100 38100
46964.0 0,1xD 1xD 300 0.050  0.080 0.12 0.16 0.20 0.25 0.5 0.5 - - 30000 2100 2100 5040 7200 15600 36600 46200 47280 45720 45720
Vorschub in mm/min
Profil Hohe X (.m)
Ae Durchmesser
mm Korrektur Faktor nach Auskragun
1 2 4 6 8 10 12 16 g g
Art. Nr. fz Ap Ae
0.06 0.9 0.45 0.23 0.15 0.11 0.09 0.08 0.06
0.08 16 08 04 027 02 0.16 0.13 0.1 jgggig kurz x1,0 xD xD
0.11 3 1.5 0.76 0.5 0.38 0.3 0.25 0.19 46926.0 mittel x 0.7 1xD 1xD
0.15 5.7 2.8 14 0.94 0.7 0.56 0.47 0.35 46928.0 lang x 0.6 1xD 0.25xD
0.20 10 5 25 1.7 1.3 1 0.83 0.63
0.30 2 11 6 . 2. 2. 1. 1.41 . . . .
035 53 ’6 513 22 62 5? 42 316 Fidr Fraser mit nicht abgesetztem Schaft konnen
’ ' ' ’ ’ ' die mit obiger Tabelle ermittelten Werte wie folgt
Ae erhoht werden.

D 3- 8 mm Vorschub x 2.0
D 10 - 25 mm Vorschub x 1.35
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SCHNITTWER

AUTOMATION
Hocheffizientes Frasen in Aluminium
TuffCut® X-AL Series 137V5
Empfohlene Schnittwerte
Durchmesser - mm
Schnittart Vc
Serie 2 10.0 2 12.0 2 16.0 2 20.0
Ae Ap M/Min fz fz fz fz
0.1xD 3xD 300-1000 0.1 0.12 0.16 0.2
@ 0.15xD 3xD 300-1000 0.1 0.12 0.16 0.2
0.2xD 3xD 300-1000 0.1 0.12 0.16 0.2
137V53 x D 0.3xD 2xD 300-1000 0.1 0.12 0.16 0.2

@ 1xD 1 x D Max 300-1000 0.05 0.06 0.08 0.1

Hinweise:
Eintauchen (10° max.) bis 3xD mit den Vorschiben furs Nutfrasen.

Zum Erreichen des hochstmdglichen Drehmoments kann es

auf schwécheren Maschinen sein, dass die Drehzahl angepasst Zustellung (Ae) Kompcer?.satil(l)r?(sfaktor
werden muss. Ipstarke
309 1.10

Beim Profilfrasen mit weniger als 50% des o

) o . . 20% 1.20
Schneidendurchmessers ist die Spandicke an der Schneide 159% 140
geringer, als programmiert. 10% 1l80
Entnehmen Sie der Tabelle mit welchem Faktor der Vorschub pro 5% 230
Zahn multipliziert werden muss, bevor der Vorschub programmiert 1% 5.00

wird.
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SCHNITTWE

TuffCut® X-AL Series 135, 135B, 138B

Empfohlene Schnittdaten

135 @
1=

135B

138B

Bearbeitung Vc
Ae Ap M/Min
1xD 0.5xD 300-425
1xD 1xD 250-365
0.2xD 1xD 300-425
0.5xD 1xD 300-425
1xD 1xD 250-365

1xD 0.5xD 150

0.1xD 1xD 300

10
fz
0.175-0.3
0.1-0.15
0.1-0.23
0.1-0.23
0.1-0.15

0.25

0.25

TuffCut® X-AL Series 137V, 137V N3-4-5, 137VF

Empfohlene Schnittdaten

Serie

137V N3 /
137VR N3
Serie
137V N3 /
137VR N3
Serie
137V N4 @
148

Bearbeitung Vc

Ae Ap M/Min
1xD 0.25xD 400-600
1xD 0.5xD 400-600
1xD 1xD 400-600

0.75xD 0.5xD 500-700
0.5xD 1xD 500-700
0.5xD 1.5xD 500-700
<0.1xD <09xL? 800-1000
Bearbeitung Vc

Ae Ap M/Min
1xD 0.25xD 400-600
1xD 0.5xD 400-600
1xD 1xD 400-600

0.75xD 0.5xD 500-700
0.5xD 1xD 500-700
0.5xD 1.5xD 500-700
<0.1xD <09xL2 800-1000
Bearbeitung Vc

Ae Ap M/Min
1xD 0.25x D 400-600
1xD 0.5xD 400-600
1xD 1xD 400-600

0.75xD 0.5xD 500-700
0.5xD 1xD 500-700
0.5xD 09xL 500-700
<0.1xD <09xL2 800-1000

o 3.0
fz
0.03
0.03
0.02
0.045
0.03
0.03

0.036

2 10.0
fz
0.10
0.10
0.09
0.15
0.10
0.10

0.162

3.0
fz
0.03
0.03
0.02
0.045
0.03
0.03

0.036

AUTOMATION
Durchmesser - mm
12 16 20 25
fz fz fz fz
0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02
0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75
0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02
0.25-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89
0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75
0.50 0.50 - -
0.50 0.50 - -
Durchmesser - mm
2 4.0 2 5.0 2 6.0 2 8.0
fz fz fz fz
0.04 0.05 0.06 0.08
0.04 0.05 0.06 0.08
0.03 0.04 0.05 0.07
0.06 0.075 0.09 0.12
0.04 0.05 0.06 0.08
0.04 0.05 0.06 0.08
0.054 0.072 0.09 0.126
Durchmesser - mm
2 12.0 2 16.0 2 20.0
fz fz fz
0.12 0.16 0.20
0.12 0.16 0.20
0.11 0.15 0.19
0.18 0.24 0.30
0.12 0.16 0.20
0.12 0.16 0.20
0.2 0.27 0.342
Durchmesser - mm
24.0 25.0 2 6.0 2 8.0
fz fz fz fz
0.04 0.05 0.06 0.08
0.04 0.05 0.06 0.08
0.03 0.04 0.05 0.07
0.06 0.075 0.09 0.12
0.04 0.05 0.06 0.08
0.04 0.05 0.06 0.08
0.054 0.072 0.09 0.126
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SCHNITTWE

TuffCut® X-AL Series 137V, 137V N3-4-5, 137VF

Empfohlene Schnittdaten

Bearbeitung

Serie
Ae Ap
1xD 0.25xD
@ 1xD 0.5xD
1xD 1xD
0.75xD 0.5xD
137V N4 @ 0.5xD 1xD
0.5xD 0.9xL
@ <0.1xD <09xL2
il Bearbeitung
Ae Ap
@ =< 1 xD Max =<0.2xD
137V N5 /
137VR N5
@ 0.1-02xD = 1xD Max
. Bearbeitung
Ae Ap
@ < 1 x D Max <02xD
137V N5/
137VR N5

@ 0.1-02xD = 1xD Max

Vc
2 10.0
M/Min fz
400-600 0.10
400-600 0.10
400-600 0.09
500-700 0.15
500-700 0.10
500-700 0.10
800-1000 0.162
Vc
2 3.0
M/Min fz
300-500 0.02
300-500 0.03
Vc
2 10.0
M/Min fz
300-500 0.09
300-500 0.16

Profilh6he-X (um) / Oberflachenfinish

Ae

mm 1 2 4

0.06 0.9 0.45 0.23
0.08 1.6 0.8 0.4
0.11 3 1.5 0.76
0.15 5.7 2.8 1.4
0.2 10 5 25
0.3 23 11 5.6
0.45 53 26 13

