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< < . 1. Rfe60, Rfe100

P1 Stahl und Stahlguss mit sehr guter Zerspanbarkeit, 120 400 11015,1.1013 © ©
Automaten- und kohlenstoffarmer Stahl <120 <700 :;?;j 1.1053, §t37-2, 16MInCr5, St50-2
Nicht legierter und niedriglegierter Gussstahl
und Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt

P2 (0,25<C<0,55) mit einer Festigkeit bis 900 MPa und >160<255 | <850 1.1191,1.0601 CKas, c60
einer Harte im Bereich von 160-255 HB
Schlechter zerspanbarer nicht legierter und '

P3 | niedriglegierter Gussstahl und Stahl mit mittlerem | < 300 <1200 :;ggg 1;32; g_ﬁrg_‘f_‘;’ 100Cr6, 34CrNiMo6,
Kohlenstoffgehalt mit einer Festigkeit bis 1000 MPa : r
Mittel- bis hochlegierter Gussstahl und Stahl (meis-

P4 tens mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,55<C), <375 <850 1.2510,1.2713, 100MnCrW12, 55NiCrMoV6
Festigkeit bis 1270 MPa und einer Harte bis 375 HB 1.3247,1.2080 X210Cr12,52-10-1-8
bzw. 40 HRC

M1 Ferritischer korrosionsbestandiger Stahl <250 < 850 1.4305,1.4104 X10CrNiS189, X12CrMoS17

<250 <850 1.4305, 1.4104 X10CrNiS189, X12CrMoS17

M2 | Martensitischer korrosionsbestandiger Stahl 31100

>320<410 <1400 X2CrNiM020-18-6
M3 | Austenitischer korrosionsbestandiger Stahl <250 < 850 14301, 1.4541, X5CrNi189, X10CrNiMo
1.4571 Ti1810
1.4460, 1.4512, XBCrNiMo275,
M4 Ferritisch-austentischer (Duplex-) und superausten- <300 <1000 1.4582 X4CrNiMoN6257
tischer korrosionsbestandiger Stahl >320<410 | 1100 14547 X2CrNiM020-18-6
< 1400
Grauguss > 150 > 500 0.6010, 0.6040 GG10, GG40
> 500
Temperguss > 150 < 300 <1000 0.6025, 0.6040 GG25, GG40
. . . . 0.7040, 0.7070, GGG40, GGG70, GTS45-06,
Ferritischer und ferritisch-perlitischer Sparoguss <200 <700 0.8145, 0.8045 CTWA45-07
Ferritisch-perlitischer, perlitisch-sorbitischer und > 200 < 300 >700 0.7040, 0.7070, GGG40, GGG70, GTS45-06,
perlitischer Sparoguss <1000 0.8145, 0.8045 GTW45-07
Aluminium und seine weiche Al-Legierung,
insbesondere Knet- und Gusslegierungen <100 <350 3.0255 Al99,5
(mit hohem Si-Gehalt)
<150 <500 3.1355,3.3525 AlCuMg2, AIMg2Mn0,8
Harte Al-Legierungen, insbesondere gehértete AR CAICH
Gusslegierungen (ungehartet) Harte bis 100 HB <120 <400 3.2162.05, 3.2341.01 | GD-AISi18, G-AlSi5Mg
<120 <400 3.2581 G-AISi18, G-AlSi12
<100 <350 2.0060, 2.0070 E-Cu57, Se-Cu
Weiche Cu-Legierungen Automatenmessing und <200 <700 2.0380, 2.0360, CuZn39Pb2, CuZn40, CuSns,
sonstige weiche Messing- und Bronzearten 2.1030, 2.1080 CuSn6Zn
<200 <700 2.0321,2.0260 CuZn37, CuZn28
Schlechte zerspanbare und harte Cu-Legierungen | <470 <1500 *Ampco 18, Ampco 25
<200 <700 3.7024LN Ti99,8
Technischreines T, Legierungen a, a+(3 und 8 <270 >900  |3.7164LN,3.7119LN | TiAl6v4, TiAISsn2
vergltete und gealterte Legierungen
>900 3.7164LN, 3.7174LN, | TiAl6V4, TIAI6V5Sn2,
>270<350 | 1350 | 3.7184LN TiAl4MoSn2
Legierungen auf Fe-Basis/Ni-Basis/Co-Basis <150 <500 2.4060, 2.4066 Nickel 200,270, Ni99,6
. L . . 2.4630LN, 2.4602LN, | Nimonic 75, Monel 400,
Legierungen auf Fe-Basis/Ni-Basis/Co-Basis > 270 > 900 2.4650LN Hastelloy C, Inconel 600
. L . . > 900 2.4668LN, 2.4631LN, | Inconel 718, Nimonic 80A,
Legierungen auf Fe-Basis/Ni-Basis/Co-Basis > 270 < 350 <1200 2.6554LN Waspaloy
Hochfester und harter Werkzeugstahl und gehérte- S350 > 1200 1.2510,1.2713, 100MnCrw12, X210Cr12,
ter und vergliteter Stahl <1620 1.3247,1.2080 $2-10-1-8
Geharteter und vergteter Stahl 46-55 HRc 1.2510 100MnCrw4
Geharteter und vergliteter Stahl 55-62 HRc :;g;g 1.2344, S6-5-2, GX40CrMoV/5-1
Gehérteter und verguteter Stahl und Pulverstahl 62-70 HRc PM, 1.2414

mit einer Harte von 62-70 HRC




Inhaltsverzeichnis

= =0 Bohren
ab Seite
) :
—_——— — Reiben / Senken

5 ab Seite

L Gewinde

- ab Seite
CEE— D — 75

—_— Frasen

ab Seite

M 97

N A or .,  e— .
@‘1 A= Frasen modular
‘ 'y.? e 7 ab Seite

\ y / 0 Ja 199

G Drehen modular
ab Seite

TN 253

Technische

Informationen
ab Seite

345

Inhalts-

verzeichnis
nach Art. Nr. ab Seite

348

Reiben/Senken

)
°
=
=
(]
O

VHM Frasen

WSP Systeme

Info




PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS




BOHRWERKZEUGE

LS N .
s T
-




@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

HSS Spiralbohrer

n | n l ’
16 18 20

Seite 8 8 10 10 13 20 22 22 23 24

Art No. 111-10 111-12 112-10  112-13  112-20  212-30 212-40 113-10 113-14 113-20 113-24 11410 114-20
Beschichtung - TiN - TiN TiN TiN Bronze - TiN - TiN - -
— [ [ [ ] [ ] [ ] [ [ [ ] [ [ [ ] [ ]
[ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

HSS Spiralbohrer

Seite 25 26
Art No. 114-30  115-10
Beschichtung - -

ierbohrer / NC-Anbohrer

L
I
30 31 31 32

™

Seite 28 28 28 29 30 32 33 33
Art No. 110-10  110-15 110-30  110-40 110-62 110-66 110-71 110-74 110-80 110-83 110-90 110-93
Beschichtung - TiN - - - TiN - TiN - TiN - TiN

|
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HSS Zentrierbohrer / NC-Anbohrer

| |
Seite 34 34
Art No. 110-77  110-96

Beschichtung

TiN TiN
L] L]
[ ] [ ]

VHM Bohrer / Sonderbohrer / Zentrierbohrer

Mini Mini Mini Mini
Seite 36 38 41 44 46 48 50 52 52 53 29
Art No. 121-03  131-03 131-05 131-08 131-12 13805 139-05 151-73 151-83 140-03 110-35
Beschichtung TIiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiN o

IKZ IKZ IKZ - -

IKZ - IKZ - - - -
“ . . . . . . . . . .

N
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111-10/12 Spiralbohrer HSS, DIN 1897, Typ N
'= Zum Bohren von diinnwandigem Material auch in Handbohr- - extra kurze Ausfiihrung
j:'f maschinen. Stabiler Spiralbohrer zum Einsatz auf Automaten- « mit Kreuzanschliff ab @ 2,0
X8 und Revolverbénken. « Spitzenwinkel 118°

« blank/TiN-beschichtet

Art
No.  blank TiN Y

3
=3

1,0 6 1,0 26 111- 10-010-20 12-010-20 10

1,5 9 1,5 32 111- 10-015-20 12-015-20 10

2,0 12 20 38 111- 10-020-20 12-020-20 10

2,1 12 21 38 111- 10-021-20 12-021-20 10

2,2 13 22 40 111- 10-022-20 12-022-20 10

2,3 13 23 40 111- 10-023-20 12-023-20 10

24 14 24 43 111- 10-024-20 12-024-20 10

2,5 14 25 43 111- 10-025-20 12-025-20 10 blank TiN
2,6 14 26 43 111- 10-026-20 12-026-20 10
2,7 16 27 46 111- 10-027-20 12-027-20 10
2,8 16 28 46 111- 10-028-20 12-028-20 10
29 16 29 46 111- 10-029-20 12-029-20 10
3,0 16 30 46 111- 10-030-20 12-030-20 10
3,1 18 3,1 49  111- 10-031-20 12-031-20 10
3,2 18 32 49 111- 10-032-20 12-032-20 10
3,3 18 33 49 111- 10-033-20 12-033-20 10
34 20 34 52 111- 10-034-20 12-034-20 10
3,5 20 35 52 111- 10-035-20 12-035-20 10
3,6 20 36 52 111- 10-036-20 12-036-20 10
3,7 20 37 52 111- 10-037-20 12-037-20 10
3,8 22 38 55 111- 10-038-20 12-038-20 10
39 22 39 55 111- 10-039-20 12-039-20 10
4,0 22 40 55 111- 10-040-20 12-040-20 10
4,1 22 41 55 111- 10-041-20 12-041-20 10
4,2 22 42 55 111- 10-042-20 12-042-20 10

43 24 43 58 111- 10-043-20 12-043-20 10 [~/ Z’f g Z? A
rt .

44 24 44 58 111- 1004420 12-04420 10 ﬁ d} ﬁ* ﬁ} No.  blank TN S
45 24 45 58 111- 10-045-20 12-04520 10 -

46 24 46 58 111- 1004620 1204620 10 72 34 72 74 111- 1007220 12-072-20 5
47 24 47 58 111- 10-047-20 12-04720 10 75 34 75 74 111- 10-075-20 12-075-20 5
48 26 48 62 111- 1004820 1204820 10 78 34 78 74 111- 1007820 12-078-20 5
49 26 49 62 111- 1004920 1204920 10 80 37 80 79 111- 10-080-20 12-080-20 5
50 26 50 62 111- 10-050-20 12-05020 10 85 37 85 79 111- 10-085-20 12-08520 5
51 26 51 62 111- 1005120 1205120 10 90 40 90 84 111- 10-090-20 12-09020 5
52 26 52 62 111- 10-052-20 1205220 10 95 40 95 84 111- 1009520 12-09520 5
53 26 53 62 111- 10-053-20 1205320 10 100 43 100 89 111- 10-100-20 12-10020 5
54 28 54 66 111- 10-054-20 1205420 10 102 43 102 89 111- 1010220 12-10220 5
55 28 55 66 111- 10-055-20 1205520 10 105 43 10,5 89 111- 10-10520 12-10520 5
56 28 56 66 111- 10-056-20 1205620 10 11,0 47 11,0 95 111- 10-110-20 12-11020 5
57 28 57 66 111- 10-057-20 1205720 10 115 47 11,5 95 111- 10-115-20 12-11520 5
58 28 58 66 111- 10-058-20 12-05820 10 120 51 120 102 111- 1012020 12-12020 5
50 28 59 66 111- 10-059-20 1205920 10 125 51 125 102 111- 10-125-20 12-12520 5
60 28 60 66 111- 1006020 12:06020 10 130 51 130 102 111- 10-13020 12-13020 5
65 31 65 70 111- 10-06520 1206520 10 140 54 140 107 111- 10-14020 12-140-20 1
68 34 68 74 111- 1006820 1206820 10 150 56 150 111 111- 10-150-20 12-150-20 1
70 34 70 74 111- 10-070-20 12-07020 5 160 58 160 115 111- 10-160-20 12-160-20 1
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Spiralbohrer HSS, DIN 1897, Typ N

Bohren

Spiralbohrer Set Set 19 teilig Set 25 teilig

DIN 1897, Typ N ArtNo.
bestehend aus:

Metallkassette 19 tlg.
© 1,0 mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Metallkassette 25 tlg.
@ 1,0 mm-13,0 mm x 0,5 mm steigend

111-10-900-20 1

111-10-905-20 1

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12 16

0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20
3500 3500 2200 1400 880 880 700
210 210 180 170 140 140 140
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600
F 180 180 150 140 120 120 120
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16
1200 1200 750 450 300 300 240
60 60 45 45 40 40 40
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240
F 60 60 45 45 40 40 40
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12
9 S 900 900 570 350 230 230 180
F 35 35 30 25 20 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95

35
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112-10/13 Spiralbohrer HSS, DIN 338, Typ N
/= Furdie Bearbeitung von kurz- bis langspanenden Werkstoffen - Profilgeschliffen
j:'f geeignet, wie Stahl und Stahlguss (legiert/unlegiert), Grauguss, - mit Kreuzanschliff ab @ 2,0
K58 Temperguss, Spharoguss, Sintereisen, Neusilber und Graphit. « Spitzenwinkel 118°

« blank/TiN-beschichtet

R AR :

ﬁ ﬁ} l No. blank TiN @

0,3 3 0,3 19 112- 10-003-20 10

0,4 5 0,4 20  112- 10-004-20 10

0,5 6 0,5 22 112- 10-005-20 10 blank TiN
0,6 7 0,6 24 112- 10-006-20 10

0,7 9 0,7 28 112- 10-007-20 10

0,8 10 0,8 30  112- 10-008-20 10

0,9 11 0,9 32  112- 10-009-20 10

1,0 12 1,0 34 112- 10-010-20 13-010-20 10
11 14 11 36 112- 10-011-20 13-011-20 10
1,2 16 1,2 38 112- 10-012-20 13-012-20 10
1,25 16 1,25 38 112- 10-501-20 13-501-20 10
1.3 16 1,3 38 112- 10-013-20 13-013-20 10
1.4 18 1.4 40 112- 10-014-20 13-014-20 10
1,5 18 1,5 40 112- 10-015-20 13-015-20 10
1,6 20 1,6 43 112- 10-016-20 13-016-20 10
1,7 20 1,7 43 112- 10-017-20 13-017-20 10
1,75 22 1,75 46 112- 10-504-20 13-504-20 10
1.8 22 1,8 46 112- 10-018-20 13-018-20 10
1,9 22 1,9 46 112- 10-019-20 13-019-20 10
2,0 24 20 49 112- 10-020-20 13-020-20 10
2,1 24 21 49  112- 10-021-20 13-021-20 10
2,2 27 22 53 112- 10-022-20 13-022-20 10
225 27 225 53 112- 10-507-20 13-507-20 10
2,3 27 23 53 112- 10-023-20 13-023-20 10
24 30 24 57 112- 10-024-20 13-024-20 10
2,5 30 25 57  112- 10-025-20 13-025-20 10 *é*

Z-f ? Z? Art .
2,6 30 2,6 57 112- 10-026-20 13-026-20 10 ﬁ} ﬁ* ﬁ) No. blank TiN @
2,7 33 2,7 61 112- 10-027-20 13-027-20 10 —
2,75 33 2,75 61 112- 10-510-20 13-510-20 10 425 43 425 75 112- 10-519-20 13-519-20 10
2,8 33 2,8 61 112- 10-028-20 13-028-20 10 4,3 47 43 80 112- 10-043-20 13-043-20 10
2,9 33 2,9 61 112- 10-029-20 13-029-20 10 4,4 47 4,4 80 112- 10-044-20 13-044-20 10
3,0 33 3,0 61 112- 10-030-20 13-030-20 10 4,5 47 4,5 80 112- 10-045-20 13-045-20 10
3.1 36 3.1 65 112- 10-031-20 13-031-20 10 4,6 47 4,6 80 112- 10-046-20 13-046-20 10
3,2 36 3,2 65 112- 10-032-20 13-032-20 10 4,7 47 4,7 80 112- 10-047-20 13-047-20 10
325 36 325 65 112- 10-513-20 13-513-20 10 4,75 47 475 80 112- 10-522-20 13-522-20 10
33 36 33 65 112- 10-033-20 13-033-20 10 4,8 52 4,8 86 112- 10-048-20 13-048-20 10
34 39 3,4 70  112- 10-034-20 13-034-20 10 4,9 52 4,9 86 112- 10-049-20 13-049-20 10
3,5 39 3,5 70 112- 10-035-20 13-035-20 10 5,0 52 5,0 86 112- 10-050-20 13-050-20 10
3,6 39 3,6 70 112- 10-036-20 13-036-20 10 5,1 52 51 86 112- 10-051-20 13-051-20 10
3,7 39 3,7 70 112- 10-037-20 13-037-20 10 5.2 52 52 86 112- 10-052-20 13-052-20 10
3,75 39 375 70 112- 10-516-20 13-516-20 10 525 52 525 86 112- 10-525-20 13-525-20 10
3,8 43 3,8 75 112- 10-038-20 13-038-20 10 53 52 53 86 112- 10-053-20 13-053-20 10
3,9 43 3,9 75 112- 10-039-20 13-039-20 10 54 57 54 93 112- 10-054-20 13-054-20 10
4,0 43 4,0 75 112- 10-040-20 13-040-20 10 55 57 55 93 112- 10-055-20 13-055-20 10
4,1 43 4,1 75 112- 10-041-20 13-041-20 10 5,6 57 5,6 93 112- 10-056-20 13-056-20 10
4,2 43 4,2 75 112- 10-042-20 13-042-20 10 5,7 57 5,7 93 112- 10-057-20 13-057-20 10

10
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112-10/13 Spiralbohrer HSS, DIN 338, Typ N

Bohren

7 AR

ﬁ ﬁ;_j* A blank TN Y ﬁ d}i ﬁ‘ A blank TN EY

575 57 575 93 112- 10-528-20 13-528-20 10 9,7 87 97 133 112- 10-097-20 13-097-20 10
58 57 58 93 112- 10-058-20 13-058-20 10 975 87 975 133 112- 10-552-20 13-552-20 10
59 57 59 93 112- 10-059-20 13-059-20 10 9,8 87 98 133 112- 10-098-20 13-098-20 10
6,0 57 60 93 112- 10-060-20 13-060-20 10 9,9 87 99 133 112- 10-099-20 13-099-20 10
6,1 63 61 101 112- 10-061-20 13-061-20 10 100 87 100 133 112- 10-100-20 13-100-20 10
6,2 63 62 101 112- 10-062-20 13-062-20 10 101 87 10,1 133 112- 10-101-20 13-101-20 10

625 63 625 101 112- 10-531-20 13-531-20 10 102 87 10,2 133 112- 10-102-20 13-102-20 10
6,3 63 63 101 112- 10-063-20 13-063-20 10 10,25 87 10,25 133 112- 10-555-20 13-555-20 10
6,4 63 64 101 112- 10-064-20 13-064-20 10 103 87 103 133 112- 10-103-20 13-103-20 10
6,5 63 65 101 112- 10-065-20 13-065-20 10 104 87 104 133 112- 10-104-20 13-104-20 10
6,6 63 66 101 112- 10-066-20 13-066-20 10 10,5 87 10,5 133 112- 10-105-20 13-105-20 10
6,7 63 6,7 101 112- 10-067-20 13-067-20 10 106 94 106 142 112- 10-106-20 13-106-20

6,75 69 6,75 109 112- 10-534-20 13-534-20 10 107 94 10,7 142 112- 10-107-20 13-107-20
6,8 69 68 109 112- 10-068-20 13-068-20 10 10,75 94 10,75 142 112- 10-558-20 13-558-20
6,9 69 69 109 112- 10-069-20 13-069-20 10 10,8 94 10,8 142 112- 10-108-20 13-108-20
7,0 69 70 109 112- 10-070-20 13-070-20 10 109 94 109 142 112- 10-109-20 13-109-20
7,1 69 71 109 112- 10-071-20 13-071-20 10 11,0 94 11,0 142 112- 10-110-20 13-110-20
7,2 69 72 109 112- 10-072-20 13-072-20 10 11,17 9% 11,1 142 112- 10-111-20 13-111-20
725 69 725 109 112- 10-537-20 13-537-20 10 11,2 94 11,2 142 112- 10-112-20 13-112-20
73 69 73 109 112- 10-073-20 13-073-20 10 11,25 94 11,25 142 112- 10-561-20 13-561-20
74 69 74 109 112- 10-074-20 13-074-20 10 1,3 9 11,3 142 112- 10-113-20 13-113-20
7,5 69 75 109 112- 10-075-20 13-075-20 10 11,4 94 11,4 142 112- 10-114-20 13-114-20
7,6 75 76 117 112- 10-076-20 13-076-20 10 11,5 94 11,5 142 112- 10-115-20 13-115-20
7,7 75 77 117 112- 10-077-20 13-077-20 10 11,6 94 116 142 112- 10-116-20 13-116-20
775 75 7,75 117 112- 10-540-20 13-540-20 10 1,7 94 11,7 142 112- 10-117-20 13-117-20
7,8 75 78 117 112- 10-078-20 13-078-20 10 11,75 94 11,75 142 112- 10-564-20 13-564-20
79 75 79 117 112- 10-079-20 13-079-20 10 11,8 94 11,8 142 112- 10-118-20 13-118-20
8,0 75 80 117 112- 10-080-20 13-080-20 10 11,9 101 11,9 151 112- 10-119-20 13-119-20
8,1 75 81 117 112- 10-081-20 13-081-20 10 12,0 101 120 151 112- 10-120-20 13-120-20
8,2 75 82 117 112- 10-082-20 13-082-20 10 121 101 12,1 151 112- 10-121-20 13-121-20

825 75 825 117 112- 10-543-20 13-543-20 10 122 101 122 151 112- 10-122-20 13-122-20
8,3 75 83 117 112- 10-083-20 13-083-20 10 12,25 101 12,25 151 112- 10-567-20 13-567-20
8,4 75 84 117 112- 10-084-20 13-084-20 10 123 101 123 151 112- 10-123-20 13-123-20
8,5 75 85 117 112- 10-085-20 13-085-20 10 124 101 124 151 112- 10-124-20 13-124-20
8,6 81 86 125 112- 10-086-20 13-086-20 10 125 101 125 151 112- 10-125-20 13-125-20
8,7 81 8,7 125 112- 10-087-20 13-087-20 10 126 101 126 151 112- 10-126-20 13-126-20

875 81 875 125 112- 10-546-20 13-546-20 10 12,7 101 12,7 151 112- 10-127-20 13-127-20
838 81 88 125 112- 10-088-20 13-088-20 10 12,75 101 12,75 151 112- 10-570-20 13-570-20
89 81 89 125 112- 10-089-20 13-089-20 10 128 101 128 151 112- 10-128-20 13-128-20
9,0 81 90 125 112- 10-090-20 13-090-20 10 129 101 129 151 112- 10-129-20 13-129-20
9,1 81 9,1 125 112- 10-091-20 13-091-20 10 13,0 101 13,0 151 112- 10-130-20 13-130-20
9,2 81 92 125 112- 10-092-20 13-092-20 10 13,5 108 135 160 112- 10-135-20 13-135-20
925 81 925 125 112- 10-549-20 13-549-20 10 140 108 140 160 112- 10-140-20 13-140-20
9,3 81 93 125 112- 10-093-20 13-093-20 10 145 114 145 169 112- 10-145-20 13-145-20
9,4 81 94 125 112- 10-094-20 13-094-20 10 150 114 150 169 112- 10-150-20 13-150-20
9,5 81 95 125 112- 10-095-20 13-095-20 10 155 120 155 178 112- 10-155-20 13-155-20
9,6 87 96 133 112- 10-096-20 13-096-20 10 16,0 120 16,0 178 112- 10-160-20 13-160-20

wv
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Spiralbohrer HSS, DIN 338, Typ N

Bohren

Spiralbohrer Set
DIN 338, Typ N, blank ArtNo. T
bestehend aus:

Kunststoffkassette 19 tlg.

@ 1,0 mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend el

Spiralbohrer Set
DIN 338, Typ N, TiN-beschichtet ArtNo. Y
bestehend aus:

Kunststoffkassette 19 tlg.
@ 1,0 mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Kunststoffkassette 25 tlg.
@ 1,0 mm-13,0 mm x 0,5 mm steigend

112-13-900-20 1

112-13-905-20 1

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Verdanderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12 16

006 006 008 012 016 016 020
3500 3500 2200 1400 880 880 700
210 210 180 170 140 140 140
fz 006 006 008 012 016 016 020
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600
F 180 180 150 140 120 120 120
005 005 006 010 013 013 0,116
1200 1200 750 450 300 300 240
60 60 45 45 40 40 40
fz 005 005 006 010 013 013 0,16
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240
F 60 60 45 45 40 40 40
fz 004 004 005 007 010 010 012
9 S 900 900 570 350 230 230 180
F 35 35 30 25 20 20 20
fz 007 007 010 014 019 019 024
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95
fz 007 007 010 014 019 019 024
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95

35

m v e

)
- own QP
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PREMIO
* ok ko k ok ok
Fur die Bearbeitung von Werkstoffen ab ca. 800 N/mm? wie Stahl, - Profilgeschliffen
Guss, Warm- und Kaltarbeitsstahl, Walzlagerstahl, hochlegierten - mit Kreuzanschliff ab @ 2,0
Stahl, Verglitungs- und Einsatzstahl. « Spitzenwinkel 130°
+ 5% cobaltlegiert
+ TiN-beschichtet
7 7 7
IHHEE
1,0 12 112- 20-010-20
11 14 1,1 36 112- 20-011-20 10
1,2 16 1,2 38 112- 20-012-20 10
1.3 16 1,3 38 112- 20-013-20 10
14 18 14 40 112- 20-014-20 10
1,5 18 1,5 40 112- 20-015-20 10
1,6 20 1,6 43  112- 20-016-20 10
1,7 20 1,7 43 112- 20-017-20 10
1,75 22 1,75 46 112- 20-504-20 10
18 22 1,8 46 112- 20-018-20 10
1,9 22 1,9 46  112- 20-019-20 10
2,0 24 2,0 49  112- 20-020-20 10
2,1 24 21 49 112- 20-021-20 10
22 27 22 53 112- 20-022-20 10
225 27 225 53 112- 20-507-20 10
2,3 27 23 53 112- 20-023-20 10
2,4 30 2,4 57 112- 20-024-20 10
25 30 25 57 112- 20-025-20 10
26 30 26 57 112- 20-026-20 10
2,7 33 2,7 61 112- 20-027-20 10
2,75 33 275 61 112- 20-510-20 10
28 33 28 61 112- 20-028-20 10
29 33 29 61 112- 20-029-20 10
3,0 33 3,0 61 112- 20-030-20 10
31 36 31 65 112- 20-031-20 10
32 36 32 65 112- 20-032-20 10
325 36 325 65 112- 20-513-20 10
33 36 33 65 112- 20-033-20 10
34 39 34 70 112- 20-034-20 10 112- 20-049-20
35 39 35 70 112- 20-035-20 10 5,0 52 5,0 86 112- 20-050-20 10
36 39 36 70 112- 20-036-20 10 5,1 52 51 86 112- 20-051-20 10
37 39 37 70 112- 20-037-20 10 52 52 52 86 112- 20-052-20 10
375 39 375 70 112- 20-516-20 10 525 52 525 86 112- 20-525-20 10
3,8 43 3,8 75 112- 20-038-20 10 53 52 53 86 112- 20-053-20 10
39 43 39 75 112- 20-039-20 10 54 57 54 93 112- 20-054-20 10
40 43 40 75 112- 20-040-20 10 55 57 55 93 112- 20-055-20 10
41 43 41 75 112- 20-041-20 10 5,6 57 5,6 93 112- 20-056-20 10
4,2 43 4,2 75 112- 20-042-20 10 57 57 57 93 112- 20-057-20 10
425 43 425 75 112- 20-519-20 10 575 57 575 93 112- 20-528-20 10
43 47 43 80 112- 20-043-20 10 58 57 58 93 112- 20-058-20 10
4,4 47 4,4 80 112- 20-044-20 10 59 57 59 93 112- 20-059-20 10
4,5 47 4,5 80 112- 20-045-20 10 6,0 57 6,0 93 112- 20-060-20 10
46 47 46 80 112- 20-046-20 10 6,1 63 61 101 112- 20-061-20 10
47 47 47 80 112- 20-047-20 10 62 63 62 101 112- 20-062-20 10
475 47 475 80 112- 20-522-20 10 625 63 625 101 112- 20-531-20 10
4,8 52 4,8 86 112- 20-048-20 10 6,3 63 6,3 101 112- 20-063-20 10

13



Bohren

@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

6,7
6,75
6,8
6,9
7,0
7,1
7,2
7,25
73
74
7,5
7,6
7,7
7,75
7,8
79
8,0
8,1
8,2
8,25
8,3
84
8,5
8,6
8,7
8,75
8,38
89
9,0
9,1
9,2
9,25
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,75
9,8
9,9
10,0
10,1

14

ﬁ;
63
63
63
63
69
69
69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
87
87

/
AL
6,4
6,5

6,6
6,7

6,75
6,8
6,9
7,0
7,1

7,2

7,25
7,3

74
7,5

7,6
7,7

7,75
7,8
79
8,0
8,1

8,2

8,25
8,3
84
8,5
8,6
8,7
8,75
8,38
89
9,0
9,1

9,2
9,25
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,75
9,8
9,9
10,0
10,1

ﬁl
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133
133

Art
No.

112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-

TiN

20-064-20
20-065-20
20-066-20
20-067-20
20-534-20
20-068-20
20-069-20
20-070-20
20-071-20
20-072-20
20-537-20
20-073-20
20-074-20
20-075-20
20-076-20
20-077-20
20-540-20
20-078-20
20-079-20
20-080-20
20-081-20
20-082-20
20-543-20
20-083-20
20-084-20
20-085-20
20-086-20
20-087-20
20-546-20
20-088-20
20-089-20
20-090-20
20-091-20
20-092-20
20-549-20
20-093-20
20-094-20
20-095-20
20-096-20
20-097-20
20-552-20
20-098-20
20-099-20
20-100-20
20-101-20

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

M

ﬁ

10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
11,0
11,1
11,2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9
12,0
12,1
12,2
12,3
12,4
12,5
12,6
12,7
12,8
12,9
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0

A
f
87
87
87
87
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
108
108
114
114
120
120

/
AL
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
11,0
111
11,2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9
12,0
12,1
12,2
12,3
12,4
12,5
12,6
12,7
12,8
12,9
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0

I

133
133
133
133
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
151
151
151
151
151
151
151
151
151
151
151
151
160
160
169
169
178
178

Art
No.

112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-
112-

TiN

20-102-20
20-103-20
20-104-20
20-105-20
20-106-20
20-107-20
20-108-20
20-109-20
20-110-20
20-111-20
20-112-20
20-113-20
20-114-20
20-115-20
20-116-20
20-117-20
20-118-20
20-119-20
20-120-20
20-121-20
20-122-20
20-123-20
20-124-20
20-125-20
20-126-20
20-127-20
20-128-20
20-129-20
20-130-20
20-135-20
20-140-20
20-145-20
20-150-20
20-155-20
20-160-20

PREMIO
1383388

10
10
10
10
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@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
1383388

Spiralbohrer Set
DIN 338, Typ VA, TiN-beschichtet ArtNo.
bestehend aus:

Kunststoffkassette 19 tlg.
@ 1,0 mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Kunststoffkassette 25 tlg.
@ 1,0 mm-13,0 mm x 0,5 mm steigend

112-20-900-20 1

112-20-905-20 1

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Verdanderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12 16

006 006 008 012 016 016 020
3500 3500 2200 1400 880 880 700
210 210 180 170 140 140 140
fz 006 006 008 012 016 016 020
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600
F 180 180 150 140 120 120 120
005 005 006 010 013 013 0,116
1200 1200 750 450 300 300 240
60 60 45 45 40 40 40
fz 005 005 006 010 013 013 0,16
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240
F 60 60 45 45 40 40 40
fz 004 004 005 007 010 010 012
9 S 900 900 570 350 230 230 180
F 35 35 30 25 20 20 20
fz 007 007 010 014 019 019 024
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95
fz 007 007 010 014 019 019 024
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95

35

m v e

)
- own QP

15



ﬁat PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Spiralbohrer HSS-G, DIN 338, Typ N Mo
"= Spiralbohrer mit TiN-Kopfbeschichtung. Fiir die Bearbeitung « Profilgeschliffen
j:'! von Werkstoffen bis ca. 1000 N/mm? wie z.B. Stahl, Stahlguss, « Spitzenwinkel 118°
K58 Grauguss, Temperguss, Sintereisen, Neusilber und Grapith + ausgespitzte Querschneide
geeignet. « TiN-Kopf-beschichtet
AR e
10 -

1,0 12 1,0 34 212- 30-010-21 10

1,5 18 1,5 40 212- 30-015-21 10

2,0 24 2,0 49  212- 30-020-21 10

2,5 30 2,5 57 212- 30-025-21 10

3,0 33 30 61 212- 30-030-21 10

33 36 33 65 212- 30-033-21 10

3,5 39 3,5 70  212- 30-035-21 10

4,0 43 4,0 75 212- 30-040-21 10

4,2 43 4,2 75  212- 30-042-21 10

4,5 47 4,5 80 212- 30-045-21 10

5,0 52 5,0 86 212- 30-050-21 10

55 57 55 93  212- 30-055-21 10

6,0 57 60 93 212- 30-060-21 10

6,5 63 65 101 212- 30-065-21 10

6,8 69 68 109 212- 30-068-21 10

7,0 69 7,0 109 212- 30-070-21 10

7,5 69 7,5 109 212- 30-075-21 10

8,0 75 80 117 212- 30-080-21 10

8,5 75 85 117 212- 30-085-21 10

9,0 81 90 125 212- 30-090-21 10

9,5 81 95 125 212- 30-095-21 10

10,0 87 100 133 212- 30-100-21 10

102 87 10,2 133 212- 30-102-21 10

105 87 105 133 212- 30-105-21 5

11,0 94 11,0 142 212- 30-110-21 5

11,5 94 11,5 142 212- 30-115-21 5

12,0 101 12,0 151 212- 30-120-21 5

12,5 101 125 151 212- 30-125-21 5

13,0 101 13,0 151 212- 30-130-21 5

13,5 108 135 160 212- 30-135-21 5

140 108 140 160 212- 30-140-21 5

145 114 145 169 212- 30-145-21 5

150 114 150 169 212- 30-150-21 5

15,5 120 155 178 212- 30-155-21 5

16,0 120 16,0 178 212- 30-160-21 5

16
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Spiralbohrer HSS-G, DIN 338, Typ N —Ll

Bohren

Spiralbohrer Set
DIN 338, HSS-G, Typ N, TiN-Kopf-beschichtet ArtNo. T
bestehend aus:

Kunststoffkassette 19 tlg.
@ 1,0mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Kunststoffkassette 25 tlg.
@ 1,0mm-13,0 mm x 0,5 mm steigend

212-30-900-21 1

212-30-905-21 1

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Verdanderung von mehr als
30 %, parallel mit.

