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Beratung und Bestellung
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Kontaktieren Sie uns — wir sind fiir Sie da.
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unverbindlich zu Ihren gewlinschten Produkten.
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Mit dem Erscheinen dieses Kataloges werden alle friiheren Kataloge oder Prospekte unglltig.
Baumass- oder Normenénderungen behalten wir uns vor.
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Vvi> fTools
Festmass-Aufbohrer

mit Stahlschaft
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

49030

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhilse 49035 (siehe Seite 12)
+0,05/-0,1T mm

Méglicher Durchmesser D1

D ita90% min. L y %

9,8 9,5-10,3 93 8 20 1
10,8 105-11,3 103 95 20 1
11,8 11,6-12,3 13 100 25 1
12,8 126-13,3 123 105 30 1
13,8 13,5-14,3 133 110 35 1
14,8 145-153 143 120 30 1
15,8 15,5 16,3 153 125 35 1
16,8 16,5-17,3 158 133 30 1
17,8 17,4-18,3 168 138 35 1
18,8 18.4-19,3 178 143 40 1
19,8 19,4-20,3 188 148 45 1
20,8 20,4-213 198 153 50 1
21,8 214-223 208 158 55 1
22,8 22.4-233 21 165 41 1
23,8 234-243 22 170 46 1
24,8 24.4-25,3 23 175 51 1
25,8 26,4 - 26,3 24 180 56 1
26,8 26,4 -27,3 25 185 a1 1
27,8 27.4-28,3 26 190 46 1
28,8 28.4-293 27 195 51 1
29,8 29.4-303 28 195 51 1
30,8 30,4-313 29 195 51 1
31,8 31.4-323 30 195 51 1

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37
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DIN1835B

i

Euro

59.40
60.80
61.00
61.60
62.30
62.90
63.30
65.40
65.70
66.30
66.70
68.70
68.90
72.00
72.40
73.50
74.10
78.30
80.10
81.50
83.50
92.80
94.30

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

®

PMK92 PMK92

Fuir Stahl und Inox Fiir Stahl und Inox

MPHW 060202.N15  Sorte

Cermet
CT50
Guss und kurzspanende CT53
Werkstoffe
4

ot 2=

Fir lang spanende Werkstoffe

Sorte

Cermet

CT50
CT53

N
D1

MPHT 060202.N13 Sorte

]
| h CH1

KMm22

Fir Leichtmetalle

Vvio fools
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V> fTools
Festmass-Aufbohrer

mit Vollhartmetallschaft und Kiihlkanal
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

49031 , L

- = o 7

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhilse 49035 (siehe Seite 12)
+0,05/-0,T mm

D rl\élﬁgﬂgggg Durchmesser n?ll L E 7 dh6 Euro @ @E@
6.8 6,5- 7,3 6,3 105 15 1 6 175.00
7,8 75- 83 7.3 105 15 1 6 175.00 CPGX.... M2x3,3 6
88 87- 93 8,3 105 15 1 6 175.00
9,8 9,5-10,3 9,3 105 20 1 8 175.00
10,8 10,5-11,3 10,3 105 20 1 8 176.00
11,8 11,5-12,3 11,3 125 20 1 10 192.00 MPHT M2B45 T8
12,8 12,5-13,3 12,3 125 20 1 10 192.00 MPHW
13,8 13,56 - 14,3 13,3 125 20 1 10 192.00 MPHX . .
14,8 14,5-15,3 14,3 140 20 1 12 227.00
15,8 15,5 - 16,3 15,3 140 20 1 12 227.00
16,8 16,56-17,3 15,8 150 30 1 12 228.00
16,8 16,5-17,3 15,8 150 30 1 12 283.00
17,8 17,4-18,3 16,8 160 40 1 16 283.00 _
19,8 19,4 - 20,3 18,8 180 40 1 16 396.00 h
20,8 20,4-21,3 19,8 180 40 1 16 303.00 }i
21,8 21,4-22,3 20,8 180 40 1 16 303.00 {?
22,8 22,4 -23,3 21 195 40 1 20 380.00 i
23,8 23,4 - 24,3 22 195 40 1 20 380.00 % e
24,8 24,4 - 25,3 23 210 40 1 20 390.00 /// ' o
25,8 25,4 - 26,3 24 210 40 1 20 390.00 /?// /'%
26,8 26,4 - 27,3 25 225 40 1 20 390.00 _ _
27,8 27,4 - 28,3 26 225 40 1 20 430.00 / &l
28,8 28,4 - 29,3 27 225 40 1 20 430.00 _ . _
29,8 29,4-30,3 28 225 40 1 20 430.00 —— 2
30,8 30,4-31,3 29 225 40 1 20 430.00 ,&J
31,8 31,4-32,3 30 225 40 1 20 430.00

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

CPGX 04T102.L52 Sorte CPGX 04T102.L54 Sorte MPHT 060202.N13 Sorte MPHW 060202.N15 Sorte

‘ 4 a \Jm . Cermet

_ T/ T/ CH1 I T CH1 ? \ CT50

Guss + kurzspanende KM22 KM22  Guss + kurzspanende CT53
Werkstoffe Fir Leichtmetalle Fir Leichtmetalle Werkstoffe

CPGX 04T102.L53 Sorte MPHT 060202.N12 Sorte MPHT 060202.N14 Sorte MPHX 060202.L16 Sorte

< | 0 ml A AR A AUl

PMK32 PMK92 PVIK92 CT53

Fir Stahl und Inox Fir Stahl und Inox Fir Stahl und Inox Fir lang spanende Werkstoffe

V> fools 5



Vi Tools

Festmass-Aufbohrer

mit Vollhartmetallschaft und Kiihlkanal

Zum Aufbohren und Fasen vorgebohrter oder gegossener Locher

49032

——

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit

Excenterhilse 49035 (siehe Seite 12)
+0,05/-0,1T mm

D

Méglicher Durchmesser

mit 49035

9,8 9B=103
10,8 10,5-11,3
11,8 11,5-123
12,8 12,5-13.3
13,8 13,5-14,3
14,8 14,5-15,3
15,8 15,5-16,3
16,8 16,5-17.3
17,8 17,4-18.3
18,8 18,4-19.3
19,8 19,4 -20,3
20,8 20,4-21.3
21,8 21,4-223
22,8 22,4-233
23,8 23,4-243
24,8 24,4 -25,3
25,8 25,4 - 26,3
26,8 26,4-273
27,8 27,4-283
28,8 28,4-29,3
29,8 29,4-30,3
30,8 30,4-31,3
31,8 31,4-323

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

MPHT 060202.N12 Sorte MPHT 060202.N14

®

Fuir Stahl und Inox

PMK92

MPHW 060202.N15  Sorte

Cermet
CT50
Guss und kurzspanende CT53
Werkstoffe
6

D1

min.

9,3
10,3
11,3
12,3
13,3
14,3
15,3
15,8
16,8
17,8
18,8
19,8
20,8
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Fiir Stahl und Inox

105
105
125
125
125
140
140
150
160
160
180
180
180
195
195
210
210
225
225
225
225
225
225

20
20
20
20
20
20
20
30
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Fmax
x43°

0,6
1.1
0,6
1.1
1,6
1.1
1,6
2,1
0,6
1.1
1,6
2,1
2,1
1.1
1,6
2.1
2,1
2.1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1

— N . QEEN . QRN . QERN . QEEN _, QEEN . QERN . gERN . ERN . EEy . E

dh6

10
10
10
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
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Euro

178.00
178.00
195.00
195.00
195.00
225.00
225.00
237.00
283.00
283.00
303.00
303.00
303.00
380.00
380.00
390.00
390.00
390.00
430.00
430.00
430.00
430.00
430.00

Sorte MPHX 060202.L16

PMK92

Fir lang spanende Werkstoffe

Sorte

Cermet

CT50
CT53

Fmax. x 43°

MPHT 060202.N13 Sorte

]
| h CH1

KMm22

Fir Leichtmetalle

Vvio fools
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V> fTools
Flachsenker «mono»