Ae
[T X
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Durchmesser - mm

6 8
0.15 0.11
0.27 0.2
0.5 0.38
0.94 0.7
1.7 1.3
3.8 2.8
8.4 6.3

Durchmesser - mm
2 12.0

fz
0.12
0.12
0.11
0.18
0.12
0.12

2 16.0
fz
0.16
0.16
0.15
0.24
0.16
0.16

Durchmesser - mm

2 4.0
fz

2 5.0 2 6.0
fz fz
0.04 0.05
0.08 0.10

Durchmesser - mm
2 12.0

fz

10
0.09
0.16

0.3
0.56

2.3
5.1

2 16.0
fz

0.13

0.2

12
0.08
0.13
0.25
0.47
0.83

1.9

4.2

AUTOMATION

2 20.0
fz
0.20
0.20
0.19
0.30
0.20
0.20

0.342

o 8.0
fz

0.07

0.14

2 20.0
fz

16
0.06
0.1
0.19
0.35
0.63
1.41
3.16
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SCHNITTWE

Standard

Universal-Fraser

Richtwerte fiir 4671.4 und 4672.4

Werkstoff Stahle legierte Stahle
gruppe Gusseisen Hitzebestandige Stahle
-30 HRC 30-38 HRC
D n vf n vf
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
6 15'600 2'320 12'400 840
8 11'600 2'320 9'200 840
10 9'200 2'320 7'600 840
12 8'000 2'400 6'000 800
14 6'800 2'400 5200 840
16 6'000 2'400 4'800 760
18 5200 2'320 4'400 720
20 4'800 2'160 3'600 560
25 4'300 2'150 3'200 620
g 03xD
A
Schnitttiefe 15xD
\ 4
Standard

Vor- und Rickwartssenker

Richtwerte fir 4797.4 und 4798.4

ve

Werkstoff . 1-2
m/min

Stahl <500 N/mm? 70 ~ 90 0,010
Stahl 500 ~ 800 N/mm? 50 ~ 80 0,010
Stahl 800 ~ 1000 N/mm?2 45 ~ 60 0,010
Stahl 1000 ~ 1300 N/mm? 40 ~ 55 0,010
Rostfreier Stahl - Titanlegierungen 35 ~ 50 0,007
Inconel - Nimonic - Waspaloy 25 ~ 40 0,007
Guss < 180 HB 45 ~ 60 0,010
Guss > 180 HB 40 ~ 55 0,010
Kupferlegierungen - Bronze - Messing 60 ~ 100 0,012
Aluminium < 6% Si 80 ~ 120 0,012
Aluminium > 6% Si 110 ~ 180 0,012
Thermoplast 130 ~ 200 0,015

150

AUTOMATION
legierte Stahle geharteter geharteter
Hitzebestandige Stahle Werkzeugstahl Werkzeugstahl
38-45 HRC 45-55 HRC 55-65 HRC
n vf n vf n vf
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
8'400 570 3'400 260 2'400 190
6'300 570 2'400 240 1'800 180
5100 570 2'000 290 1'300 190
4'200 570 1'680 260 1200 190
3'600 570 1'400 200 900 130
3'300 510 1'200 160 800 110
2'700 420 1100 150 700 100
2'400 360 1'000 150 660 100
2'160 410 900 160 600 100
- g 005xD
A
1,0xD
\ 4
Durchmesser (mm)
3-4 6-8 10-12 16
fz = Spandicke
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,013 0,017 0,025
0,010 0,010 0,015 0,020
0,010 0,010 0,015 0,020
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,025 0,030 0,040 0,050
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SCHNITTWE

Standard

Universal-Fraser

Richtwerte fiir Universal-Fraser > @ 6

Lange 2 Zahne
kurz 4602
standard 4622
lang 4625
Umfangfrasen
Werkstoff Werkstoff Art Harte
gruppe
Kohlenstoffarm < 28 HRC
Stahle mittlerer Kohlenstoffgehalt 28-38 HRC
Werkzeugstéhle 28-44 HRC
Gehértete 45-50 HRC
Stahle 50-55 HRC
_ Leicht zerspanbar < 28 HRC
gésﬁr;ele Mittelschwer zerspanbar < 28 HRC
Schwer zerspanbar > 28 HRC
Hitzebestandige
lSorjder— Legierungen <42 HRC
egierungen
2 & Titanlegierungen < 42 HRC
Grauguss < 240 HB
Guss Spharoguss > 240 HB
Temperguss
Leichtmetalle
Nutenfrasen
Werkstoff Werkstoff Art Harte
gruppe
Kohlenstoffarm <28 HRC
Stahle mittlerer Kohlenstoffgehalt 28-38 HRC
Werkzeugstahle 28-44 HRC
e 35-45 HRC
ehartete
Stahle 45-50 HRC
50-55 HRC
) Leicht zerspanbar <28 HRC
Eés;rerme Mittelschwer zerspanbar < 28 HRC
Schwer zerspanbar > 28 HRC
Hitzebestandige
EOF‘;G: on Legierungen <42 HRC
ieru
s ¢ Titanlegierungen <42 HRC
Grauguss < 240 HB
G R
uss Spharoguss - 240 HB
Temperguss

Leichtmetalle

® Bevorzugt / préféré
www.vb-automation.com

O maoglich / possible

3 Zéhne
4642 4603
4643 4623
ae
Kiihimittel

5% 10% 20% 30% 50%
23 18 12 11 1
ve m/mm

Fir .3 Sistral beschichtete
Werkzeuge Werte um 30 %

Max Luft MMS

erhéhen
®e e e 320 215 120 115 110
®e e e 200 130 100 75 65
e e e 160 110 90 85 75
e O O 75 73 70 65 60
e O O 60 55 50 45 30
e - O 200 185 170 150 140
e - O 160 125 110 90 75
[} - # 160 125 110 90 75
O | = 80 60 50 45 30
O | = - 70 60 b5 45 35

e O O 130 1256 115 110 90
e O O 100 90 75 65 60
L] 300 290 280 260 255

Nutenfrasen
Kiihimittel .“

25% 50% 100%
ve m/mm
Fir .3 Sistral beschichtete

Max Luft MMS Werkzeuge Werte um 30 %

erhoéhen

® ) ® 120 110 107
® ® ® 75 70 65
) ) [} 65 60 b5
) ¢} 0] 55 50 45
) ¢} 0] 55 50 45

50 45 40
L] - ) 120 115 110
) - O 75 65 55)
) - O 65 60 55)
) - - 40 35 30
) - - 30 25 25
) O O 135 125 110
) O O 90 75 70
) 230 180 140

— nicht maglich / pas possible.