3 4 6 8 10 12 16

0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,23
3715 2785 1860 1.395 1.115 930 700

185 170 150 170 180 150 160
fz 0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,23
25 S 2650 1990 1.330 995 795 660 500
F 130 120 110 120 130 105 115
fz 0,04 0,05 0,07 0,1 0,12 0,5 0,2
15 S 159 1.195 800 600 475 400 300
F 65 60 55 60 55 60 60
0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,23
35 S 3715 2785 1.860 1395 1.115 930 700
185 170 150 170 180 150 160
fz 0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,23
35 S 3715 2785 1860 1395 1.115 930 700
F 185 170 150 170 180 150 160
fz 0,08 0,09 0,1 0,15 0,2 0,25 03
70 S 7430 5570 3715 2785 2230 1860 1.390
F 595 500 370 420 450 460 420
fz 0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,23
40 S 4250 3180 2120 1590 1.270 1.060 795
F 210 190 170 190 200 170 180

Ve

35

- wn e

ul N
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Spiralbohrer HSS-G, DIN 338, Typ UNI T
= Spiralbohrer mit spezieller Bronze-Beschichtung (Oberflichen- « Profilgeschliffen
j:'f oxidation) und W-Typen Bohrspitze um Abrutschen beim Anbohren « Spitzenwinkel 135°
=8 zu verhindern. Mit 3-Flachenschaft ab @ 4,0mm fiir optimale Dreh- + ausgespitzte Querschneide
momentiibertragung zum Bohrfutter. » Bronze-beschichtet
Besonders fiir den Einsatz bei Handbohrmaschinen. » 3-Flachenschaft
Fiir die Bearbeitung von Werkstoffen bis ca. 900 N/mm?.
AR AN
ﬁ Kf *ﬁ‘ ﬁj No. Bronze @
1,0 12 1,0 34 212- 40-010-21 10 \
1,5 18 1,5 40 212- 40-015-21 10
2,0 24 2,0 49  212- 40-020-21 10
2,5 30 2,5 57 212- 40-025-21 10 \
30 33 30 61 212- 40-030-21 10
33 36 33 65 212- 40-033-21 10
35 39 35 70 212- 40-035-21 10
4,0 43 4,0 75  212- 40-040-21 10
4,2 43 4,2 75 212- 40-042-21 10
4,5 47 4,5 80 212- 40-045-21 10 \
50 52 50 86 212- 40-050-21 10
55 57 55 93  212- 40-055-21 10
6,0 57 6,0 93 212- 40-060-21 10
6,5 63 6,5 101 212- 40-065-21 10
68 69 68 109 212- 40-068-21 10
7,0 69 7,0 109 212- 40-070-21 10
7,5 69 7,5 109 212- 40-075-21 10
8,0 75 80 117 212- 40-080-21 10
8,5 75 85 117 212- 40-085-21 10
9,0 81 9,0 125 212- 40-090-21 10
9,5 81 95 125 212- 40-095-21 10
10,0 87 100 133 212- 40-100-21 10
102 87 10,2 133 212- 40-102-21 10
105 87 105 133 212- 40-105-21 5

11,0 94 11,0 142 212- 40-110-21
11,5 94 11,5 142 212- 40-115-21
12,0 101 120 151 212- 40-120-21
12,5 101 125 151 212- 40-125-21
13,0 101 13,0 151 212- 40-130-21

(G, O, IV, BV, RNV, |
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Spiralbohrer HSS-G, DIN 338, Typ UNI i

Bohren

Spiralbohrer Set
DIN 338, HSS5-G, Typ UNI, Bronze ArtNo.
bestehend aus:

Kunststoffkassette 19 tlg.
@ 1,0mm-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Kunststoffkassette 25 tlg.
@ 1,0mm-13,0 mm x 0,5 mm steigend

212-40-900-21 1

212-40-905-21 1

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Verdanderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 9 3 4 6 8 10 12
fz 004 005 007 008 010 0,12
S 3715 2785 1860 1390 1115 930
F 150 140 130 110 110 110
fz 004 005 007 008 010 012
25 S 2650 1990 1330 995 795 660
F 110 100 20 80 80 80
003 004 005 007 009 0,10
1590 1195 795 600 480 400
50 50 40 40 40 40
fz 002 003 004 005 006 007
10 S 1000 795 530 400 320 265
F 20 25 20 20 20 20
fz 002 003 004 005 006 007
8 S 850 640 430 320 255 210
F 15 20 15 15 15 15
fz 004 005 007 008 010 012
30 S 3180 2390 1590 1.195 955 795
F 130 120 110 95 95 95
fz 004 005 007 008 010 012
35 S 3715 2785 1855 1390 1115 930
F 150 140 130 110 110 110

35

@«
- own QP
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113-10/14 Spiralbohrer HSS, DIN 340, Typ N
/= Furdie Bearbeitung von kurz- bis langspanenden Werkstoffen +lange Ausfiihrung
N bis ca. 1100 N/mm? geeignet, wie Stahl und Stahlguss « Kegelmantelanschliff
B
2 (legiert/unlegiert), Grauguss, Temperguss, Spharoguss, « Profilgeschliffen
Sintereisen, Neusilber und Graphit. « blank/TiN-beschichtet
— ’
11

e

ﬁi a:: blank N Y sl LA

04 10 04 30 113- 10-004-20 10
0,5 12 05 32 113- 10-005-20 10
0,6 15 06 35 113- 10-006-20 10
0,7 21 0,7 42 113- 10-007-20 10
038 25 08 46 113- 10-008-20 10
0,9 29 09 51 113- 10-009-20 10

1,0 33 1,0 56 113- 10-010-20 14-010-20 10
11 37 1.1 60 113- 10-011-20 14-011-20 10
1.2 41 1,2 65 113- 10-012-20 14-012-20 10
13 41 1,3 65 113- 10-013-20 14-013-20 10
14 45 14 70 113- 10-014-20 14-014-20 10
1.5 45 1.5 70  113- 10-015-20 14-015-20 10
1,6 50 1,6 76 113- 10-016-20 14-016-20 10
1,7 50 1,7 76 113- 10-017-20 14-017-20 10
1,8 53 1,8 80 113- 10-018-20 14-018-20 10
1.9 53 1,9 80 113- 10-019-20 14-019-20 10
2,0 56 20 85 113- 10-020-20 14-020-20 10
2,1 56 2,1 85 113- 10-021-20 14-021-20 10
2,2 59 22 90 113- 10-022-20 14-022-20 10
2,3 59 23 90 113- 10-023-20 14-023-20 10
24 62 24 95 113- 10-024-20 14-024-20 10
2,5 62 25 95 113- 10-025-20 14-025-20 10
2,6 62 26 95 113- 10-026-20 14-026-20 10
2,7 66 2,7 100 113- 10-027-20 14-027-20 10
2,8 66 28 100 113- 10-028-20 14-028-20 10
29 66 29 100 113- 10-029-20 14-029-20 10 *é‘“

Z-f ? Z? Art .

30 66 30 100 113 10-030-20 1403020 10 ﬁ} ﬁ+ ﬁ; No.  blank TN S
31 69 31 106 113- 10-031-20 1403120 10 -

32 69 32 106 113- 10-032-20 1403220 10 48 87 48 132 113- 10-048-20 14-04820 10
325 69 325 106 113- 10-503-20 14-503-20 10 49 87 49 132 113- 10-049-20 1404920 10
33 69 33 106 113- 10-03320 1403320 10 50 87 50 132 113- 10-050-20 14-050-20 10
34 73 34 112 113- 10-034-20 1403420 10 51 87 51 132 113- 10-051-20 14-051-20 10
35 73 35 112 113- 10-035-20 1403520 10 52 87 52 132 113- 1005220 14-05220 10
36 73 36 112 113- 10-036-20 1403620 10 53 87 53 132 113- 10-053-20 14-053-20 10
37 73 37 112 113- 1003720 1403720 10 54 91 54 139 113- 10-054-20 14-054-20 10
38 78 38 119 113- 10-038-20 1403820 10 55 91 55 139 113- 10-055-20 14-055-20 10
39 78 39 119 113- 10-039-20 1403920 10 56 91 56 139 113- 1005620 14-05620 10
40 78 40 119 113- 10-040-20 14-04020 10 57 91 57 139 113- 10-057-20 14-057-20 10
41 78 41 119 113- 10-041-20 1404120 10 58 91 58 139 113- 10-058-20 14-058-20 10
42 78 42 119 113- 10-042-20 1404220 10 59 91 59 139 113- 10-059-20 14-059-20 10
425 78 425 119 113- 10-504-20 1450420 10 60 91 60 139 113- 10-060-20 14-060-20
43 82 43 126 113- 10-043-20 1404320 10 61 97 61 148 113- 10-061-20 14-061-20
44 82 44 126 113- 10-044-20 1404420 10 62 97 62 148 113- 10-062-20 14-062-20
45 82 45 126 113 10-04520 14-04520 10 63 97 63 148 113- 10-063-20 14-063-20
46 82 46 126 113- 1004620 1404620 10 64 97 64 148 113- 10-064-20 14-064-20
47 82 47 126 113- 10-047-20 1404720 10 65 97 65 148 113- 10-065-20 14-065-20

(S, IR, IV, IV, RV, RV, |
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113-10/14 Spiralbohrer HSS, DIN 340, Typ N

Bohren

—’ﬁ ﬁyjj* E ﬁ:‘ blank TN

6,6 97 66 148 113- 10-066-20 14-066-20
6,7 97 67 148 113- 10-067-20 14-067-20
68 102 68 156 113- 10-068-20 14-068-20
69 102 69 156 113- 10-069-20 14-069-20
70 102 70 156 113- 10-070-20 14-070-20
72 102 72 156 113- 10-072-20 14-072-20
75 102 75 156 113- 10-075-20 14-075-20
78 109 78 165 113- 10-078-20 14-078-20
80 109 80 165 113- 10-080-20 14-080-20
82 109 82 165 113- 10-082-20 14-082-20
85 109 85 165 113- 10-085-20 14-085-20
90 115 90 175 113- 10-090-20 14-090-20
95 115 95 175 113- 10-095-20 14-095-20
98 121 98 184 113- 10-098-20 14-098-20
100 121 100 184 113- 10-100-20 14-100-20
10,2 121 10,2 184 113- 10-102-20 14-102-20
105 121 105 184 113- 10-105-20 14-105-20
11,0 128 11,0 195 113- 10-110-20 14-110-20
11,5 128 11,5 195 113- 10-115-20 14-115-20
120 134 120 205 113- 10-120-20 14-120-20
125 134 125 205 113- 10-125-20 14-125-20
13,0 134 13,0 205 113- 10-130-20 14-130-20
14,0 140 14,0 214 113- 10-140-20 14-140-20
150 144 150 220 113- 10-150-20 14-150-20
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Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12 16

0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20
3500 3500 2200 1400 880 880 700
210 210 180 170 140 140 140
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600
F 180 180 150 140 120 120 120
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16
1200 1200 750 450 300 300 240
60 60 45 45 40 40 40
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240
F 60 60 45 45 40 40 40
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12
9 S 900 900 570 350 230 230 180
F 35 35 30 25 20 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400
F 140 140 130 110 95 95 95
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PREMIO
1383388

Fur die Bearbeitung von Werkstoffen ab ca. 800 N/mm? wie Stahl, - lange Ausfiihrung
Guss, Warm- und Kaltarbeitsstahl, Walzlagerstahl, hochlegierten - Profilgeschliffen
Stahl, Verglitungs- und Einsatzstahl. - mit Kreuzanschliff

« Spitzenwinkel 130°

+ 5% cobaltlegiert
« blank/TiN-beschichtet
blank TiN

113- 20-020-20 24-020-20
2,5 62 2,5 95 113- 20-025-20 24-025-20 10
30 66 30 100 113- 20-030-20 24-030-20 10
31 69 3,1 106 113- 20-031-20 24-031-20 10
32 69 32 106 113- 20-032-20 24-032-20 10
3,3 69 33 106 113- 20-033-20 24-033-20 10
35 73 35 112 113- 20-035-20 24-035-20 10
38 78 38 119 113- 20-038-20 24-038-20 10
40 78 40 119 113- 20-040-20 24-040-20 10
4,1 78 41 119 113- 20-041-20 24-041-20 10
4,2 78 42 119 113- 20-042-20 24-042-20 10
4,5 82 45 126 113- 20-045-20 24-045-20 10
50 87 50 132 113- 20-050-20 24-050-20 10
5,2 87 52 132 113- 20-052-20 24-052-20 10
55 91 55 139 113- 20-055-20 24-055-20
60 91 60 139 113- 20-060-20 24-060-20
6,5 97 65 148 113- 20-065-20 24-065-20
68 102 68 156 113- 20-068-20 24-068-20
70 102 7,0 156 113- 20-070-20 24-070-20
75 102 75 156 113- 20-075-20 24-075-20
80 109 80 165 113- 20-080-20 24-080-20
85 109 85 165 113- 20-085-20 24-085-20
90 115 90 175 113- 20-090-20 24-090-20
95 115 95 175 113- 20-095-20 24-095-20
10,0 121 10,0 184 113- 20-100-20 24-100-20
102 121 10,2 184 113- 20-102-20 24-102-20
105 121 10,5 184 113- 20-105-20 24-105-20
11,0 128 11,0 195 113- 20-110-20 24-110-20
11,5 128 11,5 195 113- 20-115-20 24-115-20
120 134 12,0 205 113- 20-120-20 24-120-20

Wichtige Hinweise

ke T T
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 006 0,06 0,08 012 0,16 016

den markierten Anwendungen. Fiir andere BE
Anwendungen verandern Sie entsprechend die

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit. 12

7

125 134 125 205 113- 20-125-20 24-125-20
13,0 134 13,0 205 113- 20-130-20 24-130-20 5

[N, REV, B, RV, B, RV, IV, BV, BV, R B R RV RV =N

3500 3500 2200 1400 880 880
210 210 180 170 140 140
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
1200 1200 750 450 300 300
60 60 45 45 40 40
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13

9 1200 1200 750 450 300 300
60 60 45 45 40 40
9 900 900 570 350 230 230

35 35 30 25 20 20
007 007 010 014 019 019
2000 2000 1300 800 500 500
140 140 130 110 95 95
007 007 010 014 019 019
2000 2000 1300 800 500 500
140 140 130 110 95 95

s
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Tiefloch-Spiralbohrer HSS-Co5, DIN 1869-1, Typ TS

Zum Bohren tiefer Locher unter erschwerten Bedingungen. - lange Ausfiihrung (Reihe 1) =
Fur die Bearbeitung von Stahlen und Stahlguss hoher Festigkeit, « Profilgeschliffen E
Grauguss, Temperguss und Spharoguss geeignet. » mit Kreuzanschliff 3

« Spitzenwinkel 130°

- ‘ « Typ TS-Tieflochspirale
Z %—1 Z Z? Art lank @ . g);gﬂer Spanraurpr)\
d N m No. « 5% cobaltlegier
2,0 85 20 125 114- 10-020-20 10
2,5 95 2,5 140 114- 10-025-20 10
30 100 3,0 150 114- 10-030-20 10
3,2 105 32 155 114- 10-032-20 10
33 105 33 155 114- 10-033-20 10
3,5 105 35 165 114- 10-035-20 10
40 120 40 175 114- 10-040-20 10
4,2 120 42 175 114- 10-042-20 10
4,5 125 45 185 114- 10-045-20 10
50 135 50 195 114- 10-050-20 10
55 140 55 205 114- 10-055-20 10
60 140 6,0 205 114- 10-060-20 5
6,5 150 6,5 215 114- 10-065-20 5
68 155 6,8 225 114- 10-068-20 5
70 155 7,0 225 114- 10-070-20 5
7,5 155 75 225 114- 10-075-20 5
80 165 8,0 240 114- 10-080-20 5
8,5 165 85 240 114- 10-085-20 5
90 175 90 250 114- 10-090-20 5
9,5 175 95 250 114- 10-095-20 5 ,

100 185 100 265 114- 10-100-20 5 [
102 185 10,2 265 114- 10-102-20 5
105 185 105 265 114- 10-105-20 5 I
11,0 195 11,0 280 114- 10-110-20 5 :
11,5 195 11,5 280 114- 10-150-20 5 '
12,0 205 12,0 295 114- 10-120-20 5 :
12,5 205 125 295 114- 10-125-20 5 I
13,0 205 13,0 295 114- 10-130-20 5

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12

(4]
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
35 S 3500 3500 2200 1400 880 880
F 210 210 180 170 140 140
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750
F 180 180 150 140 120 120
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
1200 1200 750 450 300 300
60 60 45 45 40 40
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
9 S 1200 1200 750 450 300 300
F 60 60 45 45 40 40
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10
9 S 900 900 570 350 230 230
F 35 35 30 25 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
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Tiefloch-Spiralbohrer HSS-Co5, DIN 1869-2, Typ TS

'= Zum Bohren tiefer Lécher unter erschwerten Bedingungen. - extra lange Ausfiihrung (Reihe 2)
j:'f Fur die Bearbeitung von Stahlen und Stahlguss hoher Festigkeit, « Profilgeschliffen
¥58 Grauguss, Temperguss und Sphéroguss geeignet. » mit Kreuzanschliff

« Spitzenwinkel 130°
« Typ TS-Tieflochspirale

- - grof3er Spanraum
8<_ %—i i ﬁj arot blank @ . g% cobaﬁlegiert

20 110 20 160 114- 20-020-20 10

2,5 120 25 180 114- 20-025-20 10

3,0 130 3,0 190 114- 20-030-20 10

3,2 135 32 200 114- 20-032-20 10

35 145 35 210 114- 20-035-20 10

4,0 150 4,0 220 114- 20-040-20 10

4,2 150 4,2 220 114- 20-042-20 10

4,5 160 4,5 235 114- 20-045-20 10

50 170 50 245 114- 20-050-20 10

5,5 180 55 260 114- 20-055-20 10

6,0 180 6,0 275 114- 20-060-20 5

6,5 190 6,5 275 114- 20-065-20 5

68 200 68 290 114- 20-068-20 5

70 200 70 290 114- 20-070-20 5

7,5 200 7,5 290 114- 20-075-20 5

80 210 8,0 305 114- 20-080-20 5

85 210 85 305 114- 20-085-20 5

90 220 90 320 114- 20-090-20 5

95 220 95 320 114- 20-095-20 5

10,0 235 10,0 340 114- 20-100-20 5

102 235 10,2 340 114- 20-102-20 5

10,5 235 10,5 340 114- 20-105-20 5

11,0 250 11,0 365 114- 20-110-20 5

11,5 250 11,5 365 114- 20-150-20 5

12,0 260 120 375 114- 20-120-20 5

12,5 260 12,5 375 114- 20-125-20 5 ;

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12

(4]
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
35 S 3500 3500 2200 1400 880 880
F 210 210 180 170 140 140
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750
F 180 180 150 140 120 120
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
1200 1200 750 450 300 300
60 60 45 45 40 40
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
9 S 1200 1200 750 450 300 300
F 60 60 45 45 40 40
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10
9 S 900 900 570 350 230 230
F 35 35 30 25 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
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Tiefloch-Spiralbohrer HSS-Co5, DIN 1869-3, Typ TS

Zum Bohren tiefer Locher unter erschwerten Bedingungen. - extra lange Ausfiihrung (Reihe 3) =
Fur die Bearbeitung von Stahlen und Stahlguss hoher Festigkeit, - Profilgeschliffen E
Grauguss, Temperguss und Spharoguss geeignet. - mit Kreuzanschliff 2

« Spitzenwinkel 130°
- Typ TS-Tieflochspirale

"Z" Z_f Z Z-f Art - groBBer Spanraum
ﬁ ﬁ} l m No. blank @ + 5% cobaltlegiert
30 160 30 240 114- 30-030-20 10
3,2 170 3,2 250 114- 30-032-20 10
3,5 180 3,5 265 114- 30-035-20 10
4,0 190 4,0 280 114- 30-040-20 10
42 190 4,2 280 114- 30-042-20 10
45 200 4,5 295 114- 30-045-20 10
50 210 50 315 114- 30-050-20 10
55 225 55 330 114- 30-055-20 10

60 225 6,0 330 114- 30-060-20
65 235 65 350 114- 30-065-20
68 250 68 370 114- 30-068-20
70 250 7,0 370 114- 30-070-20
75 250 7,5 370 114- 30-075-20
80 265 80 390 114- 30-080-20
85 265 85 390 114- 30-085-20
90 280 90 410 114- 30-090-20
95 280 95 410 114- 30-095-20
10,0 395 10,0 430 114- 30-100-20
102 295 10,2 430 114- 30-102-20
105 395 105 430 114- 30-105-20
11,0 310 11,0 455 114- 30-110-20
11,5 310 11,5 455 114- 30-150-20
120 330 120 480 114- 30-120-20
125 330 125 480 114- 30-125-20
13,0 330 13,0 480 114- 30-130-20

Ui on L1 L1 L1 L1 L1 it L1 L1 Ln L1 L1 i it i »n

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12

(4]
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
35 S 3500 3500 2200 1400 880 880
F 210 210 180 170 140 140
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750
F 180 180 150 140 120 120
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
1200 1200 750 450 300 300
60 60 45 45 40 40
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13
9 S 1200 1200 750 450 300 300
F 60 60 45 45 40 40
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10
9 S 900 900 570 350 230 230
F 35 35 30 25 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 2000 2000 1300 800 500 500
F 140 140 130 110 95 95
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115-10 Spiralbohrer HSS-Co5, DIN 345, mit Morsekegel, Typ N
"% Fir die Bearbeitung von Werkstoffen ab ca. 800 N/mm? wie Stahl, + mit Morsekegel
j:'f Guss, Warm- und Kaltarbeitsstahl, Walzlagerstahl, hochlegierten « Spitzenwinkel 118°
K= Stahl, Verglitungs- und Einsatzstahl. - ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412 A
+ 5% cobaltlegiert
== ;
Z* Z-f Z Z-f Art
d d}ﬁ ﬁ' MK blank T

10,0 87 100 168
105 87 105 168
11,0 9 110 175
11,5 9 11,5 175
12,0 101 120 182
125 101 125 182
13,0 101 130 182
135 108 135 189
14,0 108 14,0 189
14,5 114 145 212
150 114 150 212
155 120 155 218
16,0 120 16,0 218
16,5 125 16,5 223
170 125 170 223
175 130 17,5 228
180 130 18,0 228
185 135 185 233
190 135 190 233
195 140 195 238
200 140 20,0 238
205 145 20,5 243
210 145 21,0 243
21,5 150 21,5 248
22,0 150 22,0 248
225 155 22,5 253
230 155 23,0 253
23,5 155 23,5 176
240 160 24,0 281
24,5 160 24,5 281
250 160 250 281
25,5 165 255 286
26,0 165 260 286
26,5 165 26,5 286
270 170 27,0 291
27,5 170 27,5 291
28,0 170 28,0 291
28,5 175 285 296
290 175 290 29
295 175 295 296
30,0 175 30,0 29

115- 10-100-21
115- 10-105-21
115- 10-110-21
115- 10-115-21
115-  10-120-21
115- 10-125-21
115- 10-130-21
115- 10-135-21
115- 10-140-21
115-  10-145-21
115- 10-150-21
115- 10-155-21
115- 10-160-21
115-  10-165-21
115- 10-170-21
115- 10-175-21
115- 10-180-21
115- 10-185-21
115- 10-190-21
115- 10-195-21
115- 10-200-21
115- 10-205-21
115- 10-210-21
115- 10-215-21
115- 10-220-21
115- 10-225-21
115-  10-230-21
115- 10-235-21
115- 10-240-21
115- 10-245-21
115- 10-250-21
115- 10-255-21
115- 10-260-21
115- 10-265-21
115- 10-270-21
115- 10-275-21
115- 10-280-21
115- 10-285-21
115- 10-290-21
115-  10-295-21
115- 10-300-21

- a2 48 a8 a3 a3 a a3 a3 e a3 3 e 3 S e e 3 3 e e 3 3 e e 3
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115-10 Spiralbohrer HSS-Co5, DIN 345, mit Morsekegel, Typ N

Bohren

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve 3 4 6 8 10 12 16 20 30

0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30 038
3500 3500 2200 1400 880 880 700 440 370
210 210 180 170 140 140 140 130 30
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30 038
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600 380 320
F 180 180 150 140 120 120 120 110 26
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24 0,38
1200 1200 750 450 300 300 240 150 125
60 60 45 45 40 40 40 35 10
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24 0,38
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240 150 95
F 60 60 45 45 40 40 40 35 8
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12 0,18 038
9 S 900 900 570 350 230 230 180 110 95
F 35 35 30 25 20 20 20 20 8
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36 0,38
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250 215
F 140 140 130 110 95 95 95 90 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36 0,38
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250 215
F 140 140 130 110 95 95 95 90 20
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110-10/15 Zentrierbohrer HSS, DIN 333, Form A
"= Zum Herstellen von Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, « Senkwinkel 60°
j:'! Form A (ohne Schutzsenkung). « blank/TiN-beschichtet
R
T T
‘ :;t blank TN Y
i
0,5 3,15 25 110- 10-005-20 10
08 315 25 110- 10-008-20 10 blank TiN
1,0 3,15 31,5 110- 10-010-20 15-010-20 10
1,25 3,15 31,5 110- 10-012-20 15-012-20 10
1,6 4,0 355 110- 10-016-20 15-016-20 10
2,0 50 40 110- 10-020-20 15-020-20 10
2,5 6,3 45 110- 10-025-20 15-025-20 10
3,15 8,0 50 110- 10-031-20 15-031-20 10
4,0 10,0 56 110- 10-040-20 15-040-20 5
50 125 63 110- 10-050-20 15-050-20 5
6,3 16,0 71 110- 10-063-20 15-063-20 5
8,0 20,0 80 110- 10-080-20 15-080-20 5
10,0 250 100 110- 10-100-20 15-100-20 1
12,5 31,5 125 110- 10-125-20 15-125-20 1
. BASIC
110-30 Zentrierbohrer HSS, DIN 333, Form A, lang Ak
Zum Herstellen von Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, - lange Ausfiihrung
Form A (ohne Schutzsenkung). « Senkwinkel 60°
I ¥
a;t blank @ /
: 7/
1,0 3,15 120 110- 30-010-20 5
1,6 40 120 110- 30-016-20 5
2,0 50 120 110- 30-020-20 5
2,5 63 120 110- 30-025-20 5
3,15 80 120 110- 30-031-20 5
4,0 10,0 120 110- 30-040-20 5
5,0 12,5 120 110- 30-050-20 5
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Zentrierbohrer VHM, WN, Form A %
Zum Herstellen von Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, « Senkwinkel 60° =
Form A (ohne Schutzsenkung). « dhnlich DIN 333 E
2
T ¥
i ::: blank @
i
0,5 3,15 31,5 110- 35-050-31 5
0,8 3,15 31,5 110- 35-080-31 5 ]
1,0 3,15 31,5 110- 35-100-31 5 wﬁm
1,25 315 31,5 110- 35-125-31 5
1,6 40 355 110- 35-160-31 5
2,0 50 40,0 110- 35-200-31 5
2,5 6,3 450 110- 35-250-31 5
3,15 80 500 110- 35-315-31 5
4,0 10,0 56,0 110- 35-400-31 5
5,0 12,5 63,0 110- 35-500-31 5
6,3 160 71,0 110- 35-630-31 5
. BASIC
110-40 Zentrierbohrer HSS, DIN 333, Form B Ak
Zum Herstellen von Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, - Senkwinkel 60°/120°
Form B (mit Schutzsenkung 120°). » mit Schutzsenkung
¥ ¥
t a:: blank =
i
1,0 40 355 110- 40-010-20 10
1,25 5,0 40 110- 40-012-20 10
1,6 6,3 45 110- 40-016-20 10
2,0 8,0 50 110- 40-020-20 10
2,5 100 56 110- 40-025-20 5
3,15 11,2 60 110- 40-031-20 5
4,0 140 67 110- 40-040-20 5
5,0 180 75 110- 40-050-20 5
6,3 200 80 110- 40-063-20 5
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PREMIO
110-62 /66 NC-Anbohrer, WN, HSS-Co5, 90° E T T T T T T
"=\ Fir positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen. « Profilgeschliffen
j:'! Zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in » Werksnorm
Y58 einem Arbeitsgang. « Spitzenwinkel 90°

+ 5% cobaltlegiert
« blank/TiN-beschichtet

s Art 9
No. blank TiN @

U s

2,0 8 20 40 110- 62-020-20 66-020-20
3,0 12 30 46 110- 62-030-20 66-030-20
4,0 12 40 55 110- 62-040-20 66-040-20
50 14 50 62 110- 62-050-20 66-050-20
6,0 16 60 66 110- 62-060-20 66-060-20

1
1
1
1
! blank TiN
8,0 21 8,0 79 110- 62-080-20 66-080-20 1 90°
100 25 100 89 110- 62-100-20 66-100-20 1
120 30 120 102 110- 62-120-20 66-120-20 1
140 34 140 107 110- 62-140-20 66-140-20 1
160 38 160 115 110- 62-160-20 66-160-20 1 1
200 45 200 131 110- 62-200-20 66-200-20 1
250 53 250 151 110- 62-250-20 66-250-20 1 éﬂ
Werksnorm
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die Ve 3 4 6 8 10 12 16 20

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
3500 3500 2200 1400 880 880 700 440
210 210 180 170 140 140 140 130
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600 380
F 180 180 150 140 120 120 120 110
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
1200 1200 750 450 300 300 240 150
60 60 45 45 40 40 40 35
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240 150
F 60 60 45 45 40 40 40 35
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12 0,18
9 S 900 900 570 350 230 230 180 110
F 35 35 30 25 20 20 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250
F 140 140 130 110 95 95 95 90
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250
F 140 140 130 110 95 95 95 90

35

m v Qe
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110-71/74

Fur positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen.
Zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in
einem Arbeitsgang.