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

49037

a -
D min L i 12 dhé Euro @ o=
8 4 80 23 45 12 58.90
9 4 80 23 45 12 58.90
10 4 80 23 45 12 58.90
1 4 80 23 45 12 59.80 MPHT 060202.N12
12 4 80 26 45 12 60.10 MPHT 060202.N13
13 5 80 26 45 12 61.40 MPHT 060202.N14 M2,5x4,5 T8
14 5 80 26 45 12 61.80 MPHW 060202.N15
15 5 80 26 45 12 62.00 MPHX 060202.L16
16 5 90 31 48 16 62.50 MEMIFOCD2USINT 2
17 6 90 31 48 16 65.10
18 8 90 31 48 16 65.30
19 8 90 31 48 16 65.60
20 5 100 36 50 20 69.00
21 5 100 36 50 20 70.60 MCHT 09T304.N12
22 6 100 36 50 20 72.00 mgﬂ 83282%2
23 6 100 36 50 20 72.30 VCHWY 097304 N15 M4 x 7,5 T15
24 8 100 36 50 20 72.50 MCHX 09T304.1.16
25 8 120 43 56 25 73.00 MCMT 09T308.N12
26 10 120 43 56 25 75.90

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Standardsatz mit
je 1 Stk.  Torx-Schlissel, T8 und T15

Flachsenker CT-mono 49037
je 1Stk. @10, 11, 13, 15, 18, 20, 24, 26, 30, 33 inkl. Schrauben

Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T0308.N12 PMK92

auf Holzsockel

Euro
49087, PMK92 800.00

V> fools 7
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Vvi> fTools
Flachsenker «mono»

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

49038

D e L 11 12 dh6 Euro (=
10 4 80 23 45 12 80.70

11 4 80 23 45 12 81.60

12 4 80 26 45 12 81.80 IS BRI

13 b 80 26 45 12 83.30 MPHT 060202.N13

14 5 80 26 45 12 83.70 MPHT 060202.N14 M2,6 x 4,5 T8
15 5 80 26 45 12 82.10 MPHW 060202.N15

16 5 90 31 48 16 84.60 MPHX 060202.L16

17 6 90 31 48 16 87.20 MEMIFOG02CRINT 2

18 8 90 31 48 16 87.40

19 8 90 31 48 16 87.70

20 5 100 36 50 20 91.10

21 5 100 36 50 20 92.70

22 6 100 36 50 20 94.40

23 6 100 36 50 20 94.60

24 8 100 36 50 20 94.80 MCHT 09T304.N12

25 8 120 43 56 25 95.30 MCHT 09T304.N13

26 10 120 43 56 25 98.50 MCHT 09T304.N14 M4 x 7,5 T15
27 10 120 43 56 25 98.90 MCHW 09T304.N15

28 12 120 43 56 25 99.40 MCHX 09T304.L16

29 12 120 43 56 25 101.00 MCMT 09T308.N12

30 14 120 43 56 25 101.00

31 14 120 43 56 25 102.00

32 16 120 43 56 25 103.00

33 16 120 43 56 25 104.00

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Standardsatz mit
je 1 Stk.  Torx-Schlissel, T8 und T15

Flachsenker CT-mono 49038
je1Stk. @10, 11,13, 15, 18, 20, 24, 26, 30, 33 inkl. Schrauben

Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T0308.N12 PMK92

auf Holzsockel

Euro
49088, PMK92 948.00

8 Vvio fools
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V> fTools
Flachsenker «multi»

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

49039 L

A |

I

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

D main - I 12 z dn6 ERC o= (';g'z\gl.mz t';g%wo;.mz %Em;.mz

15 4 100 40 30 2 20 125.00 * 2x

18 6 100 40 30 2 20 125.00 M25x45 T8 ° 2x

20 8 100 40 30 2 20 125.00 * 2x

22 10 100 40 30 2 20 133.00 * 2x

24 6 136 68 50 2 25 135.00 * 2x

26 8 136 68 50 2 25 137.00 * 2x

28 10 136 68 50 2 25 149.00 * 2x

30 12 136 66 50 8 32 189.00 M4 x 7,5 T15 * 3x

33 15 136 66 50 3 32 192.00 * 3x

36 18 136 66 50 2 32 195.00 * 3x

40 16 136 66 50 3 32 219.00 * 3x

43 19 136 66 50 3 32 225.00 * 3x

48 24 146 81 60 3 32 237.00 M4 x 9,5 T15 « 3x

53 29 146 81 60 8 32 263.00 « 3x

57 B3] 146 81 60 8 32 278.00 « 3x

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Flachsenker «multi»

Fir Senkungen und Anfrasungen von 15 bis 57 mm sind eine Weiterentwicklung der bekannten «mono»-Senker und
kénnen mit den gleichen Wendeplatten bestickt werden.

Die grossere Anzahl Schneiden und die KihImittelzufihrung direkt zu den Schneiden garantieren eine wesentliche
Leistungssteigerung sowie eine hervorragende Oberflachenqualitdt und Betriebssicherheit.

V> fools 9
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Vvi> fTools
Plan- und Kantenfraser

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

49100 . L
h o
* ||~ 15°
x| 30°
= | XD ) Bt e
60°
* % 5o
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
19 15° 16 90 6 19 2 16 94.30 M2,5 x 4,5 T8 . 2x
40 15° 34 120 10 36 2 25 142.00 M4 x 9,5 T15
19 30° 13 90 BE5) 18 2 16 94.30 M2,5 x 4,5 T8 * 2x ° 2x
40 30° 28 120 10,5 38 2 25 142.00 M4 x 9,5 T15 * 2x
13 45° 6 80 4 16 1 10 66.40 M2,5 x 4,5 T8 * 1x
19 45° 11 90 4 18 2 16 94.30 M2,5 x 4,5 T8 * 2x
26 45° 15 100 6 26 2 20 105.00 M4 x 7,5 T15 * 2x
40 45° 25 120 8 38 2 25 142.00 M4 x 9,5 T15 . 2x
32 60° 17,5 100 4 30 2 20 111.00 M4 x 7,5 T15 * 2x
32 75° 15,5 100 2 30 2 20 111.00 M4 x 7,5 T15 ° 2x

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

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

Euro
49101, PMK92 869.00

10 Vvio fools
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Vi) Tools

Facettenfraser 2 x 45°

Zum Frasen von Fasen, vor- und rlickwarts, sowie flir Senkungen und Oberflachen
Flachenspannung nach DIN 1835B

49190 | L -
B
_ ol
N o
- R -
o T /1
a -
D min L | YA dh6é B Euro @(E (o= @
22 16 120 5 2 16 16 106.00 SDHT 09T3AG.N17
30 20 120 5 2 20 20 113.00 M3,56x9,56 T15 SDHW 09T3AG.N18
40 30 150 5 2 25 25 139.00 SDLT 09T3AG.N19

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Vi) Tools

Facettenfraser 3 x 45°

Zum Frasen von Fasen, vor- und rlickwarts, sowie flr Senkungen und Oberflachen
Flachenspannung nach DIN 1835B

49193 | L

L
f

ﬂdl.—

a =
D : L | i dh6 Euro o> EE— @
30 20 180 5 3 20 163.00 SDHT 09T3AG.N17
40 30 210 5 3 25 191.00 M3,5x95 TI5 SDHW 09T3AG.N18

SDLT 09T3AG.N19
Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

V> fools 1"
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Vi Tools

Exzenter-Spannhiilsen

Flachenspannung nach DIN 1835B

|
0, 25 ex.
1

[ ailn 1
d 6-12 mm eine Spannflache
d 16-25 mm zwei Spannflachen
D d L L1 D1 hh13 Code Euro
25 6 61 56 29 23 49035 D25 6 mm
25 8 61 56 29 23 49035 D25 8 mm
25 10 61 56 29 23 49035 D25 10 mm 192.00
25 12 61 56 29 23 49035 D25 12 mm
25 16 61 56 29 23 49035 D25 16 mm
32 6 65 60 36 30 49035 D32 6 mm
32 8 65 60 36 30 49035 D32 8mm
32 10 65 60 36 30 49035 D32 10 mm
32 12 65 60 36 30 49035 D32 12 mm 192.00
32 16 65 60 36 30 49035 D32 16 mm
32 20 65 60 36 30 49035 D32 20 mm
32 25 65 60 36 30 49035 D32 25 mm