AUTOMATION
4 Zihne
4604 4644
4624 4645
4626

Durchmesser (mm)
8 10 12 16 20 25

Multiplikationsfaktor fiir fz
basierend auf ae

fz mm/Z

0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
0.0460 0.0530 0.0760 0.0910 0.1070 0.1520
0.0330 0.0360 0.0530 0.0610 0.0740 0.1040
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290

0.0360 0.0410 0.0580 0.0690 0.0810 0.1140

0.0360 0.0410 0.0580 0.0690 0.0810 0.1140
0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290

0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290

0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290

Durchmesser (mm)

8 10 12 16 20 25

fz mm/Z

0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0200 0.0250 0.0300 0.0400 0.0500 0.0620
0.0100 0.0120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250

0.0100 0.0120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300

0.0100 0.0120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300
0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250

0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250

0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
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SCHNITTWEF SCHNITTWEF

AUTOMATION AUTOMATION
Standard Schnittdaten
Universal-Fraser 46020.3
Richtwerte fiir Universal-Fraser < @ 6
Lange 2 Zahne / dents 3 Zahne / dents 4 Zahne / dents Empfohlener Vorschub in mm pro Zahn fiir beschichtete
kurz / courte 4602 4642 4603 4604 4644 Oberflichen- Hartmetallschaftfréser basiert auf 1,0 x @ Zerspantiefe bei 0,5 x @ Zerspan-
Pl breite
standard 4622 4643 4623 4624 4645 . Hirte Zugfestigkeit 9eschwindigkeit
Material HB IE\’I/mn‘?z [ in m/min Zum Nutenfrasen Tiefe auf 0,75 x @ verringern
lang / long 4625 4626 . .
Durchmesser Schaftfraser in mm
Umfangfrasen min  max 6 8 10 12 16 20
Durchmesser (mm) Automaten-Kohlenstoffstahl < 150 < 540 150 200 0.036 0.049 0.059 0.072 0.087 0.098
KiithImittel 7 04 08 12 16 20 25 30 50 6.0 0,3 bis 0,4 % Kohlenstoffstahl <170 <620 140 190 0.036 0.049 0.059 0.072 0.087 0.098
Werkstoff Werkstoff Art Harte @ 13% Dia. ae 25% Dia. ae 0.3 bis 0,4 % Kohlenstoffstahl <248 <910 120 160 0.030 0.041 0.049 0.061 0.075 0.087
gruppe <2 Dia. ap <2 Dia. ap Legierter Stahl <330 < 1150 90 150 0.027 0.037 0.044 0.054 0.066 0.076
Max Luft MMS v¢ m/mm f2 mm/Z Geharteter legierter Stahl < 400 - 80 140 0.027 0.037 0.044 0.054 0.066 0.076
* Edelstahl - martensitisch
Kohlenstoffarm <28HRC e [} [ ) 122 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600 (400er Serie) A = e 108 Gz 0.033 0.039 0.049 0.060 0.070
Stahle mittlerer Kohlenstoffgehalt 28-38HRC ® ® @ 92 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600 Edelstahl - austenitisch
. i 300 1000 80 100 d X ) ; . .
Werkzeugstahle 28-44HRC ®© o @ 60 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600 (300er Serie) < < BEeElY e i B 00w ey
3 G i 12 1 d X ) ; . .
Ge"hartete 45-55HRC @ O O 30 0.0025 0.0076 0.0127 0.0356 0.0457 0.0533 0.0762 0.0914 0.1067 rauggsselse_n i 0 € 0.036 0.049 0.059 0.072 0.087 0.098
Stahle Gusseisen mit Kugelgraphit 110 - 300 - 110 140 0.030 0.041 0.049 0.061 0.075 0.087
Rostfreie Leicht zerspanbar <28HRC e @) 122 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600 Verformbares Gusseisen 100 130 0.024 0.033 0.039 0.049 0.060 0.070
Stihle Mittelschwer zerspanbar <28 HRC @ - | © 61 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600 Bafiniiian <275 <1000 50 80 0.024 0.033 0.039 0.049 0.060 0.070
Schwer zerspanbar >28HRC @ - O 45 0.0051 0.0152 0.0229 0.0584 0.0686 0.0813 0.1143 0.1372 0.1600
Sonder- Eggzbrﬁigaennd'ge <42HRC e = = 120 0.0050 0.0150 0.0220 0.0580 0.0680 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600
[BelizlgEn Titanlegierungen <42HRC @ — - 76 0.0050 0.0150 0.0220 0.0580 0.0680 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600
Grauguss <240HB @ ) 22 0.0025 0.0102 0.0127 0.0305 0.0356 0.0406 0.0584 0.0686 0.0813
Guss a
Spharoguss >240HB @ 45 0.0025 0.0102 0.0127 0.0305 0.0356 0.0406 0.0584 0.0686 0.0813
Temperguss
o o o
Leichtmetalle /uminium < 10% Si ° 228 00038 0.0078 0.0114 0.0139 0.0175 0.0208 0.0279 0.0419 0.0558
Aluminium > 10% Si
Nutenfrasen
Durchmesser (mm)
Kiihimittel ), 04 08 12 16 20 25 30 50 6,0
Werkstoff ~ Werkstoff Art Harte &)
gruppe 14% Dia. ap 35% Dia. ap
Max Luft MMS y
¢ m*/mm fz mm/Z
Kohlenstoffarm <28HRC e e @ 122 0.0018 0.0033 0.0051 0.0058 0.0074 0.0089 0.0119 0.0180 0.0241
Stéhle mittlerer Kohlenstoffgehalt 28-38HRC ® o @ 100 0.0015 0.0030 0.0048 0.0053 0.0069 0.0081 0.0109 0.0165 0.0218
Werkzeugstéhle 2844HRC ®© o @ 60 0.0013 0.0028 0.0043 0.0048 0.0061 0.0074 0.0098 0.0147 0.0198
S;Tﬁgtete 45-556HRC @ O O 30 0.0008 0.0015 0.0023 0.0028 0.0033 0.0041 0.0056 0.0081 0.0109
Rostfrei Leicht zerspanbar <28HRC e - O 122 0.0018 0.0033 0.0051 0.0058 0.0074 0.0089 0.0119 0.0180 0.0241
S?;hlée'e Mittelschwer zerspanbar <28HRC ® - O 60 0.0015 0.0030 0.0048 0.0053 0.0069 0.0081 0.0109 0.0165 0.0218
Schwer zerspanbar >28HRC @ - ¢ 45 0.0010 0.0020 0.0030 0.0033 0.0043 0.0051 0.0069 0.0102 0.0137
Sonder- r:;;zeebnestand@e S <42HRC o - - 120 0.0018 0.0033 0.0051 0.0058 0.0074 0.0089 0.0119 0.0180 0.0241
(L Titanlegierungen <42HRC e - = 76 0.0015 0.0030 0.0048 0.0053 0.0069 0.0081 0.0109 0.0165 0.0218
Grauguss <240HB ® @) 22 0.0010 0.0020 0.0030 0.0033 0.0043 0.0051 0.0069 0.0102 0.0137
Guss 3
Spharoguss >240HB @ 45 0.0010 0.0020 0.0030 0.0033 0.0043 0.0051 0.0069 0.0102 0.0137
Temperguss
A o o
Leichtmetalle Alum!n!um S S! ° 228 0.0038 0.0078 0.0114 0.0139 0.0175 0.0208 0.0279 0.0419 0.0558
Aluminium > 10% Si
® Bevorzugt O madglich — nicht mdglich.

* Fir .3 Sistral beschichtete Werkzeuge Werte um 30 % erhohen
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SCHNITTWEF

Schnittdaten
MV4 /| MV4-W
\é\:z:)k::off Werkstoff Art
Max
Kohlenstoffarm °
. mittlerer Kohlenstoffgehalt L]
Stéhle ) .
Legierte Stahle [
Werkzeugstahle [
Automatenstahle °
Austenitisch °
schwerer Edelstahl [ ]
Rostfreie Stdhle  PH Edelstahl °
Kobalt-Chrom Legierungen []
Duplex (22%) °
Super Duplex (25%) L]
Grauguss [
Guss Sphéroguss [
Temperguss )
Sonder- Hitzebestandige Legierungen o
legierungen Titanlegierungen °
45 - 50 HRc °
Gehartete Stéhle
50 - 55 HRc °
® Bevorzugt O modglich — nicht mdéglich

Werkstoff
gruppe

Stahle

Rostfreie Stahle

Guss

Sonder-
legierungen

Titan

Gehartete Stahle

Bearbeitungsart

Umfangfrasen
Nutenfrasen
Umfangfrésen
Nutenfrasen
Umfangfrésen
Nutenfrasen
Umfangfrasen
Nutenfrasen
Umfangfréasen
Nutenfrasen
Umfangfrasen <60HRC
Nutenfrasen <60HRC
Umfangfrasen >50HRC
Nutenfrasen >55HRC