110- 71-060-20 74-060-20
8,0 21 8,0 79 110- 71-080-20 74-080-20
100 25 100 89 110- 71-100-20 74-100-20
120 30 120 102 110- 71-120-20 74-120-20
16,0 38 160 115 110- 71-160-20 74-160-20
20,0 45 20,0 131 110- 71-200-20 74-200-20

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

20

20

N iy

o
fz
S
E

NC-Anbohrer, WN, HSS-Co5, 90°, HB

« Werksnorm

- mit Weldonschaft

- Spitzenwinkel 90°

+ 5% cobaltlegiert

« blank/TiN-beschichtet

blank TiN

90°

s

Werksnorm

0,08
2200
180
0,08
1900
150
0,06
750
45
0,06
750
45
0,05
570
30
0,10
1300
130
0,10
1300
130

0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
1400 880 880 700 440
170 140 140 140 130
0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
1200 750 750 600 380
140 120 120 120 110
0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
450 300 300 240 150
45 40 40 40 35
0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
450 300 300 240 150
45 40 40 40 35
0,07 0,10 0,10 0,12 0,18
350 230 230 180 110
25 20 20 20 20
0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
800 500 500 400 250
110 95 95 95 90
0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
800 500 500 400 250
110 95 95 95 90
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110-80/83 NC-Anbohrer, WN, HSS-Co5, 120°
)= Fir positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen. » Werksnorm
j:'! Zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in - Spitzenwinkel 120°
K58 einem Arbeitsgang. + 5% cobaltlegiert

« blank/TiN-beschichtet

-t i

n Art 9
No. Plank TN Y
k]

2,0 8 20 40 110- 80-020-20 83-020-20 1

3,0 12 3,0 46  110- 80-030-20 83-030-20 1

4,0 12 4,0 55 110- 80-040-20 83-040-20 1

5,0 14 50 62 110- 80-050-20 83-050-20 1

6,0 16 60 66 110- 80-060-20 83-060-20 1

8,0 21 8,0 79 110- 80-080-20 83-080-20 1 Sl TiN

100 25 100 89 110- 80-100-20 83-100-20 1 120°

120 30 120 102 110- 80-120-20 83-120-20 1

140 34 140 107 110- 80-140-20 83-140-20 1

160 38 160 115 110- 80-160-20 83-160-20 1
200 45 200 131 110- 80-200-20 83-200-20 1
250 53 250 151 110- 80-250-20 83-250-20 1 &5

Werksnorm
—

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die Ve 3 4 6 8 10 12 16 20

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
3500 3500 2200 1400 880 880 700 440
210 210 180 170 140 140 140 130
fz 0,06 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
30 S 3000 3000 1900 1200 750 750 600 380
F 180 180 150 140 120 120 120 110
0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
1200 1200 750 450 300 300 240 150
60 60 45 45 40 40 40 35
fz 0,05 0,05 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
9 S 1200 1200 750 450 300 300 240 150
F 60 60 45 45 40 40 40 35
fz 0,04 0,04 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12 0,18
9 S 900 900 570 350 230 230 180 110
F 35 35 30 25 20 20 20 20
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250
F 140 140 130 110 95 95 95 90
fz 0,07 0,07 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 2000 2000 1300 800 500 500 400 250
F 140 140 130 110 95 95 95 90

35

m v Qe

~
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110-90/93 NC-Anbohrer, WN, HSS-Co5, 120°, HB

Fiir positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen. - Werksnorm =
Zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in - mit Weldonschaft g
einem Arbeitsgang. « Spitzenwinkel 120° S

+ 5% cobaltlegiert
« blank/TiN-beschichtet

110- 90-060-20 93-060-20 1
s,o 21 s,o 79 110- 90-080-20 93-080-20 1

100 25 100 89 110- 90-100-20 93-100-20 1

120 30 120 102 110- 90-120-20 93-120-20 1

160 38 160 115 110- 90-160-20 93-160-20 1 kil TiN
200 45 200 131 110- 90-200-20 93-200-20 1 -

s

Werksnorm

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
2200 1400 880 880 700 440
180 170 140 140 140 130
fz 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,30
30 S 1900 1200 750 750 600 380
F 150 140 120 120 120 110
0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
750 450 300 300 240 150
45 45 40 40 40 35
fz 0,06 0,10 0,13 0,13 0,16 0,24
9 S 750 450 300 300 240 150
F 45 45 40 40 40 35
fz 0,05 0,07 0,10 0,10 0,12 0,18
9 S 570 350 230 230 180 110
F 30 25 20 20 20 20
fz 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 1300 800 500 500 400 250
F 130 110 95 95 95 90
fz 0,10 0,14 0,19 0,19 0,24 0,36
20 S 1300 800 500 500 400 250
F 130 110 95 95 95 90

N N
S
F

N
- own QP
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110-77 /96 NC-Anbohrer, WN, HSS-Co5, XXL

Fur positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen. - lange Ausfiihrung

Zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in - Profilgeschliffen
einem Arbeitsgang. » Werksnorm
- mit Weldonschaft

« Spitzenwinkel 90°/120°

+ 5% cobaltlegiert
+ TiN-beschichtet

140 110- 77-060-20 96-060-20
8,0 25 8,0 140 110- 77-080-20 96-080-20
100 25 100 170 110- 77-100-20 96-100-20
120 30 120 170 110- 77-120-20 96-120-20

_ a

120°

s

Werksnorm

I

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,08 0,12 0,16 0,16
2200 1400 880 880
180 170 140 140
fz 0,08 0,12 0,16 0,16
30 S 1900 1200 750 750
F 150 140 120 120
0,06 0,10 0,13 0,13
750 450 300 300
45 45 40 40
fz 0,06 0,10 0,13 0,13
9 S 750 450 300 300
F 45 45 40 40
fz 0,05 0,07 0,10 0,10
9 S 570 350 230 230
F 30 25 20 20
fz 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 1300 800 500 500
F 130 110 95 95
fz 0,10 0,14 0,19 0,19
20 S 1300 800 500 500
F 130 110 95 95

N N Y
S
F
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3 x D Hochleistungsbohrer VHM, TiAIN %

Hochleistungsbohrer fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mit selbstzentrierendem Anschliff
« Spitzenwinkel 140°
- ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412A
+ TIAIN-beschichtet
HA HB + HA u. HB Schaft

Bohren

R

T

3,0 14 60 62 121-03- 030-31 030-33
3,1 14 60 62 121-03- 031-31 031-33
3,2 14 60 62 121-03- 032-31 032-33
325 14 60 62 121-03- 325-31 32533
33 14 60 62 121-03- 033-31 033-33
34 14 60 62 121-03- 034-31 03433
3,5 14 60 62 121-03- 035-31 035-33
3,6 14 60 62 121-03- 036-31 036-33
3,7 14 60 62 121-03- 037-31 037-33
38 17 60 66 121-03- 038-31 038-33
39 17 60 66 121-03- 039-31 039-33
4,0 17 60 66 121-03- 040-31 040-33
41 17 60 66 121-03- 041-31 041-33
4,2 17 60 66 121-03- 042-31 042-33
4,3 17 60 66 121-03- 043-31 043-33
4,4 17 60 66 121-03- 044-31 044-33
4,5 17 60 66 121-03- 045-31 045-33
4,6 17 60 66 121-03- 046-31 046-33
465 17 60 66 121-03- 465-31 465-33
4,7 17 60 66 121-03- 047-31 047-33
4,8 20 60 66 121-03- 048-31 048-33
4,9 20 60 66 121-03- 049-31 049-33
50 20 60 66 121-03- 050-31 050-33
5,1 200 60 66 121-03- 051-31 051-33
52 20 60 66 121-03- 052-31 052-33

| ——

=3

g
Il

53 20 60 66 121-03- 053-31 053-33 ™ Z? 7 71 HB
7 71 7
54 20 60 66 121-03- 054-31 054-33 ﬁ ﬁ} l ﬁ! Art No. g @
55 20 60 66 121-03- 055-31 055-33
555 20 60 66 121-03- 555-31 555-33 73 29 80 79 121-03- 073-31 073-33
56 20 60 66 121-03- 056-31 056-33 74 29 80 79 121-03- 074-31 074-33
57 20 60 66 121-03- 057-31 057-33 75 29 80 79 121-03- 075-31 075-33

58 20 60 66 121-03- 058-31 058-33
59 20 60 66 121-03- 059-31 059-33
6,0 24 60 66 121-03- 060-31 060-33
6,1 24 80 79 121-03- 061-31 061-33
6,2 24 80 79 121-03- 062-31 062-33
6,3 24 80 79 121-03- 063-31 063-33
6,4 24 80 79 121-03- 064-31 064-33
6,5 24 80 79 121-03- 065-31 065-33
6,6 24 80 79 121-03- 066-31 066-33
6,7 24 80 79 121-03- 067-31 067-33
6,8 24 80 79 121-03- 068-31 068-33
6,9 24 80 79 121-03- 069-31 069-33
7,0 24 80 79 121-03- 070-31 070-33
7,1 29 80 79 121-03- 071-31 071-33
7,2 29 80 79 121-03- 072-31 072-33

7,6 29 80 79 121-03- 076-31 076-33
7,7 29 80 79 121-03- 077-31 077-33
7,8 29 80 79 121-03- 078-31 078-33
79 29 80 79 121-03- 079-31 079-33
8,0 29 80 79 121-03- 080-31 080-33
8,1 35 100 89 121-03- 081-31 081-33
8,2 35 10,0 89 121-03- 082-31 082-33
83 35 10,0 89 121-03- 083-31 083-33
84 35 100 89 121-03- 084-31 084-33
85 35 10,0 89 121-03- 085-31 085-33
8,6 35 10,0 89 121-03- 086-31 086-33
8,7 35 10,0 89 121-03- 087-31 087-33
8,8 35 100 89 121-03- 08831 088-33
89 35 100 89 121-03- 089-31 089-33
9,0 35 10,0 89 121-03- 090-31 090-33

e S Y G G S Y

S Gy
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3 x D Hochleistungsbohrer VHM, TiAIN

N

d

91 35 10,0
9,2 35 100
93 35 100

121-03-
121-03-
121-03-

94 35 100 89 121-03-
9,5 35 100 89 121-03-
9,6 35 100 89 121-03-
97 35 100 89 121-03-
9,8 35 100 89 121-03-
9,9 35 100 89 121-03-
10,0 35 100 89 121-03-

10,1 35 120 102 121-03-
102 40 120 102 121-03-
103 40 120 102 121-03-
104 40 120 102 121-03-
105 40 120 102 121-03-
106 40 120 102 121-03-
10,7 40 120 102 121-03-
108 40 120 102 121-03-
109 40 120 102 121-03-
11,0 40 120 102 121-03-
11,17 40 120 102 121-03-
11,2 40 120 102 121-03-
11,3 40 120 102 121-03-
11,4 40 120 102 121-03-
11,5 40 120 102 121-03-
116 40 120 102 121-03-
11,7 40 120 102 121-03-
11,8 40 120 102 121-03-
11,9 40 120 102 121-03-
120 40 120 102 121-03-
122 43 140 107 121-03-

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Veranderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender KiihImittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

Z Z'f HA HB =™
d}*ﬁ* m | —— ﬁ
89
89
89

Z<—
091-31  091-33 1 12,3
092-31  092-33 1 12,5
093-31 093-33 1 12,8
094-31 094-33 1 13,0
095-31  095-33 1 13,5
096-31  096-33 1 13,8
097-31 097-33 1 14,0
098-31 098-33 1 14,2
099-31  099-33 1 14,5
100-31 100-33 1 14,8
101-31 101-33 1 15,0
102-31 102-33 1 151
103-31 103-33 1 15,2
104-31 104-33 1 15,5
105-31 105-33 1 15,8
106-31 106-33 1 16,0
107-31 107-33 1 16,5
108-31 108-33 1 16,8
109-31 109-33 1 17,0
110-31 110-33 1 17,3
111-31 111-33 1 17,5
112-31 112-33 1 17,7
113-31 113-33 1 17,8
114-31 114-33 1 18,0
115-31 115-33 1 18,5
116-31 116-33 1 19,0
117-31 117-33 1 19,3
118-31 118-33 1 19,5
119-31 119-33 1 19,8
120-31 120-33 1 20,0
122-31 122-33 1
Ve @ 4 6
fz 0,130 0,220
90 S 7.160 4770
F 930 1.050
fz 0104 0,176
80 S 6370  4.240
[F 660 750
fz 0083 0,141
65 S 5.170  3.450
F 430 490
fz 0075 0,127
40 S 3.180  2.120
F 240 270
fz 0,143 0,242
95 S 7.560  5.040
F 1.080 1.220
fz 0129 0218
80 S 6.370  4.240
F 820 920
fz 0116 0,19
65 S 5.170  3.450
E 600 680

A

f

43
43
43
43
43
43
43
45
45
45
45
45
45
45
45
45
51
51
51
51
51
51
51
51
55
55
55
55
55
55

8
0,280
3580
1.000
0,224
3.180
710
0,179
2,590
460
0,161
1.590
260
0,308
3.780
1.160
0277
3.180
880
0,249
2,590
650

/

A

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
16,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

10
0,300
2.860

860
0,240
2550

610

0,1920
2.070

400
0,173
1.270

220
0,330
3.020
1.000
0,297
2.550

760
0,267
2.070

550

7

i

107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
115
115
115
123
123
123
123
123
123
123
123
131
131
131
131
131
131

0,320
2.390
760
0,256
2.120
540
0,205
1.720
350
0,178
1.060
200
0,352
2.520
890
0,317
2.120
670
0,285
1.720
490

Art No.

121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-
121-03-

0,400
1.790
720
0,320
1.590
510
0,256
1.290
330
0,230
800
180
0,440
1.890
830
0,396
1.590
630
0,356
1.290
460

HA
—

123-31
125-31
128-31
130-31
135-31
138-31
140-31
142-31
145-31
148-31
150-31
151-31
152-31
155-31
158-31
160-31
165-31
168-31
170-31
173-31
175-31
177-31
178-31
180-31
185-31
190-31
193-31
195-31
198-31
200-31

20
0,450
1.430

640
0,360
1.270

460
0,288
1.030

300
0,259

640

170
0,495
1510

750
0,446
1.270

570
0,401
1.030

410

PREMIO

£ 3 3.5.5.3.2.

HB
e

123-33
125-33
128-33
130-33
135-33
138-33
140-33
142-33
145-33
148-33
150-33
151-33
152-33
155-33
158-33
160-33
165-33
168-33
170-33
173-33
175-33
177-33
178-33
180-33
185-33
190-33
193-33
195-33
198-33
200-33

- a ma a A a a a3 e e S 3 e e S

37

Bohren



ﬁat PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

3 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN SLREMIO

Hochleistungsbohrer fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mit selbstzentrierendem Anschliff

j:'Cf - mit innerer KiihImittelzufuhr
3 « Spitzenwinkel 140°
- ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412A
"’g“ ZT Z ;T HA HB - TiAIN-beschichtet

d ﬁ; ﬁ ﬁ, | —— HA u. HB Schaft

30 14 60 62 131-03- 030-31 030-33

31 14 60 62 131-03- 031-31 031-33

3,2 14 6,0 62 131-03- 032-31 032-33

33 14 60 62 131-03- 033-31 033-33
34 14 60 62 131-03- 034-31 034-33
3,5 14 60 62 131-03- 035-31 035-33
3,6 14 60 62 131-03- 036-31 036-33
3,7 14 60 62 131-03- 037-31 037-33
38 17 60 66 131-03- 038-31 03833
39 17 60 66 131-03- 039-31 039-33
4,0 17 60 66 131-03- 040-31 040-33
41 17 60 66 131-03- 041-31 041-33
4,2 17 60 66 131-03- 042-31 042-33
4,3 17 60 66 131-03- 043-31 043-33
4,4 17 60 66 131-03- 044-31 044-33
4,5 17 60 66 131-03- 045-31 045-33
4,6 17 60 66 131-03- 046-31 046-33
4,7 17 60 66 131-03- 047-31 047-33
4,8 20 60 66 131-03- 048-31 048-33
4,9 20 60 66 131-03- 049-31 049-33
50 20 60 66 131-03- 050-31 050-33
51 20 60 66 131-03- 051-31 051-33
52 20 60 66 131-03- 052-31 052-33
53 20 60 66 131-03- 053-31 053-33
54 20 60 66 131-03- 054-31 054-33
55 20 60 66 131-03- 055-31 055-33
56 20 60 66 131-03- 056-31 056-33

57 20 60 66 131-03- 057-31 057-33 "Z“ Z’f Z Z’f HA HB

58 20 60 66 131-03- 058-31 058-33 ﬁ ﬁ} ’ﬁ‘ ﬁ‘ U | N — @
59 20 60 66 131-03- 059-31 059-33

60 20 60 66 131-03- 060-31 060-33 76 29 80 79 131-03- 076-31 076-33

61 24 80 79 131-03- 061-31 061-33 77 29 80 79 131-03- 077-31 077-33

62 24 80 79 131-03- 062-31 062-33 78 29 80 79 131-03- 07831 078-33

6,3 24 80 79 131-03- 063-31 063-33
6,4 24 80 79 131-03- 064-31 064-33
6,5 24 80 79 131-03- 065-31 065-33
6,6 24 80 79 131-03- 066-31 066-33
6,7 24 80 79 131-03- 067-31 067-33
6,8 24 80 79 131-03- 068-31 068-33
6,9 24 80 79 131-03- 069-31 069-33
7,0 24 80 79 131-03- 070-31 070-33
71 29 80 79 131-03- 071-31 071-33
7,2 29 80 79 131-03- 072-31 072-33
7,3 29 80 79 131-03- 073-31 073-33
74 29 80 79 131-03- 07431 074-33
7,5 29 80 79 131-03- 075-31 075-33

79 29 80 79 131-03- 079-31 079-33
8,0 29 80 79 131-03- 080-31 080-33
8,1 35 100 89 131-03- 081-31 081-33
8,2 35 10,0 89 131-03- 082-31 082-33
8,3 35 10,0 89 131-03- 083-31 083-33
84 35 10,0 89 131-03- 084-31 084-33
8,5 35 100 89 131-03- 085-31 085-33
8,6 35 100 89 131-03- 086-31 086-33
8,7 35 10,0 89 131-03- 087-31 087-33
8,8 35 10,0 89 131-03- 08831 088-33
8,9 35 100 89 131-03- 089-31 089-33
90 35 100 89 131-03- 090-31 090-33
9,1 35 10,0 89 131-03- 091-31 091-33
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3 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN SLREMIO

g ZT HA HB "Z“ ZT Z g? HA HB
ﬁ‘ﬁ&ArtNo.:Dﬂﬁ ﬁ fflﬁ.“""“mﬂ@
89

92 35 10,0 131-03- 092-31 092-33
93 35 100 89 131-03- 093-31 093-33
94 35 10,0 89 131-03- 094-31 094-33
9,5 35 10,0 89 131-03- 095-31 095-33
9,6 35 100 89 131-03- 096-31 096-33
9,7 35 100 89 131-03- 097-31 097-33
9,8 35 100 89 131-03- 098-31 098-33
9,9 35 10,0 89 131-03- 099-31 099-33
10,0 35 100 89 131-03- 100-31 100-33
10,1 40 120 102 131-03- 101-31 101-33
102 40 120 102 131-03- 102-31 102-33
103 40 120 102 131-03- 103-31 103-33
104 40 120 102 131-03- 104-31 104-33
105 40 120 102 131-03- 105-31 105-33
106 40 120 102 131-03- 106-31 106-33
10,7 40 120 102 131-03- 107-31 107-33
108 40 120 102 131-03- 108-31 108-33
109 40 120 102 131-03- 109-31 109-33
11,0 40 120 102 131-03- 110-31 110-33
11,17 40 120 102 131-03- 111-31  111-33
11,2 40 120 102 131-03- 112-31 112-33
11,3 40 120 102 131-03- 113-31 113-33
11,4 40 120 102 131-03- 114-31 114-33
11,5 40 120 102 131-03- 115-31  115-33
11,6 40 120 102 131-03- 116-31 116-33
11,7 40 120 102 131-03- 117-31 117-33
11,8 40 120 102 131-03- 118-31 118-33
11,9 40 120 102 131-03- 119-31 119-33
120 40 120 102 131-03- 120-31 120-33
123 43 140 107 131-03- 123-31 123-33

Bohren

125 43 140 107 131-03- 125-31 125-33
128 43 140 107 131-03- 128-31 128-33
13,0 43 140 107 131-03- 130-31 130-33
135 43 140 107 131-03- 135-31 135-33
138 43 140 107 131-03- 13831 138-33
140 43 140 107 131-03- 140-31 140-33
142 45 16,0 115 131-03- 142-31 142-33
145 45 16,0 115 131-03- 145-31 145-33
148 45 16,0 115 131-03- 148-31 148-33
150 45 16,0 115 131-03- 150-31 150-33
155 45 16,0 115 131-03- 155-31 155-33
158 45 16,0 115 131-03- 158-31 158-33
160 45 160 115 131-03- 160-31 160-33
16,5 45 180 123 131-03- 165-31 165-33
16,8 51 180 123 131-03- 168-31 168-33
170 51 180 123 131-03- 170-31 170-33
175 51 180 123 131-03- 175-31 175-33
180 51 180 123 131-03- 180-31 180-33
185 55 20,0 131 131-03- 185-31 185-33
190 55 200 131 131-03- 190-31 190-33
195 55 200 131 131-03- 195-31 195-33
20,0 55 20,0 131 131-03- 200-31 200-33

- a a a a ma a a3 e e

S Y P Y

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender Kiihmittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

Ve @ 1 2 3 4 6 8 10 12 16 20
fz 0110 0130 0160 0220 0280 0300 0360 039 0430 0470
140 S 44560 22280 14850 11.140 7430 5570 4460 3710 2790 2230
F 4900 2900 2380 2450 2080 1670 1610 1450 1200 1.050
fz 0088 0104 0128 0176 0224 0240 0288 0312 0344 0376
100 S 31830 15920 10610 7.960 5310 3980 3.180 2650 1.990 1.590
F 2800 1660 1360 1400 1190 960 920 830 680 600
0070 0083 0,102 0141 0179 0,192 02300 0250 0275 0301
75 S 23870 11940 7960 5970 3980 2980 2390 1990 1490  1.190
1680 990 820 840 710 570 550 500 410 360
fz 0063 0075 0092 0127 0161 0173 0207 0225 0248 0271
50 S 15920 7.960 5310 3980 2650 1990 1590 1330 990 800
F 1010 600 490 500 430 340 330 300 250 220
fz 0121 0143 0,176 0242 0308 0300 0396 0429 0473 0517
115 S 36610 18300 12200 9150 6.100 4580 3660 3.050 2290 1.830
F 4430 2620 2150 2210 1.880 1510 1450 1310 1.080 950
fz 0109 0129 0158 0218 0277 0297 0356 038 0426 0465
100 S 31830 15920 10610 7.960 5310 3.980 3.180 2650 1990 1590
F 3470 2050 1680 1730 1470 1.180 1.130 1020 850 740
fz 0063 0075 0092 0127 0161 0173 0207 0225 0248 0271
50 S 15920 7.960 5310 3980 2650 1990 1590 1330 990 800
F 1010 600 490 500 430 340 330 300 250 220

ul i
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5 x D Mini- Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN FREMio

Hochleistungsbohrer fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mit selbstzentrierendem Anschliff

- mit innerer Kithimittelzufuhr g
« Spitzenwinkel 140° 3
- ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412A
‘7" Z? Z ZT HA - TiAIN-beschichtet bis @ 20,5,
ﬁ ﬁ} l m Art No. @ ab @ 20,5 TiN-beschichtet

« HA-Schaft

1,0 6,5 3,0 55 131-05- 010-31 1

11 9,5 3,0 55 131-05- 011-31 1

1,2 9,5 3,0 55 131-05- 012-31 1

1,3 95 30 55 131-05- 013-31 1

14 9,5 3,0 55 131-05- 014-31 1

1,5 9,5 3,0 55 131-05- 015-31 1

1,6 13 3,0 55 131-05- 016-31 1

1,7 13 3,0 55 131-05- 017-31 1

1,8 13 30 55 131-05- 018-31 1

1,9 13 3,0 55 131-05- 019-31 1

2,0 13 3,0 57 131-05- 020-31 1

2,1 21 3,0 57 131-05- 021-31 1

2,2 21 3,0 57 131-05- 022-31 1

2,3 21 30 57 131-05- 023-31 1

2,4 21 3,0 57 131-05- 024-31 1

2,5 21 3,0 57  131-05- 025-31 1

2,6 21 30 57 131-05- 026-31 1 W

2,7 21 3,0 57 131-05- 027-31 1

2,8 21 30 57 131-05- 028-31 1

2,9 21 3,0 57 131-05- 029-31 1

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die ve @ 1 2 3

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender KiihImittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

fz 0110 0130 0,160
140 S 44560 22280 14.850
F 4900 2900 2380
fz 0088 0,104 0,128
31.830 15920 10.610
F 2800 1660 1360
fz 0070 0083 0,102
23.870 11.940 7.960
F 1680 990 820
0063 0075 0,092
15920 7.960 5310
1010 600 490
fz 0121 0143 0,176
36610 18300 12.200
F 4430 2620 2.150
fz 0109 0,129 0,158
31.830 15920 10.610
F 3470 2050 1.680
fz 0098 0,116 0,143
23.870 11.940 7.960
F 2340 138 1.130
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5 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN SLREMIO

Hochleistungsbohrer fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mit selbstzentrierendem Anschliff
+ mit innerer Kithimittelzufuhr
- Spitzenwinkel 140°
- ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412A
HA HB - TiAIN-beschichtet bis @ 20,5
S | e @ « TiN-beschichtet ab @ 20,5

« HA u. HB Schaft

Bohren

:k\j
3
=3

3,0 28 60 66 131-05- 030-31 030-33
3,1 28 60 66 131-05- 031-31 031-33
3,2 28 60 66 131-05- 032-31 032-33
33 28 60 66 131-05- 033-31 033-33
34 28 60 66 131-05- 034-31 034-33
35 28 60 66 131-05- 035-31 035-33
3,6 28 60 66 131-05- 036-31 036-33
3,7 28 60 66 131-05- 037-31 037-33
3,8 36 60 74 131-05- 03831 038-33
39 36 60 74 131-05- 039-31 039-33
4,0 36 60 74 131-05- 040-31 040-33
4,1 36 60 74 131-05- 041-31 041-33
4,2 36 60 74 131-05- 042-31 042-33
4,3 36 60 74 131-05- 043-31 043-33
44 36 60 74 131-05- 044-31 044-33
4,5 36 60 74 131-05- 045-31 045-33
4,6 36 60 74 131-05- 046-31 046-33
465 36 60 74 131-05- 465-31 465-33
4,7 36 60 74 131-05- 047-31 047-33
4,8 44 60 82 131-05- 048-31 048-33
4,9 44 60 82 131-05- 049-31 049-33
50 44 60 82 131-05- 050-31 050-33
51 44 60 82 131-05- 051-31 051-33
5,2 44 60 82 131-05- 052-31 052-33
53 44 60 82 131-05- 053-31 053-33
54 44 60 82 131-05- 054-31 054-33
55 44 60 82 131-05- 055-31 055-33

]

555 44 60 82 131-05- 555-31 555-33 "Z“ ZT Z g’f HA HB

56 44 60 8 13105 05631 056-33 ﬁ fﬁ 'ﬁ‘ d‘ | — —
57 44 60 82 131-05- 057-31 057-33

58 44 60 82 131-05- 05831 058-33 73 53 80 91 131-05- 073-31 073-33

59 44 60 82 131-05- 059-31 059-33
6,0 44 60 82 131-05- 060-31 060-33
6,1 53 80 91 131-05- 061-31 061-33
6,2 53 80 91 131-05- 062-31 062-33
6,3 53 80 91 131-05- 063-31 063-33
6,4 53 80 91 131-05- 064-31 064-33
6,5 53 80 91 131-05- 065-31 065-33
6,6 53 80 91 131-05- 066-31 066-33
6,7 53 80 91 131-05- 067-31 067-33
6,8 53 80 91 131-05- 068-31 068-33
6,9 53 80 91 131-05- 069-31 069-33
7,0 53 80 91 131-05- 070-31 070-33
71 53 80 91 131-05- 071-31 071-33
7,2 53 80 91 131-05- 072-31 072-33

74 53 80 91 131-05- 074-31 074-33
7,5 53 80 91 131-05- 075-31 075-33
7,6 53 80 91 131-05- 076-31 076-33
7,7 53 80 91 131-05- 077-31 077-33
7,8 53 80 91 131-05- 078-31 178-33
79 53 80 91 131-05- 079-31 079-33
8,0 53 80 91 131-05- 080-31 080-33
8,1 61 10,0 103 131-05- 081-31 081-33
8,2 61 10,0 103 131-05- 082-31 082-33
83 61 10,0 103 131-05- 083-31 083-33
84 61 100 103 131-05- 084-31 084-33
85 61 10,0 103 131-05- 085-31 085-33
86 61 10,0 103 131-05- 086-31 086-33
87 61 10,0 103 131-05- 087-31 087-33

S S

Y S
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il

il

838 61 10,0 103 131-05-
89 61 10,0 103 131-05-
9,0 61 10,0 103 131-05-
9,1 61 10,0 103 131-05-
9,2 61 10,0 103 131-05-
93 61 10,0 103 131-05-
9,4 61 10,0 103 131-05-
9,5 61 10,0 103 131-05-
9,6 61 10,0 103 131-05-
9,7 61 10,0 103 131-05-
9,8 61 10,0 103 131-05-
9,9 61 10,0 103 131-05-
10,0 61 100 103 131-05-
10,1 71 120 118 131-05-
102 71 120 118 131-05-
103 71 120 118 131-05-
104 71 120 118 131-05-
105 71 120 118 131-05-
106 71 120 118 131-05-
10,7 71 120 118 131-05-
108 71 120 118 131-05-
109 71 120 118 131-05-
11,0 71 120 118 131-05-
1M1 71 120 118 131-05-
11,2 71 120 118 131-05-
11,3 71 120 118 131-05-
114 71 120 118 131-05-
11,5 71 120 118 131-05-
116 71 120 118 131-05-
11,7 71 120 118 131-05-

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender Kiihmittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

HA
ﬁ‘ ArtNo. )

— ﬁ
088-31 088-33 1 11,8
089-31 089-33 1 11,9
090-31 090-33 1 12,0
091-31 091-33 1 12,2
092-31 092-33 1 12,3
093-31 093-33 1 12,5
094-31 094-33 1 12,8
095-31 095-33 1 13,0
096-31 096-33 1 13,5
097-31 097-33 1 13,8
098-31 098-33 1 14,0
099-31 099-33 1 14,5
100-31 100-33 1 14,8
101-31 101-33 1 15,0
102-31 102-33 1 15,5
103-31 103-33 1 16,0
104-31 104-33 1 16,5
105-31 105-33 1 17,0
106-31 106-33 1 17,5
107-31 107-33 1 18,0
108-31 108-33 1 18,5
109-31 109-33 1 19,0
110-31 110-33 1 19,5
111-31 111-33 1 20,0
112-31 112-33 1
113-31 113-33 1
114-31 114-33 1
115-31 115-33 1
116-31 116-33 1
117-31 117-33 1
Vc (%] 1 2
fz 0,110 0,130
140 S 44560 22.280
F 4.900 2.900
fz 0,088 0,104
100 S 31.830 15.920
F 2.800 1.660
fz 0,070 0,083
75 S 23.870 11.940
F 1.680 990
fz 0,063 0,075
50 S 15.920 7.960
F 1.010 600
fz 0,121 0,143
115 S 36.610 18.300
F 4.430 2.620
fz 0,109 0,129
100 S 31.830 15.920
F 3.470 2.050
fz 0,063 0,075
50 S 15.920 7.960
F 1.010 600

A

f

71

71

71

77
77
77
77
77
77
77
77
83
83
83
83
83
93
93
93
93
101
101
101
101

3
0,160
14.850
2.380
0,128
10.610
1.360
0,102
7.960
820
0,092
5.310
490
0,176
12.200
2150
0,158
10.610
1.680
0,092
5.310
490

12,0
12,0
12,0
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
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0

4
0,220
11.140
2450
0,176
7.960
1.400
0,141
5.970
840
0,127
3.980
500
0,242
9.150
2210
0218
7.960
1.730
0,127
3.980
500

7

i

118
118
118
124
124
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133
143
143
143
143
153
153
153
153

6
0,280
7.430
2.080
0,224
5.310
1.190
0,179
3.980

710
0,161
2.650

430
0,308
6.100
1.880
0,277
5.310
1.470
0,161
2.650

430

Art No.

131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-
131-05-

8
0,300
5570
1.670
0,240
3.980

960
0,192
2.980

570
0,173
1.990

340
0,300
4.580
1.510
0,297
3.980
1.180
0,173
1.990

340

HA
—

118-31
119-31
120-31
122-31
123-31
125-31
128-31
130-31
135-31
138-31
140-31
145-31
148-31
150-31
155-31
160-31
165-31
170-31
175-31
180-31
185-31
190-31
195-31
200-31

10
0,360
4.460
1.610
0,288
3.180

920

0,2300

2390
550
0,207
1.590
330
0,396
3.660
1.450
0,356
3.180
1130
0,207
1.590
330

0,390
3.710
1.450
0,312
2.650
830
0,250
1.990
500
0,225
1.330
300
0,429
3.050
1.310
0,386
2.650
1.020
0,225
1.330
300

PREMIO
1383888 ¢

HB
e

118-33
119-33
120-33
122-33
123-33
125-33
128-33
130-33
135-33
138-33
140-33
145-33
148-33
150-33
155-33
160-33
165-33
170-33
175-33
180-33
185-33
190-33
195-33
200-33

0,430
2.790
1.200
0,344
1.990
680
0,275
1.490
410
0,248
990
250
0,473
2.290
1.080
0,426
1.990
850
0,248
990
250

_ a a8 ma a3 e e e e e e e e e e e

20
0,470
2230
1.050
0376
1.590
600
0,301
1.190
360
0271
800
220
0517
1.830
950
0,465
1.590
740
0271
800
220

43
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8 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN Mo

Hochleistungsbohrer fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mit selbstzentrierendem Anschliff

j:'cf - mit innerer KiihImittelzufuhr
3 « Spitzenwinkel 140°
- ausgespitzte Querschneide nach
DIN 1412A
o Z? 7 74 HA HB - TiAIN-beschichtet

7 7| 7

ﬁ ﬁ m [ e— — +HA u. HB Schaft

30 31 60 72 131-08- 030-31 030-33

31 31 60 72 131-08- 031-31 031-33

3,2 31 6,0 72  131-08- 032-31 032-33

33 31 60 72 131-08- 033-31 033-33
34 31 60 72 131-08- 034-31 034-33
3,5 31 60 72 131-08- 035-31 035-33
3,6 31 60 72 131-08- 036-31 036-33
3,7 37 60 72 131-08- 037-31 037-33
38 41 60 86 131-08- 03831 038-33
39 41 60 8 131-08- 039-31 039-33
40 4 60 86 131-08- 040-31 040-33
41 41 60 86 131-08- 041-31 041-33
4,2 41 60 86 131-08- 042-31 042-33
4,3 41 60 86 131-08- 043-31 043-33
44 4 60 86 131-08- 044-31 044-33
4,5 41 60 86 131-08- 045-31 045-33
46 41 60 86 131-08- 046-31 046-33
4,7 41 60 86 131-08- 047-31 047-33
4,8 57 60 95 131-08- 048-31 048-33
4,9 57 60 95 131-08- 049-31 049-33
50 57 60 95 131-08- 050-31 050-33
5,1 57 60 95 131-08- 051-31 051-33
52 57 60 95 131-08- 052-31 052-33
53 57 60 95 131-08- 053-31 053-33
54 57 60 95 131-08- 05431 054-33
55 57 60 95 131-08- 055-31 055-33
56 57 60 95 131-08- 056-31 056-33
5,7 57 60 95 131-08- 057-31 057-33
58 57 60 95 131-08- 058-31 058-33
59 57 60 95 131-08- 059-31 059-33

\@/ Bei Bohrungen ab 8 x D empfehlen wir eine
< Pilotbohrung.