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft und einer Schneide kénnen in dieser Exzenter-Spannhlse 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 Hllse
49035 D25 J 8/10/12/16 mm

49035 B Euro
kompletter Satz mit je 1 Hiilse 49035A 720.00
49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm 49035B 900.00

12 Vvio fools
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swiSsS Ed MADE

Fur die 5-Seiten-Bearbeitung von Rohteilen

auch mit
Pendel- oder
schwimmender
Mittelbacke

V> fools 13



V> fools
VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

SCLP 95° / SCLC 95°
H b V> fools
<L
Typ 2D L F1 F2
E06J SCLP R/L04 6 110 3& 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
E20S SCLCR/L09 * 20 250 11 1
Wendeplatten siehe Seite 34-35
o o h
SCKP 75° / SCKC 75
<L
Typ gD L F1 F2

E08K SCKP R/L04 * 8 125 4,5 0,5

E10M SCKC R/L06 10 150 5,3 0,5

E12M SCKC R/L06 12 150 6,5 0,5
Wendeplatten siehe Seite 34-35

SDUC 93° h
0 V= fools £
®
0

Typ oD L F1 F2
EOS8K SDUC R/L07 8 125 7 3
E10M SDUC R/L07 10 150 8,5 3,5
E12M SDUC R/L07 12 150 9

E16R SDUC R/L07 16 200 11 3

Wendeplatten siehe Seite 34-35

* Auslauf

14
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L e |
[N
I 1
-
Q 74 Q _
Y h @ min. Euro CPGX CCMX CCMT | &1 & ‘@-._g
13° 55 105.00 CPGX 04T1 ... FTNA0203 | T6F
7 7.5 9 136.00 CPGX 04T1 ... FTNA0203 | T6F
10° 95 11 175.00 CCMX / CCMT 0602 ... |FTKA02555 | T7F
10° 11,6 13 193.00 CCMX / CCMT 0602 ... |FTKA02565 | T7F
10° 15,5 18 330.00 CCMX / CCMT 09T3 ... \FTGA03508 |T15F
7° 195 22 517.00 CCMX/CCMT 09T3 ... | M4x7.5 |T15F
=
S
Q

=

| .

N
L
-
v h G min. Euro CPGX CCMX CCMT | &1 @ Hh
7° 75 9 130.00 CPGX 04T1 ... M2x33 | T6F
7 95 1 166.00 CCMX /CCMT 0602 ... | M25X45 | TF
77 115 13 187.00 CCMX /CCMT 0602 ... | M25X45 | TF
<
. £
Osbf{ \ Q
. I N S _\In —3
s i [Le=
[N 1
L o |
[
I 1
S
y h @ min. Euro DCGT DCMT e W
15° 75 13 194.00 DCGT /DCMT 0702 ... | FTKA02565 | T7F
13° 95 145 216.00 DCGT /DCMT 0702 ... | FTKA02565 | T7F
10° 11 16 236.00 DCGT / DCMT 0702 ... | FTKA0Z565 | T7F
10° 155 20 376.00 DCGT / DCMT 0702 ... | FTKA0Z565 | T7F
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V> fools
VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

o C
SDUC 93° X ! — :
‘\\ [ ®
R DJ .
o e 8
O \ D -
| Y
Y
& L
1
= )
Typ 2D L F1 F2 Y h 9 min. Euro DCGT DCMT = & @%
E08K SDUC R/L07X 8 125 7 3 15° 7.5 15 194.00 DCGT /DCMT 0702 ... | M25x45 | T8F
E10M SDUC R/L07X 10 150 8,6 35 13° 9,5 17 216.00 DCGT/DCMT 0702 ... | M25x45 | T8F
E12M SDUC R/L07X 12 150 9 3 10° 11 19 236.00 DCGT/DCMT 0702 ... | M25x45 | T8F
E16R SDUCR/L0O7X * 16 200 11 3 10° 15,5 23 376.00 DCGT /DCMT 0702 ... | M25x45 | T8F
Wendeplatten siehe Seite 34-35
o o .
STUP 93° / STUC 93 h £
cz?"/" ) S S
I PN Ia) —
b V> fools x] f@ / 8 ®I
7| w- — '
' L e |
I 1
. v ' '
E06J STUP R/LO7 6 110 3,8 0.8 5° 5,8 7.2 105.00 TPGX 07T1 ... FTNA02033 | T6F
E08K STUP R/L07 8 125 4,6 0,6 7° 7.5 9,2 136.00 TPGX 07T1 ... FTNA0204 | T6F
E10M STUC R/L11 10 150 5,8 0,5 7° 9,5 11,2 175.00 TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 | T7F
E12M STUC R/L11 12 150 6,5 0,5 7° 11,5 13,2 193.00 TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 | T7F
E16R STUC R/L11 16 200 8,6 0,5 7° 15,5 17,2 330.00 TCGX/TCMT 1102 ... | FTKA02565 | T7F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

* Auslauf
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V> fools
VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

SVOC 5°
h <
IS
7 ) IS
Wb fools e =] P
Al % , !
- 1 — R —
!

Typ oD L F1 y h @ min Euro ——— = e @
E08K SVOC R/L07 8 125 4,5 15° 7,5 9 203.00 VCGT 0702 ... FTNAQ204 | T6F
E10M SVOC R/L07 10 150 5,5 10° 95 11 218.00 VCGT 0702 ... FTNAQ204 | T6F
E12M SVOC R/L07 12 150 6,5 8° 11,5 13 234.00 VCGT 0702 ... FTNA0204 | T6F

Wendeplatten siehe Seite 34-35
SVXC 113°
c
h ﬂ £
®
5 \ i 4=
. S —~/) N 1\ o
- 3 ol /O AN 7, | /\3
j N °
L |_ |

Typ gD L F  F2 vy h @ min. Euro ——— e e U
E0O8K SVXC R/L07 8 125 7 3 10° 7,5 11,5 202.00 VCGT 0702 ... FTNA0204 | T6F
E10M SVXC R/L07 10 150 8 8 8° 9,5 182 218.00 VCGT 0702 ... FTNA0204 | TeF
E12M SVXC R/L07 12 150 9 3 6° 11,5 {1585 234.00 VCGT 0702 ... FTNA0204 | TeF

Wendeplatten siehe Seite 34-35
SVLC 95°
c
h ﬂ IS
®
- —g g=
Q
2 | -
Typ 9D L F1 F2 Y h @ min. Euro = >
E10M SVLC R/L07 10 150 9,5 4,5 8° 9,5 15 218.00 VCGT 0702 ... M2x4.5 | T6F
E12M SVLC R/L07 12 150 10,5 4,5 6° 11,5 17 234.00 VCGT 0702 ... M2x4.5 | T6F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

* Auslauf
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VHM-Bohrstangen

mit Kihlkanal

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

SVVC 72,5°
<
h £
S
R—— Te e
\ S A=
L
’Y |
a < e o
Typ oD L Fl  F2 ¥ h O min. Euro ——— e e O
E0SK SVVC R/L07 8 125 9 5 10° 75 135 203.00 VCGT 0702 ... M2x4.5 | T6F
E12M SVVC R/L07 12 150 11 5 6 115 175 235.00 VCGT 0702 ... M2x4.5 | T6F
Wendeplatten siehe Seite 34-35
(] 1 c
SWUC 93° 30 : e
.~ o S
A =T =
S
: |
L
1
Typ gD L F F2 ¢ h  @min Euro !?E e e W
E06J SWUC R/L02 6 110 39 09 17° 55 7.8 116.00 WCGX 0201 ... FTNAQ203 | T6F
E0S8K SWUC R/L02 8 125 49 09 122 75 9.8 151.00 WCGX 0201 ... FTNAQ203 | T6F
E10M SWUCR/LO2 * 10 150 59 09 12° 95 118 192.00 WCGX 0201 ... FTNAQ203 | T6F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

* Auslauf

V> fools

17
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Vi) Tools

Werkzeugaufnahmen
far Drehmaschinen

- Optimale Kiihlung
« Wahlweise direkt am Werkzeugschaft oder durch Kiihimittelbohrung
» Kurze Wechselzeiten, kein montieren von Kupferrohrchen etc.

« Aufnahmen mit Spannflache

18 Vvio fools
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Werkzeugaufnahmen
fiir Drehmaschinen

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

WZA 25

Typ.