0,05xD 0,1x D
1xD 1xD
Kiihimittel @w @w
Luft MMS )
Ve m/min.
° ° 230 220 480 385
° ° 200 185 345 275
° [ 175 165 315 255
° [ 145 130 275 220
- O 120 110 205 165
- O 110 100 160 130
- O 75 65 125 100
- O 110 100 160 130
- O 75 65 125 100
- O 75 65 125 100
= o 55 45 75 60
o O 200 175 495 395
O O 185 165 370 300
(@] (©] 145 132 205 165
- - 35 28 55 45
- - 75 66 160 130
O O 60 50 185 150
(@] @) 50 45 155 125
Durchmesser
3mm 5mm 6mm 8mm 10mm
fz
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050
0.009 0.013 0.032 0.038 0.044
0.005 0.007 0.016 0.019 0.022
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050
0.016 0.023 0.057 0.069 0.080
0.010 0.015 0.025 0.035 0.045
0.010 0.015 0.041 0.051 0.058
0.008 0.011 0.020 0.030 0.040

RPM-Formel fiir metrische Schaftfraser - RPM = (V¢ x 318.0) + Schaftfraser-@
Vorschubformel fiir metrische Schaftfraser - Vorschub = RPM x fz x Anzahl der Schneidzahne.
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02xD

330
2565
230
187
130
120
90
120
90
90
55
265
210
155
40
100
100
85

12mm

0.120
0.060
0.120
0.060
0.120
0.060
0.064
0.032
0.120
0.060
0.114
0.065
0.084
0.050
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AUTOMATION
03xD 0,5xD
1,5xD 15xD
275 220
220 185
200 165
145 130
115 110
110 100
75 65
110 100
75 65
75 65
50 45
210 175
185 165
145 130
35 28
85 65
55 50
50 45
16mm 20mm
0.160 0.200
0.080 0.100
0.160 0.200
0.080 0.100
0.160 0.200
0.080 0.100
0.076 0.089
0.038 0.045
0.160 0.200
0.080 0.100
0.137 0.160
0.070 0.075
0.102 0.119
0.055 0.080

SCHNITTWEF

Bohrer, Reibahlen

Richtwerte fiir 53320

Werkstoff
gruppe

Stahle

Edelstahle

Guss

Sonder-
legierungen

gehartete Stahle

Leichtmetalle

Werkstoff Art

Kohlenstoffarm

Legierungen (< 35 HRc)
Legierungen Steel (36-45 HRc)
Automatenstahle

Austenitisch

Ferritisch /Martensitisch

PH Edelstahl

Grauguss

Spharoguss

Titanlegierungen (TiGAL4v)

Hitzebestandige Legierungen
(Inconel, Nimonic, Hastelloy)

43 - 45 HRc
Aluminiumlegierungen (< 10% Si)

Plastik

Richtwerte fiir 53322

Werkstoff

Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt <0.3%C
Stahle mit mittlerem Kohlenstoffgehalt

legierte Stahle < 3bhrc

legierten Stéhle 36-45hrc

legierte Stahle 45-50hrc

Grauguss

Spharoguss

austenitische rostfreie Stéhle

PH Edelstahl

Hitzebestandige Legierungen

Titanlegierungen

Vc (m/min)

80-90
80-90
80-90
60-80
40-60
80-90
60-80
60-70
40-50
20-25
40-50
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V¢ (m/min)

30-40
20-30
20-30
30-40
20-30
20-30
10-20
30-40
30-40
10-20

10-20

0.046
0.046
0.046
0.046
0.025
0.046
0.046
0.033
0.025
0.025
0.025

0,5

0.01

0.01

0.005

0.01

0.01
0.005

0.005

0.015

Durchmesser (mm)

AUTOMATION

Durchmesser (mm)

1,0

0.02

0.02

0.01

0.02

0.02
0.01

0.01

0.025

25
mm/U
0.051
0.051
0.051
0.046
0.033
0.051
0.051
0.038
0.027
0.027
0.027

15

mm/U

0.04

0.04

0.02

0.04

0.04

0.02

0.02

0.05

2,0 3,0
0.06 0.075
0.06 0.075
0.08 0.035
0.06 0.075
0.06 0.075
0.025 0.035
0.025 0.035
0.075 0.10
2,9
0.056
0.056
0.056
0.051
0.046
0.056
0.056
0.043
0.038
0.036
0.036
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SCHNITTWE SCHNITTWE