60 57 60 95 131-08- 060-31 060-33 -’Z‘- Z? g Z‘f HA HB
61 76 80 114 131-08- 061-31 061-33 ﬁ fﬁ ﬁ ﬁj | e— —
62 76 80 114 131-08- 06231 062-33

6,3 76 80 114 131-08- 063-31 063-33
6,4 76 80 114 131-08- 064-31 064-33
6,5 76 80 114 131-08- 065-31 065-33
6,6 76 80 114 131-08- 066-31 066-33
6,7 76 80 114 131-08- 067-31 067-33
6,8 76 80 114 131-08- 068-31 068-33
6,9 76 80 114 131-08- 069-31 069-33
7,0 76 80 114 131-08- 070-31 070-33
71 76 80 114 131-08- 071-31 071-33
7,2 76 80 114 131-08- 072-31 072-33
7,3 76 80 114 131-08- 073-31 073-33
74 76 80 114 131-08- 074-31 074-33
7,5 76 80 114 131-08- 075-31 075-33

7,6 76 80 114 131-08- 076-31 076-33
7,7 76 80 114 131-08- 077-31 077-33
7,8 76 80 114 131-08- 078-31 078-33
79 76 80 114 131-08- 079-31 079-33
8,0 76 80 114 131-08- 080-31 080-33
8,1 95 10,0 142 131-08- 081-31 081-33
82 95 10,0 142 131-08- 082-31 082-33
8,3 95 10,0 142 131-08- 083-31 083-33
84 95 10,0 142 131-08- 084-31 084-33
8,5 95 10,0 142 131-08- 085-31 085-33
8,6 95 10,0 142 131-08- 086-31 086-33
8,7 95 10,0 142 131-08- 087-31 087-33
8,8 95 10,0 142 131-08- 088-31 088-33

— NN . ERN _, JERN _, QERN _, RN _, RN _, ENN . RN ., RN . EE L, RN . R, ERy L R, SRy L EE L, EEy L E L, =y L e, =y e,

G S P
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HA HB "Z“ ZT g ZT HA HB
ﬁo | —— ﬁ Kf ﬁ‘ m UL | ——

89 95 10,0 142 131-08- 089-31 089-33
9,0 95 10,0 142 131-08- 090-31 090-33
9,1 95 100 142 131-08- 091-31 091-33
9,2 95 10,0 142 131-08- 092-31 092-33
9,3 95 10,0 142 131-08- 093-31 093-33
9,4 95 10,0 142 131-08- 094-31 094-33
9,5 95 100 142 131-08- 095-31 095-33
9,6 95 10,0 142 131-08- 096-31 096-33
9,7 95 10,0 142 131-08- 097-31 097-33
9,8 95 10,0 142 131-08- 098-31 098-33
9,9 95 10,0 142 131-08- 099-31 099-33
100 95 10,0 142 131-08- 100-31 100-33
101 114 120 162 131-08- 101-31 101-33
102 114 120 162 131-08- 102-31 102-33
103 114 12,0 162 131-08- 103-31 103-33
104 114 120 162 131-08- 104-31 104-33
105 114 120 162 131-08- 105-31 105-33
106 114 120 162 131-08- 106-31 106-33
10,7 114 120 162 131-08- 107-31 107-33
108 114 120 162 131-08- 108-31 108-33
109 114 120 162 131-08- 109-31 109-33
11,0 114 120 162 131-08- 110-31 110-33
11,1 114 120 162 131-08- 111-31 111-33
11,2 114 120 162 131-08- 112-31 112-33
11,3 114 120 162 131-08- 113-31 113-33
11,4 114 120 162 131-08- 114-31 114-33
11,5 114 120 162 131-08- 115-31 115-33
11,6 114 120 162 131-08- 116-31 116-33
11,7 114 120 162 131-08- 117-31 117-33
11,8 114 120 162 131-08- 118-31 118-33

Bohren

119 114 120 162 131-08- 119-31 119-33
120 114 120 162 131-08- 120-31 120-33
125 133 140 178 131-08- 125-31 125-33
13,0 133 140 178 131-08- 130-31 130-33
135 133 140 178 131-08- 135-31 135-33
140 133 140 178 131-08- 140-31 140-33
145 152 16,0 203 131-08- 145-31 145-33
150 152 16,0 203 131-08- 150-31 150-33
155 152 16,0 203 131-08- 155-31 155-33
16,0 152 16,0 203 131-08- 160-31 160-33
16,5 170 180 222 131-08- 165-31 165-33
170 170 180 222 131-08- 170-31 170-33
175 170 180 222 131-08- 175-31 175-33
180 170 180 222 131-08- 180-31 180-33
185 190 20,0 243 131-08- 185-31 185-33
190 190 20,0 243 131-08- 190-31 190-33
20,0 190 20,0 243 131-08- 200-31 200-33

— Ny Ny Ny Ny - Ny Ny . gy gy
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Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender Kiihmittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

Ve @ 1 2 3 4 6 8 10 12 16 20
fz 0110 0130 0160 0220 0280 0300 0360 039 0430 0470
140 S 44560 22280 14850 11.140 7430 5570 4460 3710 2790 2230
F 4900 2900 2380 2450 2080 1670 1610 1450 1200 1.050
fz 0088 0104 0128 0176 0224 0240 0288 0312 0344 0376
100 S 31830 15920 10610 7.960 5310 3980 3.180 2650 1.990 1.590
F 2800 1660 1360 1400 1190 960 920 830 680 600
0070 0083 0,102 0141 0179 0,192 02300 0250 0275 0301
75 S 23870 11940 7960 5970 3980 2980 2390 1990 1490  1.190
1680 990 820 840 710 570 550 500 410 360
fz 0063 0075 0092 0127 0161 0173 0207 0225 0248 0271
50 S 15920 7.960 5310 3980 2650 1990 1590 1330 990 800
F 1010 600 490 500 430 340 330 300 250 220
fz 0121 0143 0,176 0242 0308 0300 0396 0429 0473 0517
115 S 36610 18300 12200 9150 6.100 4580 3660 3.050 2290 1.830
F 4430 2620 2150 2210 1.880 1510 1450 1310 1.080 950
fz 0109 0129 0158 0218 0277 0297 0356 038 0426 0465
100 S 31830 15920 10610 7.960 5310 3.980 3.180 2650 1990 1590
F 3470 2050 1680 1730 1470 1.180 1.130 1020 850 740
fz 0063 0075 0092 0127 0161 0173 0207 0225 0248 0271
50 S 15920 7.960 5310 3980 2650 1990 1590 1330 990 800
F 1010 600 490 500 430 340 330 300 250 220

ul i
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12 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN %

Hochleistungsbohrer fiir kurzspanende Werkstoffe. - mit Kegelmantelanschliff DIN 1412-1K
- mit selbstzentrierendem Anschliff
- mit innerer Kithimittelzufuhr
- doppelte Fiihrungsfase
« Spitzenwinkel 135°
HA + TIAIN-beschichtet

L | — =7 * HA-Schaft

Bohren

=3

1L
60 92 131-12- 030-11
31 60 92 131-12- 031-11
3,2 60 92 131-12- 032-11
33 48 60 92 131-12- 033-11
34 48 60 92 131-12- 034-11
35 48 60 92 131-12- 035-11
3,6 48 60 92 131-12- 036-11
3,7 48 60 92 131-12- 037-11
3,8 58 60 102 131-12- 038-11
39 58 60 102 131-12- 039-11
4,0 58 60 102 131-12- 040-11
4,1 58 60 102 131-12- 041-11
4,2 58 60 102 131-12- 042-11
4,3 58 60 102 131-12- 043-11
44 58 60 102 131-12- 044-11
4,5 58 60 102 131-12- 045-11
4,6 58 60 102 131-12- 046-11
4,7 58 60 102 131-12- 047-11
4,8 70 60 118 131-12- 048-11
4,9 70 60 118 131-12- 049-11
50 70 60 118 131-12- 050-11
51 70 60 118 131-12- 051-11
52 70 60 118 131-12- 052-11
53 70 60 118 131-12- 053-11
54 70 60 118 131-12- 054-11
55 70 60 118 131-12- 055-11
5,6 70 60 118 131-12- 056-11
57 70 60 118 131-12- 057-11
58 70 60 118 131-12- 058-11
59 70 60 118 131-12- 059-11
6,0 70 60 118 131-12- 060-11

3,0

— NN
& & &=

\(,

6,1 94 80 146 131-12- 061-11 @

62 94 80 146 131-12- 062-11 Bei Bohrungen

6,3 94 80 146 131-12- 063-11 ab 8 x D empfehlen

64 94 80 146 131-12- 064-11 wir eine Pilotbohrung.
6,5 94 80 146 131-12- 065-11
6,6 94 80 146 131-12- 066-11
6,7 94 80 146 131-12- 067-11
6,8 94 80 146 131-12- 068-11
6,9 94 80 146 131-12- 069-11
7,0 94 80 146 131-12- 070-11
7.1 94 80 146 131-12- 071-11
7,2 94 80 146 131-12- 072-11
73 94 80 146 131-12- 073-11
74 94 80 146 131-12- 074-11
7.5 94 80 146 131-12- 075-11

- a a a a ma a3 e e 3 3 e e 3 e e e 3 3 3 e e 3 3 e 3 3 3 e e 3 3 e e S 3 e e S
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12 x D Hochleistungsbohrer VHM, IKZ, TiAIN %
-~ A 7 7 HA a9l 2] HA 9
ﬁ a;i ’ﬁ‘ LU | — =7 ﬁ ﬁ*i ﬁ‘ ArtNo. . =7 <

7,6 94 80 146 131-12- 076-11
7,7 94 80 146 131-12- 077-11
7,8 94 80 146 131-12- 078-11
79 94 80 146 131-12- 079-11
8,0 94 80 146 131-12- 080-11
81 110 100 162 131-12- 081-11
82 110 10,0 162 131-12- 082-11
83 110 100 162 131-12- 083-11
84 110 100 162 131-12- 084-11
85 110 10,0 162 131-12- 085-11
86 110 10,0 162 131-12- 086-11
87 110 100 162 131-12- 087-11
88 110 10,0 162 131-12- 088-11
89 110 10,0 162 131-12- 089-11
90 110 10,0 162 131-12- 090-11
91 110 100 162 131-12- 091-11
92 110 100 162 131-12- 092-11
93 110 10,0 162 131-12- 093-11
94 110 10,0 162 131-12- 094-11
95 110 100 162 131-12- 095-11
96 110 100 162 131-12- 096-11
97 110 100 162 131-12- 097-11
98 110 10,0 162 131-12- 098-11
99 110 100 162 131-12- 099-11
100 110 100 162 131-12- 100-11

106 142 120 204 131-12- 106-11
10,7 142 12,0 204 131-12- 107-11
108 142 120 204 131-12- 108-11
109 142 120 204 131-12- 109-11
11,0 142 120 204 131-12- 110-11
11,1 142 120 204 131-12- 111-11
11,2 142 120 204 131-12- 112-11
11,3 142 120 204 131-12- 113-11
11,4 142 120 204 131-12- 114-11
11,5 142 120 204 131-12- 115-11
11,6 142 120 204 131-12- 116-11
11,7 142 120 204 131-12- 117-11
11,8 142 120 204 131-12- 118-11
11,9 142 120 204 131-12- 119-11
12,0 142 120 204 131-12- 120-11
125 166 140 230 131-12- 125-11
13,0 166 140 230 131-12- 130-11
135 166 140 230 131-12- 135-11
140 166 140 230 131-12- 140-11
145 192 160 260 131-12- 145-11
150 192 160 260 131-12- 150-11
155 192 160 260 131-12- 155-11
16,0 192 16,0 260 131-12- 160-11
165 216 180 285 131-12- 165-11
170 216 180 285 131-12- 170-11

_ am a a8 a a3 e e 3 e e 3 e e e
—_ a3 e 3 e e e 3 e e 3 e e

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollte
um mehr als 20% vorgenommen werden. Bei
optimalen Bedingungen ist eine Anbohrzent-
rierung nicht erforderlich. Wir empfehlen diese
Bohrer mit ausreichender Kiihmittelzufuhr
(Menge und Druck) einzusetzen.

5
S}

3 4 6 8 10 12 16 20
fz 0030 0070 0,110 0130 0,160 0220 0280 0,300
11670 8750 5840 4380 3500 2920 2190 1750
F 35 610 640 570 560 640 610 530
fz 0024 0056 0088 0,104 0,128 0,176 0224 0240
8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1590 1270
F 200 360 2370 330 330 370 360 300
fz 0019 0045 0070 0083 0,120 0,141 0179 0,192
6370 4770 3180 2390 1910 1590 1190 950
F 120 210 220 200 200 220 210 180
0017 0040 0063 0075 0092 0127 0161 0173
4240 3180 2120 1590 1270 1.060 800 640
70 130 130 120 120 130 130 110
fz 0033 0077 0121 0143 0176 0242 0380 0330
8490 6370 4240 3.180 2250 2120 1590 1270
F 280 490 510 450 450 510 490 420
fz 0030 0069 0109 0129 0,158 0218 0277 0297
5840 4380 2920 2190 1750 1460 1.090 880
F 170 300 320 280 280 320 300 260
fz 0027 0062 0098 0116 0,143 0,196 0249 0267
3710 2790 1860 1390 1110 930 700 560
F 100 170 180 160 160 180 170 150
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180° Flachbohrer VHM, Typ UNI, IKZ, TiAIN SLREMIO
'= Zur Herstellung von Bohrungen mit 180° Bohrungsgrund. + Werksnorm
j:'f Fur Wellen-, Schrag- und Querbohrungen geeignet. « mit innerer KiihImittelzufuhr
K= Fir die Bearbeitung von lang- und kurzspanenden Werkstoffen bis « Spitzenwinkel 180°
ca. 1000 N/mm? geeignet. - 4-Fasen

« TiAIN-beschichtet

R n

ﬁi,ﬁ* ﬁs AFENO. | =/

3,0 28 60 66 138-05- 030-31
3,1 28 60 66 138-05- 031-31
3,2 28 60 66 138-05- 032-31
33 28 60 66 138-05- 033-31
34 28 60 66 138-05- 034-31
3,5 28 60 66 138-05- 035-31
3,6 28 60 66 138-05- 036-31
3,7 28 60 66 138-05- 037-31
38 36 60 74 138-05- 038-31
39 36 60 74 138-05- 039-31
4,0 36 60 74 138-05- 040-31
41 36 60 74 138-05- 041-31
4,2 36 60 74 138-05- 042-31
4,3 36 60 74 138-05- 043-31
4,4 36 60 74 138-05- 044-31
4,5 36 60 74 138-05- 045-31
4,6 36 60 74 138-05- 046-31
4,7 36 60 74 138-05- 047-31
48 44 60 82 138-05- 048-31
49 44 60 82 138-05- 049-31
50 44 60 82 138-05- 050-31
51 44 60 82 138-05- 051-31
52 44 60 82 138-05- 052-31
53 44 60 82 138-05- 053-31
54 44 60 82 138-05- 054-31
55 44 60 82 138-05- 055-31
56 44 60 82 138-05- 056-31
5,7 44 60 82 138-05- 057-31
58 44 60 82 138-05- 058-31
59 44 60 82 138-05- 059-31
60 44 60 82 138-05- 060-31
6,1 53 80 91 138-05- 061-31
6,2 53 80 91 138-05- 062-31
6,3 53 80 91 138-05- 063-31
6,4 53 80 91 138-05- 064-31
6,5 53 80 91 138-05- 065-31
6,6 53 80 91 138-05- 066-31
6,7 53 80 91 138-05- 067-31
6,8 53 80 91 138-05- 068-31
6,9 53 80 91 138-05- 069-31
7,0 53 80 91 138-05- 070-31
71 53 80 91 138-05- 071-31
7,2 53 80 91 138-05- 072-31
7,3 53 80 91 138-05- 073-31
74 53 80 91 138-05- 074-31

W Werksnorm

—_—

HA

ﬁyj*ﬁ‘ ﬁyj Art NO. | | (el =

7,5 53 80 91 138-05- 075-31
76 53 80 91 138-05- 076-31
7,7 53 80 91 138-05- 077-31
7,8 53 80 91 138-05- 078-31
79 53 80 91 138-05- 079-31
80 53 80 91 138-05- 080-31
8,1 61 10,0 103 138-05- 081-31
8,2 61 10,0 103 138-05- 082-31
83 61 10,0 103 138-05- 083-31
84 61 10,0 103 138-05- 084-31
8,5 61 10,0 103 138-05- 085-31
86 61 100 103 138-05- 086-31
8,7 61 10,0 103 138-05- 087-31
88 61 10,0 103 138-05- 088-31
89 61 10,0 103 138-05- 089-31
90 61 100 103 138-05- 090-31
9,1 61 10,0 103 138-05- 091-31
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180° Flachbohrer VHM, Typ UNI, IKZ, TiAIN SLREMIO

Bohren

7 HA W
ﬁ'ArtNo.:D = ﬁ Ff

9,2 61 10,0 103 138-05- 092-31
9,3 61 10,0 103 138-05- 093-31
9,4 61 10,0 103 138-05- 094-31
9,5 61 10,0 103 138-05- 095-31
9,6 61 10,0 103 138-05- 096-31
9,7 61 10,0 103 138-05- 097-31
9,8 61 10,0 103 138-05- 098-31
9,9 61 10,0 103 138-05- 099-31
10,0 61 10,0 103 138-05- 100-31
10,1 69 120 116 138-05- 101-31
102 69 120 116 138-05- 102-31
103 69 120 116 138-05- 103-31
104 69 120 116 138-05- 104-31
105 69 120 116 138-05- 105-31
106 69 120 116 138-05- 106-31
10,7 69 120 116 138-05- 107-31
108 69 120 116 138-05- 108-31
109 69 120 116 138-05- 109-31
11,0 69 120 116 138-05- 110-31
11,17 69 120 116 138-05- 111-31
11,2 69 120 116 138-05- 112-31
11,3 69 120 116 138-05- 113-31
11,4 69 120 116 138-05- 114-31
11,5 69 120 116 138-05- 115-31
11,6 69 120 116 138-05- 116-31
11,7 69 120 116 138-05- 117-31
11,8 69 120 116 138-05- 118-31

Ay 0
ﬁ. | e— =

11,9 69 120 116 138-05- 119-31
120 69 120 116 138-05- 120-31
125 75 140 122 138-05- 125-31
128 75 140 122 138-05- 128-31
13,0 75 140 122 138-05- 130-31
135 75 140 122 138-05- 135-31
138 75 140 122 138-05- 138-31
140 75 140 122 138-05- 140-31
145 81 16,0 131 138-05- 145-31
148 81 16,0 131 138-05- 148-31
150 81 160 131 138-05- 150-31
155 81 160 131 138-05- 155-31
158 81 16,0 131 138-05- 158-31
16,0 81 160 131 138-05- 160-31
165 91 180 141 138-05- 165-31
168 91 180 141 138-05- 168-31
170 91 180 141 138-05- 170-31
175 91 180 141 138-05- 175-31
178 91 180 141 138-05- 178-31
180 91 180 141 138-05- 180-31
185 99 200 151 138-05- 185-31
188 99 200 151 138-05- 188-31
190 99 200 151 138-05- 190-31
195 99 200 151 138-05- 195-31
198 99 200 151 138-05- 198-31
200 99 20,0 151 138-05- 200-31

S PV P Ny
G G S S P

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

=

3 4 6 8 9 10 1 15 18 20
0,120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,240 0,240 0300 0,350 0,350
10610 7960 5305 3.980 3540 3.180 2890 2120 1.770 1590
1270  1.270 850 795 700 765 690 640 620 560
fz 0,00 0,140 0,740 0,180 0,180 0,220 0,220 0,270 0,340 0,340
7430 5570 3715 2785 2480 2230 2030 1485 1240 1.120
F 740 780 520 500 450 490 450 400 420 380
0,100 0,740 0,140 0,180 0,180 0,200 0,200 0,270 0320 0,320
6360 4.775 3.180 2390 2120 1910 1740 1.270 1.060 955
640 670 450 430 380 380 350 345 340 310
fz 0050 0070 0070 0,700 0,100 0,140 0,740 0,140 0,200 0,200
4250 3180 2120 1590 1415 1270 1.160 850 710 640
F 210 220 150 160 140 180 160 120 140 130
fz 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0240 0,240 0300 0,340 0,340
9.550 7.160 4775 3,580 3.180 2.865 2600 1.910 1590 1.430
F 1150 1.290 860 720 640 690 625 570 540 490
fz 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0240 0,240 0,300 0,340 0,340
8490 6365 4245 3.180 2830 2550 2315 1.700 1415 1.270
F1.020 1.150 765 640 570 610 555 510 480 430
fz 0120 0,180 0,180 0200 0,200 0,240 0240 0300 0,340 0,340
11.140 8355 5570 3.180 2830 2550 2315 1.700 1415 1.270
F 1340 1500 1.000 640 570 610 555 510 480 430
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Beim Anbohren auf eine Ldnge von
0,25 x D1 den Vorschub f (mm/U) mit
dem Faktor multiplizieren.
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Neigung Werksttickoberflache 0° mit
Faktor 0,4 multiplizieren.

®
o
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Neigung Werksttickoberflache 15° mit
Faktor 0,25 multiplizieren.
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ap max=2 mm
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5xD Bohr-Reibahle VHM, H7, IKZ, TiAIN SLREMIO
Zur Herstellung von H7 Bohrungen in einem Arbeitsgang fiir » Werksnorm
den Universellen Einsatz bis 1000 N/mm®. - mit innerer KiihImittelzufuhr

- Spitzenwinkel 140°
+ 4 Fuhrungsfasen
« TiAIN-beschichtet

Bohren

ol s | s HA
7 7 71 7
d Kf i ﬁ' ArtNo. ... @
398 36 6,0 74  139-05- 003-983
3,99 36 6,0 74 139-05- 003-993
400 36 6,0 74 139-05- 004-003
4,01 36 6,0 74 139-05- 004-013
4,02 36 6,0 74 139-05- 004-023
498 44 6,0 82  139-05- 004-983
499 44 6,0 82  139-05- 004-993
500 44 6,0 82  139-05- 005-003
5,01 44 6,0 82  139-05- 005-013
502 44 6,0 82  139-05- 005-023
598 44 6,0 81 139-05- 005-983
599 44 6,0 81 139-05- 005-993
6,0 44 6,0 81 139-05- 006-003
6,01 44 6,0 81 139-05- 006-013
6,02 53 6,0 91 139-05- 006-023
798 53 8,0 91 139-05- 007-983
799 53 8,0 91 139-05- 007-993
8,0 53 8,0 91 139-05- 008-003

W Werksnorm

—_—

801 53 80 91 139-05- 008013 &
802 53 80 91 139-05- 008-023 Wi fehl

ir empfehlen:
998 61 100 103 139-05- 009-983 Betrieb in Schrumpffutter,
999 61 100 102 139-05- 009-993 Kraftspannfutsarados
100 61 10,0 103 139-05- 010-003 Hydrodehnspannfutter

1001 61 100 103 139-05- 010-013
10,02 61 100 103 139-05- 010-023
11,98 71 120 118 139-05- 011-983
11,99 91 120 118 139-05- 011-993
120 71 120 118 139-05- 012-003
1201 71 120 118 139-05- 012-013
1202 71 120 118 139-05- 012-023
140 77 140 124 139-05- 014-003
160 83 160 133 139-05- 016-003
180 93 180 143 139-05- 018-003
200 101 20,0 153 139-05- 020-003

S G G S P
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5xD Bohr-Reibahle VHM, H7, IKZ, TiAIN SLREMIO

Bohren

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve @ 6 8 10 12 14 16 18 20
fz 0180 0200 0250 0250 0350 0350 0400 0,400
70 S 3715 2785 2230 1.860 1590 1590 1390 1.115
F 670 560 560 465 465 560 490 450
fz 0180 0200 0250 0250 0350 0,350 0400 0,400
55 S 2920 2190 1750 1460 1250 1090 970 875
F 525 440 440 365 440 380 390 350
0180 0200 0250 0250 0350 0350 0400 0,400
45 S 2390 1790 1430 1190 1020 895 795 720
430 360 360 300 360 310 320 290
fz 0180 0200 0250 0250 0350 0350 0400 0,400
60 S 3180 2390 1910 1.590 1360 1.195 1060 955
F 570 480 480 400 480 420 420 380
fz 0180 0200 0250 0250 0350 0,350 0400 0,400
50 S 2650 1990 1590 1330 1140 995 880 795
F 480 400 400 330 400 350 350 320
fz 0180 0200 0250 0250 0350 0,350 0400 0,400
50 S 2650 1990 1590 1330 1140 995 880 795
F 480 400 400 330 400 350 350 320

ul I~
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151-73/83 Stufenbohrer VHM, TiAIN, Typ UNI, 90° / 180° SLREMIO

Stufenbohrer fiir Bohrungen mit Senkwinkel 90° » Werksnorm

« Spitzenwinkel 140°

+ TiAIN-beschichtet
151-73-  025-31

3,3 1 1,4 28 6,0 66 151-73- 033-31
42 136 28 60 66 151-73- 042-31
50 165 41 80 79 151-73- 050-31
68 21,0 47 100 89 151-73- 068-31
85 255 55 12,0 102 151-73- 085-31
102 30,0 60 140 107 151-73- 102-31

Bohren

i S G Y

90° 180°

Stufenbohrer fur Bohrungen mit Senkwinkel 180° Jﬂ:
“l.= -
34 9,0 28

151-83- 034-31
45 11,0 37 8,0 79 151-83- 045-31
55 130 43 100 89 151-83- 055-31
66 150 55 120 102 151-83- 066-31
90 190 65 160 115 151-83- 090-31
11,0 230 62 180 123 151-83- 110-31

- m a a4 -

Wichtige Hinweise

tsichichen, Gegebenhettn vo Or nser Ve @ 34 a5 s e 9 m
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0,500 0,100 0,700 0,150 0,150 0,210

den markierten Anwendungen. Fiir andere 75 7020 5305 4340 3.620 2650 2390

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 700 530 435 540 400 500

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0100 0,100 0100 0120 0120 0,170
5620 4250 3470 2890 2120 1910

30 %, parallel mit.
560 430 350 350 255 325
0,100 0,700 0,700 0,720 0,120 0,170
4680 3540 2890 2410 1770 1.590
470 350 290 290 210 270
0,090 0,09 009 0,120 0,120 0,180
2810 2120 1740 1450 1.060 955
250 190 150 170 130 170
0,180 0,180 0,180 0,240 0,240 0,340
6.550 4950 4.050 3375 2475 2230
1.180 890 730 810 595 760
0,180 0,180 0,180 0,240 0,240 0,340
5620 4245 3470 2890 2120 1910
1.010 765 625 690 510 650
0,180 0,180 0,180 0,240 0,240 0,340
5620 4245 3470 2890 2120 1910
1.010 765 625 690 510 650

60

50

30

70

60

60

TR TR TR TR TR TR Tn
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Gewindeausbohrer VHM, TiN, Typ H %

Spezieller Bohrer zum Ausbohren abgebrochener Gewindebohrer. « Spitzenwinkel 140°

«TiN-beschichtet
« HA Schaft

Bohren

12 60 50

2,5 140-03- 030-41
33 15 6,0 50 140-03- 040-41
4,2 15 6,0 50 140-03- 050-41
50 15 6,0 50 140-03- 060-41
8 6,8 20 80 60 140-03- 080-41
10 8,5 25 10,0 70 140-03- 100-41
12 102 30 12,0 75 140-03- 120-41
14 120 30 120 75 140-03- 140-41
16 140 40 140 100 140-03- 160-41
18 155 40 160 100 140-03- 180-41
20 175 50 180 100 140-03- 200-41

[o) NNV, IS N VF)

i Yy

Bedienanleitung VHM Gewindeausbohrer

In einem trockenen Zustand hat das Ausbohren bei ca. 1500-3500 U/min zu erfolgen.

AufBBerdem muss das Werksttick stabil gespannt sein, um einer Verschiebung bei hohen Drehzahlen entgegen zu wirken.

Bei einem schragen Abbruch des Gewindebohrers, muss mit dem Gewindeausbohrer durch mehrmaliges Anfahren eine
Zentrierung hergestellt werden. Wahrend des folgenden Ausbohrens ist darauf zu achten regelméaBig die Spéane zu entfernen.
Bei einer festzustellenden Vibration kurz vor Ende des Ausbohrvorganges sollte der Ausbohrer entnommen werden.
Aufgrund der hohen Beanspruchung des Gewindeausbohrers, ist es wichtig die Schneidkante ab und an nachzuscharfen.
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Anfrageformular Stufenbohrer

Firma / Stempel

fur Ruckfragen:

Schritt 1: Bitte tragen Sie die gewiinschten MafBe in die Zeichnung ein.

|<— ds
|
| |
Winkel 1
Winkel 2
N
-—

d4=

Stufenldnge h=

Nutenldnge= Schaftlange= ———
| -— —>
Stufenlange l=
< Gesamtlinge= — —
Schritt 2: Bitte ausfiillen und an uns faxen Schritt 3: Sie erhalten von uns ein verbindliches Angebot.
oder mailen.
Schaftform: Kihlung: Angebot v:
Das Angebot ist freibleibend. Es gelten ausschlieBlich unsere Liefer- und Zahlungsbedingungen
zﬂ:ﬂ I:I Kahlschlitze: I:' (s. Anhang). Im Auftragsfall erhalten Sie eine Auftragsbestatigung.
m I:l IKZ: I:' Angebotspreis: € Netto / Stuck
. : N tick
ohne IKZ: |:| ges. Summe € Netto / Stiic
Schritt 4: sagt Ihnen das Angebot zu, erteilen Sie uns gerne den Auftrag.
Stiickzahl: Auftrag erteilt: I:l
Schneidstoff:
zu bearb. Werkstoff: Ansprechpartner:
Harte/Zugfestigkeit: Telefon:
Beschichtung: Fax:
gewdinschter Liefertermin: Datum:
sonstiges: Unterschrift:
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HSS / VHM Reibahle
Seite 57 58 60 62 63 63 64 65 66
Art No. 181-05 292-01 292-03 292-02 182-13 182-23  293-14 294-11 294-12
Beschichtung - - - - Nano Nano NaCo Nano Nano
IKZ - - - - - - - IKZ IKZ
° ®

ARRARARA

Seite =
Art No. 282-90 285-60 285-75 28590 287-90 287-91 290-90 289-10 289-11
Beschichtung - o - - _ TiN ) )

IKZ - - - - - - - -
° ° ° ° °
° ° ° ° °
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Maschinenreibahle HSS-Co5, DIN 212, Form B/D

Fiir Durchgangslocher. » Standard H7-Passung
- drallgenutet
» rechtsschneidend
« bis @ 3,9 Form B,
ab @ 4,0 Form D

ki T NT | ; « 5% cobaltlegiert
w 4 % Art No. @ - unbeschichtet

[ i L a i _gi)
2,0 1 49 20 4 181-05-020-20 1 3
2,5 14 57 2,5 4 181-05-025-20 1 =
3,0 15 61 3,0 6 181-05-030-20 1 §
35 18 70 35 6 181-05-035-20 1 &
4,0 19 75 4,0 6 181-05-040-20 1
4,5 21 80 4,5 6 181-05-045-20 1
5,0 23 86 50 6 181-05-050-20 1
6,0 26 93 6,0 6 181-05-060-20 1
7,0 31 109 7,0 6 181-05-070-20 1
8,0 33 117 80 6 181-05-080-20 1
9,0 36 125 9,0 6 181-05-090-20 1
10,0 38 133 10,0 6 181-05-100-20 1
11,0 41 142 11,0 6 181-05-110-20 1
12,0 44 151 12,0 6 181-05-120-20 1
13,0 44 151 13,0 6 181-05-130-20 1 !
14,0 47 160 14,0 8 181-05-140-20 1
15,0 50 162 15,0 8 181-05-150-20 1
16,0 52 170 16,0 8 181-05-160-20 1 T

i
Wichtige Hinweise
Die nachstehenden Beispiele missen an die ve @ 3 4 6 3 10 12 16

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

fz 015 016 017 020 022 025 030
1910 1430 955 720 570 480 360
F 285 230 160 140 130 120 110
fz 015 016 017 020 022 025 030
1590 1195 800 600 480 400 300
F 240 190 135 120 105 100 2
010 012 015 018 020 023 025
1060 800 530 400 320 265 200
105 95 80 70 65 60 50
fz 008 009 010 012 014 016 020
1060 800 530 400 320 265 200
F 85 70 50 50 45 40 40
fz 008 009 010 012 014 016 020
530 400 265 200 160 130 100
F 40 35 25 20 20 20 20
fz 015 016 017 020 022 025 030
1270 955 640 480 380 320 240
F 190 150 110 95 85 80 70
fz 015 016 017 020 022 025 030
1910 1430 955 715 570 480 360
F 285 230 160 140 130 120 110

oo
wn

(]
[

o @i o
(%] (%] (%]

=
wn

5]
- un P
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Fuir Durchgangslocher.

Unterschiedliche Teilung fiir hohe Laufruhe und exellente Oberflache.

0,10-0,59
0,60-0,79
0,80-0,90
0,91-1,00
1,01-1,20
1,21-1,50
1,51-2,00
2,01-2,40
2,41-2,70
2,71-3,10
3,11-3,70
3,71-4,10
4,11-4,60
4,61-4,90
4,91-5,70
5,71-6,20
6,21-6,60
6,61-6,90
6,91-7,70
7,71-8,20
8,21-8,70
8,71-8,90
8,91-9,70
9,71-9,90
9,91-10,70
10,71-10,90
10,91-11,70
11,71-11,90
11,91-12,60
12,61-12,90
12,91-13,52
13,90-15,10
15,90-16,10
17,90-18,10
19,90-20,10

v,

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

Kurz Reibahle VHM, WN, Linksdrall SLREMIO

L

1,5
1,5
15
1,5

11-12

12-13
13
14
16
18
20

- rechtsschneidend mit Linksdrall nach
Werksnorm (dhnlich DIN 212)
-von 0,1-0,48 mm 1/100 steigend,
danach 1/1000 steigend
- Toleranzen H7
bis @ 3 mm 0/+0,003
bis @ 6 mm 0/ +0,004
ab @6 mm 0/+0,005
- lange Ausfiihrung

Art No. @

292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-
292-01-

L)
%

Werksnorm

S P G i i G Y

Beispiel Bestellvorgang mit @ 0,82= Bestellnummer 292-01-008-38

Beschichtung fiir verschiedene Werkstoffe auf Anfrage.
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Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

Kurz Reibahle VHM, WN,

Ve

35

28

20

28

40

80

1
0,080
11.140
890
0,072
8.910
640
0,058
6.370
370
0,052
5.730
300
0,047
3.180
150
0,088
12.730
1.120
0,120
25.460
3.060

2
0,100
5570

560
0,090
4.460

400
0,072
3.180

230
0,065
2.860

190
0,058
1.590

90
0,110
6.370

700
0,150
12.730
1.910

inksdrall

3
0,100
3.710

370
0,090
2970

270
0,072
2120

150
0,065
1.910

120
0,058
1.060

60
0,110
4.240

470
0,150
8.490
1.270

4
0,110
2.790
310
0,099
2.230
220
0,079
1.590
130
0,071
1.430
100
0,064
800
50
0,121
3.180
380
0,165
6.370
1.050

6
0,120
1.860

220
0,108
1.490

160
0,086
1.060

920
0,078
950
70
0,070
530
40
0,132
2120

280
0,180
4.240

760

8
0,150
1.390

210
0,135
1.110

150
0,108

800

90
0,097

720

70

0,087
400
30
0,165
1.590
260
0,225
3.180
720

10
0,180
1.110

200
0,162
890
140
0,130
640

80
0,117

570

70

0,105
320

30
0,198
1.270

250
0,270
2.550

690

12
0,190
930
180
0,171
740
130
0,137
530
70
0,123
480
60
0,111
270
30
0,209
1.060
220
0,285
2.120
600

PREMIO

16
0,200
700
140
0,180
560
100
0,144
400
60
0,130
360
50
0,117
200
20
0,220
800
180
0,300
1.590
480

£ 3 3.5.5.3.2.