WZA.025 4mm
WZA.025 5mm
WZA.025 6mm
WZA.025 7mm
WZA.025 3mm
WZA.025 10mm
WZA.025 12mm
WZA.025 16mm
WZA.025 18mm*
WZA.025 20mm*

WZA 32

Typ.

WZA.032 3mm
WZA.032 4mm
WZA.032 5mm
WZA.032 6mm
WZA.032 7mm
WZA.032 83mm
WZA.032 10mm
WZA.032 12mm
WZA.032 14mm
WZA.032 16mm
WZA.032 18mm
WZA.032 20mm
WZA.032 25mm*

WZA 40

Typ.

WZA.040 83mm
WZA.040 10mm
WZA.040 12mm
WZA.040 16mm
WZA.040 18mm
WZA.040 20mm
WZA.040 25mm
WZA.040 32mm

* ohne Kiihlkanal

V> fools

@A

o®~No ok~ w

12
14
16
18
20
25

@A

10
12
16
18
20
25
32

@D

25

25

@D

32

32

@D

40

40

Fig. 1
L2 L3
) )
2] g a
Q Q
Y
< I
Q L1
L
L L1 L2 L3 @ D2
47 32 12,5 2,5 29,5
47 32 15 = 315
L L1 L2 L3 @ D2
47 32 12,5 2,5 39
47 32 15 = 39
L L1 L2 L3 @ D2
70 32 17 3 49
70 50 20 = 49

Fig. 2

Mit Verschlussschrauben fir Kihlkanéle

771

< Nl N
@)

Q Q| o

L2 L1
L
@ D3 Fig. Euro
20 1 73.20
- 2 73.20
@ D3 Fig. Euro
20 1 80.40
- 2 80.40
@ D3 Fig. Euro
30 1 103.00
- 2 103.00

19
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Spitzensenker 30°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19030.0 / 19030.1

. 5
19030.0 19030.1
blank TiN

D o d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro

6,3 30° 5 2 42 50 29.50 6,3 30° 5] 2 42 50 33.20
12,4 30° 8 3 52 65 39.50 12,4 30° 8 8 52 65 44.60
16,5 30° 10 4 59 76 59.90 16,5 30° 10 4 59 76 66.60
25,0 30° 10 6 62 90 152.00 25,0 30° 10 6 62 90 136.00
Spitzensenker 60°
Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19060.0 / 19060.1

™
— =
———=»

19060.0 19060.1
blank TiN

D (0] d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro

6,3 60° B 1,5 49 47 10.90 6,3 60° B 1,5 49 47 14.30

8,3 60° 6 2 42 52 11.90 8,3 60° 6 2 42 52 16.70
10,4 60° 6 2,5 40 53 14.90 10,4 60° 6 2,5 40 53 19.40
12,4 60° 6 3 46 60 15.90 12,4 60° 6 8 46 60 20.70
16,5 60° 10 4 47 65 20.30 16,5 60° 10 4 47 65 25.40
20,5 60° 10 4 46 69 28.50 20,5 60° 10 4 46 69 35.90
25,0 60° 10 4 46 75 39.70 25,0 60° 10 4 46 75 46.00

20 Vvio fools
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Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19090.0 / 19090.1

ho
-

i B
v

19090.0 19090.1
blank TiN

D (03 d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro
4,0 90° 4 1,2 33 40 7.40 5,3 90° 4 1,5 34 40 10.80
4,3 90° 4 1,3 88 40 7.40 6,3 90° 5) 1,5 38 45 10.90
5,0 90° 4 1,5 34 40 7.60 7.3 90° 6 1,8 43 50 12.80
5,3 90° 4 1,5 34 40 7.60 8,3 90° 6 2 42 50 12.90
6,0 90° B 1,5 38 45 7.80 10,4 90° 6 2,5 40 50 14.70
6,3 90° 5 1,5 38 45 7.80 12,4 90° 8% 2,8 46 56 15.50
7.0 90° 6 1,8 43 50 8.30 15,0 90° 10 3,2 34 60 18.60
7.3 90° 6 1,8 43 50 8.30 16,5 90° 10* 3,2 41 60 18.80
8,0 90° 6 2 42 50 8.40 20,5 90° 10* 3,5 46 63 27.30
8,3 90° 6 2 42 50 8.40 25,0 90° 10* 3,8 46 67 33.40
9,4 90° 6 2,2 41 50 10.50 31,0 90° 12* 4,2 47 71 50.90

10,0 90° 6 2,5 41 50 10.60

10,4 90° 6 2,5 40 50 10.60

11,5 90° 8 2,5 46 56 11.00

12,4 90° 8* 2,8 46 56 11.20

13,4 90° 8 2,8 44 56 12.80 Spitzsen ker-Set

144  90° 8 2,9 44 56 1290  Standardsétze in Plastikkoffer

15,0 90° 10 3,2 34 60 13.20

165  90°  10* 32 41 60 1450 =
190 90° 10 35 46 63  19.00 —_— 19890.0 / 19890.1

205 90° 10* 35 46 63 2140 E"

230 90° 10 38 46 67  21.00 -

250 90° 10* 38 46 67 2880 0 o=

260 90° 10 38 46 67 32,00 <74 ﬂ ﬁ\&’\é

280 90° 12 4 47 71 37.00

30,0 90° 12 42 4T 71 4030 g Nimmer e 1 Seitensener Eure
31,0 90°  12* 42 47 71 4420 116,00
Bt 0 1o i E2 1 ) 19890.01 blank ©63/83/10,4/12,4/16,5/20,5/25,0 :
37,0 90°  16* 45 84 111 9740  19890.11 TiN 145.00

* 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 6 und 3 sind nach der bestehenden Schneidkante
einzustellen.

V> fools 21



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com “

Spitzensenker 90° lang
Zylindrischer Schaft

HSS-Cob
19092.0
L+1
| il i eyé
QT 5
A
19092.0
blank
D o d D1 L Euro D o d D1 L Euro
6,3 90° 6 1,3 84 34.70 16,5 90° 12* 2,8 112 47.50
8.3 90° 8 1,8 85 36.80 20,5 90° 12* 3 115 63.50
10,4 90° 10* 2,2 87 39.50 25,0 90° 12 3,2 118 86.40
12,4 90° 10* 2,5 108 40.60

* Schaft mit 3 Flachen

Spitzensenker 90° extra lang
Zylindrischer Schaft

HSS-Co5
19095.0
pa— — — - a“'\
19095.0
blank
D o d D1 L Euro D o d D1 L Euro
6,3 90° 6 1,3 154 45.90 15,0 90° 10 2,8 159 54.40
8,3 90° 8 1,8 155 47.00 16,5 90° 10 2,8 161 55.50
10,4 90° 10* 2,2 157 48.60 20,5 90° 10 3 164 74.70
12,4 90° 10* 2,5 158 50.20 25,0 90° 10 3,2 168 101.00

* Schaft mit 3 Flachen

22
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Spitzensenker 100°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19100.0 / 19100.1

= >
=
= = S
19100.0 19100.1
blank TiN
D o d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro
6,3 100° B 1,5 33 44 13.60 6,3 100° B 1,5 33 44 17.00
8.3 100° 6 2 42 49 14.80 8.3 100° 6 2 42 49 19.60
9,4 100° 6 2,2 41 49 18.10 9,4 100° 6 2,2 41 49 22.70
10,4 100° 6 2,5 41 49 18.50 10,4 100° 6 2,5 41 49 23.10
12,4 100° 8 2,8 46 56 20.00 12,4 100° 8 2,8 46 56 24.60
13,4 100° 8 2,8 45 56 23.60 13,4 100° 8 2,8 45 56 28.70
16,5 100° 10* 3,2 47 59 25.10 16,5 100° 10* 3,2 47 59 30.00
20,5 100° 10 3,5 46 62 35.00 20,5 100° 10 35 46 62 35.50
25,0 100° 10 3,8 46 65 48.30 25,0 100° 10 3,8 46 65 54.40

Spitzensenker 120°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19120.0 / 19120.1
%