AUTOMATION AUTOMATION
Bohrer, Reibahlen Bohrer, Reibahlen
Richtwerte fiir 53367 Richtwerte fiir 53352, 53355
Durchmesser (mm) Durchmesser (mm)
) 53352 53355
Werkstoff Vc (m/min) 0,5 1,5 3 4 5 6 Werkstoff 3 4 5 6 8 10 12 16
mm/U Ve (m/min) Ve (m/min) mm/U
Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt <0.3%C  130-145  0.025-0.05 0.050.075 0.075:0.12 0.1-0.15  0.12-0.18  0.14-0.2 Kohlenstoffarme Stahle 150 - 160 - 170 180 - 190 - 200
Stahle mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 100130 0.025:0.05 0.050.075 0.075-0.12 0.1-0.15 0.12-0.18  0.14-0.2 Legierte Stahle < 35 HRc 110-120- 130 130-140-150  0.145 0181 0.181 0226 0285 0362 0362 0453
legierte Stahle < 35hrc 7090  0.025-0.05 0.05-0.075 0.075:0.12 0.1-0.16 0.120.18  0.14-0.2 Legierten Stahle 36-45 HRc 100 - 110 - 120 110-120- 130
legierten Stahle 36-45hrc 4055  0.01-0.025 0.025-0.04 0.05-0.11 0.080.13 0.120.18  0.14-0.2 Werkzeugstahle 60-70 - 80 70-80-90 0.084 0102 0102 0.130 0.167 0210 0210 0.260
legierte Stahle 45-50hrc 35-45 0.01-0.02 0.02-0.03 0.035-0.076 0.060.1 0.080.12 0.09-0.15 Austenitische Stihle 40- 50 - 60 50 - 60 - 70
- 0070 0.090 0090 0.110 0140 0.180 0.180 0.225
Grauguss 110140 0.025:0.05 0.05:0.075 0.075-0.12 0.1-0.15 0.12:0.18  0.14-0.2 Martensitisch Stahle 30-40-50 40- 50 - 60
Sphéroguss 130-145  0.025:0.05 0.05:0.075 0.075-0.12 0.1-0.15 0.12:0.18  0.14-0.2 Grauguss 80 - 190 - 200 190 -200 - 210
" . 0156 0193 0217 0305 0305 038 0435 0.532
austenitische rostfreie Stéhle 45-65 0.025-0.05 0.05-0.075 0.075-0.12 0.1-0.15 0.12-0.18 0.14-0.2 Spharoguss 140 - 150 - 160 150-160-170
PH Edelstahl 30-45 0.01-0.03 0.025-0.05 0.05-0.085 0.06-0.09 0.07-0.11 0.08-0.12
Hitzebestandige Legierungen 20-30 0.01-0.03 0.025-0.05 0.035-0.085 0.04-0.09 0.050.10 0.06-0.11 ] )
Titanlegierungen 50-65 0.01-0.03 0.025-0.05 0.0750.12 01-0.16 0.12-0.18  0.14-0.2 Richtwerte fiir 53368
Durchmesser (mm)
Durchmesser (mm) e Ve
Werkstoff 8 10 12 14 16 18 20 erissto (m/mn) S 4 5 6 7 8 9 10 2
mm/U
mm/U
Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt <0.3%C  0.16024 0.180.27  02-03 022035 025036 028038 0304 Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt <0.3%C O e L RREE B S DL | G R s
Stahle mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 016024 018027 0203 022035 025036 028038 0304 Baustahle R R B R e
e S el = St 016:024 0.180.27 09:03 022-035 025036 028038 0304 Stahle mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 80 0.05 0.075 0.088 0.106 0.127 0.193 0.215 0.238 0.254
legierten Stéhle 36-45hrc 0.16024 0.180.27 0203 022035 025036 028038  0.30.4 el e e e e A e e
legierte Stéhle 45-50hrc 01202 013023 013023 015026 016026 018028 0203 Legierte Stahle S| R | R | R ] R G IR B | B e
Grauguss 0.160.24 018027 0203 022035 025036 028038 0304 Sl B I e I I e
Sphéroguss 0.16:024 018027 0203 022035 025036 028038 0304 Spnaroguss . e I A s s
austenitische rostfreie Stéhle 0.160.24 018027 0203 022035 025036 028038 0304 Austenitische rostireie Stahle SR e R R e
PH Edelstahl 01015 013023 018025 02027 02203 025033 0.280.35 P Edelstanl e I
Hitzebestandige Legierungen 008013 01015 0.12:017 0.140.19 0.16:0.21 0.180.25 0.23-0.28 Mar_t?”s't's‘:h_‘? Stahle 40 SRS DI R B0 BRI DI | )
S — [ N R I I I B Ferritische Stahle 75 005 0071 009 0105 0127 0.193 0215 0238 0.254
Hitzebestandige Legierungen 20-25 0.017 0.022 0.038 0.035 0.048 0.063 0.071 0.078 0.085
Titanlegierungen 45 0.03 0.04 0.05 0.06 0.071 0.12 0.127 0.14 0.152
. . Gehartete Stahle 35-45 HRc 35 0012 0015 002 0022 0027 0048 0053 006 0.066
Empfohlener Mindest-Kiihimitteldruck
120 Gehartete Stahle 46-55 HRc 25 0012 0015 002 0022 0027 0048 0053 006 0.066
Aluminium < 14% Si 150 0083 0.1 014 017 0195 028 0314 035 0378
100 1—N\ Aluminium > 14% Si 105 0083 011 0414 017 0195 028 0314 035 0378
_ Messing 120 0053 0071 0088 0.106 0127 0279 0314 035 0378
S8 - Kupfer / Kupferlegierungen / Magnesium 90 0.0563 0.071 0.088 0.106 0.127 0.279 0.314 035 0.378
s
2
3
[1]
.-E 60 Richtwerte fiir 53360
3 Durchmesser (mm)
40 Ve
Werkstoff nfrim 15 3 6 12 20 25
Bei zu geringem Kihlmitteldruck, mm/U
die Schnittgeschwindigkeit reduzieren
20 Titanlegierungen 30 0.013 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Aluminium < 10% Si 215 0.08 0.20 0.31 0.45 0.61 0.76
0 | | | | | | | | | | | | Aluminium > 10% Si 155 0.05 0.08 0.15 0.25 0.31 0.35
3 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 Messing / Kupfer 120 0.05 0.08 0.15 0.25 0.31 0.35
R ITEATIC () Plastik 90 0.05 0.08 0.15 0.25 0.31 0.35
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SCHNITTWE

Bohrer, Reibahlen

Richtwerte fiir 53340

Werkstoff

Kohlenstoffarme Stéhle
Legierte Stahle < 35 HRc
Legierten Stahle 36-45 HRc
Austenitische Stahle

PH Edelstahl
Titanlegierungen
Hitzebesténdige Legierungen
Gehértete Stahle >45 HRc
Plastik

Kevlar/ Graphit

Glas / Keramik

V¢ (m/min)

55
45
30
40
20
25
25
20
90
115
25

Richtwerte fiir 53350, 53390

Werkstoff

Kohlenstoffarme Stahle
Legierte Stahle < 35 HRc
Legierten Stahle 36-45 HRc
Austenitische Stahle
Grauguss

Sphéaroguss

Plastik

Kevlar/ Graphit

53350

Ve (m/min)

55
50
45
40
85
55
120
120

Richtwerte fiir 56330, 56336

Werkstoff

Kohlenstoffarme Stahle
Legierte Stahle < 35 HRc
Legierten Stahle 36-45 HRc
Edelstahl 304/316

PH Edelstahl

Grauguss

Spharoguss

Titanlegierungen
Hitzebestandige Legierungen
Gehartete Stahle >45 HRc

158

Ve (m/min)

55
50
45
40
20
85
55
25
10
15

1

0.006
0.006
0.006
0.006
0.006
0.006
0.006
0.013
0.006
0.006
0.013

53390

V¢ (m/min)

90
115

0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125
0.0125

15

0.013
0.013
0.0127
0.0127
0.0127
0.0127
0.0127
0.025
0.0127
0.0127
0.025

0.0250
0.0250
0.0250
0.0250
0.0250
0.0250
0.0060
0.0060

0.051
0.051
0.005
0.005
0.005
0.005
0.005
0.025
0.005
0.005
0.025

0.0500
0.0500
0.0500
0.0500
0.0500
0.0500
0.0127
0.0127

15

0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025

Durchmesser (mm)

6 10
mm/U
0.102 0.127
0.102 0.127
0.076 0.101
0.076 0.101
0.076 0.101
0.076 0.101
0.076 0.101
0.025 0.05
0.076 0.101
0.076 0.101
0.025 0.05

0.0760
0.0760
0.0760
0.0760
0.0760
0.0760
0.0500
0.0500

Durchmesser (mm)

6

0.1520
0.1520
0.1520
0.1520
0.1520
0.1520
0.0760
0.0760

7
mm/U
0.2030
0.2030
0.2030
0.2030
0.2030
0.2030
0.1010
0.1010

Durchmesser (mm)

3 6
mm/U
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076
0.038 0.076

AUTOMATION
12 16 20
0.152 0.175 0.203
0.162 0.175 0.203
0.152 0.203 0.225
0.1562 0.203 0.225
0.152 0.203 0.225
0.152 0.203 0.225
0.152 0.203 0.225
0.05 0.05 0.076
0.152 0.203 0.225
0.152 0.203 0.225
0.05 0.05 0.076
8 9 10 12
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.2540 0.2750 0.3050 0.3560
0.1520 0.2030 0.2250 0.2540
0.1520 0.2030 0.2250 0.2540
10 12
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127
0.102 0.127

www.vb-automation.com

SCHNITTWE

Cyclone CDA Hochleistungsbohrer fiir Aluminium - 5xD

Schnittwertempfehlungen

Materialgruppe

Werkstiick 2 i

Aluminium und

A ; 60-100 Brinell HB
Aluminiumlegierungen

Aluminiumguss-
Legierungen
<13% Si N

75-90 Brinell HB

Aluminiumguss-
Legierungen
<13-22% Si

Kupfer-, Messing- und

: 90-110 Brinell HB
Bronzelegierungen

vc - m/min
Min Start-
wert
120 230
120 220
100 180
100 130

Max

450

350

400

300

3.0

0.13-0.25

0.14-0.23

0.13-0.18

0.10-0.16

4.0

0.14-0.29

0.15-0.28

0.14-0.19

0.12-0.18

Bohrdurchmesser (mm)