20
0,250
560
140
0,225
450
100
0,180
320
60
0,162
290
50
0,146
160
20
0,275
640
180
0,375
1.270
480
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292-03 Kurz Reibahle VHM, WN, Rechtsdrall SLREMIO
Fur Grundlocher. +1/100 steigend
Unterschiedliche Teilung und Rechtsdrall fiir gute Spanabfuhr um » Werksnorm
Spanestau im Bohrungsgrund zu verhindern. - rechtsschneidend mit Rechtsdrall
T T YT

‘wv i} [ ’j‘ g Art No. @
| [ i [ | SR
2 4

g
§ 1,51-200 28 16 45 292-03- 1
=8 201240 31 18 50 23 4 292-03- 1
N 241270 34 20 55 3 4 292-03- 1
4 271370 39 20 60 3 46 292-03- 1
311370 37 22 60 4 6 292-03- 1
371-410 40 24 65 4 6 292-03- 1
411-460 40 24 65 5 6 292-03- 1
461-490 38 26 65 5 6 292-03- 1
491-570 48 26 75 5 6 292-03- 1 ‘
571-620 48 26 75 56 6 292-03- 1
621-660 49 30 80 6 6 292-03- 1 .
661-690 49 30 80 6-7 6 292-03- 1 r;_ﬁ
691-770 59 35 95 7 6 292-03- 1 o
771-820 59 35 95 7-8 6 292-03- 1 —
821-870 64 35 100 8 6 292-03- 1
871-890 64 35 100 89 6 292-03- 1
891970 64 35 100 9 6 292-03- 1
9,71-990 64 35 100 9-10 6 292-03- 1 |
991-10,70 64 35 100 10 6 292-03- 1
10,71-1090 64 35 100 10-11 6 292-03- 1
10,91-11,70 64 35 100 11 6 292-03- 1
11,71-11,90 64 35 100 11-12 6 292-03- 1
11,91-1260 64 35 100 12 6 292-03- 1
12,61-1290 64 35 100 12-13 6 292-03- 1
12,91-1352 64 35 100 13 6 292-03- 1
13,90-1510 64 35 100 14 6 292-03- 1
1590-16,10 64 35 100 16 6 292-03- 1
17,90-18,10 64 35 100 18 6 292-03- 1
19,90-20,10 64 35 100 20 6 292-03- 1

Beispiel Bestellvorgang mit @ 0,82= Bestellnummer 292-03-008-38

v,

Beschichtung fiir verschiedene Werkstoffe auf Anfrage.
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292-03 Kurz Reibahle VHM, WN, Rechtsdrall %

=
[J]
=
=
(7]
(%]
~
=
(]
o)
(7]
oc

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

Ve @ 1 2 3 4 6 8 10 12 16 20
fz 0080 01100 0,100 0110 0,120 0,150 0,180 0,190 0200 0250
25 S 7960 3980 2650 1990 1330 990 800 660 500 400
F 640 400 270 220 160 150 140 130 100 100
fz 0072 009 009 0099 0,108 0135 0162 0,171 0,180 0225
20 S 6370 3180 2120 1590 1060 800 640 530 400 320
F 460 290 190 160 110 110 100 20 70 70
0058 0072 0072 0079 0086 0,108 0130 0137 0,144 0,180
4770 2390 1590 1190 800 600 480 400 300 240
270 170 110 2 70 60 60 50 40 40
fz 0052 0065 0065 0071 0078 0097 0117 0123 0,130 0,162
12 S 3820 1910 1270 950 640 480 380 320 240 190
F 200 120 80 70 50 50 40 40 30 30
fz 0047 0058 0058 0064 0070 0087 0105 0,111 0117 0,146
7 S 223 1110 740 560 370 280 220 190 140 110
F 100 60 40 40 30 20 20 20 20 20
fz 0088 0110 0110 0121 0132 0165 0198 0209 0220 0275
30 S 9550 4770 3180 2390 1590 1190 950 800 600 480
F 840 520 350 290 210 200 190 170 130 130
fz 0120 0150 0,150 0,165 0,180 0225 0270 0285 0300 0375
40 S 12730 6370 4240 3180 2120 1590 1270 1060 800 640
F 1530 960 640 520 380 360 340 300 240 240

o]
mnon QP
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Reibahle VHM, WN, Linksdrall SLREMIO
Fuir Durchgangslocher. « rechtsschneidend mit Linksdrall nach
Hohe Laufruhe in groBer Arbeitstiefe. Werksnorm (ahnlich DIN 212)

+1/100 steigend
- Toleranzen H7
bis @ 3 mm 0/+0,003

e HT | : bis @ 6 mm 0/ +0,004
w i % Art No. @ ab @6 mm 0/+0,005
5 ‘ | \ 4 - extra lange Ausfiihrung
v :
§ 1,95-2,05 79 20 100 2 6 292-02- 1
= 2,95-3,05 79 20 100 3 6 292-02- 1
§ 3,06-3,94 79 20 100 4 6 292-02- 1
& 3,95-4,05 75 24 100 4 6 292-02- 1
4,06-4,94 75 24 100 5 6 292-02- 1
4,95-5,05 73 26 100 5 6 292-02- 1
5,06-6,05 73 26 100 6 6 292-02- 1
2,95-3,05 129 20 150 3 6 292-02- 1
3,06-:394 125 20 150 4 6 292-02- 1 ‘
3,95-405 125 24 150 4 6 292-02- 1
——
4,06-494 123 24 150 5 6 292-02- 1
4,95-5,05 123 26 150 5 6 292-02- 1 éﬂ
506-694 123 26 150 6 6 292-02- 1 Werkononm
695-789 115 35 150 7 6 292-02- 1
790-889 115 35 150 8 6 292-02- 1
8,90-989 115 35 150 9 6 292-02- 1
9,90-1089 115 35 150 10 6 292-02- 1
1090-11,89 115 35 150 11 6 292-02- 1 |
11,90-1289 115 35 150 12 6 292-02- 1
12,90-14,10 115 35 150 13 6 292-02- 1
14,11-1510 115 35 150 14 6 292-02- 1
1590-16,10 115 35 150 16 6 292-02- 1
N, Beispiel Bestellvorgang mit @ 0,82= Bestellnummer 292-02-008-38
Beschichtung fiir verschiedene Werkstoffe auf Anfrage.
Wichtige Hinweise
Die nachstehenden Beispiele missen an die ve @ 1 ) 3 4 6 3 10 12 16

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

fz 0080 0,100 0,00 0,110 0,120 0,150 0,180 0,190 0,200
35 S 11.140 5570 3710 2790 1.860 1390 1.110 930 700
F 890 560 370 310 220 210 200 180 140
fz 0072 0090 009 0099 0,108 0,135 0,162 0,171 0,180
28 S 8910 4460 2970 2230 1490 1.110 890 740 560
F 640 400 270 220 160 150 140 130 100
0,058 0,072 0072 0,079 008 0,108 0,130 0,137 0,144
20 S 6370 3180 2120 1.590 1.060 800 640 530 400
370 230 150 130 920 90 80 70 60
fz 0052 0065 0065 0071 0078 0,097 0,117 0,123 0,130
28 S 5730 2860 1910 1430 950 720 570 480 360
F 300 190 120 100 70 70 70 60 50
fz 0047 0058 0058 0064 0070 0087 0,105 0,111 0,117
10 S 3180 1.590 1.060 800 530 400 320 270 200
F 150 90 60 50 40 30 30 30 20
fz 0088 0,110 0110 0,121 0,132 0,165 0,198 0,209 0,220
40 S 12730 6370 4240 3180 2120 1590 1.270 1.060 800
F 1120 700 470 380 280 260 250 220 180
fz 0120 0,150 0,150 0,165 0,180 0,225 0,270 0,285 0,300
80 S 25460 12730 8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1.590
F 3060 1910 1270 1.050 760 720 690 600 480

ul i
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182-13/23 Reibahle VHM, HPC, Typ UNI, Nano-beschichtet SLREMIO

Fuir Durchgangslocher. » Standard H7-Passung
» Nano-Beschichtung
« rechtsschneidend mit Linksdrall
- Toleranzen H7
bis @ 3 mm 0/+0,003

T L NT ; bis @ 6 mm 0/+0,004
w i % ArtNo. T/ ab @6 mm 0/+0,005
‘ £ | 3
4H7 43 21 77 4 6 182-13-040-41 1 §
5H7 51 26 93 6 6 182-13-050-41 1 =
6 H7 51 26 93 6 6 182-13-060-41 1 §
6,01 H7 51 26 93 6 6 182-23-060-41 1 &
8 H7 75 33 117 8 6 182-13-080-41 1
8,01 H7 75 33 117 8 6 182-23-080-41 1
10 H7 87 41 133 10 6 182-13-100-41 1
10,01 H7 87 41 133 10 6 182-23-100-41 1
12 H7 929 44 150 12 6 182-13-120-41 1 ‘
12,01 H7 99 44 150 12 6 182-23-120-41 1
——
WeiksLnérm
[
Wichtige Hinweise
Die nachstehenden Beispiele missen an die ve @ 4 6 s 10 12

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

fz 0110 0,20 0,150 0,180 0,190
35 S 2790 1860 1390 1.110 930
F 310 220 210 200 180
fz 0099 0,108 0,135 0,162 0,171
28 S 2230 1490 1.110 890 740
F 220 160 150 140 130
0,079 0,086 0,108 0,130 0,137
20 S 1590 1.060 800 640 530
130 90 920 80 70
fz 0071 0078 0097 0,117 0,123
28 S 1430 950 720 570 480
F 100 70 70 70 60
fz 0064 0070 0087 0,105 0,111
0 S 800 530 400 320 270
F 50 40 30 30 30
fz 0121 0,132 0,165 0,198 0,209
40 S 3180 2720 1590 1.270 1.060
F 380 280 260 250 220
fz 0165 0,180 0,225 0270 0,285
80 S 6370 4240 3180 2550 2120
F  1.050 760 720 690 600

ul i
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. . . PREMI
293-14 Hartreibahle VHM, 58 bis 65 HRc, NaCo-beschichtet w—,&*
Fiir Grund- und Durchgangslécher. + 1/100 steigend, rechtsschneidend
Fiir Bearbeitung von 58 bis 65 HRc. » NaCo-Beschichtung

«Toleranzen H7
bis @ 3 mm 0/+0,003
bis @ 6 mm 0/ +0,004

\ ab @6 mm 0/+0,005
{ : - gerade genutet

2,95-3,05 75 6 6 293-14- 1
3,95-5,05 40 14 75 6 6 293-14- 1
5,90-6,12 40 20 80 6 6 293-14- 1
6,90-7,12 60 20 100 8 6 293-14- 1
7,90-8,12 60 25 100 8 6 293-14- 1
8,90-10,12 60 25 100 10 6 293-14- 1
10,90-12,12 60 30 100 12 6 293-14- 1
12,90-16,12 60 30 100 14 6 293-14- 1
Beispiel Bestellvorgang mit @ 3,82= Bestellnummer 293-14-038-38 ‘

g
—
S

Beschichtung fiir verschiedene Werkstoffe auf Anfrage. &

Werksnorm

| —

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.

0,100 0,110 0,130 0,140 0,150 0,190
1060 800 530 400 320 270 200
110 20 60 50 40 40 40
0090 009 0,108 0117 0126 0,135 0,171
850 640 420 320 250 210 160
80 60 50 40 30 30 30
0072 0079 008 0094 0101 0,108 0,137
740 560 370 280 220 190 140
50 40 30 30 20 20 20
0065 0071 0078 0084 0091 0097 0,123
530 400 270 200 160 130 100
30 30 20 20 10 10 10
0095 0105 0,114 0124 0133 0,143 0,181
1490 1110 740 560 450 370 280
140 120 80 70 60 50 50
0090 0099 0108 0117 0126 0,135 0,171
1270 950 640 480 380 320 240
110 2 70 60 50 40 40
0080 0088 009 0104 0112 0,120 0,152
850 640 420 320 250 210 160
70 60 40 30 30 30 20

10

w
TR TR TR TR TR T 1n R
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Reibahle VHM, HPC, Typ UNI, IKZ, Nano-beschichtet SLREMIO

Fiir Grundlocher. +1/100 steigend
« Nano-Beschichtung
- mit innerer KihImittelzufuhr
- gerade genutet
- rechtsschneidend

=
[J]
=
=
(7]
(%]
~
=
(]
o)
(7]
oc

W T O z
i} N " % Art No. @
L 1
2,95-3,05 40 12 75 6
3,95-5,05 40 14 75 6 294-11-
6 294-11-
6,90-7,12 60 20 100 6
7,90-8,12 60 25 100 8 6
6
6
6

294-11-
294-11-
294-11-
294-11-

| [ [
294-11-
5,90-6,12 40 20 80
294-11-
8,90-10,12 60 25 100 10
10,90-12,12 60 30 100 12
12,90-16,12 60 30 100 14

., Beispiel Bestellvorgang mit @ 11,82 = Bestellnummer 294-11-118-38
4
Beschichtung fiir verschiedene Werkstoffe auf Anfrage.

L)
L

Werksnorm
RN

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen-
der KiihImittelzufuhr einzusetzen.

Ve @ 3 4 6 8 10 12 16
fz 0500 0600 0700 1,000 1200 1300 1400
180 S 19100 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580
F 9550 8590 6690 7.160 6.880 6200 5.010
fz 0450 0540 0630 0900 1080 1,170 1,260
150 S 15920 11.940 7.960 5970 4770 3.980 2.980
F 7160 6450 5010 5370 5150 4660 3.750
0360 0432 0504 0720 0864 0936 1,008
130 S 13760 10350 6900 5.170 4140 3450 2.590
4960 4470 3480 3720 3580 3230 2610
fz 0324 0389 0454 0648 0778 0842 0,907
90 S 9550 7060 4770 3.580 2860 2390 1790
F 3090 2780 2160 2320 2220 2010 1.620
fz 0292 0350 0408 0583 0700 0758 0816
70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1860 1390
F 2170 1950 1510 1630 1560 1410 1.130
fz 0550 0660 0770 1,00 1320 1,430 1,540
100 S 10610 7.960 5310 3980 3.180 2650 1.990
F 580 5250 4090 4380 4200 3790 3.060
fz 0750 0900 1050 1,500 1,800 1,950 2,100
300 S 31.830 23.870 15920 11.940 9.550 7.960 5970
F 23870 21480 16720 17.910 17.190 15520 12.540

ul i
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294-12 Reibahle VHM, HPC, Typ UNI, IKZ, Nano-beschichtet SLREMIO
Fuir Durchgangslocher. « Standard H7 -Passung

» Nano-Beschichtung

- mit seitlicher Kithimittelzufuhr
- gerade genutet
« rechtsschneidend

g

§ 4 H7 6 4 294-12-040-38 1

= 5H7 55 6 4 294-12-050-38 1

s 6 H7 55 6 4 294-12-060-38 1

& 8H7 70 18 105 8 6 294-12-080-38 1
10 H7 75 22 115 10 6 294-12-100-38 1
12H7 75 22 115 12 6 294-12-120-38 1

\/
\@/ Zwischenmafle auf Anfrage. ‘

s

Werksnorm

Wichtige Hinweise

ttsichichen Gegebenheten vorOrt angep N N I
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten 0,600 0,700 1,000 1,200 1,300
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden. 180 S 14320 9550 7.160 5.730 4.770
Wir empfehlen diese Reibahlen mit ausreichen- F 8590 6690 7.160 6.880 6200

der KiihImittelzufuhr einzusetzen.
fz 0540 0630 0900 1,080 1,170

150 S 11940 7.960 5970 4770 3.980
F 6450 5010 5370 5150 4660
fz 0432 0504 0720 0864 0936
130 S 10350 6900 5170 4140 3450
F 4470 3480 3720 3580 3230
fz 0389 0454 0648 0778 0842
9 S 760 4770 3580 2860 2390
F 2780 2160 2320 2220 2010
fz 0350 0408 058 0700 0,758
70 S 5570 3710 2790 2230 1.860
F 1950 1510 1630 1560 1410
0660 0770 1,00 1,320 1,430
100 S 7960 5310 3980 3.180 2650
F 5250 4090 4380 4200 3790
fz 0900 1050 1500 1,800 1,950
300 S 23870 15920 11940 9550  7.960
F 21480 16720 17.910 17.190 15520

i
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BASIC
282-90 Querlochsenker HSS-Co 5, 90° Ak
Fur rattermarkenfreies Arbeiten und guter Spanabfuhr. - Spitzenwinkel 90°
Geeignet fiir die Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen. + 5% cobaltlegiert

Erzeugt eine hohe Oberflachengiite.

-~

fleleen |

2-5 45 10 282-90-005-21 1 §
5-10 8 48 14 282-90-010-21 1 y E
10-15 10 65 21 282-90-015-21 1 §
15-20 12 84 28  282-90-020-21 1 &
20-25 12 102 35 282-90-025-21 1
25-30 15 115 44 282-90-030-21 1
30-35 15 127 48  282-90-035-21 1
35-40 15 136 53  282-90-040-21 1
uerlochsenker Set
gestehend aus: G @
2-5/5-10/10-15/15-20 282-90-500-21 1

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Die Schnittwerte miissen auf den Senkdurch-
messer berechnet werden.

Ve @ 10 20 30

35 S 1115 560 370

25 S 800 400 265

480 240 160

25 S 800 400 265

75 S 2390 1.195 800

w
mn own
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285-60 Kegelsenker HSS, DIN 334, 60°, Z3 TR AAIH

Zum rattermarkenfreien Senken und Entgraten. «Form C
- Spitzenwinkel 60°
+ 3-Schneiden
- radial hinterschliffen

-— h8
B 1
Art No. @

=
g .
§ 6.3 5 285-60-063-21 1
= 80 6 50 2,1 285-60-080-21 1
Iy 100 6 53 26 285-60-100-21 1
N 125 8 56 3,3 285-60-125-21 1

160 10 63 4,1 285-60-160-21 1

205 10 67 51 285-60-205-21 1

250 10 71 64 285-60-250-21 1

\/
\@/ Schnittwerttabelle finden Sie auf Seite 70.

Kegelsenker HSS, WN, 75°, Z3 1155333

Zum rattermarkenfreien Senken und Entgraten. «Form C
» Werksnorm
« Spitzenwinkel 75°
+ 3-Schneiden
- radial hinterschliffen

-~

RAnnE=E

6,3 5 285-75-063-21 1
8,3 6 50 2,2 285-75-083-21 1
104 6 51 2,7 285-75-104-21 1
124 8 55 3,2 285-75-124-21 1
165 10 61 3,7 285-75-165-21 1
20,5 10 65 42 285-75-205-21 1
250 10 69 52 285-75-250-21 1

\/
\@/ Schnittwerttabelle finden Sie auf Seite 70.
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. PREMIO
285-90 Kegelsenker-Bit HSS, DIN 335, 90°, Z3 ET T T T T T
Kegelsenker-Bit fiir alle Handbohrmaschinen geeignet. - mit 1/4" Sechskantschaft
Beim Einspannen ins Bohrfutter entsteht kein Durchrutschen. « Spitzenwinkel 90°
In Verbindung mit einem Bit-Halter ist der Kegelsenker auch » 3-Schneiden

als Handentgrater einsetzbar. - radial und axial hinterschliffen

ﬁ m tﬁ fﬁ ArtNo. Y

63 M3 31  285-90-063-21 1 é
83 M4 31 285-90-083-21 1 =
104 M5 34  285-90-104-21 1 §
124 M6 35  285-90-124-21 1 &
165 M8 40  285-90-165-21 1

20,5 M10 41 285-90-205-21 1

Kegelsenkerbit-Set Art No. @

bestehend aus:

@ 6,3-20,5 mm + Universalhalter
Bohrpaste und 1/4 Zoll Handgriff 285-90-500-21 !
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287-90/91 Kegelsenker HSS, WN, 3-Flachenschaft, 90°, Z3
Optimale Zerspanungsgeometrie, bis zu 30% héhere Standzeit und «Form C
schnelleres Senken als mit herkémmlichen Senkern. - Werksnorm

Mit 3-Flachenschaft fiir gute Drehmomentiibertragung und kein - Spitzenwinkel 90°
Durchrutschen im Bohrfutter. « 3-Schneiden

- Prazisionsgeschliffen

<—i VSN o - speziell fur 3-Backenfutter
m ‘ﬁ; T’ I' Tj Art BanE TiN @ « blank / TiN-beschichtet

] v

5

c No.
(]
X
§ 6,3 45 1,5 287- 90-063-21 91-063-21 1
~ 8,3 6 50 2,0 287- 90-083-21 91-083-21 1
c blank
§ 10,4 6 50 2,5 287- 90-104-21 91-104-21 1
& 12,4 8 56 2,8 287- 90-124-21 91-124-21 1
150 10 60 32 287- 90-150-21 91-150-21 1
16,5 10 60 3,2 287- 90-164-21 91-164-21 1
19,0 10 63 3,5 287- 90-190-21 91-190-21 1 E
20,5 10 63 3,5 287- 90-205-21 91-205-21 1 L
230 10 67 3,8 287- 90-230-21 91-230-21 1
250 10 67 3,8 287- 90-250-21 91-250-21 1
31,0 12 71 4,2  287- 90-310-21 91-310-21 1
Kegelsenker Set Art . @
bestehend aus: No. i 1L

63/83/104/124/16,5/20,5 287- 90-500-21 91-500-21 1
6,3/10,4/16,5/20,5/25,0 287- 90-501-21 91-501-21 1

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verdnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Die Schnittwerte miissen auf den Senkdurch-
messer berechnet werden.

Ve @ 6 8 10 12 16 20 25 30
fz 005 005 006 007 008 010 012 015
25 S 1330 995 800 660 500 400 320 265
F 200 150 140 140 120 120 140 100
fz 005 005 006 007 008 010 012 015
15 S 790 600 480 400 300 240 190 160
F 120 20 85 85 70 70 70 70
004 004 005 006 007 008 010 012
530 400 320 265 200 160 130 110
65 50 50 50 40 40 40 40
fz 004 004 005 006 007 008 010 012
10 S 530 400 320 265 200 160 130 110
F 65 50 50 50 40 40 40 40
fz 004 004 005 006 007 008 010 012
5 S 265 200 160 130 100 80 65 50
F 30 25 25 25 20 20 20 20
fz 005 005 006 007 008 010 012 015
15 S 800 600 480 400 300 240 190 160
F 120 L)) 85 85 70 70 70 70
fz 005 005 006 007 008 010 012 015
45 S 2400 1790 1430 1195 895 720 570 480
F 360 270 260 250 215 215 210 215

S
BV R~
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. PREMIO
290-90 Kegelsenker VHM, WN, 90°, Z3, TiAIN TARRKRAR
Universeller Kegelsenker zum Entgraten vieler Materialien. + aus Vollhartmetall
Mit TIAIN-X Beschichtung fiir eine optimale Standzeit. » Werksnorm
Vorzugsweise in gesteuerten Maschinen einsetzen. - radial hinterschliffen

- fur viele Werkstoffe geeignet
+ TIAIN-X beschichtet

LN e =

4,3 4 1,90 40 290-90- 043-31
53 4 215 40 290-90- 053-31
6,3 5 240 45 290-90- 063-31
8,3 6 3,15 50 290-90- 083-31
6
8

=
[J]
=
=
(7]
(%]
~
=
(]
o)
(7]
oc

10,4 370 50 290-90- 104-31
12,4 4,70 56  290-90- 124-31
165 10 650 60 290-90- 165-31
205 10 825 63 290-90- 205-31

25 10 10,50 67 290-90- 250-31

S T

Wichtige Hinweise

Die nachstehenden Beispiele missen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Eine Verédnderung dieser Werte sollten
nicht um mehr als 20% vorgenommen werden.
Die Schnittwerte miissen auf den Senkdurch-
messer berechnet werden.

Ve @ 10 20 31
fz 0,06 0,08 0,01
60 S 2070 1.030 670
F 370 250 20
fz 0,05 0,06 0,01
30 S 1910 950 620
F 280 180 20
0,04 0,05 0,01
950 480 310
110 70 10
fz 0,04 0,05 0,01
15 S 510 250 160
F 50 30 10
fz 0,03 0,04 0,01
0 S 320 160 100
F 30 20 10
fz 0,06 0,08 0,01
25 S 800 400 260
F 140 100 10
fz 0,06 0,08 0,01
75 S 2390 1.190 770
F 430 290 30

v
m w»n QP
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M3
M4
M5
M6
M8
M 10
M 12

—/ -

— (- }‘
J N
\ \

32
4,3
53
6,4
84
10,5
13,0

Flachsenker Set
bestehend aus:

2
71
71
80
80
100
100
100

50
5,0
8,0
8,0
12,5
12,5
12,5

Flachsenker HSS, DIN 373, Giitegrad fein SLREMIO

Zur Versenkung von Zylinderkopfschrauben.
Ideal zum grat- und ratterfreien
Senken bei Stahl, Guss und Leichtmetallen.

Art No.

289-10-030-21
289-10-040-21
289-10-050-21
289-10-060-21
289-10-080-21
289-10-100-21
289-10-120-21

Art No.

M3/M4/M5/M6/M8/M10 289-10-500-21
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289-11 Flachsenker HSS, DIN 373, Giitegrad mittel SLREMIO
Fur Senkungen nach DIN 74 Blatt 2, Form H, J, K « fir Durchgangslocher, mittel
Fur Zylinderschrauben nach DIN 7513 - mit festem Fiihrungszapfen

Fur Zylinderschrauben nach DIN 7984

Form H fiir Zylinderschrauben nach DIN 84
Form J fur Zylinderschrauben nach DIN 6912
Form K fiir Zylinderschrauben nach DIN 912

— (-
— /| | | |

M Art No. @
W e

M3 6 3,2 71 50 289-11-030-21
M4 8 43 71 5,0 289-11-040-21
M5 10 53 80 80 289-11-050-21
M6 11 6,4 80 80 289-11-060-21
M8 15 84 100 12,5 289-11-080-21
M10 18 10,5 100 12,5 289-11-100-21
M12 20 130 100 12,5 289-11-120-21

c
9]
X
=
(]
n
~
c
(9]
2
3]
[~

i N Y

Kegelsenker Set
bestehend aus:

Art No. @

M3/M4/M5/M6/M8/M10 289-11-500-21 1
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Anfrageformular Sondersenker / Sonderreibahlen

Firma / Stempel

fur Ruckfragen:

Schritt 1: Bitte tragen Sie die gew(inschten MaRe in die Zeichnung ein.

-— Gesamtlange — —

-

Winkel=

— o |-
N
]

di=

—

- Gesamtlange= —— — —
== Nutzldinge=s ——48M — —»
Si=

- —»\

N — L
v-— = | ) - ——

}

Schritt 2: Bitte ausfiillen und an uns faxen Schritt 3: Sie erhalten von uns ein verbindliches Angebot.
oder mailen.
Schaftform: Kihlung: Angebot v:
Das Angebot ist freibleibend. Es gelten ausschlieBlich unsere Liefer- und Zahlungsbedingungen
DIN-Schaft: I:I mit IKZ: I:I (s. Anhang). Im Auftragsfall erhalten Sie eine Auftragsbestatigung.
MK-Schaft: I:l ohne IKZ: I:l Angebotspreis: € Netto / Stlick
ges. Summe: € Netto / Stlick

Schneidkantenform:

Stirn schneidend: I:l

Scharfkantig: I:l Schritt 4: Sagt Ihnen das Angebot zu, erteilen Sie uns gerne den Auftrag.
Stlickzahl: Auftrag erteilt: I:l

Schneidstoff:

zu bearb. Werkstoff: Ansprechpartner:

Harte/Zugfestigkeit: Telefon:

Beschichtung: Fax:

gewdlnschter Liefertermin: Datum:

sonstiges: Unterschrift:
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Hand-Gewinde-Schneidwerkzeuge

Seite 78 80 80

Art No. 255-01  255-60  255-63
Beschichtung - - -
Gewindeart M M M

Gewinde-Schneidwerkzeuge M

82 82 83 83 84 84 85 86

Seite 87 87
Art No. 259-50 259-60 268-50 268-60 265-50 265-60 266-50 266-60 270-50 270-60
Beschichtung TiN TiN HARD HARD TiCN TiCN VAP VAP HARD HARD
Gewindeart M M M M M M M M M M
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Gewinde-Schneidwerkzeuge MF/G

Seite 88 88 89 89 94 94

Art No. 267-50 267-60 273-50  273-60 274-50  274-60
Beschichtung VAP VAP HARD  HARD VAP VAP
Gewindeart MF MF G G

MF
(]
(]

MF
[ [ (] (] L]
(] (] (] L] L]

Gewinde- Formwerkzeuge M/MF

91 92 93

Seite 920
Art No. 275-30  276-30 277-30  278-30
Beschichtung TiN TiN TiCN TiCN
Steigung M MF M MF

\/,
\@/ Gewindedrehen finden Sie auf Seite 331.
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Satz besteht aus:

/

Handgewindebohrer HSS, DIN 352, Typ UNI, M

Zum Schneiden von Innengewinden fiir Durchgangs- und Grundlocher.
Fiir Werkstoffe bis ca. 1000 N/mm?.

S

11

13

16

19

22

24

29

30

32

2,8

35

4,5

6,0

6,0

6,0

7,0

9,0

11,0

12,0

Vorschneider (Nr. 1, 6-8 Gang Anschnitt),
Mittelschneider (Nr. 2, 4-5 Gang Anschnitt)
Fertigschneider (Nr. 3, 2-3 Gang Anschnitt)

2,1

2,7

3,4

4,9

4,9

4,9

5,5

7,0

9,0

9,0

1,6

2,5

33

4,2

50

6,8

8,5

10,2

12,0

14,0

1

255-01-021-21
255-01-022-21
255-01-023-21
255-01-025-21
255-01-031-21
255-01-032-21
255-01-033-21
255-01-035-21
255-01-041-21
255-01-042-21
255-01-043-21
255-01-045-21
255-01-051-21
255-01-052-21
255-01-053-21
255-01-055-21
255-01-061-21
255-01-062-21
255-01-063-21
255-01-065-21
255-01-081-21
255-01-082-21
255-01-083-21
255-01-085-21
255-01-101-21
255-01-102-21
255-01-103-21
255-01-105-21
255-01-121-21
255-01-122-21
255-01-123-21
255-01-125-21
255-01-141-21
255-01-142-21
255-01-143-21
255-01-145-21
255-01-161-21
255-01-162-21
255-01-163-21
255-01-165-21

e e e e e e e e e e e e e e A e e e e e e e e e e e e e e 3 e e . e
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Handgewindebohrer HSS, DIN 352, Typ UNI, M

1

255-01-181-21

2 255-01-182-21
3 255-01-183-21
Set  255-01-185-21
1 255-01-201-21
255-01-202-21
3 255-01-203-21
Set  255-01-205-21
1 255-01-221-21
2 255-01-222-21
3 255-01-223-21
Set  255-01-225-21
1 255-01-241-21

§
3
S
»

M18 250 95 40 140 11,0 155

M20 250 95 40 160 120 175

M 20
N

M22 250 100 40 180 145 195

N M24 300 110 50 180 145 21,0 2| 255.01.242-21
s 3 255-01-243-21
Set  255-01-245-21
1 255-01-271-21
N M27 300 110 50 200 160 24,0 255-01-272-21
s ' ! ' ! 3 255-01-273-21
Set  255-01-275-21
1 255-01-301-21
m M30 350 125 56 220 180 26,5 2| 255-01-302.21
s 3 255-01-303-21

_\_\_._._\_\_.d_._._\da_.di_._._‘_\_._._‘_\
Gewinde

Set  255-01-305-21
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Einschnittgewindebohrer HSS, DIN 352, M

Fur Durchgangslocher,
mit Schalanschnitt.
Fiir Werkstoffe bis ca. 900 N/mm?.

GYCY

M3 05 40 1 35 27 25 255-60-030-21
M4 0,7 45 13 45 34 33 255-60-040-21
M5 08 50 16 60 49 42 255-60-050-21

M6 1 50 19 60 49 50 255-60-060-21
M8 1,25 56 22 60 49 6,75 255-60-080-21
M10 15 70 24 70 55 85 255-60-100-21
M12 1,75 75 29 90 70 1025 255-60-120-21

S YO Y

M 14 2 80 30 11,0 90 12,0 255-60-140-21 M
M 16 2 80 32 120 9,0 140 255-60-160-21 [ASaSaaN
M18 2,5 95 40 140 11,0 155 255-60-180-21
o M20 25 95 40 160 12,0 17,5 255-60-200-21
: .
§ \@/ Gewindebohrer Set finden Sie auf Seite 81. =

Einschnittgewindebohrer HSS, DIN 352, M

Fir Grundl6cher, mit Schalanschnitt.
Mit 35° Rechtsspirale.
Fiir Werkstoffe bis ca. 900 N/mm?.

GYCY

255-63-030-21
M4 07 45 13 45 34 33 255-63-040-21
M5 08 50 16 60 49 42 255-63-050-21
M6 1 50 19 60 49 50 255-63-060-21
M8 125 56 22 60 49 6,75 255-63-080-21
mM10 15 70 24 70 55 85 255-63-100-21
M12 175 75 29 90 70 1025 255-63-120-21

S
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. . . BASIC
Gewindeschneidsortimente akr
Zum Schneiden von Innengewinden fiir Durchgangs- und Grundlocher.
Fuir Werkstoffe bis ca. 1000 N/mm?.

Satz besteht aus:

Vorschneider (Nr. 1, 6-8 Gang Anschnitt),
Mittelschneider (Nr. 2, 4-5 Gang Anschnitt)
Fertigschneider (Nr. 3, 2-3 Gang Anschnitt)

Handgewindebohrer Set
bestehend aus: Art No. @
Art No. 255-01-Nr. 1 /Nr.2 /Nr. 3

Metallkassette 21 tlg.
M3/M4/M5/M6/M8/M10/M12 B
Metallkassette 29 tlg.