—

19120.0 19120.1
blank TiN

D o d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro

6,3 120° 5 1,5 38 44 12.40 6,3 120° 5 1,5 38 44 15.90

8,3 120° 6 2 42 48 13.60 8,3 120° 6 2 42 48 18.50
104 120° 6 2,5 41 48 17.10 10,4 120° 6 2,5 41 48 21.70
12,4 120° 8 2,5 46 54 19.70 12,4 120° 8 2,5 46 54 24.60
16,5 120° 10 2,8 47 57 24.90 16,5 120° 10 2,8 47 57 30.30
20,5 120° 10 3,5 46 59 32.20 20,5 120° 10 35 46 59 40.30
25,0 120° 10 3,8 46 62 44.60 25,0 120° 10 3,8 46 62 51.70
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Spitzensenker 90°

Morse-Konus Schaft
HSS-Cob

19290.0 / 19290.1

I |
o ‘“" Y o | S A

=
i.‘_* —_—
19290.0 19290.1
blank TiN
MK/CM MK/CM
D o MT/CM D1 | L Euro D o MT/CM D1 | L Euro
25 90° 2 3,56 95 105 54.50 25 90° 2 3,6 95 105 65.40
28 90° 2 3,5 108 131 59.70 28 90° 2 3,5 108 131 72.10
30 90° 2 3,5 108 131 62.90 30 90° 2 3,5 108 131 76.50
31 90° 2 3,6 107 131 62.90 31 90° 2 3,6 107 131 76.50
34 90° 2 4,5 107 133 66.30 34 90° 2 45 107 133 80.80
37 90° 2 4.5 118 145 78.40 37 90° 2 4.5 118 145 91.90
45 90° 2 4,5 115 149 106.00 45 90° 2 4,5 115 149 123.00
50 90° 2 5 115 153 117.00 50 90° 2 5 115 153 134.00
53 90° 2 5 114 1656 145.00 53 90° 2 b 114 155 165.00
63 90° 2 10 120 167 193.00 63 90° 2 10 120 167 212.00
Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

19490.0 / 19490.3

———-—

<

d e

19490.0
blank
D o d D1 L Euro D o d D1 L Euro

6,3 90° B 1,3 45 69.20 6,3 90° 5 1,3 45 77.60

8,3 90° 6 1,8 50 79.80 8,3 90° 6 1,8 50 89.70
10,4 90° 6 2,2 50 86.90 10,4 90° 6 2,2 50 96.70
12,4 90° 8* 2,5 56 94.20 12,4 90° 8* 2,5 56 105.00
16,5 90° 10* 2,8 60 106.00 16,5 90° 10* 2,8 60 118.00
20,5 90° 10* 3 63 124.00 20,5 90° 10* 3 63 140.00

* Schaft mit 3 Flachen
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Spitzensenker 90°

Handendgrater
HSS-Cob

19790.0

19790.0
blank
D o D1
12,4 90° 2,8
16,5 90° 3,2
Spitzensenker
Schnittdaten
HSS-Cob, blank
Stahl

<60 kg/mm?
60 — 100 kg/mm?
> 100 kg/mm?2
nichtrostend

Grauguss
Aluminium
Messing

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

V> fools
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1d
g

L Euro D o D1 L Euro
130 19.20 20,5 90° 3,6 135 28.50
130 22.30 25,0 90° 3,8 150 37.40
Ve m/min.

8-12
5-10

-5

-6
-10
-3b
-15

25
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Zapfensenker 180°

Zylindrischer Schaft
HSS-E

1160.0 / 1160.1

— o 24
1160.0 1160.1
blank TiN
Dxd Schraube L d2 Euro Dxd Schraube L d2 Euro
2,2x11 M1 45 D 20.40 22x11 M1 45 D -
25x1,3 M1,2 45 D 20.40 25x1,3 M1,2 45 D -
28x15 M1,4 45 D 19.00 28x15 M1,4 45 D -
32x15 M1,5 45 D 19.00 32x15 M1,5 45 D -
3.3x1,7 M1,6 56 D 19.00 3,3x1,7 M1,6 56 D -
43x2,2 M2 56 D 19.00 43x22 M2 56 D 29.30
50x2,7 M2,5 56 D 20.30 5,0x2,7 M2,5 56 D 30.70
55x2,8 M2,6 71 D 20.30 55x2,8 M2,6 71 D -
6,0 x 3,2 M3 71 D 20.70 6,0 x 3,2 M3 71 D 31.00
6,5 x 3,7 M3,5 71 D 20.70 6,5 x3,7 M3,5 71 D -
8,0x4,3 M4 71 D 21.00 8,0x4,3 M4 71 D 31.50
10,0 x 5,3 M5 80 D 24.00 10,0 x 5,3 M5 80 D 35.20
11,0x 6,4 M6 80 D 27.00 11,0x 6,4 M6 80 D 40.60
15,0 x 8,4 M8 100 12,6 37.10 15,0 x 8,4 M8 100 12,5 56.60
18 x 10,5 M10 100 12,5 48.60 18 x 10,5 M10 100 12,5 71.50
20 x 13 M12 100 12,5 66.20 20 x 13 M12 100 12,5 88.70
24 x 15 M14 120 12,5 120.00 24 x 15 M14 120 12,5 —
26 x 17 M16 130 12,5 150.00 26 x 17 M16 130 12,5 -

26 Vvio fools
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Zapfensenker 90°

Zylindrischer Schaft
HSS-E

1161.0 / 1161.1

A
e ———
——
_%ig
1161.0 1161.1
blank TiN
Dxd Schraube L d2 Euro Dxd Schraube L d2 Euro
20x11 M1 45 D 23.00 2,0x11 M1 45 D -
25x1,3 M1,2 45 D 23.00 25x1,3 M1,2 45 D -
28x15 M1,4 45 D 19.20 28x15 M1,4 45 D -
33x1,7 M1,6 56 D 19.20 33x1,7 M1,6 56 D -
4,3x2,2 M2 56 D 20.80 43x2,2 M2 56 D 31.00
50x2,7 M2,5 56 D 20.80 50x2,7 M2,5 56 D 31.00
6,0 x 3,2 M3 71 D 24.00 6,0 x 3,2 M3 71 D 35.20
7,0x3,7 M3,5 71 D 25.00 7,0x3,7 M3,5 71 D -
8,0x4,3 M4 71 D 26.10 8,0x4,3 M4 71 D 38.40
10,0 x 5,3 M5 80 D 29.90 10,0 x 5,3 M5 80 D 42.40
11,5x6,4 M6 80 D 35.70 11,5x6,4 M6 80 D 50.20
15,0 x 8,4 M8 100 12,5 49.10 15,0 x 8,4 M8 100 12,5 70.70
19,0 x 10,5 M10 100 12,5 72.60 19,0 x 10,5 M10 100 12,5 95.90
Vor- und Ruckwartssenker mini 90°
Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall
4797.0 / 4797.4
60
21
- g
o
r Ty e
R @3n6 di D
blank
D o d D1 | L Euro D o d D1 | L Euro
1,0 90° 0,7 0,30 0,50 5 47.00 1,0 90° 0,7 0,30 0,50 5 49.70
15 90° 1,1 0,45 0,73 6 45.20 15 90° 1,1 0,45 0,73 6 47.90
1,8 90° 1.5 0,60 0,75 8 43.30 1,8 90° 1,5 0,60 0,75 8 46.00
2,0 90° 1,5 0,60 0,95 8 43.30 2,0 90° 1,5 0,60 0,95 8 46.00
2,8 90° 2.1 0,90 1,30 10 43.30 2,8 90° 2,1 0,90 1,30 10 46.00
3.0 90° 2,1 0,90 1,50 10 43.30 3,0 90° 2,1 0,90 1,50 10 46.00
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Vor- und Rickwartssenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