6.0

8.0

f - mm/Rev

0.17-0.35

0.17-0.34

0.16-0.25

0.14-0.24

Twister X-AL Flute Performance Aluminium Drill - 4-5xD

Schnittwertempfehlungen

Materialgruppe

Werkstiick HE AR

Aluminium und

- . 60-100 Brinell HB
Aluminiumlegierungen

Aluminiumguss-
Legierungen
<13% Si

75-90 Brinell HB

Aluminiumguss-
Legierungen
<13-22% Si

Kupfer-, Messing- und

. 90-110 Brinell HB
Bronzelegierungen

www.vb-automation.com

Min

100

100

80

80

vC - m/min
Start-
wert Max
200 400
200 300
130 280
100 220

2.0

0.090

0.080

0.050

0.050

3.0

0.220

0.200

0.080

0.080

0.21-0.42

0.22-0.39

0.20-0.30

0.16-0.28

AUTOMATION

10.0

0.27-0.50

0.29-0.46

0.28-0.37

0.18-0.32

Bohrdurchmesser (mm)

4.0 6.0

8.0

f - mm/Rev

0.220

0.200

0.080

0.080

0.340

0.310

0.150

0.150

0.340

0.310

0.150

0.150

0.33-0.57

0.34-0.54

0.33-0.24

0.20-0.36

10.0 12.0 16.0
0.415 0495 0.495
0.375 0.450 0.450
0.200  0.250  0.250
0.200  0.250 0.250
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SCHNITTWERTE m SCHNITTWERTE

AUTOMATION AUTOMATION
Twister® 2XDCEM, MXDCL & CXDCLM 15X Cyclone CDA Hochleistungs-Aluminium-Bohrer 5xD

Aluminium-Bohrer - Empfohlene Schnittdaten

Vorgehen fiir erfolgreiches Tieflochbohren:

vc - m/min Durchmesser Bohrer
Materialgruppe =
1. Beginnen Sie indem Sie eine Pilotbohrung mit 1,5-3xD, mit Werkstick 50 Harte Min - SET max 30 40 6.0 8.0 100 120
einem Pilotbohrer setzen. Ublicherweise hat dieser einen Bohrer sollte Bohrer sollte wert Rl
Spitzenwinkel, der gleich groB, oder gréBer, als der des Tiefloch- | nicht hier hier Aluminium &
bohrers ist. Setzen Sie diesen Pilotbohrer mit 100% der finalen auftreffen auftreffen Aluminium- 10 60-100 Brinell HB 120 230 450  0.13-025 0.14-029 0.17-0.35 021-042 027-050 0.33-0.57
Schnittgeschwindigkeit und %2 des normalen Vorschubs ein. Knetlegierungen
2. Pilotbohrer ausfahren und zum Tieflochbohrer .
(2XDCE MA FordR Series) wechseln. Gu’:‘s':‘e';;'e‘:‘l::;en 20 75-90Brinell HB 120 220 350 0.14-0.23 0.15-028 0.17-0.34 0.22-039 029-0.46 0.34-0.54
3. ZUgig auf Position fahren und dann mit 25% der endgdiltigen Geschwindigkeit (nicht Gber 400-500 U/min) N
und 25-50mm/min, in die Pilotbohrung einfahren. Dies hilft den Bohrer genau zu positionieren, indem ein Auf- Aluminium-
schwingen des Bohrers vermieden wird. Sobald Sie in der Bohrung sind, Kthlmittel zuschalten und bis zum Ende Gusféegizi;ugge" 20 oo e a0 | @ISR0  0.16025 | 020050 | 023057 | 035028
der Pilotbohrung einfahren. An diesem Punkt kann kurz pausiert werden, um eventuell Spanrickstande vom e
Pilotbohrer auszuspulen. Dann die Spindel auf die volle Geschwindigkeit bringen. Erhdhen Sie jetzt Drehzahl und Kupfer und
Vorschub bis zu den entgultigen Werten. Kupeferlegierungen, 40 90-110Brinell HB 100 130 300  0.10-0.16 0.12-0.18 0.14-0.24 0.16-0.28 0.18-0.32 0.20-0.36

Messing, Bronze
4. Bohren Sie in einem Zug bis zur endgtiltigen Bohrtiefe oder durch das Material.

5. Sollten Pfeifgerausche auftreten, kann es sein, dass Sie den Bohrer nochmals ausfahren und die Schnitt-
geschwindigkeit erhdhen massen. Dies ist ein Anzeichen flr Spanestau, welcher dringend behoben werden
muss.

6. Sollte durch das Material durchgebohrt worden sein, kann es sein, dass Sie die Drehzahl reduzieren mussen,
um ein Aufschwingen des Bohrers und daraus resultierenden Werkzeugbruch zu verhindern.

Anforderungen an die Maschine:

KdhImitteldruck =70Bar
Rundlaufgenauigkeit von <0,008mm

Aufgrund von Umstanden, die sich unserer
Kontrolle entziehen, wie Werkzeughalter, sonstige
AusrUstung etc. kdnnen die Ergebnisse variieren.

Sollten Sie weitere Beratung oder technische Unterstitzung
benotigen, kdnnen Sie sich jederzeit an unser Team wenden.

Sicherheitshinweis:

Bitte tragen Sie immer passende Schutzausristung, wie
Schutzbrillen und Schutzkleidung, wenn Sie VHM oder HSS
Werkzeuge einsetzen. Maschinen sollen ebenfalls voll
geschitzt sein.
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SCHNITTWERTE SCHNITTWERTE