M3/M4/M5/M6/M8/M10/M12/ Windeisen Gr. 1/%2/ 255-01-905-21 1
Kernlochbohrer@2,5/3,3/4,2/5,0/6,8/8,5/10,2

9]
°
=
2
(]
O

Fir Durchgangslocher,
mit Schalanschnitt.
Fiir Werkstoffe bis ca. 900 N/mm?.

Einschnittgewindebohrer Set

bestehend aus: Art No. @

Art No. 255-60 fiir Durchgangslocher A !
5 |3 B

Metallkassette 15 tlg. iR TNG mm

M3/M4/M6/M8/M10/M12/Windeisen Gr. 1/%2/ 255-63-500-21 1 Ly E

Kernlochbohrer@2,5/3,3/4,2/5,0/6,8/8,5/10,2
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Maschinengewindebohrer DL, HSS-E, Typ UNI, M, TiN

7 Fiir Durchgangslocher.
TiN-beschichtet.
I Fiir Werkstoffe bis ca. 800 N/mm?.

3,5 259-50-030-21 1
M4 0,70 63 13 4,5 3,4 3,3 259-50-040-21 1
M5 080 70 16 6,0 49 4,2 259-50-050-21 1
DIN371 DIN 376
M6 1,00 80 19 6,0 49 50 259-50-060-21 1 M
M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6,75 259-50-080-21 1 00040
M10 150 100 24 100 38,0 8,5 259-50-100-21 1 §
M12 1,75 110 29 9,0 7,0 10,2 259-50-120-21 1 §
ﬁ M14 200 110 30 11,0 90 12,0 259-50-140-21 1 -
o
Z M16 200 110 32 120 90 140 259-50-160-21 1 \50
E M18 250 125 34 140 11,0 155 259-50-180-21 1
o M20 250 140 34 16,0 120 17,5 259-50-200-21 1
E 1SO 2
3 6H
C)
HSS-E Maschinengewindebohrer-
259-50-500-21 Set, bestehend aus... d
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 |_-|
3
el

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 8-15 8-10

Maschinengewindebohrer GL, HSS-E, Typ UNI, M, TiN

Flr Grundl6cher. Rechtsdrall 35°.
TiN-beschichtet.
Fiir Werkstoffe bis ca. 800 N/mm?.

259-60-030-21 1
M4 070 63 13 45 34 33 259-60-040-21 1
M5 08 70 16 60 49 42 259-60-050-21 1 -
M6 100 8 19 60 49 50 259-60-06021 1 ookl i’ M
M8 125 90 22 80 62 675 259-60-080-21 1 cada
M10 150 100 24 100 80 85 259-60-10021 1
M12 1,75 110 29 90 70 102 259-60-12021 1
2 M14 200 110 30 11,0 90 120 259-60-140-21 1 7
o
2 M16 200 110 32 120 90 140 259-60-160-21 1 \50
A M18 250 125 34 140 110 155 259-60-180-21 1
M20 250 140 34 160 120 17,5 259-60-20021 1
I1SO 2
6H
HSS-E Maschinengewindebohrer-
259-60-500-21 Set 35°, bestehend aus... C
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 . | g |
——l

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsdchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
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268-50 Maschinengewindebohrer DL, HSS-E, Typ UNI, M, TiN 555 ss#
7 7 7 Fur Durchgangslocher.
TiN-beschichtet.
2,8 2,1

Fiir Werkstoffe bis ca. 1000 N/mm?.

M2 040 45 1,6 268-50-020-15 1

M25 045 50 28 21 205 2685002515 1

M3 050 56 18 35 27 25 26850-030-15 1

DIN 371 DIN 376

M35 060 56 18 40 30 325 268-50-035-15 1 M

M4 070 63 21 45 34 33 26850-040-15 1 A

M5 080 70 25 60 49 42 26850-050-15 1 i

M6 100 8 30 60 49 50 26850-060-15 1 -

M8 125 9 35 80 62 68 26850-080-15 1 /

M10 1550 100 39 100 80 85 268-50-100-15 1 \5°°

M12 1,75 110 90 70 102 26850-120-15 1

M14 200 110 11,0 90 120 268-50-140-15 1

M16 2,00 110 120 90 140 268-50-160-15 1 1SO 2 <
2 M18 250 125 140 90 140 268-50-180-15 1 6H E
2 M20 250 140 160 120 17,5 268-50-200-15 1 O
5 M22 250 160 180 120 195 268-50-220-15 1 B

M24 3,00 160 180 145 21,0 268-50-240-15 1 o

M27 3,00 160 200 160 240 268-50-270-15 1 . |3.55|

M30 350 180 220 180 265 268-50-300-15 1

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

schw.

Vc 15-18 12-15 10-12 8-10 8-10 8-10 n

268-60 Maschinengewindebohrer GL, HSS-E, Typ UNI, M, TiN SLREMIO

Flr Grundl6cher. Rechtsdrall 40°.
TiN-beschichtet.

z Fiir Werkstoffe bis ca. 1000 N/mm?.
M2 040 45 28 21 1,6 26860-020-15 1
M25 045 50 28 21 205 26860-025-15 1
M3 050 56 18 35 27 25 26860-030-15 1
W M35 060 56 18 40 30 325 26860-035-15 1 BBl D3 -
2 M4 070 63 21 45 34 33 268-60-040-15 1 Y
SIM5 080 70 25 60 49 42 268-60-050-15 1
M6 1,00 8 30 60 49 50 26860-060-15 1
M8 1,25 90 35 80 62 68 26860-080-15 1 7
M10 1,50 100 39 100 80 85 268-60-100-15 1 \5°°
M12 1,75 110 90 70 102 268-60-120-15 1
M14 200 110 11,0 90 120 268-60-140-15 1
M16 2,00 110 120 90 140 268-60-160-15 1 1SO 2
O
2 M18 250 125 140 90 140 268-60-180-15 1 6H
2 M20 2,50 140 160 120 175 268-60-200-15 1
2 M22 250 160 180 120 19,5 268-60-220-15 1 c
M24 3,00 160 180 145 21,0 268-60-240-15 1 -
M27 3,00 160 200 160 240 268-60-270-15 1 . | 23|
M30 3,50 180 220 180 265 268-60-300-15 1 —

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
7-9

Ve 12-15 10-12 8-10 6-8 7-9

o2}

3



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
1383388

7 7 7 7 Fiir Durchgangslocher.
TiCN-beschichtet.
I I I I Fiir Werkstoffe bis ca. 1100 N/mm?.
S
56 18 3,5 2,7 2,5

M3 0,50 265-50-030-15
M4 070 63 21 45 34 33 265-50-040-15
M5 080 70 25 60 49 42 265-50-050-15

1
1
1
DIN 371 DIN 376
M6 100 8 30 60 49 50 26550-060-15 1 -
M8 125 90 35 80 62 68 26550-080-15 1 cada
M10 1550 100 39 100 80 85 26550-100-15 1 I
M12 1,75 110 90 70 102 26550-120-15 1
M14 200 110 11,0 90 120 265-50-140-15 1 7
M16 200 110 120 90 140 265-50-160-15 1 \5°°
2 M18 250 125 140 110 155 265-50-180-15 1 ‘
3 2 M20 250 140 160 120 17,5 265-50-200-15 1
il & M22 250 140 180 145 195 265-50-220-15 1 1SO 2
: M24 300 160 180 145 21,0 265-50-240-15 1 6H
o M27 3,00 160 200 160 240 26550-270-15 1
M30 350 180 220 180 265 265-50-300-15 1 B
)
. |3.55|

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
10-12 10-12 8-10

Vc 18-22 15-18 12-15

PREMIO
13 33388

7 7 7 7 Fir Grundlécher. Rechtsdrall 40°.

/ / / 4 TiCN-beschichtet.

I I I I Fiir Werkstoffe bis ca. 1100 N/mm?.
M3 0,50 56 18 3,5 2,7 2,5 265-60-030-15

M4 0,70 63 21 45 34 33 265-60-040-15

1
- 1
R M5 080 70 25 60 49 42 265-60-050-15 1 S BTERG
~ M6 1,00 80 30 60 49 50 265-60-060-15 1 M
o M8 125 90 35 80 62 68 265-60-080-15 1 0004
M10 1,50 100 39 100 80 85 265-60-100-15 1
M12 1,75 110 90 70 102 265-60-120-15 1
M14 2,00 110 11,0 90 12,0 265-60-140-15 1 /
M16 2,00 110 120 90 14,0 265-60-160-15 1 60°
ﬁ M18 250 125 140 11,0 155 265-60-180-15 1 h
2 M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5 265-60-200-15 1
A M22 250 140 180 14,5 19,5 265-60-220-15 1 1SO 2
M24 3,00 160 180 145 21,0 265-60-240-15 1 6H
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 265-60-270-15 1
M30 3,50 180 220 180 26,5 265-60-300-15 1 C
]
H =
[P

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
8-10 8-10 6-8

Ve 15-18 12-15 10-12
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266-50 Maschinengewindebohrer DL, HSS-E, Typ VA, M, VAP %

Fur Durchgangslocher.
Vaporisiert.

Fur hochfeste Werkstoffe bis
ca. 1200 N/mm?’.

M30 3,50 180 45 220 180 265 266-50-300-15
M33 350 180 50 250 200 29,5 266-50-330-15
M36 4,00 200 56 280 220 320 266-50-360-15

M2 040 45 28 21 16 266-50-020-15 1
M25 045 50 28 21 205 266-50-025-15 1
M3 050 56 18 35 27 25 266-50-030-15 1
M35 060 56 18 40 30 325 266-50-035-15 1 DI 71 RIS M
M4 070 63 21 45 34 33 266-50-040-15 1 Y
M5 08 70 25 60 49 42 266-50-050-15 1 p—
M6 100 8 30 60 49 50 266-50-060-15 1
M8 125 90 35 80 62 68 266-50-080-15 1 7
M10 1,50 100 39 100 80 85 266-50-100-15 1 \5°°
M12 1,75 110 28 90 70 102 266-50-120-15 1
M14 200 110 30 11,0 90 120 266-50-140-15 1
M16 200 110 32 120 90 140 266-50-160-15 1 1SO 2 §
M18 250 125 34 140 11,0 155 266-50-180-15 1 6H E
2 M20 250 140 34 160 120 17,5 266-50-200-15 1 O
2 M22 250 140 34 180 145 195 266-50-220-15 1 B
A M24 300 160 38 180 145 210 266-50-240-15 1
M27 300 160 38 200 160 240 266-50-270-15 1 [3,55|
: |
1
1

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 15-22 10-15 8-12 6-10
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266-60

Gewinde

DIN 376

Schnittge-
schw.

Ve

86

100
110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200

18
20
21
25
30
35
39

12-15 12

2,8
35
4,0
4,5
6,0
6,0
8,0
10,0
9,0
12,0
12,0
14,0
16,0
18,0
18,0
20,0
22,0
25,0
28,0

2,7
3,0
34
4,9
4,9
6,2
8,0
7,0
9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0
20,0
22,0

2,1
2,5
29
33
4,2
50
6,8
85
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
24,0
26,5
29,5
32,0

266-60-020-15
266-60-025-15
266-60-030-15
266-60-035-15
266-60-040-15
266-60-050-15
266-60-060-15
266-60-080-15
266-60-100-15
266-60-120-15
266-60-140-15
266-60-160-15
266-60-180-15
266-60-200-15
266-60-220-15
266-60-240-15
266-60-270-15
266-60-300-15
266-60-330-15
266-60-360-15

Maschinengewindebohrer GL, HSS-E, Typ VA, M, VAP

S e e e e e e e e e e e e e e

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

6-8 56 “H“

PREMIO
1 888 8. 8 8¢
Fur Grundlocher. Rechtsdrall 40°.
Vaporisiert.

Fur hochfeste Werkstoffe bis

ca. 1200 N/mm?.

DIN 371 DIN 376

|
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PREMIO
1383388

7 7 7 7 Fiir Durchgangslocher.
2 / / / Pulverstahl, hartstoffbeschichtet mit
| I I I Gleit-Deckschicht.
: Mit Schalanschnitt.
45 2,8 2,1 1,6

M2 0,40 270-50-020-15 Fiir Werkstoffe bis ca. 1300 N/mm?.
M25 045 50 28 2,1 2,05 270-50-025-15
M3 050 56 18 35 27 25 270-50-030-15

DIN 371 DIN 376

1
1
1
M4 070 63 21 45 34 33 270-50-040-15 1 i M
M5 080 70 25 60 49 42 270-50-050-15 1 ‘ P
M6 1,00 80 30 60 49 50 270-50-060-15 1 _J
M8 125 90 35 80 62 68 270-50-080-15 1
M10 150 100 39 100 80 85 270-50-100-15 1 /
o
M12 1,75 110 90 70 102 270-50-120-15 1 \50
M14 200 110 11,0 90 12,0 270-50-140-15 1
|\2 M16 2,00 110 120 90 14,0 270-50-160-15 1 o
m
= M20 2,50 140 160 12,0 17,5 270-50-200-15 1 1ISO 2 E
A M24 300 160 180 145 21,0 270-50-240-15 1 6H q%
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 270-50-270-15 1 o
M30 350 180 22,0 180 26,5 270-50-300-15 1 B
*Syncro-Gewindebohrer nur ohne ausgleichsfutter verwenden. |—-|
3,55
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.
Schnittge-
Ve 22-26 18-22 12-15 10-14 9-12
PREMIO
332383
7 7 7 / Fir Grundlécher. Rechtsdrall 50°.
/ / Pulverstahl, hartstoffbeschichtet mit

I | z Gleit-Deckschicht.

Mit Schéalanschnitt.

M2 040 45 28 21 1,6 270-60-020-15 Fiir Werkstoffe bis ca. 1300 N/mm?.
M25 045 50 28 21 2,05 270-60-025-15

M3 050 56 18 35 27 25 270-60-030-15
M4 070 63 21 45 34 33 270-60-040-15
M5 080 70 25 6,0 49 4,2 270-60-050-15
M6 1,00 80 30 60 49 50 270-60-060-15
M8 125 90 35 80 62 68 270-60-080-15
M10 150 100 39 100 80 85 270-60-100-15

DIN 371 DIN 376

N Ny N Ny gy e gy

M12 1,75 110 90 70 102 270-60-120-15
M14 2,00 110 11,0 90 12,0 270-60-140-15
ﬁ M16 2,00 110 120 90 140 270-60-160-15
2 M20 250 140 160 120 175 270-60-200-15 1SO 2
A M24 300 160 180 145 21,0 270-60-240-15 6H
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 270-60-270-15
M30 3,50 180 220 180 26,5 270-60-300-15 C
]

*Syncro-Gewindebohrer nur ohne ausgleichsfutter verwenden.

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 18-22 15-18 10-12 8-10 7-10

()

7
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267-50 Maschinengewindebohrer DL, HSS-E, Typ VA, MF, VAP %

Fur Durchgangslocher.
Vaporisiert.
Fur hochfeste Werkstoffe bis
ca. 1200 N/mm?,

M3 035 56 8 2,2 2,65 267-50-030-15
M4 050 63 10 28 21 35 267-50-040-15
M5 050 70 12 35 27 45 267-50-050-15

1
1
1
M6 050 80 14 45 34 55 267-50-060-15 1 e
M6 075 80 14 45 34 525 267-50-061-15 1 YoV
M8 075 80 18 60 49 725 267-50-080-15 1 p—
M8 100 90 22 60 49 70 267-50-081-15 1
M10 100 9 20 70 55 90 267-50-100-15 1 7
M12 100 100 22 90 70 11,0 267-50-120-15 1 \6°°
M12 150 100 22 90 70 105 267-50-121-15 1
M14 150 100 22 11,0 90 125 267-50-140-15 1
)< M16 150 100 22 120 90 145 267-50-160-15 1 1SO 2
2 M18 1550 110 25 160 120 165 267-50-180-15 1 6H
o M20 1550 125 25 160 120 185 267-50-200-15 1
M22 150 125 25 180 145 205 267-50-220-15 1 B
M24 150 140 28 180 145 22,5 267-50-240-15 1
. |3.55|

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 15-22 10-15 8-12 6-10

267-60 Maschinengewindebohrer GL, HSS-E, Typ VA, MF, VAP %
Flr Grundl6cher. Rechtsdrall 40°.

W

¥

Vaporisiert.
Fur hochfeste Werkstoffe bis
4 2,2 2,65 267-60-030-15
M4 0,50 63 6 28 21 3,5 267-60-040-15
7
8

M3 035 56

ca. 1200 N/mm?,
M5 0,50 70 3,5 2,7 4,5 267-60-050-15

1

1

1
M6 050 80 45 34 55 267-60-060-15 1 ME
M6 075 80 8 45 34 525 267-60-061-15 1 YoV
M8 075 8 10 60 49 725 267-60-080-15 1 pr—
M8 100 9 10 60 49 70 267-60-081-15 1
M10 1,00 9 12 70 55 90 267-60-100-15 1 7
M12 100 100 14 90 70 11,0 267-60-120-15 1 60°
M12 150 100 14 90 70 105 267-60-121-15 1 S
M14 150 100 16 11,0 90 125 267-60-140-15 1
M16 150 100 16 120 90 145 267-60-160-15 1 1SO 2
M18 150 110 20 160 120 165 267-60-180-15 1 6H
M20 150 125 20 160 120 185 267-60-200-15 1
M22 150 125 20 180 145 205 267-60-220-15 1 .
M24 150 140 24 180 145 22,5 267-60-240-15 1 ] e
M27 150 140 24 200 160 255 267-60-270-15 1 . | 23 |

1 | —l

M30 150 150 28 220 180 285 267-60-300-15

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.
Schnittge-
schw.
Ve 12-15 6-12 6-8 5-6

88
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273-50 Maschinengewindebohrer DL, PM, Typ VA, MF, TiCN SLREMIO
7 7 7 7 Fir Durchgangslocher.
/ / / 4 = ) Pulverstahl, hartstoffbeschichtet mit
I I | I '4 Gleit-Deckschicht.
: Mit Schalanschnitt.
90 22 60 49 70

M8 1,00 273-50-080-15 1 Fiir Werkstoffe bis ca. 1300 N/mm?.
mM10 1,00 9 20 70 55 90 273-50-100-15 1
M10 125 100 24 70 55 88 273-50-101-15 1
M12 1,00 100 22 90 70 110 273-50-120-15 1 MF
M12 125 100 22 90 70 108 273-50-121-15 1 PP
M12 150 100 22 90 70 105 273-50-122-15 1 _]
M14 150 100 22 11,0 90 125 273-50-140-15 1
M16 150 100 22 120 90 145 273-50-160-15 1 /
o
M18 150 110 25 140 110 165 273-50-180-15 1 \60
M20 150 125 25 160 12,0 185 273-50-200-15 1 |
*Syncro-Gewindebohrer nur ohne ausgleichsfutter verwenden. o
1SO 2 2
6H 5
O
B
|3.55|

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.

Ve 22-26 18-22 12-15 10-14 9-12
273-60 Maschinengewindebohrer GL, PM, Typ VA, MF, TiCN %

Flr Grundl6cher. Rechtsdrall 50°.
Pulverstahl, hartstoffbeschichtet mit

AR
I | I | aj Gleit-Deckschicht.
2 : Mit Schalanschnitt.
M8 1,00 9 22 60 49 70 273-60-080-15 1 Fiir Werkstoffe bis ca. 1300 N/mm?.
mM10 1,00 9 20 70 55 90 273-60-100-15 1
M10 125 100 24 70 55 88 273-60-101-15 1
E M12 1,00 100 22 90 70 110 273-60-120-15 1 ME
o M12 1,25 100 22 90 70 108 273-60-121-15 1 0004
~ M12 150 100 22 90 70 105 273-60-122-15 1 _]
=i M14 1,50 100 22 11,0 90 125 273-60-140-15 1
M16 150 100 22 120 90 145 273-60-160-15 1 /
M18 150 110 25 140 110 165 273-60-180-15 1 \6°°
M20 1,50 125 25 160 12,0 185 273-60-200-15 1
*Syncro-Gewindebohrer nur ohne ausgleichsfutter verwenden.
1ISO 2
6H
C
L )
' | 23 | |

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 18-22 15-18 10-12 8-10 7-10
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Innengewindeformer HSS-E, Typ VA, M, TiN %
7 Innengewindeformer mit Schmiernuten.

TiN-beschichtet.

Zur spanlosen Herstellung von

Grund- und Durchgangsgewinden in

Stahlwerkstoffen bis ca. 1200 N/mm?

und NE-Metallen.

275-30-020-15
M25 045 50 28 21 233 275-30-025-15
M3 050 56 18 35 27 28 275-30-030-15

1
1
1
DIN 371 DIN 376
M35 060 56 18 40 30 325 275-30-035-15 1 : ; "
M4 070 63 21 45 34 37 27530-040-15 1 s
M5 080 70 25 60 49 465 275-30-050-15 1 —
M6 100 8 30 80 49 555 275-30-060-15 1
M8 125 9 35 80 62 74 27530-080-15 1 7
o
M10 150 90 35 100 80 953 275-30-100-15 1 \50
M12 1,75 100 90 70 112 27530-120-15 1
3 M14 2,00 110 11,0 90 130 275-30-140-15 1
ko M16 2,00 100 120 90 150 275-30-160-15 1 1SO 2
z 6H
(U]
C
el
kd Bl
 —

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.

Vc 20-30 15-20 15-20 10-20 10-20

20
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Innengewindeformer HSS-E, Typ VA, MF, TiN i

Innengewindeformer mit Schmiernuten.
TiN-beschichtet.

Zur spanlosen Herstellung von

Grund- und Durchgangsgewinden in
Stahlwerkstoffen bis ca. 1200 N/mm?
und NE-Metallen.

M3 035 56 18 35 27 285 276-30-030-15
M4 050 63 21 45 34 39 276-30-040-15
M5 050 70 25 60 49 4,78 276-30-050-15

1
1
1
<M10
M6 0,75 80 30 60 49 57 276-30-060-15 1 MF
M8 1,00 90 35 90 62 755 276-30-080-15 1 PP
M10 1,00 90 35 100 80 955 276-30-100-15 1 _J
M12 1,50 100 90 70 11,3 276-30-120-15 1
M16 1,50 100 120 90 153 276-30-160-15 1 7
60°
N
(]
1SO 2 2
6H z
)
C
)
kd =]
e

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.

Ve 20-30 15-20 15-20 10-20 10-20

91
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Innengewindeformer HSS-E, Typ UNI, M, TiCN %

TiCN-beschichtet.
Innengewindeformer zur spanlosen
Herstellung von Grund- und
Durchgangsgewinden in
277-30-010-15 Stahlwerkstoffen bis ca. 1300 N/mm>.
M12 025 40 25 21 1,1 277-30-012-15
M14 030 40 25 21 1,27 277-30-014-15
M16 035 40 25 21 145 277-30-016-15
M2 040 45 28 21 1,85 277-30-020-15
M25 045 50 28 2,1 233 277-30-025-15
M3 050 56 18 35 27 28 277-30-030-15
M4 070 63 21 45 34 3,7 277-30-040-15
M5 080 70 25 60 49 465 277-30-050-15
M6 1,00 80 30 6,0 49 555 277-30-060-15
M8 125 90 35 90 62 74 277-30-080-15
M10 150 100 39 100 80 93 277-30-100-15
M12 175 110 17 90 70 112 277-30-120-15
M14 200 110 20 11,0 90 13,0 277-30-140-15
M16 200 110 20 120 9,0 153 277-30-160-15
M18 250 125 20 140 11,0 168 277-30-180-15
M20 250 140 20 160 12,0 188 277-30-200-15

DIN 371 DIN 376

Gewinde

DIN 376

i Ny

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 25-30 20-35 10-18 8-15

92
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Innengewindeformer HSS-E, Typ UNI, MF, TiCN %

TiCN-beschichtet.
Innengewindeformer zur spanlosen
Herstellung von Grund- und
Durchgangsgewinden in

M8 1,0 90 80 6,2 7,55 278-30-080-15 1 Stahlwerkstoffen bis ca. 1300 N/mm?.
M10 10 90 100 80 955 278-30-100-15 1
M10 1,25 100 100 80 945 278-30-101-15 1 - -
M12 1,0 100 90 70 11,55 278-30-120-15 1 ME
M12 125 100 90 70 1145 27830-121-15 1 Al
M12 1,5 100 90 70 11,3 27830-122-15 1 p—
M14 125 100 1,0 90 134 278-30-140-15 1
M14 1,5 100 1,0 90 133 278-30-141-15 1 /
o
M16 15 100 120 90 153 27830-160-15 1 \50
M18 1,5 110 140 11,0 173 278-30-180-15 1
M20 1,5 125 160 12,0 19,3 278-30-200-15 1
()
1SO 2 2
6H z
O
C
)
| 23|
ES————

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst werden.

Schnittge-
schw.
Ve 25-30 20-35 10-18 8-15
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Maschinengewindebohrer DL, VAP, Typ VA, G T

Fur Durchgangslocher.
Vaporisiert

Fur hochfeste Werkstoffe bis
ca. 1200 N/mm?,

(o)
-
~
[
N -
[e3)
%)
S

274-50-005-15 10
G1/4 19 100 22 11 9 11,8 274-50-010-15 5
G3/8 19 100 22 12 9 15,25 274-50-015-15 5
G1/2 14 125 25 16 12 19  274-50-020-15 5 G
G5/8 14 125 25 18 14,5 21 274-50-025-15 5 0004
G3/4 14 140 28 20 16 24,5 274-50-030-15 3 _J
G7/8 14 150 28 22 18 28,25 274-50-035-15 1
11 160 30 25 20 30,75 274-50-040-15 1 7
55°
N
[}
2 I1SO
2 228
O
B
e
3,5-5
| —

schw.
Ve 15-22 10-15
PREMIO

Maschinengewindebohrer GL, VAP, Typ VA, G ARARRRRE

Fir Grundlocher.
Vaporisiert

Fur hochfeste Werkstoffe bis
ca. 1200 N/mm?,

274-60-005-15 10
G1/4 19 100 16 1 9 11,8 274-60-010-15 5
G3/8 19 100 16 12 9 15,25 274-60-015-15 5
G1/2 14 125 22 16 12 19  274-60-020-15 5 G
G5/8 14 125 22 18 145 21  274-60-025-15 5 0004
G3/4 14 140 22 20 16 245 274-60-030-15 3 _J
G7/8 14 150 22 22 18 28,25 274-60-035-15 1
G1 1 160 28 25 20 30,75 274-60-040-15 1 7
55°
N
ISO
228
C
)
2-3

Schnittge-
schw.
Ve 12-15
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Sie suchen Werkzeugaufnahmen und finden diese nicht in unserem
neuen Katalog?

Sprechen Sie uns einfach an. Wir haben unser Sortiment erwei-
tert und haben bereits jetzt schon eine breite Palette an Werk-
zeugaufnahmen (DIN 69871, DIN 2080, HSK 63, Weldon-Futter,
Schrumpf-Futter uvm.) ab Lager verfiigbar.

Wir freuen uns liber lhre Anfrage!

PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS
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VHM Schaftfraser
f
l | | |
VA 1 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 4 4
Seite 162 102 163 164 165 110 166 167 168 169 170 104 105

Art No. 334-31 421-22 324-62 334-62 334-72 323-63 324-63 334-23 334-63 334-53 334-73 317-14 317-24

Form &) & & & & & & & & & & & s

Beschichtung Colour TiAIN - Colour Colour  TiAIN - Colour Colour Colour Colour TiAIN  TiAIN
Technologie HPC UNI HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC
Schruppen [ [ ] [ ] ° ° ° ° ° ° °
Schlichten ° ° o o ° ° ° ¢} ¢} °
s - .
°

I
| l |
4 4 4 4

Ikgl

Seite 106 107 108 109 111 112 113 114 115 115 116 122 123
ArtNo.  317-34 326-14 326-24 32674 323-14 323-24 323-44 323-64 323-74 323-84 323-94 32654 326-94
Beschichtung TiAIN  TIAIN TiAIN TIAIN TiAIN-X TIAIN-X TIAIN-X TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X TIAIN-X NaCo NaCo
Technologie ~ HPC ~ HPC ~ HPC  HPC  HPC HPC HPC HPC HPC HPC  HPC  UNI  UNI

z 4 4 4 4 4

Schruppen
Schlichten )

98
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VHM Schaftfraser
[ I I | |
z 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 6 6
Seite 124 125 126 127 128 159 160 171 172 173 117 120 121

Art No. 410-24 410-34 327-14 327-24 327-64 325-14 325-54 334-64 334-54 334-74 323-25 332-26 331-66
Form & &) &) &) &) &) &) &) &) &) & &
Beschichtung  ALTiIN  ALTiIN  TiAIN  TiAIN  TiAIN INOX INOX Colour Colour Colour TiAIN-X ALTiN  TiAIN
Technologie UNI UNI HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC HPC
Schruppen [} [} [} ® [ ) ) )
Schlichten ° ° ° ° ° ° ° °

s - -
[ ) [ ) [ ) [ ) [ )
M Radiusfraser / Torusfraser

. .

z 410 410 4 4 2 2 2 2 2 4 4 4 4
Seite 131 132 118 133 144 145 151 176 177 146 147 149 150
ArtNo. 44326 443-36 320-84 44324 301-62 39172 395-22 394-22 39432 302-54 392-64 392-74 391-74
Form N N L .Y RN N N B .Y

Beschichtung ~ Hort  Hort TIAIN-X Hort TIAIN-X TIAIN-X ALTIN Colour Colour TIAIN TIAIN  TIAIN TIAIN-X
Technologie ~ HPC ~ HPC ~ HPC ~ HPC ~ UNI  UNI  HSC HPC HPC HPC HPC  HPC  UNI

Schruppen ® ) ° ) ) )
Schlichten ° ° ° ° ° ° ) ) ) ) ) °

29
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VHM Torusfraser
VA 4 4 4 4 4
Seite 154 155 156 157 158

Art No. 396-64 396-74 393-64 393-74 396-94
Form BN BN B L. LN
Beschichtung  ALTiN ALTIN  Hort  Hort NaCo
Technologie HSC HSC HPC HPC HSC
Schruppen (] (]
Schlichten ° ° ° °

VHM Vollradiusfraser

2 2 2 2 2 2 2 4
Seite 135 136 137 139 142 143 174 175 138

Art No. 381-52 361-61 381-72 385-22 383-42 383-52 384-22 384-32 384-24
Form v U v v v v v v u
Beschichtung TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X ALTIN  Hort Hort Colour Colour TiAIN
Technologie HPC HPC HPC HSC HPC HPC HPC HPC HPC
Schruppen ® ° ) )
Schlichten o ° ° ° ° ° ° ° °

100
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VHM Trochoidalfraser / Sonderfraser

|

/,I/
1 1

Z 3 3 4 5 5 5 7 7 1 1
Seite 182 183 133 117 178 181 179 180 196 196 197 197
Art No. 434-23 434-83 443-24 323-25 422-25 425-25 422-27 422-37 497-01 351-22 351-60 351-90
Form &) &) AN e s ) &) ) 60°  60°  60°  90°

Beschichtung Colour Colour Hort TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X - TiAIN-X - -
Technologie TPC TPC TPC TPC TPC TPC TPC TPC UNI UNI UNI UNI
Schruppen

Schlichten [ ® ® [ ° ) ) ®
) ) ) ) ) ) ) ) )
) ) )
)
M Sonde
I N ! M
4 4 6

I

z 2 2 2 4 4 4 4 4 4

Seite 185 186 187 184 188 190 191 192 193 194 195 194

Art No. 351-62 351-92 351-12 351-20 491-46 498-60 498-90 498-12 499-60 499-90 499-12 499-91

Form 60° 90° 120° S 60° 90° 120° 60° 90° 120° 90°
Beschichtung = - - TiAIN-X TiAIN-X - - - TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X TiAIN-X
Technologie UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI
Schruppen
Schlichten
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. . PREMI
Schaftfraser VHM, Typ UNI, Z2, TiAIN, 30° ﬁ
Standard Universalfraser fir lang- und kurzspanende - lange Ausfiihrung
Werkstoffe mit vielen Zwischenabmessungen. « Schutzfase 45°

+ TiAIN Beschichtung
- Bohrnutenfraser

NS

i ==l

38 3 421-22- 010-32 1
38 3 421-22- 015-32 1
38 3 421-22-  020-32 1
38 3 421-22-  025-32 1
38 3 421-22-  030-32 1
57 6 421-22- 035-32 1
57 6 421-22- 040-32 1
57 6 421-22- 045-32 1
57 6 421-22- 048-32 1 @
57 6 421-22- 050-32 1 —
57 6 421-22- 055-32 1
57 6 421-22- 057-32 1 45°
57 6 421-22- 060-32 1
< 6,75 13 63 8 421-22- 067-32 1
el 7.0 16 63 8 421-22- 070-32 1
; 7,5 16 63 8 421-22- 075-32 1 é —
sl /.75 16 63 8 421-22- 077-32 1 Il N
8,0 16 63 8 421-22- 080-32 1
8,7 16 72 10 421-22- 087-32 1
9,0 16 72 10 421-22- 090-32 1 ‘>
9,7 19 72 10 421-22- 097-32 1
10,0 19 72 10 421-22- 100-32 1
11,7 22 83 12 421-22- 117-32 1 DIN
12,0 22 83 12 421-22- 120-32 1 6527
13,7 22 83 14 421-22- 137-32 1 | —
14,0 22 83 14 421-22- 140-32 1
15,7 26 92 16 421-22- 157-32 1
16,0 26 92 16 421-22- 160-32 1
18,0 26 92 18 421-22- 180-32 1
20,0 32 104 20 421-22- 200-32 1
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c
(]
n
Hel
=
S
=
ac
>

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fur andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

0010 0020 0045 0048 0060 0070 0080 0095 0,120
230 s 36610 24400 18300 12200 9150 7320 6100 4580 3.660
F 730 980 1650 1170 1100 1020 980 870 880
fz 0008 0016 0036 0038 0048 0056 0064 0076 0,096
210 S 33420 22280 16710 11.140 8360 6680 5570 4180 3340
F 530 710 1200 80 800 750 710 640 640
0006 0013 0029 0031 0038 0045 0051 0061 0077
190 S 30240 20.160 15120 10.080 7.560 6.050 5040 3780  3.020
300 520 870 620 580 540 520 460 460
fz 0008 0016 0036 0038 0048 0056 0064 0076 0,096
110 S 17510 11670 8750 5840 4380 3500 2920 2190 1.750
F 280 370 630 450 420 390 370 330 340
fz 0006 0013 0029 0031 0038 0045 0051 0061 0077
90 S 14320 9550 7.160 4770 3580 2860 2390 1790 1430
F 180 240 410 290 270 260 240 220 220
fz 0006 0013 0029 0031 0038 0045 0051 0061 0077
130 S 20690 13790 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2.070
F 260 350 600 420 400 370 350 310 320
fz 0005 0010 0023 0025 0031 0036 0041 0049 0,061
105 S 16710 11.140 8360 5570 4180 3340 2790 2090 1.670
F 170 230 390 270 260 240 230 200 210

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

=15| ap=1,0x @ Vorschub wie Tab.