4798.0 / 4798.4

d2he 12 11
t
D

H 40 T
100 +1 d1

90° =1

blank

D o d1 T d2 11 12 Euro D o d1 T d2 11 12 Euro
2,8 90° 2,2 1,2 6 1,10 10 53.30 2,8 90° 2,2 1,2 6 1,10 10 56.90
3,0 90° 2,2 1,2 6 1,30 10 53.30 3.0 90° 2,2 1,2 6 1,30 10 56.90
3.8 90° 2,9 1,6 6 1,55 12 55.10 3,8 90° 2,9 1,6 6 1,55 12 58.70
4,0 90° 2,9 1,6 6 1,75 12 55.10 4,0 90° 2,9 1,6 6 1,75 12 58.70
4,8 90° 3,4 2 6 2,10 15 57.80 4,8 90° 3,4 2 6 2,10 15 62.40
5,0 90° 3.4 2 6 2,30 15 57.80 5,0 90° 3,4 2 6 2,30 15 62.40
5,8 90° 3,8 2,4 6 2,70 18 61.40 5,8 90° 3,8 2,4 6 2,70 18 65.00
6,0 90° 3,8 2,4 6 2,90 18 61.40 6,0 90° 3,8 2,4 6 2,90 18 65.00
7.8 90° 4,9 4,9 6 2,80 34 79.20 7.8 90° 4,9 4,9 6 2,80 34 84.80
8,0 90° 4,9 4,9 6 3,10 34 79.20 8,0 90° 4,9 4,9 6 3,10 34 84.80
9,8 90° 59 59 6 3,80 34 97.50 9,8 90° 5,9 5,9 6 3,80 34 104.00

10,0 90° 59 59 6 4,10 34 97.50 10,0 90° 5,9 5,9 6 4,10 34 104.00

11,8 90° 59 59 6 5,80 34 117.00 11,8 90° 59 59 6 5,80 34 124.00

12,0 90° 59 59 6 6,10 34 117.00 12,0 90° 59 59 6 6,10 34 124.00

15,8 90° 7,9 7,9 10 7,80 34 157.00 15,8 90° 7,9 7,9 10 7,80 34 166.00

16,0 90° 7.9 7.9 10 8,10 34 157.00 16,0 90° 7,9 7,9 10 8,10 34 166.00

Vor- und Ruckwartssenker 60°

Zylindrischer Schaft

Vollhartmetall

4799.0 / 4799.4
40 12 LN

/D)
60° £1
d

Yﬁ

ﬁ !
@6 he

4
100 =1 d1 D

4799.0 -
blank
D o (ol T 1 12 Euro D o d1 T 11 12 Euro
5,0 60° 3,4 3,4 2,8 15 74.10 5,0 60° 3.4 3,4 2,8 15 77.60
8,0 60° 4,9 4,9 5,4 34 97.50 8,0 60° 4,9 4,9 54 34 102.00
12,0 60° 5,9 5,9 10,6 34 143.00 12,0 60° 5,9 59 10,6 34 150.00
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Fasenfraser, Entgrater 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

4795.3

1
Bl
B
<t

D L | d Z Euro D L | d Z Euro
3 51 1,4 3 4 36.30 10 73 4,8 10 6 59.70
4 51 1,8 4 4 28.50 12 84 5,8 12 6 81.30
6 64 2,8 6 4 34.20 16 93 7.8 16 6 122.00
8 64 3,8 8 4 44.80
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ISO-Code zur Bezeichnung von Wendeschneidplatten
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1 Wendeplatten-Form 3 Toleranzen +/-in mm 4 Befestigung und Geometrie
A B C D Ev A F G
A Y
J OB E 7| T
: )
ed )
SO o =2 = e
%00 ymbole m s T T 77
A 0,025 0,005 0,025 m.m I/ A
C 0025 | 0013 | 0025 T X W o
M ° P RQ E 0025 | 0025 | 0,025 VLT | gpecial {7
F 0025 | 0005 | 0013 = ; 7
G 0,13 0,025 | 0025 PX{7] [version
H 0,025 0,013 0,013
S T \" w ' ' '
o /A\ J 0,025 | 0,005 | 0,05-0,15*
& 57"\ K 0,025 | 0,013 | 0,05-0,15* 5 Lange der H hmeid
L 0,025 0,025 | 0,05-0,15% CIETE L A T O
M | 0,08-020%| 013 | 0,05-0,15* A F G
2 U |013-038*| 013 | 0,08-0,25*
* je nach Plattengrosse A
A [|B (€ (
a\k3 \«5 . L7 Wendeplatten Toleranzen+/- M N é' R /Q
D ( E ( F d Klasse M Klasse U -
? % mm m d m d Beispiele: 04=4,760 mm 11=11,0 mm
4\F15° —! \e—20 — \e—125 6,35 0,08 0,05 0,13 0,08 06=6,350 mm  12=12,7 mm
07=70 mm 15=1565mm
SN [P GE o oo o oo T Mgl
P ’P\« 1588 | 015 | 0,00 | 027 | 018 099,525 mm - 22=22,0 mm
e 80 =0 n 19,05 0,15 0,10 0,27 0,18 )
J
¥ A ¥
s D L T 09 T3 AG N 19
M P H X 06 02 04 R 16
. 20 [3] [a] [s] [e6e] [7] [8] [9]
* T A A
6 Wendeplatten-Dicke 8 Schneidrichtung | 9 Spanbrechernut
G N T R &E L N M Hersteller spezifisch
| 2224y S
Beispiele: T1=1,98 mm T3=3,97 mm
02-2.38mm  04=4,76 mm 8+9 prehen 8+9 Frasen
N 50 N 56 R 10 R 16
7 Eckradius 8
. N 51 W N 58 R11 W N 17 W
Radien !:rg:reBrl}chstabe = % % / %
< zwischen Planfase und Schneidkante
LIRINS2 77 N2 D77 INR1s 7
@ zweiter Buchstabe = % % %
frei < an der Planfase zwischen Planfase
- Lrss V7 N3 Pz INR 77
B |
orte SR SRR - - ~
02=r0,2mm = = = =
' E Z76" E 2 20° L/R/N 54 W N4 Pz N2
7. Z Z
=r mm
16=r 1,6 N 55 N 15
20-r2,0mm % 7

30
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Vischer & Bolli

Vi) Tools

Wendeschneidplatten

Spanleitstufen und Schneidkanten-Ausbildung

Ausdrehen

winiuiwn|y

ssno

usbunieibe] 0D-IN

uell| /xou|

ZWW/N 008 < |Ye1s

ZWW/N 008 > |Ye1s

us1ydIyos

uSIYaNYdS 2/l

uaddniyos z/1L

uaddniyos

N Jeyosiquedsg

a

50 V)
51 7
LRNS2 V7
LR 53 7

L/R/N 54
N

7

_

_
_

55
56
58

Frasen, Senken, Aufbohren

31

winiuiwny ® [ [ ] o
ssnH @ [ ) o e () O
usbuniaiba] 0D-IN @) O

ueM/Xoul O O O O @ ® O @@ O
HUW/N 008 <|yelS @ { ® & O o o
ZWW/N 008 > |UelS @ [ ) e o0 o o o
usiyoginy e 6 ¢ O o
usjussg e ¢ 6 O 0 o [ ]
ussel4{ @ © © © © © e 6 0 o

WW%WW%W%W%W

N Jeyosliqueds

® sehrgut

O gut
V5 fools
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fools
Wendeschneidplatten

Hartmetall und Cermet-Sorten

CT50/53

Schnittgeschwindigkeit

XPK XPK XPK
I i |
DX/DX6 CH1 | CM2 CH1
I I I |
* 10 20 30 40 10 20 30 40 05 10 20

| IR W K
- & Vorschub - +

Inox Ni-Co

Titan | Legierungen Guss Aluminium

Sorte Hartmetall | Ceramic | CERMET | TIAIN| TiN | TiCN | Al 03 | Stahl <800 Stahl >800