AUTOMATION AUTOMATION
Cyclone CXD < 6 mm - Metrisch Cyclone CXD < 8 mm - Metrisch
Empfohlene Schnittdaten Empfohlene Schnittdaten
— T T Durchmesser Bohrer (mm) | Durchmesser Bohrer (mm) T T T Durchmesser Bohrer (mm) Durchmesser Bohrer (mm)
] erk- | i Materialgruppe B | "g (1012|1416 18 |20 || & |10 |42 | 14 | 16 | 18 | 20
Werkzeug 5 | Harte zeug- ; E 3 l 4 l 5 l d . 3 l 4 ] 5 l b Werkstiick 5 | Harte zeug- ; E | | | I | | | | | { | | i)
a serie E E A i 1-mm/Rev o serie E E Ve - mimin - mm/Rey
cHDss a | e | 18| 13| 4| o P PR PR B | 107 (04 ) 88 | 01 | BA | B | TP || e | e |- | 22| 25| 2| B0
pE M : 02152 | 13T 2T 5 17| s o8 | o1 | o4 B o a3 |3 | A 34 kT4
w o= Lot Dl fa] - el e laly
28 Re ey 5 |1e0 | 183 [ 175 | 18 | 100 | w52 | w5 || 28 [ e | o2 25 | 28 | 30
CXDCR i,.@ B | am 168 195 | .2 ATE- 127 | A02-152 | 127-978 | 127203 —— | 2 A 3 A a7
CADCL HECI AR B | 156 152 | 148 140 {1
CHDES T HERE R RE 5086 | BS |82 |61 70| T | TS| ge | e | 20| 22 25| 2| 30
=T o % = OTE- 12T | AR 152 | A27-ATE | 12T7-203 slgs |85 |2 |milm| n Fe-T I R - B | 36| a7
28-38 3| 145 13T | 130 (122 90 | 08
28-38 | CXOCS F| 175 | 188 [ 185 | 152 Re
Re i, 5 (145 {137 | 130 (122 | 90 | o6 | 62 || A8 | g8 | 2 | 22| 25 | 28 | S0
CXDCR | T 5 175 188 | 165 | 152 P67 | A02-152 | 2T-A78 | 12T-203 fi- R - 3 8- 1 =11 5 |
i
CxDeL 8 | 131 | 125 | 125 | 122 | Wt FLoi Mol el U5
CYDSS 3| 8 | sa | s8 | s8 I - T -3 28 | a0
038-078 | 061-,102 | O78- 127 | 086 152 R I - ] a7
sl =i le Talw 1w - I CRCHEE CICH R
- 1| &
28-44
Re s o Gt.51 L D Bt R L B 5 | o2 | & | 81 | &1 | 56 | 58 | =5 || 18 |m |- |z | 25| 2 | 30
cxpoR |Te 5 by T3 o &7 036-078 | 081-102 | 076127 | 086152 23| A | A a8 | 8| -A7
CADCL @ B | o8 | 67 | 86 | B2 B | 61 | 58 |58 |58 ) 65
3|84 |9 |84 M| 60 | B1 | S5 || 98 |96 | 2| 2| 25| 25|80
CXDES C T I T T T
| o4 | o1 | 24 | 7o | 80 | &1 - I - s - 38 | 38 | 3¢
OT6-127 | AD2-152 | 427176 | 127-203 Rostfreier Stahl - leicht zerspanbar Bis
. CYDER ol AoF | 04| 101 ] e 430F, 301, 303, 410, 418 Annanied, " 3 (122 ve | ve | n3) | ps
Rostfreier Stahl - leicht zerspanbar Bis ¥ 28 Rc 1 1 "
e e s Ml ah [owecs| TS e | | s [ a0 - s [ o | s [1is [ tor [ oo [ on || | |2t | 2|2 ||
CXDCR i}'& 5 | 188 | 152 | 145 | 137 || OF6-127 | A02-152 | 427178 | A27-203 g | vd| 1] wr el m ) g :
i L: i LS B, B B AEAEIEIEIE I ERE A N e e e
3 e a ni o OTE-127 | aoR-152 | iaT-aTe | ET-ooa Rostfreier Stahl - Mittelschwer zerspanbar Bis S| %M w0 i A sl Bl M A
Rostfrefer Stahl - Mittelschwer zerspanbar . S Sil el Ak e ) it b, b ) o TS sjmwire|m (7|0 & =0 Bl il 2 P i
agd.miﬁm High Tensée, 304, 304L, 305, 420, 1SSPH. | M| g | cxoCs | o |3]w [m]| s |w A * i 8 L I I T O L e v ) el B B e e
il CXDCR '-i'g:b 5| o | 88 | es | &2 || omer27 | gz | apvaTs | A2rma BITS | TO |67 |aF | &4
CXDCL e es [a| | m o B S R B B BOLI | BT o R T RS B P R
| B = I T 3 50 3| T 6 | 2| 25|27 3 o ) - T
CXDSS 3 43 40 ar £ osio78 | oeines | pesotoz | crevay Rostfrei, schwer zerspanbar Uber S A=) By cud
Rostfrei, schwer zerspanbar Ub. CXDSR s i A L4 o : . . : i mmﬁ Hmn' :::'mnm’ Hmﬂ-. u 2ERe a ot o 3 = = .t
- U ¥ - ‘
307, 3048, 306, 310, 316, 3188, 316, T 317, 517, | M| j5n. | CWDCS | |3 | et | 78 | 73 | m 567 | 81 | 58 | 55| 52 | 47 | 45 fl':_} ;‘;' g -?r 3-: i -?:‘?'
321, PH13-8Mo, Nitionics . : ;
' CXDCR -& 5| 8 | 7| 73 | v || 05078 | 061.080 | 0BS-102 | 076127 e | & |40 |x|w
CHDCL - ] 85 52 44 3| 20 | 18 i | 15| M 12 1 e | e | e | e | Jtee | e | 4.
CXDSS 3| om | |z | ow 5|20 | 18 | 17|15 | 42 0 L A S R -
= e T TR TR 036-089 | 036-069 | 051..102 | DA1- 127 451; N B I i BT )
C
J 1 5 0 oz || e | A [z | e | e | e |
seme | CXDCS o Bl e Mot B B R 0.1 el R B Az [ s [ [ m | ;| 25 |
CXDCR | & # 5 35 3 28 27 | | 006-089 | 006-069 | 051-102 | D61-127 5|4 | 2|83 |2
CXDCL NEIEIERES 3)00% | X |30 | WA ||| e ae ||| 25| 28| 0
CXDES 3| || 5w ]| s HAENERE I S E: M| 7| n|»|w| =
CHDSR 5| 40 | 238 | 3 | = | AR, (AT ARIHR ] 03E9 s 3|5 | 55 |52 |49 48 | %
Bi 1 5| =5 | =5 | 52| 45 | 48 o5 a4 A& | 8- | - | 22 | 35 | 28 | 30
a2rc | GKDCS " oo ML . O L T I (- . B T T
CXDCR 1‘_}5& 5| 70 | 67 | s | et || ovez | aozasz ) a2maTe | 40228 | @ |4 w|=
CHDOL A | s | 53 | s5 | s2 | 3|25 ({122 | 1 | NP0 | W07 ) 102 || qe | 98 | 20- [ 22| 25 | 26 | an
p—— 3 148 | 143 | 140 | 131 | § | 125|122 [ 1o | 3| no | w07 ol B il
------- - = = B oS “i."l_“ T8 127 | M02-152 | 127-A7E | 127203 Bis a 97| 17| 182 | 188! 180 | 182
i : ; : : 2408 & |77 | 17y | 168 | 168 | 160 | 152 | 145 || & [ B8 | 0. 22| 35 | 28 | 30
b CHOCS 3 | 195 | 180 | 183 24 <ol [ ) - =1 38 v
240 HB e | : 3 : -
ook [Qefal 5 | 2o | s | te9 | tes || omoszr | a5z | 12178 | 127209 ol sl LA Bt B M
CADCL 8| 12 |1 | e |13 - LG LR L R R RS R R0 | W L R L B - S A
3 pes e i - 5| 73| 70 | 67 | 84 | B4 58 20| 2T | E | 36 34 | 38 | a7
TR o e O78- 127 | 02152 | 127178 | 127-203 Uber 3 |122 ) 14 | 1w0r| 91| 84 T8
CXDER 5|85 |8 | T | ™ 240 HB UL | ol | | I
zgg?_"s CXDCS o 3 | 1z | 148 | 140 | 14 | 5122 14 | w07 @1 | 84 ™ T2 b | | at | as | am | am |
CXDCR. '-'-'-a.b 5 | 122 | 145 | 4D | 134 | | OF6-127 | AO2-152 | 127178 | 127203 8|9 e[| |e L o
CXDCL 3 107 04| 10 ]