3 ap=1,5x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

SN

Schruppen ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
&) ap=1,0x@ Vorschub x 1,2
75| ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

l N
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PREMIO

317-14 Schaftfraser VHM, HPC, Typ N, Z4, TiAIN-X, 35°/ 38° AARRRAR

VHM Schaftfraser fur die Stahl- und Gussbearbeitung bis - kurze Ausfiihrung
ca. 1400 N/mm?. - Schutzfase 45°
+ TIAIN-X Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante
i ) ) « unterschiedliche Teilung 35°/38°
6,0 10 54

.==l » Schlicht-/Schruppbearbeitung

o [ S

317-14- 060-31 060-32 1
8,0 12 58 8 317-14- 080-31 080-32 1
10,0 14 66 10 317-14-  100-31  100-32 1
12,0 16 73 12 317-14-  120-31  120-32 1
16,0 22 82 16 317-14- 160-31  160-32 1
20,0 26 92 20 317-14-  200-31  200-32 1

&+

45°

VHM-Frasen

B
AT

O

| —

s

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0035 0045 0055 0065 0090 0,120
12680 9510 7610 6340 4755 3.805
1880 1750 1675 1640 1750 1.820
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
11990 8990 7.195 5995 4500  3.600
1775 1655 1580 1550 1655 1720
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
11.540 8655 6920 5770 4330  3.460
1710 1590 1520 1490 1590 1.655
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
8380 6290 5030 4190 3.140 2515
1240 1160 1105 1.080 1.155 1200
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
9975 7480 5985 4985 3740 2990
1475 1375 1320 1285 1375 1430
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
9045 6785 5430 4520 3390 2715
1340 1250 1195 1.165 1250 1300
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
8595 6445 5155 4300 3220 2580
1270 185 1135 1110 1185 1230

240

230

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

220

160

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
=5 ap=1,5x@Vorschubx0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

190

180

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

) ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

160

TR TR TR TR TR TP mun QP
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Schaftfraser VHM, HPC, Typ N, Z4, TiAIN, 35° / 38° SLREMIO
VHM Schaftfraser fir die Stahl- und Gussbearbeitung - lange Ausfiihrung
bis ca. 1200 N/mm?>. - mit Freischliff
« Schutzfase 45°

« TiAIN Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante

S/ XT I XT HA HB - unterschiedliche Teilung 35°/38°
4 *ﬁ* S | T @ « Schlicht-/Schruppbearbeitung
4

6,0 21 13 57 6 55 317-24- 060-31 060-32 1
8,0 27 19 63 8 7,5 317-24- 080-31 080-32 1
100 32 22 72 10 95 317-24- 100-31 100-32 1
120 38 26 83 12 11,5 317-24- 120-31 120-32 1
160 44 32 92 16 155 317-24- 160-31 160-32 1
200 54 38 104 20 195 317-24- 200-31 200-32 1
45°
c
[
7z g
[
., B
$ NS
£
=
&
P
[
Werksnorm
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 6 s 10 12 16 2

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
230 S 12230 9170 7340 6.115 4585 3670
F 1810 1690 1615 1580 1690 1755
fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
225 S 11990 8990 7195 5995 4500  3.600
F 1775 1655 1580 1545 1655 1720
fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
220 S 11780 8830 7.065 5890 4420 3530
F 1740 1625 1555 1520 1625 1690
0035 0045 0055 0065 0090 0,120
215 S 11330 8495 6795 5660 4250 3400
1675 1560 1495 1460 1560 1.625
fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
190 S 9950 7460 5970 4970 3730 2985
F 1450 1370 1310 1280 1370 1430
fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
170 S 9020 6765 5410 4510 3380 2700
F 1320 1245 1190 1.160 1245 1300
fz 0035 0045 0055 0065 0090 0,120
170 S 9020 6765 5410 4510 3380 2700
F 1320 1245 1190 1.160 1245 1300

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
o ap=1 ,0 x @ Vorschub wie Tab.
e ap=1,5x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

ul N
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317-34  Schaftfraser VHM; HPC, Z4; XL mit langen Schneiden, TiIN, 35°/38° 43S

HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - extra lange Ausfiihrung
fuir universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen bei » mit Freischliff
groBer Arbeitstiefe, fiir die leichte Bearbeitung. «» dynamischer Hinterschliff
» Schutzfase 45°
+ TIAIN-X Beschichtung
M/ ZT I ZT / HA HB - stabilisierte Schneidkante
L _>ﬁ¢ S | T - dynamischer Spiralwinkel
« unterschiedliche Teilung 35°/38°
. Schlichtbearbeitun
6,0 42 22 80 6 55 317-34- 060-31 060-32 1 9
8,0 62 28 100 8 7,5 317-34- 080-31 080-32 1
100 58 33 100 10 9,5 317-34- 100-31 100-32 1
120 73 42 120 12 11,5 317-34- 120-31 120-32 1
160 100 53 150 16 155 317-34- 160-31 160-32 1
200 98 68 150 20 19,5 317-34- 200-31 200-32 1
45°
# BN
= E
= =
[ [}
a {u}
o o ‘>
[ [
d
mmm]
Werksnorm
v
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst E] o g & 0 iz i@ 20
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0045 0050 0054 0053 0064 0,075
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 S 12200 9.150 7320 6.100 4.580 3.660
Anwendungen verandern Sie entsprechend die E 2200 1.810 1580 1280 1.170 1.100
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0036 0040 0043 0042 0051 0,060
30 %, parallel mit. 170 S 9020 6760 5410 4510 3380 2710
F 1300 1070 930 760 690 650
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0029 0032 0034 0,034 0,041 0,048
ap=0,5x %Vorsch:b; 1.2 b 135 S 7160 5370 3580 3580 2690  2.150
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
HRdl o—1.5x @ Vorschubx 0,8 F 820 680 480 480 440 410
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0026 0029 0031 0030 0037 0,043
120 S 6370 4770 3820 3180 2390 1910
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ G 50 040 250 280 230 230
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0036 0040 0043 0042 0051 0,060
M ap=1,0x @ Vorschubx 1,2 135 S 7160 5370 4300 3.580 2690 2150
=9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. F 1.030 850 740 600 550 520
A=A RO fz 0029 0032 0035 0034 0041 0048
120 S 6370 4770 3820 3.180 2390 1.910
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ |7 730 600 530 430 390 370
el cchitobls fz 0026 002 0031 0030 0037 0043
Qi 2P=1.0x@Vorschubx 1.2 80 S 4240 3180 2550 2120 1590 1270
B3 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. - : i : ' :
ap=2,0x @ Vorschub x 0,7 F 440 360 320 260 230 220
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= . PREMI
326-14 Schaftfraser VHM, HPC, Typ UNI, Z4, TiAIN-GPU, 35°/ 38° ﬁ
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, « kurze Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Ruhiger Lauf. - dynamischer Hinterschliff
- Schutzfase 45°

- TIAIN-GPU Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante

v v v v v - dynamischer Spiralwinkel
lll 4 H..=l - unterschiedliche Teilung 35°/38°

I I « Schlicht-/Schruppbearbeitung
3,0 6 54 6 326-14- 030-32 1

4,0 8 54 6 326-14- 040-32 1

5,0 9 54 6 326-14- 050-32 1

6,0 10 54 6 326-14- 060-32 1

8,0 12 58 8 326-14- 080-32 1

10,0 14 66 10 326-14- 100-32 1

12,0 16 73 12 326-14- 120-32 1

16,0 22 82 16 326-14- 160-32 1

20,0 26 92 20 326-14- 200-32 1

45°

T AN
&y

4]
T

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
20160 15120 10080 7.560 6.050 5040 3780 3.025

960 1210 1410 1360 1810 1510 1510 1450
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
19100 14320 9550 7160 5730 4775 3580 2860

920 1145 1340 1290 1720 1430 1430 1375
0009 0020 0025 0045 0075 0075 0,00 0,120
15920 12730 8490 6360 5090 4250 3.180 2550

570 1020 850 1150 1530 1270 1270 1220
0009 0015 0025 0032 0052 0052 0070 0,085

190 s
F
fz
s
F
fz
S
F
fz
110 S 11650 8750 5840 4380 3500 2910 2190 1.750
F
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F

180

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

150

420 520 580 560 730 610 610 590
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
20,160 15120 10100 7560 6050 5040 3.780  3.020
960 1210 1410 1360 1810 1510 1510 1450
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
14850 11.140 7.430 5570 4450 3710 2785 2230
710 890 1040 1000 1110 1110 1110 1.070
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
14850 11140 7420 5570 4455 3710 2785 2230
710 890 1040 1000 1330 1110 1115 1.060

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
&5 ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
= ap=1,5x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

190

140
] Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
// =9 ap=1,0x@ Vorschubx 1,2
e ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

140
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PREMIO

326-24 Schaftfraser VHM, HPC, Typ UNI, Z4, TiAIN-GPU, 35°/38° 5 aass#s

HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - mittellange Ausfiihrung
fuir universelle Anwendungen. Ruhiger Lauf. - mit Freischliff
- dynamischer Hinterschliff

- Schutzfase 45°
+ TIAIN-GPU Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel

- unterschiedliche Teilung 35°/38°
326-24- 030-31 030-32 + Schlicht-/Schruppbearbeitung

3,6 326-24- 040-31  040-32
50 21 13 57 46 326-24- 050-31 050-32
6,0 21 13 57 55 326-24- 060-31 060-32
80 27 19 63 8 7,5 326-24- 080-31 080-32
10,0 32 22 72 10 95 326-24- 100-31 100-32
120 38 26 83 12 11,5 326-24- 120-31 120-32
16,0 44 32 92 16 155 326-24- 160-31 160-32
19,5 326-24- 200-31 200-32

26,0/80/10,0/12,0 326-24- 004-31 004-32

N
NS

57

[) 3o e R0}

S Sy

®

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff
Freischliff

4]
T

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N N

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,020 0035 0045 0075 0075 0,700 0,120

den markierten Anwendungen. Fiir andere 190 20.160 15.120 10.080 7.560 6.050 5040 3.780 3.025

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 960 1210 1410 1360 1.810 1510 1510 1.450

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die

Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0012 0020 0035 0045 0075 0075 0100 0,120

30 %, parallel mit. 19.100 14.320 9.550 7.160 5.730 4775 3.580 2.860

920 1145 1340 1290 1720 1430 1430 1375

0,009 0020 0025 0045 0,075 0,075 0,100 0,120

15920 12730 8490 6360 5090 4250 3.180 2.550
570 1.020 850 1150 1530 1270 1270 1.220

0,009 0015 0025 0032 0,052 0,052 0070 0,085

s
F
fz
180 S
F

fz

S

F

fz

110 S 11650 8750 5840 4380 3500 2910 2190 1.750

F

fz

S

F

fz

S

F

fz

S

F

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
&5 ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.

= ap=1,5x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

150

420 520 580 560 730 610 610 590
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
20,160 15120 10100 7560 6050 5040 3.780  3.020
960 1210 1410 1360 1810 1510 1510 1450
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
14850 11.140 7.430 5570 4450 3710 2785 2230
710 890 1040 1000 1110 1110 1110 1.070
0012 0020 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
14850 11140 7420 5570 4455 3710 2785 2230
710 890 1040 1000 1330 1110 1115 1.060

190

140
] Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
// =9 ap=1,0x@ Vorschubx 1,2
e ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

140
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326-74 Schaftfriser VHM, HPC, Typ UNI, Z4, TiAIN-GPU, 35° /38>  LREMIO _
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fuir universelle Anwendungen. Ruhiger Lauf. « mit Freischliff

« dynamischer Hinterschliff
- Schutzfase 45°
- TIAIN-GPU Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel

- unterschiedliche Teilung 35°/38°
55

NS

« Schlicht-/Schruppbearbeitung

60 30 22 63

6 326-74- 060-32 1
8,0 36 28 80 8 7,5 326-74- 080-32 1
100 54 33 100 10 95 326-74- 100-32 1
120 54 42 100 12 11,5 326-74- 120-32 1
16,0 69 53 150 16 155 326-74- 160-32 1
200 84 68 150 20 19,5 326-74- 200-32 1

®

45°

T AN
&y

Freischliff

r ||~

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,035 0045 0075 0,075 0,100 0,120
10080 7.560 6.050 5.040 3.780 3.025
1410 1360 1810 1510 1510 1.450
0,035 0045 0075 0075 0,100 0,120
9.550 7.160 5730 4775 3.580 2.860
1340 1290 1720 1430 1430 1375
0,025 0,045 0075 0075 0,100 0,120
8490 6360 5.090 4250 3.180 2.550
850 1150 1530 1270 1270 1.220
0,025 0,032 0052 0052 0,070 0,085
5840 4380 3500 2910 2190 1.750
580 560 730 610 610 590

190

180

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
£ ap=1,0x @ Vorschub wie Tab.
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

150

110

ol Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @

[ ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 0,035 0045 0075 0075 0,100 0,120

7} ap=1,0x@Vorschubx 1,2 190 10.100 7.560  6.050 5040 3.780  3.020
Ei ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. 1410 1360 1.810 1510 1510 1.450

ERaZ Ul Cischubx 02 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120

7430 5570 4450 3710 2785 2230
1.040 1000 1.110 1110 1.110 1.070
0,035 0,045 0075 0075 0,700 0,120
7420 5570 4455 3710 2785 2.230
1.040 1000 1330 1110 1.115 1.060

140
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

| ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

140

N9
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Schaftfriser VHM, HPC, Z3, TiAIN-X, 44° / 45° | 46° SLREMIO
HPC Schaftfraser fir INOX- und TiTan-Werkstoffe. «lange Ausfiihrung
Hochstte Zerspanungsleistung, Sehr hohe laufruhe und einer - dynamischer Hinterschliff
Rundlaufgenauigkeit von < 0,0Tmm. « Schutzfase 45°

« TIAIN-GPI Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

S ZT I ZT HA HB « dynamischer Spiralwinkel
4 +ﬁ¢ S | T @ - unterschiedliche Teilung 43°/47°
4 « Schlicht-/Schruppbearbeitung
6 11 8 57 2,8 323-63- 030-31 030-32 1
6 16 " 57 3,7 323-63- 040-31  040-32 1
6 18 13 57 4,7 323-63- 050-31  050-32 1
6 18 13 57 5,6 323-63- 060-31 060-32 1
8 24 16 63 6,5 323-63- 070-31 070-32 1
8 24 19 63 7,5 323-63- 080-31 080-32 1
10 24 19 72 8,5 323-63- 090-31  090-32 1
10 32 22 72 9,5 323-63- 100-31  100-32 1
12 36 26 83 11 323-63- 120-31  120-32 1
16 42 32 92 15 323-63- 160-31  160-32 1
20 50 38 104 19 323-63- 200-31  200-32 1
45°
c
(7]
w
‘©
s ’
= -
= )
DIN
6527
— v
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst E] o 3 % g & 0 iz i@ 20
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0010 0020 0030 0040 0070 0,070 0,09 0,110
den markierten Anwendungen. Fiir andere 205 S 21700 16.275 10.850 8.135 6.510 5425 4.070 3.255
Anwendungen veréindern Sie entsprechend die F 720 900 1050 1.010 1350 1.125 1.120 1.080
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0010 0020 0030 0040 0070 0070 0090 0,110
30 %, parallel mit. 190 S 19.895 14920 9950 7.460 5970 4975 3730 2985
F 660 825 960 930 1.235 1.030 1.030 990
Vollnut Schruppen ae fz 0010 0020 0030 0040 0070 0070 0,090 0,110
ap=0,5 XQ? V°f5;hlk')h wie Tab. 135 S 14480 10.860 7.240 5430 4345 3620 2715 2170
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=15 x @Vorschub x 0,5 F 480 600 700 675 900 750 750 720
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0010 0020 0030 0040 0070 0070 0,09 0,110
95 S 9920 7440 4960 3.720 2975 2480 1.860 1.490
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ F 330 410 480 460 615 515 515 490
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0010 0015 0025 0030 0050 0050 0065 0,075
&1y ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 65 S 6790 5090 3395 2545 2035 1700 1.270 1.020
A ap=1,5x@ Vorschubx 0,8 F 170 210 235 225 290 245 245 235
gz cchubx 07 fz 0010 0020 0030 0040 0070 0070 0090 0,110
155 S 16285 12215 8140 6.110 4.885 4070 3.055 2440
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ |7 540 675 785 760 1.010 840 840 810
el cchitobls fz 0005 0010 0015 0020 0030 0030 0050 0,065
Q] 2p=1.0x@Vorschubx 1.2 30 S 3130 2350 1565 1175 940 780 590 470
B ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. . : ; :
ap=2,0x @ Vorschub x 0,8 F 60 60 65 80 80 70 85 90
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Schaftfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35° / 38° FREMio
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, « kurze Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen. - dynamischer Hinterschliff
« Schutzfase 45°

+ TIAIN-X Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

S I ZT HB . dynamisghelj Spiral\.NinkeI
Art No. L L] @ « unterschiedliche Teilung 35°/38°
H_{ » Schlicht-/Schruppbearbeitung
3,0 6 54 6 323-14- 030-32 1
4,0 8 54 6 323-14- 040-32 1
50 9 54 6 323-14- 050-32 1
55 10 54 6 323-14- 055-32 1
6,0 10 54 6 323-14- 060-32 1
7,0 12 58 8 323-14- 070-32 1
7,5 12 58 8 323-14- 075-32 1
8,0 12 58 8 323-14- 080-32 1
9,0 14 66 10 323-14- 090-32 1
9,5 14 66 10 323-14- 095-32 1
10,0 14 66 10 323-14- 100-32 1
11,0 16 73 12 323-14- 110-32 1 45°
11,5 16 73 12 323-14- 115-32 1 5
12,0 16 73 12 323-14- 120-32 1 =
13,0 18 75 14 323-14- 130-32 1 :%
13,5 18 75 14 323-14- 135-32 1 E e~ ;
14,0 18 75 14 323-14- 140-32 1 [V =
15,5 22 82 16 323-14- 155-32 1
16,0 22 82 16 323-14- 160-32 1
17,5 24 84 18 323-14- 175-32 1 ‘>
18,0 24 84 18 323-14- 180-32 1
19,5 26 92 20 323-14- 195-32 1
20,0 26 92 20 323-14- 200-32 1 DIN
25,0 32 92 25 323-14- 250-32 1 6527K
v
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 3 4 6 s 10 12 16 2

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

i

0040 0045 0050 0055 0060 0070 0085 0,100
25460 19.100 12730 9.550 7.640 6370 4770 3.820
4070 3440 2550 2100 1830 1780 1.620 1.530
0032 0036 0040 0044 0048 0056 0068 0,080
19100 14320 9550 7160 5730 4770 3580  2.860
2440 2060 1530 1260 1100 1070 970 920
0026 0029 0032 0035 0038 0045 0054 0,064
15920 11940 7.960 5970 4770 3980 2980 2390
1630 1380 1.020 840 730 710 650 610
0023 0026 0029 0032 0035 0040 0049 0,058
13790 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2070
1270 1070 790 660 570 560 510 480
0032 0036 0040 0044 0048 0056 0068 0,080
15920 11940 7.960 5970 4770 3.980 2980 2390
2040 1720 1270 1050 920 890 810 760
0026 0029 0032 0035 0038 0045 0054 0,064
13790 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2.070
1410 1190 80 730 640 620 560 530
0023 0026 0029 0032 0035 0040 0049 0,058
9550 7160 4770 3580 2860 1280 1790 1430
880 850 550 450 400 390 350 330

[N]
I
o

©
o

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

@
3

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

&1y ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.

i ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

[
o

AN

w
o

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
29| ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

N8

©
o

©
o
MO TR TR TP TP T non
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Schaftfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35° / 38° Mo
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, +lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen. » mit Freischliff
- dynamischer Hinterschliff
« Schutzfase 45°
+ TIAIN-X Beschichtung
S ,{T I ,{T ’ﬁ‘ HA HB - stabilisierte Schneidkante
L +ﬁ¢ S | T @ - dynamischer Spiralwinkel
4 . untgrschiedliche Teilung §5°/38°
30 15 8 57 6 28 32324 03041 03042 1 * Schlicht-/SchrupphearociEg
4,0 18 1 57 6 3,8 323-24- 040-41 040-42 1
50 21 13 57 6 4,5 323-24- 050-41 050-42 1
60 21 13 57 6 55 323-24- 060-41 060-42 1
80 27 19 63 8 7,5 323-24- 080-41 080-42 1
100 32 22 72 10 9,5 323-24- 100-41 100-42 1
120 38 26 83 12 11,5 323-24- 120-41 120-42 1
140 38 26 83 14 13,5 323-24- 140-41 140-42 1
160 44 36 92 16 155 323-24- 160-41 160-42 1
180 44 36 92 18 17,5 323-24- 180-41 180-42 1
200 54 41 104 20 195 323-24- 200-41 200-42 1
250 65 45 126 25 245 323-24- 250-41 250-42 1 45° I
2
i
: 2|
: ' %
S I\
E E
5 : O
g g
[ w
DIN
6527
- = —
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 3 4 6 s 10 12 16 2 25

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

NN

0040 0045 0050 0055 0060 0070 0085 0,100 0,150
25460 19.100 12730 9.550 7.640 6370 4770 3.820 3.060
4070 3440 2550 2100 1.830 1780 1.620 1530 1.840
0032 0036 0040 0044 0048 0056 0068 0080 0,120
19100 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2.860 2.290
2440 2060 1530 1260 100 1.070 970 920  1.100
0026 0029 0032 0035 0038 0045 0054 0064 0096
15920 11940 7.960 5970 4770 3.980 2980 2390 1910
1630 1380 1.020 840 730 710 650 610 730
0023 0026 0029 0032 0035 0040 0049 0058 0,086
13790 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2070  1.660
1270 1070 790 660 570 560 510 480 570
0032 0036 0040 0044 0048 0056 0068 0080 0,120
15920 11940 7.960 5970 4770 3980 2980 2390 1.910
2040 1720 1270 1050 920 80 810 760 920
0026 0029 0032 0035 0038 0045 0054 0064 0,096
13790 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2070 1.660
1410 1190 80 730 640 620 560 530 640
0023 0026 0029 0032 0035 0040 0049 0058 0,086
9550 7.160 4770 3580 2860 1280 1790 1430 1.150
880 850 550 450 400 390 350 330 400

[N]
I
o

©
o

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
a

[
o

[
o

&1y ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
8 ap=1,5x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

w
o

ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
H3| ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

©
o

v
H
©
o
MO TR TR TR TR TR T n
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= . PREMI
Schaftfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35° / 38° FREMio
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - extra lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen. «lange Schneide

- mit Freischliff
- dynamischer Hinterschliff
« Schutzfase 45°

7 v v v 7 - TiAIN-X Beschichtung
é 4 - dynamischer Spiralwinkel
I I - stabilisierte Schneidkante

- unterschiedliche Teilung 35°/38°
i = 1= i B el e . SchIicht-/Schruppbeark?eiturﬁg
8,0 39 24 75 8 7,5 323-44- 080-41 080-42
10,0 40 30 82 10 9,2 323-44- 100-41 100-42
12,0 48 36 93 12 11,0 323-44- 120-41 120-42
140 48 36 93 14 13,0 323-44- 140-41 140-42
160 60 48 108 16 150 323-44- 160-41 160-42
180 60 48 108 18 17,0 323-44- 180-41 180-42
200 76 60 126 20 19,0 323-44- 200-41 200-42

VHM-Frasen

“
=y

Freischliff

r |~

Werksnorm

| —

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N Y N v
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,050 0,055 0,060 0,070 0,085 0,100
den markierten Anwendungen. Fiir andere 240 s 12730 9550 7.640 6370 4770 3.820
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 2550 2100 1.830 1780 1.620 1.530
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0040 0044 0048 0056 0068 0,080
30 %, parallel mit. 180 S 9550 760 5730 4770 3580 2.860
F 1530 1260 1100 1.070 970 920
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ fz 0032 0035 0038 0045 0054 0,064
:l;=2'5° X %‘(‘I):CL‘:";‘ 12 b 150 S 7960 5970 4770 3980 2980 2.390
=1,0x rschub wie .
a:P 3p=1.5x @ Vorschub x 0,8 F 1020 840 730 710 650 610
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0029 0032 0035 0040 0049 0,058
130 S 6900 5170 4140 3450 2590 2.070
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ P 20 el 20 0 210 et
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0040 0044 0048 0056 0,068 0,080
E ap=1,0 x@Vorschub x 1,2 150 S 7960 5970 4770 3980 2980 2390
ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. F 1270 1050 920 890 810 760
REaZ0x@vorschubx 0.8 fz 0032 0035 0038 0045 0054 0,064
130 S 6900 5170 4140 3450 2590 2070
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ F 880 730 640 620 560 530
A=Y IR F 7 fz 0029 0032 0035 0040 0049 0058
o5 ap=1,0x@Vorschubx1,5
288 ap=1,5x@Vorschubx 13 90 S 4770 3.580 2860 1.280 1790  1.430
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab. F 550 450 400 390 350 330
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= 5 PREMIO
Schaftfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35°/ 38° E T T T T T T
HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - extra lange Ausfiihrung
fuir universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen bei - mit Freischliff
groBer Arbeitstiefe, fiir die leichte Bearbeitung. - dynamischer Hinterschliff
« Schutzfase 45°

+ TIAIN-X Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
- dynamischer Spiralwinkel
« unterschiedliche Teilung 35°/38°

» Schlichtbearbeitung

7

NN

65 6 323-64- 060-41 060-42 1

75 8 7,5 323-64- 080-41 080-42 1

82 10 9,2 323-64- 100-41 100-42 1

93 12 11,0 323-64- 120-41 120-42 1

108 16 150 323-64- 160-41 160-42 1

126 20 19,0 323-64- 200-41 200-42 1

458

C
[J]
g A
[N
: d —
z TN

Freischliff
Freischliff

r |~

Werksnorm

| —

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N Y v
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,045 0,050 0054 0,053 0064 0,075
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 s 12200 9.150 7.320 6.100 4.580  3.660
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 2200 1810 1580 1280 1.170 1.100
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0036 0040 0043 0042 0051 0,060
30 %, parallel mit. 170 S 9.020 6.760 5410 4,510 3380 2710
B 1.300 1.070 930 760 690 650
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0029 0,032 0034 0034 0,041 0,048
ap=0,5x @ Vorschubx 1,2 135 S 7160 5370 3580 3580 2690 2150
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. F 820 680 480 480 240 410
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0026 0029 0031 0030 0037 0,043
P4 120 S 6370 4770 3.820 3.180 2390 1910
F 660 540 480 380 350 330
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0036 0040 0043 0,042 0051 0,060
ap ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 135 S 7.160 5370 4300 3.580 2690 2.150
# ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. F  1.030 850 740 600 550 520
A=A RO fz 0029 0032 0035 0034 0041 0048
120 S 6370 4770 3820 3180 2390 1910
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ = 730 600 530 430 390 370
el cchitobls fz 0026 002 0031 0030 0037 0043
SERg1 0 X @ vorschub x 1,2 80 S 4240 3180 2550 2120 1590 1270
B3 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. - - i . ' -
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 F 440 360 320 260 230 220



ﬁat PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

323-34/54/74/84 Schaftfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35° / 38° Mo
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, « XXL Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen bei « mit Freischliff
groBer Arbeitstiefe, fuir die leichte Bearbeitung. « dynamischer Hinterschliff
« Schutzfase 45°
« TIAIN-X Beschichtung
il v I ) ﬁ HA HB - stabilisierte Schneidkante
4 $ﬁ¢ | — — - dynamischer Spiralwinkel
4 . untgrschiedliche Teilung 35°/38°
60 42 13 80 6 55 323-54 060-41 060-42 1 » Schlichtbearbeitung
8,0 62 21 100 8 7,5 323-54- 080-41 080-42 1
10,0 50 40 100 10 9,5 323-34- 100-41 100-42 1
10,0 58 22 100 10 9,2 323-54- 100-41 100-42 1
120 80 26 126 12 11,0 323-54- 120-41 120-42 1
120 75 45 120 12 11,0 323-74- 120-41 120-42 1
16,0 80 60 126 16 150 323-84- 160-41 160-42 1
16,0 100 36 150 16 150 323-54- 160-41 160-42 1
160 100 65 150 16 150 323-74- 160-41 160-42 1
200 98 41 150 20 19,0 323-54- 200-41 200-42 1 .
20,0 100 65 150 20 19,0 323-74- 200-41 200-42 1
20,0 100 85 150 20 19,0 323-84- 200-41 200-42 1 45°
250 90 75 150 25 24,0 323-34- 250-41 250-42 1
250 105 90 164 25 24,0 323-74- 250-41 250-42 1 <
s
Y -
i =
g (]
[ [
éj
Werksnorm
———
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 6 s 10 12 16 2 25

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.