DX [ ®

DX6 ® ®

Cvi2 ® ® ®

CH1 [ J ® (J
XPK (J (] o ® ® o o

CT53 (J (J (] ® ®

CT10 [ J [ J ® o o

® sehrgut/ O gut
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Vi) Tools

Wendeschneidplatten

Stahle

Q Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
Q
@ Grauguss 'g c
= 38
@ Leichtmetalle ‘e 3 .‘_E
i = ‘E 0 £ 0 o =
&= Superlegierungen S = 4 = & g S
0” b < () 3= (G} b7
gehértete Materialien Q @ @ e e
DX6 PMK92 CH1 KM22 CH1 KM22 DX6 PMK92 CT50 CT53 CT50 CT53
Typ Spanbrecher blanc blanc
MPHT 060202.N12 D 890 9.10 - - - - - - - - - -
MCHT 09T304.N12 8.90 10.60 - - - - - - - - - -
MBHT 120404.N12 \ 1150 14.10 - - - - - - - - - -
MPHT 060202.N13 E - - 800 1010 - - - - - - - -
MCHT 09T304.N13 L - - 9.10 12.10 - - - - - - - -
MBHT 120404.N13 - T - - 1170 1470 - = - - - - - -
MPHT 060202.N14 N14 = = = = - - 8.00 10.50 - - - -
MCHT 09T304.N14 B - - - - - - 8.90 10.60 - - - -
MBHT 120404.N14 - - - - - - 12.00 14.70 - - - -
MBHW 120404.N15 < - - - - - - - - 18.90 27.30 18.90 27.30
MCHW 09T304.N15 W - - - - - - - - 1250 20.10 1250 20.10
MPHW 060202.N15 - - - - - - - - 980 18.10 9.80 18.10
MBHX 120404.L16 -~ L16 = - - - - - - - 32.90 38.80 - -
MCHX 09T304.L16 W’ T'i - - - - - - - - 25.70 31.60 - -
MPHX 060202.L16 i = - - - - - - - 12.00 22.90 - -
MBMT 120408.N12 ,,_/?x\;\ N12 6.50 8.80 - - 6.70 9.70 - - - - - -
MPMT 06020a.N12 &= 400 650 - - 400 620 - - - - - -
MCMT 09T308.N12 ; \ 470 7.60 = = 470 7.60 = = = = = =
/
CPGX 04T102.L52 - Q ;o _ - - - - B2 - - - - - -
CPGX 04T102.L53 J } 13.20 - - - - - = = = - - -
CPGX 04T102.L54 T@/ TLS_B/ ﬁ‘/ - - 10.60 - - - - - - - - -
N17
SDHT 09T3AG.N17 @ :”ﬁ;"’ Tf - - 730 1030 - - - - - - - -
N18 XPK XPK-S
SDHW 09T3AG.N18 ’; -, &7 9.10 - - - - - 14.10 - - - - -
SDLT 09T3AG.N19 P';”f? - - - - | -] - - - - | - | -

V> fools 33



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Vi Tools

Wendeschneidplatten

Stahle

Q Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
. 3
e rauguss £ € c
o o
) S I
@ Leichtmetalle ‘e ]
- S S
s = ] ] o = 3
\ﬁ} Superlegierungen ::9 E g g S & ::9 ::9
@ () < (C] (C] == () ()
gehartete Materialien Q m e @ Q Q

PMK32 CH1 CH1 KM22 CMv340 CP230 CT10

Typ Al blank blank blank

CPGX 04T102.L52

CPGX 04T102.L53 -

CPGX 04T102.L54 -

CPGX 04T102.R52 L/R52

CPGX 04T102.R53 —
I

- - - 13.20

-
o
)
=)

I

1

I

1

1

1

L/R54 - - - 13.20 - = -

CPGX 04T102.R54

CCMT 060202.N50
CCMT 060202.N51

o iq
iap 7

CCMT 060204.N55 N50 N51 NS5 - - - - 5.50 5.50 =
CCMT 060204.N50
CCMT 060204.N51

CCMX 060202.L52 - = 11.20 - - = -
CCMX 060202.L53 14.40 - - - - = -
CCMX 060202.L54 - 11.20 - - - = -
CCMX 060202.R52 : - 11.20 - - = -

CCMX 060202.R53 -
CCMX 060202.R54 ey

-
-
-

-
, P
-y
S

—

=

)

S
o
1o
1o
1o
1o

CCMX 060204.L52 Y YiEE s
CCMX 060204.L53 TJ
CCMX 060204.L54 - 120 - - - - -

CCMX 060204.R53 14.40 - - - - = -
CCMX 060204.R54 - 11.20 - - - = -

CCMT 09T304.N50
CCMT 09T304.N55
CCMT 09T304.N51

-
By
3
o
11
)
I_I
N
o
11
11
[
1

/ ,\
/4 ‘\\
N .JJ'

N51
CCMT 09T308.N55

CCMT 09T308.N51

CCMX 09T304.L52 = = 14.80 = - - -
CCMX 09T304.L53 18.90 - - = — - -
CCMX 09T304.L54 = 14.80 = = - - -
CCMX 09T304.R52 - y g - - 1480 - _ i} _
‘ -
R52

W g _;_Q
ﬂ

CCMX 09T304.R53

CCMX 09T304.R54 L/
CCMX 09T308.L54 T/ - 14.80 - = = = -
CCMX 09T308.R54 - 14.80 - - - = -

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

L/R53 L/R54 - 14.80 - - - - -

-
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Vi Tools

Wendeschneidplatten

Stahle Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
Grauguss

Leichtmetalle

Superlegierungen

nichtrostende

Materialien

gehértete Materialien

00000

e Aluminium

&) stahl
6 Guss
6 Guss
&) stahl
Q Stahl

PMK32

(2]

H1 CH1 KM22 CMvI340 CP230 CT10

Typ SRR blank blank blank

DCGT 070202.N50 - - - - - - 14.60
DCGT 070202.N54 - 6.70 10.80 - - -
DCGT 070204.N54 — - - - 6.70 - 10.80 - - -

DCMT 070202.N50 . - - - - - 5.90 5.90 -
DCMT 070204.N55 TT KU - - - - 5.90 5.90 -
DCMT 070204.N50 = = - = - 5.90 -
DCMT 070208.N55 - - - - 5.90 5.90 =
TPGX 07T102.L52 15.90 - - - - - -
TPGX 07T102.L53 15.90 - - - - - -

TPGX 07T102.L54 = 12.80 = = - - -
TPGX 07T102.R52 15.90 - - - - - -

TPGX 07T102.R53 . : P 15.90 - _ - - _ _

TPGX 07T102.R54 V ! - - 1280 - - - - _
4 L Y

TPGX 07T104.L52 L/R52 L/R53 L/R54 15.90 - - - - - -

TPGX 07T104.L53 T/ T_/ 15.90 _ - - - _ _

TPGX 07T104.L54 - 13.40 - - - - _

TPGX 07T104.R52 15.90 - - - - - _

TPGX 07T104.R53 15.90 - - = = - -
TPGX 07T104.R54 = 13.40 = = - - -

TCGX 110204.L53 18.90 - - - - = -
TCGX 110204.L54
TCGX 110204.R53
TCGX 110204.R54

18.90 - - - - - -
L/R54 - 14.90 - - - - -

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

TCMT 110204 N55 - - - - 6.10 6.10 -
TCMT 110204.N50 \ \ - - - - - - 14.70

e =&
VCGT 070202.N50 - e - - - - 11.20 - _
VCGT 070202.N54 - 9.60

18.90 - — — - -
- 1490 - - — - =

¢ 18.90 - - - — = =
Y - 1490 - S S = =

WCGX 020102.L53 1 = = = = = = 11.30
WCGX 020102.R53 L/R53 = = = = = = 11.30

“L” Whpl. far Bohrstangen “R”
“R” Whpl. fir Bohrstangen “L"”
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Wendeschneidplatten

Richtwerte fiir 49030, 49031, 49032

49030
49031
49032

Werkstoffe

Automatenstahle
Baustéhle
Einsatzstahle
unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle
Baustahle
Vergltungsstahle
unlegiert C < 0,45%

Verglitungsstahle
Werkzeugstahle
legiert C < 0,8%

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

Rostbestandige Stahle
martensitisch
Rostbestandiger Guss

Rostbestandige Stéahle
austenitisch

Hochwarmfeste

Werkstoffe Ni und Co Basis-

legierungen
Titanlegierungen
Grauguss

Temperguss
Spharoguss

Aluminium

Kupfer / Messing
Bronze

36

7xd

HM Schaft
f,~0,1

Ve 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

Auskraglange

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

1560 - 280

150 - 280

1560 - 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

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

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

L

Guss + kurzspanende Werkstoffe

CPGX 04T102.L53

Fur Stahl + Inox

CPGX 04T102.L54

&

Fir Leichtmetalle

MPHT 060202.N12

@

Fir Stahl  + Inox

MPHT 060202.N13

- T
Fir Leichtmetalle

MPHT 060202.N14

®

Fir Stahl  + Inox

MPHW 060202.N15

@

Guss + kurzspanende Werkstoffe

MPHX 060202.L16

Fir lang spanende Werkstoffe

Sorten

Cermet

CH1

KM22

DX

PMK32

CH1

DX6

CH1

DX6

Cermet

Cermet

Vvio fools



Vi Tools

Wendeschneidplatten

Richtwerte

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. und Vorschub/Zahn fz mm fir Fras-, Senk- und Faswerkzeuge
mit Hartmetall- und Cermet-Wendeplatten.