162 www.vb-automation.com www.vb-automation.com 163



SCHNITTWEF

Problem
Werkzeugabnutzung Spanbildung Standzeit Werkstuck Prozess
[
5 . g 5
2 N o
I7 £ §, . 8 8¢ e § =22 3§ 2 |
c 2 s & £ o § ¢ 5 N 5 S £ 5 3 =
L] S 21 (2 1=l2 el g el gl e 2 2l |s5l=lals |2 = 2
L £ 5 055 v g | = & Sowg o c ® 2 = =lzZ1E 8=l 21E |5 @ = S
0 98 5022 o8 & £8 © 9o 2N o £ ° 2 0o ] 6 g2+wQ 3§ 52 0O v © =
2 2ELQ CSCS5ED220C 0E o £SEs 3 & © @ @ o8O K st @ T 2 < o
S5Egs26ciic e Bses o0 28 @ woofrdioiy S shl
2 25 2 £68825 0 8588 285%¥ 8 © 8 o E £ o 22E VYV 5 25T « & 3 887
c cl NnrgE2z2ec¥ o0 28 25 c o2 8 @ & 5} O 55 v v N S = 35 > =
o o X ®cp5¢ 2 8€ 852 ¢ &5 £ L 9 @ 2 £ 28038 L V250 m 8 2 ® o3
STl 225558y PE23 985858883 2 2R £ % oE¥:c 5853255 & &2%
Mégliche Lésungen T IS5 I85XI0IT I8 3I3 <2282 & R S = 3 R RAIZ & 2885 2 2 & 556
Vorschub ganz oder nur bei b x . s . 2| wlx .
L] Austritt reduzieren
5 Vorschub bei Austritt
X2 reduzieren X X X X X
o3
'g'g GleichmaBiger Vorschub X D I X
Eg Vorschub erhéhen X X X X X X
O
é Geschwindigkeit reduzieren X X X X X X X X X
Geschwindigkeit erhéhen X
= Zusammensetzung o 7 o 7 9 2 |
< Kuhlschmierstoff
g Hohere Kuhlmittelzufuhr X X X X X X X X X X
¥ Kihimittelfilter X X X X X X X X
Starre Werkstlcksspannung X X X X X X X X X X X X X
Genauigkeit der Spannzange X X X X X X
Werkzeughalter mit Toleranz
o =0008 X X X X X X
43 Ausrichtung des Werkzeugs X X X
wv
Bohren in Steps X
Rundlauf prifen X X X X X X X X X X X X X
Bei den Steps nicht aus der 7
Bohrung fahren
Empfohlener Mindestdruck fir Kthlmittel
120
00—\
80
=
©
e
-
v
=l
5 60
g
E
£
<
0 KuhlImitteldruck zu gering
Bitte Schnittgeschwindigkeit reduzieren
20
u [ ]
0
3 5 6 8 10 12 14 16 18 20

Bohrerdurchmesser (mm)
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Spanestau

>

>

>

Bohrer dringt nicht ein

SCHNITTWEF

Wendeplatten-Werkzeuge

Richtwerte fiir 49030, 49031, 49032

Auskraglange

49030 7xd 3xd 6xd
49031
49032 HM Schaft HM Schaft Stahl Schaft

f,~0,1 f,~0,1 f,~0,1
Werkstoffe Ve m/min. V¢ m/min. Ve m/min.
Automatenstahle
Bl A 100 - 140 200 - 300 50 - 60
Einsatzstéhle
unlegiert, C < 0,2%
Automatenstahle
S 100 - 140 200 - 300 50 - 60
Verglitungsstahle
unlegiert C < 0,45%
Vergiitungsstahle
Werkzeugstahle 100 - 140 150 - 250 50 - 60
legiert C < 0,8%
Hochlegierte Stéahle
Werkzeugstahle flir
Kalt- und Warmarbeit 109 =114 COe=t 2USEY
C>08%
Rostbestéandige Stahle
martensitisch 100 - 140 150 - 250 50 - 60
Rostbesténdiger Guss
Rostbels.téndlge Stahle 100 - 140 150 - 250 50 - 60
austenitisch
Hochwarmfeste
Werkstoffe Ni und Co Basis- 40 - 90 40-90 40 - 60
legierungen
Titanlegierungen 40 - 90 40 - 90 40 - 60
Grauguss 100 - 140 150 - 280 50 - 60
LETIeIIEs 100 - 140 150 - 280 50 - 60
Spharoguss
Aluminium 100 - 140 150 - 280 50 - 60
NP EEY 100 - 140 150 - 280 50 - 60
Bronze

www.vb-automation.com

3xd

Stahl Schaft
f,~0,1

V¢ m/min.

150 - 250

150 - 250

150 - 200

150 - 200

150 - 200

150 - 200

40 -90
40 - 90
150 - 200
150 - 200
150 - 200

150 - 200

AUTOMATION

Wendeplatten Sorten

CPGX 04T102.L52 Cermet

E % CH1

KMm22

Guss + kurzspanende Werkstoffe

CPGX 04T102.L53

EW// DX

fir Stahl + Inox AL
CPGX 04T102.L54
av
fir Leichtmetalle CH1
MPHT 060202.N12
Tr DX6

flr Stahl + Inox

MPHT 060202.N13

7

fUr Leichtmetalle

MPHT 060202.N14

CH1

"‘“:“' 7 DX6
fUr"Sjl + Inox -
MPHW 060202.N'15 Cermet
&

7

Guss + kurzspanende Werkstoffe

MPHX 060202.L16

flr lang spanende Werkstoffe

Cermet

16
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SCHNITTWER m NOTIZEN

AUTOMATION AUTOMATION
Wendeplatten-Werkzeuge
Richtwerte
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. und Vorschub/Zahn fz mm fir Fras-, Senk- und Faswerkzeuge
mit Hartmetall- und Cermet-Wendeplatten.
5 |8 8
Werkzeug:
ec @
49037
Ref.: 49038 49100 o9
49039
MPHT MCHT MBHT SDHW
Wendeplatten MPHW MCHW MBHW SDLT
P MPHX MCHX MBHX SDLW
MPMT* MCMT* MBMT* SDHT
Grésse: 060202 097304 120404 0973
060204 * 09T308* 120408* T
. 0,03-0,1 0,05-0,15 0,05-0,15
f: 0,03-0,12* 0,05-0,25* 0,05-0,25* 0.03-0.3
CT50 PMK93 XPK
Werkstoff Sorte DX6 PMK92 CH1 KM22 CT53 DX6 PMK91 CH1 KM21 CT50

Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. V¢ m/min. Ve m/min.

Automatenstahle

Baustahle HB 150-200 4, 150 1g0-350 - - 300-500 130-170 200-450 - = 300-500
Einsatzstéhle < 600 mm?2

unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle

Beusichis HB175-225 o, 140 160-300 - —  250-400 120-160 200-350 - - 250-400
Vergltungsstahle < 800 mm?2

unlegiert, C < 0,45%

Vergltungsstéhle

Werkzeugstahle B 20000 80-130 140-220 - - 200-350 110-160 180-250 - - 200-350
. < 1000 mm?2

legiert, C < 0,8%

Hochlegierte Stahle
Werkzeugstahle fur HB 200-300

e e o, 50-100 90-150 - ~  180-250 70-150 90-180 - ~  180-250
C>08%

Rostbesténdige Stahle HB 140-190 ~  100-180 150-300 150-300 - —  100-180 150-300 150-300
austenitisch < 700 mm?2

Rostbestandige Stahle HB 175-245
martensitisch < 1000 mm2 70-120 90-180 - - 150-240 70-150 100-200 - - 150-240
Rostbestandiger Guss

Hochwarmfeste Werk- HB 200-400

stoffe Ni + Cr-Basis- - - 1560 15-70  15-70 - - 1560 15-70  15-70
) < 1200 mm?
legierungen
. HB 215-500
Titanlegierungen <1000 mm2 - - 40-60 40-70 - - - 40-60 40-70 15-70
Grauguss HB < 200 —  180-300 160-200 180-300 250-400 - —  160-200 200-350 250-400
ampeeies HB > 200 —~  170-280 150-190 170-280 250-400 - - 150-190 200-300 250-400
Spharoguss
Aluminium HB < 160 - —  300-1000300-1000 - - - 300-1000 -  300-1000

Kupfer / Messing

B HB < 120 = = 180-200 180-270 = = = 190-240 200-280 200-300
ronze
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Vischer & Bolli
Automation GmbH
Heuriedweg 34
88131 Lindau

Telefon: +49 8382 9619-0
Telefax: +49 8382 9619-30
E-Mail: verkauf@vb-automation.com