Werkzeug:

Typ:

Wendeplatten

Grosse:

f,:

Werkstoff

Automatenstahle
Baustahle
Einsatzstahle
unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle
Baustahle
Vergltungsstahle
unlegiert, C < 0,45%

Vergutungsstahle
Werkzeugstahle
legiert, C < 0,8%

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

Rostbestandige Stahle
austenitisch

Rostbestandige Stahle
martensitisch
Rostbestandiger Guss

Hochwarmfeste Werk-
stoffe Ni + Cr-Basis-
legierungen

Titanlegierungen

Grauguss

Temperguss
Sphéaroguss

Aluminium
Kupfer / Messing

Bronze

V> fools

49037
49038
49039

MPHT
MPHW
MPHX

MPMT*

060202
060204*
0,03-0,1

0,03-0,12*

DX6
Sorte

Ve m/min.

HB 150-200

< 600 mm2 100-150

HB 175-225

<B00mm2 90-140

HB 200-300

< 9300 e | 2 S

HB 200-300

< 000 e | 2 e

HB 140-190
< 700 mm?

HB 175-245

< 1000 mm2| | 727120

HB 200-400
< 1200 mm?

HB 215-500
< 1000 mm?

HB < 200 =
HB > 200 =
HB < 160 =

HB < 120 =

) &

o
49100
MCHT MBHT
MCHW MBHW
MCHX MBHX
MCMT* MBMT*
097304 120404
09T308* 120408*
0,05-0,15 0,05-0,15
0,05-0,25* 0,05-0,25*
CT50
PMK92 CH1 KM22 CT53
Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. V¢ m/min.
180-350 - - 300-500
160-300 - - 250-400
140-220 - - 200-350
90-150 - - 180-250
- 100-180 150-300 150-300
90-180 - - 150-240
- 15-60 15-70 15-70
- 40-60 40-70 -
180-300 160-200 180-300 250-400
170-280 150-190 170-280 250-400

300-1000 300-1000 =

180-200 180-270 =

DX6

Ve m/min.

130-170

120-160

110-160

70-150

70-150

PMK93
PMK91

Ve m/min.

200-450

200-350

180-250

90-180

100-200

]
b=

49190
49193
SDHW
SDLT
SDLW
SDHT
0973 ...
0,03-0,3
XPK
CH1 KM21 CT50
Ve m/min. Ve m/min. V¢ m/min.
- - 300-500
- - 250-400
- - 200-350
- - 180-250
100-180 150-300 150-300
- - 150-240
15-60 15-70 15-70
40-60 40-70 15-70
160-200 200-350 250-400
150-190 200-300 250-400
300-1000 - 300-1000

190-240

200-280 200-300
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Vi Tools

Wendeschneidplatten
Schnittdaten

Achtung: Allgemeine Sicherheitsbestimmungen sowie Vorschriften i ; .
der Maschinenhersteller unbedingt beachten! J = Hartmetall Cermet
| .
CPGX  CCMT CoMT CoMT COMT  COMX COMX COMX OOMX . N -
04. 080202 060204 097304 097308 060202 060204 097304 (097308
pelsut A | i NSO N51 NSO N51 Ns5 NSO N51 NS5 N5T NS CHI  PMK32 KM22 CM340 CP230  CTIO
Nr. Rm (N/mm2) HB f(mm/U)*) Ve (m/min)
1.0035
. 1.0038 003 010 005 003 008 010 010 008 0.15 0.15 020 003 005 005
Ul et Ehilmeiati s Q 10401 = =1 010 020 010 015 015 020 020 015 035 030 040 010 015 020 2L (D) bRl
1.0050
10501
i . 11141 003 010 005 003 008 010 010 008 0.15 015 020 003 005 005
Vg gl - S Q 15732 200-700 140200500 099 010 015 0.5 020 020 .15 035 030 040 010 015 020 (20550 (20270 1ozl
17225
11221
i 13505 , 003 010 005 0.03 008 010 010 008 015 015 020 003 005 005
Verg“tungsmh"Werkzeugmg 1725 200-1100 170-275 o400 020 010 015 015 020 020 015 035 030 040 010 015 020 (2020 IR 0210
15141
11191
Hochlegierter Werkzeugstahi - Q 17225 003 0.0 005 003 008 010 010 008 0.5 0.15 020 003 005 005
Stahlguss 1200 /00-900  Z80-325 400 020 010 015 0.5 020 020 015 035 030 040 010 015 020 D DD | DD
17220
16582
, 18159 1100-1'500 325-450 003 010 0.05 0.03 008 0.0 010 008 015 015 020 003 005 0.0
IRtesiizgenian Siilguss Q 12367  800-1000 250-330 010 020 0.0 0.15 015 020 020 015 035 030 040 0.0 015 020 A2 lunzzg gzt
17361
1.4006
. 14057 010 0.05 0.03 008 010 010 008 015 015 020
rtosiiitetar S 14034 = = 020 010 0.15 0.15 020 020 015 035 030 0.40 R0.20 L2020 gLy
1.4005
1.4300
Rostfreier Stahl, austenitisch, 14301 010 0.05 0.03 008 010 010 008 015 0.15 020
martensitisch v | BOUSTED | 20-3 020 010 015 0.15 020 020 0.15 035 030 040 i L0 S
14573

0.6010
0.03 003 005 005
Grauguss e 0.6015 -250 -200
06020 0.10 010 015 020
0.6025
0.8135 0.03 003 005 005
Grauguss - Temperguss 0 0.8140 250 - 350 200-250 0.10 010 015 020
0.7050
2.0331
. 2.0401 0.03 010 008 015 015 020 003 005 005 008
KEiSalsoRinos @ 27030  460-850  120-180 g 020 015 035 030 040 010 015 020 040
2.0920
3.2582.05
. . 3.3541.01 0.03 010 008 015 015 020 003 005 005 008
A RHL G agats  220-%0 200-300 o, 020 015 035 030 040 010 015 020 o040 20050
3.0205

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitat
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DCGT DCMT
0702.. 702..
N50  N54  N50 NS5
f(mm/U) *)

010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
010 025 010 025
025 040 025 040
0.015 030
0.06 050

V> fools

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

Cermet

blank

CT10

120-330

120-330

120-330

120-330

120-330

\-4

TPGX
07T..

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

TCGX
110204

f(mm/U) *)

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

-4

TCGX
110208

0.08
0.30

0.08
0.30

0.08
030

0.08
0.30

0.08
0.30

0.08
0.30

0.08
0.30

0.08
0.30

-
1

TCMT

11204
N50 NS5
003 025
015 040
003 025
015 040
003 025
015 040
003 025
015 040
003 025
015 040
003 025
015 040
0.03 025
015 040
003 025
015 040

Vischer & Bolli

Hartmetall

blank

CH1  PMK32

200-400

140-330

120-260

130-300

120-240

140-240

110-200

200-500

beschichtet

CM340  CP230

Ve (m/min)

130-360

120-270

110-240

120-280

100-220

120-220

100-180

Cermet

blank

CT10

120-330

110-270

100-210

110-250

90-200

110-200

90-150

/ www.vb-tools.com

== 9
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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V= Tools

Versenken, Ansenken, Aufbohren
Ausdrehen, Entgraten, Kantenfrasen

Vischer & Bolli AG T +41 44 802 15 15 Vischer & Bolli GmbH T +49 (0)8382 96 19-0
Werkzeug- und Spanntechnik F +41 44 802 15 95 Werkzeug- und Spanntechnik F +49 (0)8382 96 19-30
Im Schossacher 17 info@vb-tools.com Heuriedweg 34 germany@vb-tools.com

CH-8600 Diibendorf www.vb-tools.com D-88131 Lindau www.vb-tools.com