=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

i

0045 0050 0054 0053 0064 0075 0,113
12200 9150 7320 6100 4580 3.660 2930
2200 1810 1580 1280 1170 1.100 1320
0036 0040 0043 0042 0051 0060 0,090
9020 6760 5410 4510 3380 2710 2.160
1300 1070 930 760 690 650 780
0029 0032 0034 0034 0041 0048 0,072
7160 5370 3580 3580 2690 2150 1.720
820 680 480 480 440 410 500
0026 0029 0031 0030 0037 0043 0,065
6370 4770 3820 3.180 2390 1910 1530
660 540 480 380 350 330 400
0036 0040 0043 0042 0051 0060 0,090
7160 5370 4300 3580 2690 2150 1.720
1030 850 740 600 550 520 620
0029 0032 0035 0034 0041 0048 0,072
6370 4770 3820 3.180 2390 1910 1530
730 600 530 430 390 370 440
0026 0029 0031 0030 0037 0043 0,065
4240 3180 2550 2120 1590 1270 1.020
440 360 320 260 230 220 260

N
w
o

~
o

w
[

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2
ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

B3 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

N w
o %

®
o

v
H
o
o
MO TR TR TP TP T non
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423-24/74/84/94  Schaftfriser VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35°/38° 5 LREMIO _

HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, « XXXL Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhchtes Zeitspanvolumen bei - mit Freischliff
groBer Arbeitstiefe, fur die leichte Bearbeitung. - dynamischer Hinterschliff
» Schutzfase 45°

+ TIAIN-X Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
- dynamischer Spiralwinkel
« unterschiedliche Teilung 35°/38°

25 0 150 210 423-84-  250-41 * Schlichtbearbeitung
250 150 120 210 25 24 42394 250-41
320 150 80 210 32 31 42324 320-41
320 183 100 245 32 31 42374 320-41
320 210 120 270 32 31 42384 32041
320 268 120 330 32 31 42394 320-41

N

&+

45°

VHM-Frasen

g \\N
{

Freischliff

|~

Werksnorm

B ——

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep Ve 3 omo
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
fz

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,113 0,034
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 S 2930 2290
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 1320 310
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0090 0027
30 %, parallel mit. 170 S 2.160  1.680
[ 780 180
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ fz 0,072 0,022
g ap=0,5x @ Vorschub x 1,2 135, S 1720 1340
55 ap=1,0x @ Vorschub wie Tab.
e e ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8 ? 200 120
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0065 0,019
120 S 1.530 1.190
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ F 400 %0
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0090 0017
ap ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 135 S 1720 1340
=48 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. F 620 90
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 & 0072 0016
120 S 1.530 1.190
d Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ F 440 70
| ] ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7
// " ap=1,0x@Vorschubx 1,5 n a0 sz ?gig 0;;104
=25 ap=1,5x@Vorschubx 1,3 .
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab. F 260 50
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s . PREMIO
Schaftfraser VHM, TPC, N, Z5, TiAIN-X AARRRAR
VHM Schaftfraser fir kurz- und langspanende Werkstoffe. - lange Ausfiihrung
Zum frasen in groBer Arbeitstiefe mit erhohtem - mit Freischliff
Zeitspanvolumen. « Schutzfase 45°
Schaftfraser speziell fur dynamisch Trochoidales Frasen geeignet. « TIAIN-X Beschichtung

« stabilisierte Schneidkante

== Z'f I Z'f HA HB - dynamischer Spiralwinkel
Ui U | —
i
6

6,0 25 18 62 58 323-25- 060-31 060-32 1
8,0 30 24 68 8 7,8 323-25- 080-31 080-32 1
100 35 30 80 10 9,8 323-25- 100-31 100-32 1
120 45 36 93 12 11,8 323-25- 120-31  120-32 1
160 55 48 108 16 158 323-25- 160-31 160-32 1
200 70 60 126 20 198 323-25- 200-31 200-32 1
45°
n c
[
7z g
[
d- e
] 3
E E
= <
PR ¢
.@ 4@
[ [ —
Werksnorm
il it J
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 6 s 10 12 16 2

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0065 0075 0,00 0,120 0,150 0,200
380 S 20160 15.120 12.095 10.080 7.560  6.050
F 6550 5670 6.050 6.050 5.670 6.050
fz 0065 0075 0,00 0,120 0,150 0,200
345 S 18300 13.730 10.980 9.150 6.865 5.490
F 5950 5150 5490 5490 5.150 5.490
fz 0065 0075 0,100 0,120 0,150 0,200
305 S 16.180 12135 9.710 8090 6.070 4.855
F 5260 4550 4855 4.855 4550 4.855
0,065 0,075 0,100 0,120 0,150 0,200
235 S 12470 9350 7480 6.235 4675 3.740
4050 3505 3.740 3.740 3.505 3.740
fz 0,065 0075 0,100 0,120 0,150 0,200
320 S 16980 12730 10.185 8490 6365 5.095
F 5520 4775 5090 5.095 4775 5.095
fz 0,065 0075 0,100 0,120 0,150 0,200
300 S 15915 11940 9550 7.960 5970 4775
F 5175 4475 4775 4775 4475 4775
fz 0,065 0075 0,100 0,120 0,150 0,200
180 S 15915 11.940 9550 7960 5970 4775
F 5175 4475 4775 4775 4475 4775

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
2| ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

29 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7
ap=1,0x @ Vorschub x 1,5
=25 ap=1,5x@Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

ul N
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320-84/85 Schaftfriser mit Radius, VHM, HPC, Z4, TiAIN-X, 35°/38° 5 LREMIO _

HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange u. extra lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Zum Schruppfrasen in grof3er - mit Freischliff
Arbeitstiefe mit erh6htem Zeitspanvolumen. « definierter Eckenradius

« doppelter Hinterschliff
« TIAIN-X Beschichtung
- 1

R 71 Vf 7 HB - stabilisierte Schneidkante
\‘W 4 n 'j JJ ->ﬁ* Art No. e @ « dynamischer Spiralwinkel
3 -

- unterschiedliche Teilung 35°/38°

40 025 15 11 57 6 37 320-84- 040-302 1 75chruppRegloSE

40 050 15 11 57 6 37 320-84- 040-305 1

40 100 15 11 57 6 37 320-84- 040310 1

50 050 15 13 57 6 47 320-84- 050305 1

50 1,00 15 13 57 6 47 32084 050310 1

50 150 15 13 57 6 47 32084 050315 1

60 050 21 13 57 6 55 32084 060-305 1

60 100 21 13 57 6 55 32084 060310 1

60 150 21 13 57 6 55 32084 060315 1

60 200 21 13 57 6 55 32084 060-320 1

80 050 27 19 63 8 75 32084 080305 1

80 100 27 19 63 8 75 32084 080310 1 R

80 150 27 19 63 8 75 32084 080315 1 X J
S 80 200 27 19 63 8 75 32084 080320 1
bl 100 050 32 2 72 10 95 32084 100305 1
il 100 100 32 2 72 10 95 32084 100310 1 ZIR
el 100 150 32 22 72 10 95 32084 100-315 1 Y

100 200 32 22 72 10 95 320-84- 100-320 1

120 050 38 26 83 12 11 320-84 120305 1

120 1,00 38 26 83 12 11 320-84 120310 1 ‘>

120 150 38 26 8 12 11 320-84- 120315 1

120 200 38 26 83 12 11 32084 120320 1 ——

140 100 40 26 83 14 13 320-84 140310 1 1

140 200 40 26 83 14 13  320-84 140320 1 Weﬁfrm

160 100 44 32 92 16 15 320-84- 160-310 1 J

160 1,50 44 32 92 16 15 320-84- 160-315 1

160 200 44 32 9 16 15 320-84- 160320 1

160 250 44 32 92 16 15 320-84- 160-325 1

180 150 50 32 92 18 17 320-84- 180-315 1

180 250 50 32 92 18 17 320-84- 180-325 1

200 100 54 38 104 20 19 32084 200310 1

200 1,50 54 38 104 20 19 32084 200315 1

200 200 54 38 104 20 19 32084 200320 1

200 250 54 38 104 20 19 320-84 200325 1

200 300 54 38 104 20 19 32084 200330 1

200 400 54 38 104 20 19 32084 200340 1

200 500 54 38 104 20 19 32084 200350 1

250 20 65 45 121 25 245 320-84- 250-422 1

250 30 65 45 121 25 245 32084 250-423 1

120 10 70 45 120 12 11 320-85- 1204421 1

160 20 100 65 150 16 15 320-85- 160-422 1

200 20 100 70 150 20 19 32085 200422 1
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320-84 /85 Schaftfriser mit Radi , HPC, Z4, TiAIN-X, 35°/38°  LREMIO _

=
(]
v
i
S
=
=
>

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve @ 4 6 8 10 12 16 20 25
fz 0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
190 S 14920 9945 7460 5970 4975 3730 2985
1100 1280 1320 1385 1465 1270 1210
fz 0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
170 S 13570 9045 6785 5430 4520 3390 2715
F 1000 1165 1200 1260 1330 1.150 1.100
fz 0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
155 S 12215 8140 6.110 4885 4070 3.055 2440
F 900 1050 1080 1135 1200 1040 990
0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
135 S 10860 7240 5430 4345 3620 2715 2170
800 930 960 1010 1065 920 880
fz 0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
155 S 12215 8140 6.110 4885 4070 3.055 2440
F 900 1050 1080 1135 1200 1040 990
fz 0020 0030 0045 0060 0075 0085 0,100
135 S 10860 7.240 5430 4345 3620 2715 2170
F 80 930 90 1010 1065 920 880
fz 0015 0030 0035 0045 0060 0070 0,080
1200 S 9470 6315 4735 3790 3.155 2365 1.895
F 560 700 660 700 745 660 615

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schruppen ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

ap

l I
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= - PREMIO
Schaftfraser VHM, HPC, Typ N, Z5-6, AITiN, 40° / 42° AARRRAR
HPC Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen. Erhéhtes Zeitspanvolumen bei « Schutzfase 45°
groBer Arbeitstiefe, fuir die leichte Bearbeitung. « AITiN Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
- unterschiedliche Teilung 40°/42°

S ZT I ZT : ; HA « Schlichtbearbeitung
Ui U - t@ | — =
+

3,0 8 57 6 5 332-26- 030-31 1

4,0 8 57 6 6 332-26- 040-31 1

50 10 57 6 6 332-26- 050-31 1

6,0 13 57 6 6 332-26- 060-31 1

8,0 19 63 8 6  332-26- 080-31 1

10,0 22 72 10 6 332-26- 100-31 1

12,0 26 83 12 6 332-26- 120-31 1

16,0 32 92 16 6 332-26- 160-31 1

20,0 42 104 20 6  332:26- 200-31 1 %

45°
§ R
:E ’
= A
= i
DIN
6527
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 3 4 6 s 10 12 16 2

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
220 S 23340 17.505 11670 8755 7000 5840 4380 3.500
F 1400 2100 2450 2360 2300 2630 2360 2300
fz 0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
180 S 19100 14325 9550 7160 5730 4775 3580 2.865
F 1140 1720 2005 1935 1890 2060 1935 1890
0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
160 S 16980 12730 8490 6365 5090 4245 3180 2550
1220 1530 1780 1720 1680 1830 1720 1.680
fz 0009 0015 0030 0035 0040 0050 0070 0,090
120 S 12730 9550 6365 4775 3.820 3.180 2390 1.910
F 570 80 1070 1000 960 990 1000 1.030
fz 0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
200 S 21220 15915 10610 7.960 6365 5305 3.980 3.180

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
" ap=1,0x @ Vorschub wie Tab.
=9 ap=1,5x9@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

ap -
i ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. F 1270 1910 2230 2150 2100 2290 2150 2.100
=2,0x @ Vorschub x 0,8
RRaZ o ZVCrschubx fz 0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
170 S 18040 13530 9.020 6765 5410 4510 3380 2705
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ F 1080 1620 1895 1830 1785 1950 1830 1785
1= K OVEE DR 7 fz 0012 0020 0035 0045 0055 0075 0090 0,110
ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,5
180 S 18040 13530 9.020 6765 5410 4510 3380 2705

ap=1,5x @ Vorschub x 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

ul N

F 1140 1620 1895 1830 1785 1.950 1.830 1.785
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o . o PREMIO
331-66 / 76 Schaftfriser VHM, HPC, Z6, TiAIN-X, 45 o
HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fuir universelle Anwendungen. Zum Schlichtfrasen in gro3er - mit Freischliff
Arbeitstiefe mit erhchtem Zeitspanvolumen. - dynamischer Hinterschliff
- Schutzfase 45°
+ TIAIN-X Beschichtung
u/n ZT I 77 7 HA HB - stabilisierte Schneidkante
: || e— - Spiralwinkel
- unterschiedliche Teilung 45°
—— hlichtbearb
« Schlichtbearbeitun
6,0 13 13 57 6 3,8 331-66- 060-31 060-32 1 9
8,0 19 19 63 8 4,7 331-66- 080-31 080-32 1
100 22 22 72 10 55 331-66- 100-31 100-32 1
12,0 26 26 83 12 7,5 331-66- 120-31 120-32 1
16,0 32 32 92 16 95 331-66- 160-31 160-32 1
16,0 65 65 120 16 150 331-76- 160-31 160-32 1
200 38 38 104 20 11,5 331-66- 200-31 200-31 1
200 75 75 135 20 19,0 331-76- 200-31 200-32 1 %
45°
c
(]
wv
©
% &
ZIRN -
1 I
=S
———
DIN
6527
o ———
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst E] o 4 ® & i@ 2 i & 2
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0035 0045 0055 0060 0070 0,085 0,100 0,150
den markierten Anwendungen. Fiir andere 190 S 15120 10.080 7.560 6.050 5.040 3.780 3.020 2420
Anwendungen veréindern Sie entsprechend die F 3180 2720 2490 2180 2120 1930 1810 2.180
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0028 003 0044 0048 0056 0068 0080 0,120
309%, parallel mit. 165 S 13130 8750 6570 5250 4380 3280 2630 2.100
F 2210 1890 1730 1510 1470 1340 1260 1510
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ fz 0022 0029 0035 0038 0045 0054 0064 0,096
aP:0'5X%V°f5Ch:b;1'2 b 140 S 11,140 7430 5570 4460 3710 2790 2230 1780
ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap g e o K d 4
I8 2071 5% OVorschibx 08 F 1500 1280 1.180 1.030 1000 910 860  1.030
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0020 0026 0032 0035 0040 0049 0058 0,086
125 S 9950 6630 4970 3980 3320 2490 1990 1.590
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vorn & F 1200 1030 940 830 800 730 690 820
=0 R G Vorschub Xl fz 0025 0032 0040 0043 0050 0061 0072 0,108
M ap=1,0x@ Vorschubx 1,2 85 S 6760 4510 3380 2710 2250 1690 1350 1.080
=8| ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. F 1020 80 800 700 680 620 580 700
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 fz 0028 0036 0044 0048 0056 0068 0080 0,120
130 S 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2070 1.660
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ F 1740 1490 1360 1.190 1.160 1060 990  1.200
ap=0,5 x @ Vorschubx 1,3 fz 0022 0029 0035 0038 0045 0054 0064 0,096
i1y ap=1,0x@Vorschubx 1,2 110 S 8750 5840 4380 3500 2920 2190 1750  1.400
BRI > X O N orschubwielrabs F 1180 1010 930 810 780 710 670 810

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8
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326-54 Schaftfraser VHM, Typ UNI, Z4, NaCo Blue SLREMIO
Universal Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe mit +lange Ausfiihrung
hoher Laufruhe. - dynamischer Hinterschliff

« Schutzfase 45°

» NaCo Blue Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

el v t t HB + dynamischer Spiralwinkel
A 4 A J e -
i *ﬁ* Art No. L L] @ - unterschiedliche Teilung
4

» Schlicht-/Schruppbearbeitung

4,0 13 13 57 6 326-54- 040-42 1
50 13 13 57 6 326-54- 050-42 1
6,0 16 16 57 6 326-54- 060-42 1
8,0 22 22 64 8 326-54- 080-42 1
100 25 25 73 10 326-54- 100-42 1
12,0 30 30 84 12 326-54- 120-42 1
16,0 35 35 93 16 326-54- 160-42 1
200 42 42 105 20 326-54- 200-42 1
45°
d.
1\
DIN
6527
—_ .
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 2 6 s 10 12 16 20

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0045 0048 0060 0,070 0080 0,095 0,120
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 S 18300 12200 9.150 7320 6.100 4.580  3.660
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 3200 2340 2200 2050 1950 1.740 1.760
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als ﬂ fz 003 0038 0048 0056 0064 0076 0,09
30 %, parallel mit. 210 S 16710 11.140 8360 6.680 5570 4.180  3.340
F 2410 1710 1610 1500 1430 1270 1280
Vollnut Schruppen ae fz 0029 0031 0038 0045 0051 0061 0,077
aP=?'05 Xg’\)’“s;hgh ‘(")’i; Tab. 190 S 15120 10.080 7.560 6.050 5040 3780  3.020
ap=1,0x 'orschub x 0,
ap=1.5 x @ Vorschub x 0.5 F 1740 1240 1160 1.080 1030 920 930
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0036 0038 0048 0056 0064 0076 0,09
110 S 8750 5840 4380 3.500 2920 2190 1.750
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ F 1260 900 840 780 750 670 670
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0029 0031 0038 0045 0051 0061 0,077
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 90 S 7160 4770 3580 2.860 2390 1.790 1.430
=0 ap=1,5x@ Vorschubx 0,8 F 820 590 550 510 490 440 440
gz cchubx 07 fz 0020 0031 0038 0045 0051 0061 0077
130 S 10350 6900 5170 4140 3450 2590 2070
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ F 1.190 850 790 740 710 630 640
el cchitobls fz 0023 0025 0031 0036 0041 0049 0061
5 ap=1.0x@Vorschubx1,2 105 S 8360 5570 4180 3340 2790 2090 1670
24 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. i : . : . : .
ap=2,0x @ Vorschub x 0,8 F 770 550 510 480 460 410 410
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326-94 Schaftfraser VHM, Typ UNI, Z4, NaCo Blue SLREMIO
Universal Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe - extra lange Ausfiihrung
mit hoher Laufruhe in groBer Arbeitstiefe. - mit Freischliff

- dynamischer Hinterschliff

« Schutzfase 45°

« NaCo Blue Beschichtung

e JT I XT HB - stabilisierte Schneidkante
i +ﬁ¢ Art No. L L] @ - dynamischer Spiralwinkel
4 - unterschiedliche Teilung
« Schlicht-/Schruppbearbeitung

120 55 55 105 12 326-94- 120-42 1
160 75 75 120 16 326-94- 160-42 1
20,0 90 90 150 20 326-94- 200-42 1
250 94 75 150 25 24,5 326-94- 250-42 1

*Freischliff nur bei @25

P

45°

=
(]
v
i
S
=
=
>

gt \\N

<}

*Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Ve

S

12 16 20 25
0,053 0,064 0075 0,113
6.100 4.580 3.660 2.930
1280 1170 1100 1320
0,042 0,051 0,060 0,090
4510 3380 2710 2160

760 690 650 780
0,034 0,041 0048 0,072
3580 2690 2150 1.720

480 440 410 500
0,030 0,037 0,043 0,065
3.180 2390 1910 1.530

380 350 330 400
0,042 0,051 0,060 0,090
2120 1590 1270  1.020

355 325 305 365
0,034 0,041 0048 0,072
3180 2390 1910 1.530

430 390 370 440
0,030 0,037 0,043 0,065
2120 1590 1.270  1.020

260 230 220 260

i

195

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
= ap=1,5x@ Vorschubx0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
54 ap=1,0x@Vorschubx 1,2
4" ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

120
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
&9 ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
B9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

S
[

©
«
MO TR TR TOP TP T nn
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Schaftfraser VHM, Typ UNI, Z3-6, AITiN, 30°

Universal Schaftfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - lange Ausfiihrung

Zur Schruppbearbeitung. - Feinverzahnung
- Schutzfase 45°
« AITiN Beschichtung
« Schruppbearbeitung
7 il i :
!
4,0 1 57 6 3 410-24- 040-32 1
50 13 57 6 4 410-24- 050-32 1
6,0 13 57 6 4 410-24- 060-32 1
8,0 16 63 8 4 410-24- 080-32 1
10,0 2 72 10 4 410-24- 100-32 1
12,0 26 83 12 4 410-24- 120-32 1
16,0 32 92 16 5 410-24- 160-32 1
20,0 38 104 20 6  410-24- 200-32 1

&+

45°

g \\N
{

VHM-Frasen

=

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Vollnut Schruppen ae
ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab. 170
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7

0027 0036 0045 0053 0060 0071 0,090
15520 10350 7.760 6210 5170 3.880  3.100
1645 1490 1400 1300 1240 1.110 1.120
0018 0029 0036 0042 0048 0057 0,072
14325 9550 7160 5730 4770 3.580 2860
1030  1.100 1030 960 920 820 820
0013 0023 0029 0034 0038 0046 0,058
13530 9020 6760 5410 4510 3380 2710
700 830 780 730 690 620 620
0013 0023 0029 0034 0038 0046 0,058
7960 5310 3980 3.180 2650 1990  1.590
415 490 460 430 410 360 370
0014 0018 0023 0027 0031 0036 0046
6765 4510 3380 2710 2250 1690 1350
380 420 390 360 350 310 310
0013 0023 0029 0034 0038 0046 0,058
10345 6900 5170 4140 3450 2590 2070
540 640 600 560 530 470 480
0014 0018 0023 0027 0031 0036 0,046
8355 5570 4180 3340 2790 2090 1670
435 410 390 360 340 300 310

195

180

ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3
100

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
£y ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
=9 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

85

130
wd Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| ] ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
// M ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

105

TR TR TR TR TR TR v R
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Schaftfraser VHM, Typ UNI, Z4, AITiN, NRF, 30°

Universal Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - extra lange Ausfiihrung
Zur Schruppbearbeitung. - Feinverzahnung
« Schutzfase 45°
« AITiN Beschichtung
« Schruppbearbeitung
EWE NV AVAY, -
: ’(l e Ao, —
+
60 40 22 80 6 57 410-34- 060-32 1
8,0 50 27 100 8 74  410-34- 080-32 1
10,0 60 32 100 10 92 410-34- 100-32 1
12,0 60 42 120 12 11,0 410-34- 120-32 1
160 100 52 150 16 150 410-34- 160-32 1
200 100 62 150 20 190 410-34- 200-32 1
250 100 82 150 25 240 410-34- 250-32 1

=
(]
v
i
S
=
=
>

DIN
6527

Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst ] o 4 ® & i@ 2 i &
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0027 0036 0045 0053 0060 0071 0,090
den markierten Anwendungen. Fiir andere 195 S 15520 10350 7.760 6.210 5170 3.880 3.100
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 1645 1490 1400 1300 1240 1.110 1.120
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0018 0029 0036 0042 0048 0057 0,072
30 %, parallel mit. 180 S 14325 9550 7.160 5730 4770 3.580 2.860
[ 1.030 1.100 1.030 960 920 820 820
Vollnut Schruppen ae fz 0013 0023 0029 0034 0038 0046 0,058
ap=0,5 XQ? V°f5;hlk')h wie Tab. 170 S 13530 9.020 6760 5410 4510 3380 2710
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5 F 700 830 780 730 690 620 620
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0013 0023 0029 0034 0038 0046 0,058
100 S 7960 5310 3980 3.180 2650 1990 1.590
F 415 490 460 430 410 360 370
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0014 0018 0023 0027 0,031 0036 0,046
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 85 S 6.765 4510 3380 2710 2250 1.690 1.350
| ap=1,5x@Vorschubx 0,8 F 380 420 390 360 350 310 310
gz cchubx 07 fz 0013 0023 0029 0034 0038 0046 0058
130 S 10345 6.900 5.170 4.140 3450 2590 2.070
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ |7 540 640 600 560 530 470 480
ZSf?'g . g o 13 fz 0014 0018 0023 0027 0031 0036 0046
By ap=1, P
“08| ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. 105 S 8355 5570 4180 3340 2790 209 1670
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 F 435 410 390 360 340 300 310
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PREMIO
£ 288 88 8¢
HPC Schaftfraser fiir INOX- und Titan-Werkstoffe. « kurze Ausfiihrung

Hochste Zerspanungsleistung, Sehr hohe Laufruhe und einer - dynamischer Hinterschliff
Rundlaufgenauigkeit von < 0,01mm . « Schutzfase 45°

« TIAIN-GPI Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel
- unterschiedliche Teilung 35°/38°
« Schlicht-/Schruppbearbeitung

327-14- 030-32 1
4,0 8 54 6,0 327-14- 040-32 1
50 9 54 60 327-14- 050-32 1
6,0 10 54 6,0 327-14- 060-32 1
8,0 12 58 80 327-14- 080-32 1
10,0 14 66 10,0 327-14- 100-32 1
12,0 16 73 12,0 327-14- 120-32 1
16,0 22 82 16,0 327-14- 160-32 1
20,0 26 92 20,0 327-14- 200-32 1

45°

c
(<]
(%]
by
L
=
I
=

T AN
&y

4]
T

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N N N
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,025 0035 0045 0075 0075 0,700 0,120
den markierten Anwendungen. Fiir andere 185 s 19.630 14.720 9.810 7360 5.890 4.900 3.680 2.950
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 940 1470 1375 1320 1760 1470 1470 1.410
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
30 %, parallel mit. 175 S 18560 13930 9280 6960 5570 4640 3480 2785
B 890 1390 1300 1250 1670 1390 1390 1.330
Zs'l’;”; icgr“;ggi: s fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
=0, 3
ap=1,0x @ Vorschubx 0,7 150 S 15910 11.930 7.950 5970 4775 3980 2980 2390
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5 F 760 1190 1.110 1075 1430 1190 1.190 1.145
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0009 0015 0025 0032 0052 0052 0070 0,085
110 S 11670 8750 5830 4370 3500 2920 2190 1.750
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ F 420 525 580 560 730 605 610 590
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0,007 0012 0021 0027 0043 0,044 0059 0,070
Eg 3P=1"5P XQ?\)’W’;'“';" e Tab. 80 S 8250 6190 4120 3095 2475 2060 1550 1240
ap=1,5x@ Vorschub x 0;;
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 = 250 310 350 330 430 360 365 350
fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
75 S 7960 5970 3980 2985 2385 1.990 1490 1.195
] Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ E 390 600 555 540 715 600 595 570
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
/M ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 fz 0012 0016 0020 0030 0040 0045 0070 0,080
e ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. 50 S 5305 3980 2650 1.990 1590 1325 995 795
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 F 255 255 210 240 255 240 280 255
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PREMIO
1383388

HPC Schaftfraser fiir INOX- und Titan-Werkstoffe. - lange Ausflihrung
Hochste Zerspanungsleistung, Sehr hohe Laufruhe und einer - dynamischer Hinterschliff
Rundlaufgenauigkeit von < 0,01mm . - Schutzfase 45°

« TIAIN-GPI Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

g ZT I ZT HA HB - dynamischer Spiralwinkel
Hi _>ﬁ¢ S | —— ——— @ - unterschiedliche Teilung 35°/38°
6,0

+ Schlicht-/Schruppbearbeitung

+
3,0 18 8 57 2,75 327-24- 030-31 030-32 1
4,0 21 1 57 6,0 3,5 327-24- 040-31 040-32 1
50 21 13 57 6,0 45 327-24- 050-31 050-32 1
6,0 21 13 57 6,0 55 327-24- 060-31 060-32 1
8,0 27 19 63 80 75 327-24- 080-31 080-32 1
100 32 22 72 10,0 95 327-24- 100-31 100-32 1
120 38 26 83 120 11,5 327-24- 120-31 120-32 1
16,0 44 32 92 16,0 155 327-24- 160-31 160-32 1
200 54 38 104 20,0 19,5 327-24- 200-31 200-32 1
45°
Schaftfraser Set 5 g
Chattfraser Se
Art No. HA HB b
bestehend aus Durchmesser: ” L
ZERN -
©26,0/80/10,0/12,0 327-24- 004-31 004-32 1 Il N §
& E
< I=
9} %}
@) o)
o o
[ — i
==
. = —
Werksnorm
- — ——
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst ] o 3 % g & 0 i @ 20
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
den markierten Anwendungen. Fiir andere 180 S 19.100 14.325 9.550 7.160 5.730 4.775 3.580 2.865
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 940 1470 1375 1320 1760 1470 1470 1410
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,00 0,120
30 %, parallel mit. 170 S 18.000 13.530 9.020 6.765 5410 4510 3380 2705
[ 890 1390 1300 1250 1670 1390 1390 1.330
Vollnut Schruppenae fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab. S
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7 145 15385 11.540 7.690 5770 4615 3.845 2885 2310
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5 F 760 1190 1.110 1075 1430 1190 1.190 1.145
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0009 0015 0025 0032 0052 0052 0070 0,085
105 S 11.140 8355 5570 4180 3340 2785 2090 1.670
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ F 420 525 580 560 730 605 610 590
ap=0,5x @ Vorschub x 1,2 fz 0007 0012 0021 0027 0,043 0044 0,059 0,070
ap aIf’=11 .;) x Gﬂ \)Iors;hgb ‘3"8e Tab. 75 S 7960 5970 3980 2985 2385 1.990 1490 1.195
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,/
ap=2,0x @Norschubx 0,7 F 250 310 350 330 430 360 365 350
fz 0012 0025 0035 0045 0,075 0075 0,700 0,120
i . 70 S 7.430 5570 3.715 2.785 2.230 1.855 1.390 1.115
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ E 390 600 555 540 715 600 595 570
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
M ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 fz 0012 0016 0020 0030 0040 0045 0070 0,080
65| ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. 50 S 5305 3980 2650 1.990 1.590 1325 995 795
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 F 255 255 210 240 255 240 280 255
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HPC Schaftfraser fir INOX- und Titan-Werkstoffe.

Hochste Zerspanungsleistung, Sehr hohe Laufruhe und einer

Rundlaufgenauigkeit von < 0,01mm.

-

6,0

8,0

10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

it

30 22 63 60 55
36 28 80 80 75
54 33 100 10,0 95
54 42 100 12,0 11,5
54 48 100 140 135
69 53 150 16,0 155
84 65 150 180 17,5
84 68 150 20,0 195

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.

ae

ap
ae

ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Art No.

327-64-
327-64-
327-64-
327-64-
327-64-
327-64-
327-64-
327-64-

Ve

165

155

130

95

70

65

35

i

TR TP TR TR TP TP non

HB

060-32
080-32
100-32
120-32
140-32
160-32
180-32
200-32
6 8
0,030 0,040
8754  6.565
1.050  1.050
0,030 0,040
8223  6.167
987 987
0,027 0,036
6.897 5.173
745 745
0,025 0,032
5830 4370
580 560
0,024 0,032
3714 2785
357 357
0,024 0,032
3448 2586
331 331
0,021 0,028
1857 1393
156 156

i S G

10
0,060
5252
1.261
0,060
4.934
1.184
0,054
4.138

894
0,052
3.500

730
0,048
2.228

428
0,048
2.069

397
0,042
1.114

187

12
0,070
4377
1.225
0,070
4112
1.151
0,063
3.448

869
0,052
2920

605
0,056
1.857

416
0,056
1.724

386
0,049

928

182

PREMIO
1383388

- extra lange Ausfiihrung

- dynamischer Hinterschliff

» Schutzfase 45°

« TIAIN-GPI Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel

- unterschiedliche Teilung 35°/38°
+ Schlicht-/Schruppbearbeitung

45°

A\
=y

F ||~

Werksnorm

—_—

16 20
0,080 0,090
3283 2626
1.050 945
0,080 0,090
3.084 2467

987 888
0,072 0,081
2.586  2.069

745 670
0,070 0,085
2190 1750

610 590
0,064 0,072
1393  1.114

357 321
0,064 0,072
1293  1.035

331 298
0,056 0,063

696 557

156 140
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PREMIO
1383388

HPC Schaftfraser fir INOX- und Titan-Werkstoffe. +lange Ausfiihrung
Hochste Zerspanungsleistung, Sehr hohe Laufruhe und einer «» dynamischer Hinterschliff
Rundlaufgenauigkeit von < 0,01mm . « Eckenradius

« TIAIN-GPI Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

SR t ZT t HB - Spiralwinkel 35°/38°
4 / AT !
‘W 4 ->ﬁ¢ ArtNo. |l @ - unterschiedliche Teilung
4 » Schlicht-/Schruppbearbeitung

80 05 27 19 63
8,0 1 27 19 63
80 15 27 19 63 7,5 327-84- 080-315
8,0 2 27 19 63 7,5 327-84- 080-320
80 25 27 19 63 8 7,5 327-84- 080-325
10,0 05 32 22 72 10 95 327-84- 100-305
10,0 1 32 22 72 10 95 327-84- 100-310
100 1,5 32 22 72 10 95 327-84- 100-315
10,0 2 32 22 72 10 95 327-84- 100-320
100 25 32 22 72 10 95 327-84- 100-325
10,0 3 32 22 72 10 95 327-84- 100-330
100 4 32 22 72 10 95 327-84- 100-340
120 05 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-305
12,0 1 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-310
120 15 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-315
12,0 2 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-320
120 25 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-325
12,0 3 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-330
12,0 4 38 26 83 12 11,5 327-84- 120-340
160 05 44 32 92 16 155 327-84- 160-305
16,0 1 44 32 92 16 155 327-84- 160-310
160 1,5 44 32 92 16 155 327-84- 160-315
16,0 2 44 32 92 16 155 327-84- 160-320
160 25 44 32 92 16 155 327-84- 160-325
16,0 3 44 32 92 16 155 327-84- 160-330
16,0 4 44 32 92 16 155 327-84- 160-340
200 05 54 38 104 20 19,5 327-84- 200-305
20,0 1 54 38 104 20 195 327-84- 200-310
200 15 54 38 104 20 195 327-84- 200-315
20,0 2 54 38 104 20 19,5 327-84- 200-320
200 25 54 38 104 20 19,5 327-84- 200-325
20,0 3 54 38 104 20 195 327-84- 200-330
20,0 4 54 38 104 20 195 327-84- 200-340

7,5 327-84- 080-305
7,5 327-84- 080-310

0 0 0

S L

=
(]
v
i
S
=
T
=

Freischliff

F ||~

Werksnorm

—_—

—_ a3 e e e e e 3 e e e 3 e e e 3 3 e 3 3 3 e e
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PREMIO
1383388
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Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

(%] 3 4 6 8 10 12 16 20

fz 0012 0025 003 0045 0075 0075 0,100 0,120
S 19.100 14325 9550 7.160 5730 4775 3.580 2.865
B 940 1470 1375 1320 1760 1470 1470 1410
fz 0012 0025 0035 0045 0075 0075 0,100 0,120
S 18000 13530 9.020 6.765 5410 4510 3380 2.705
F 890 1390 1300 1250 1.670 1390 1.390 1.330
fz 0012 0025 0035 0045 0075 0,075 0,100 0,120
S 15385 11540 7.690 5770 4615 3.845 2885 2310
F 760 1190 1110 1.075 1430 1190 1.190 1.145

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0009 0015 0025 0032 0052 0052 0070 0,085
105 S 11140 8355 5570 4180 3340 2785 2090 1670

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ F 420 525 580 560 730 605 610 590
ap=0,5x @ Vorschub x 1,2 fz 0007 0012 0021 0027 0043 0044 0059 0,070
o2l ap=1,0x @ Vorschub wie Tab. 75 S 7960 5970 3980 2985 2385 1990 1490 1.195

= ap=1,5x@ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 F 250 310 350 330 430 360 365 350

fz 0012 0025 0035 0045 0075 0,075 0,100 0,120
70 S 7430 5570 3715 2785 2230 1.855 1390 1.115

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ F 390 600 555 540 715 600 595 570
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
M ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 fz 0012 0016 0020 0030 0040 0045 0070 0,080
e ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. 50 S 5305 3.980 2650 1990 1590 1325 995 795
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 F 255 255 210 240 255 240 280 255
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o . PREMIO
Schaftfraser VHM, HPC, Z4-10, TiAIN AARRRAR
HPC Schaftfraser fiir kurzspanende Stéhle. - lange Ausfiihrung
Anwendung in geharteten Werkstoffen. - exzentrischer Hinterschliff
» Schutzfase 45°
+ TIAIN Hart Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

v 7 v Y - dynamischer Spiralwinkel
é E - ruhiger Lauf

I » Schlichtbearbeitung
2,0 6 6 57

4 443-26- 020-41 1
3,0 8 8 57 4 443-26- 030-41 1
4,0 8 8 57 6 443-26- 040-41 1
50 10 10 57 6 443-26- 050-41 1
6,0 16 16 57 6 443-26- 060-41 1
8,0 22 22 63 8 6 443-26- 080-41 1
10,0 25 25 72 10 6 443-26- 100-41 1
120 28 28 82 12 6 443-26- 120-41 1
140 30 30 82 14 6 443-26- 140-41 1 *
16,0 36 36 92 16 8 443-26- 160-41 1 S
20,0 40 40 104 20 10 443-26- 200-41 1
45°
o
ZIRN :
! z

-

DIN
6527

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere P4 125
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,010 0012 0,018 0022 0,025 0028 0032 0,040 0,045
19.890 13260 9.950 6.630 4.970 3.980 3.320 2490 1.990
800 950 1.070 880 750 670 640 800 900
0,010 0012 0,018 0022 0,025 0028 0032 0040 0,045
19.100 12730 9550 6370 4770 3.820 3.180 2390 1.910
760 920 1.030 840 720 640 610 760 860
0,009 0011 0016 0020 0,023 0025 0,029 0036 0,041
16.710 11.140 8360 5570 4.180 3340 2790 2.090 1.670
600 720 810 660 560 510 480 600 680
0,005 0,006 0010 0012 0014 0015 0,017 0022 0,024

S

F

fz
120 S
F
fz
N
F
fz
S 15120 10.080 7.560 5.040 3780 3.020 2520 1.890 1.510
F
fz
N
F
fz
N
F
fz
S
F

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

105
ﬁ ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.

ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

330 390 440 360 310 270 260 330 370
0,008 0,010 0014 0018 0020 0022 0,026 0032 0,036
18300 12200 9.150 6.100 4.580 3.660 3.050 2290 1.830
590 700 790 640 550 490 470 590 660
0,006 0,008 0012 0014 0016 0018 0,020 0026 0,029
16710 11.140 8360 5570 4.180 3340 2790 2.090 1.670
430 510 580 470 400 360 340 430 480
0,005 0,006 0009 0011 0013 0014 0016 0020 0,023
15.120 10.080 7.560 5.040 3.780 3.020 2520 1.890 1.510
310 370 420 340 290 260 250 310 350

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

115

105
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7
ap=1,0x @ Vorschub x 1,5
ap=1,5x @ Vorschub x 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

95

©
V]

131
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443-36 / 46 Schaftfraser VHM, HPC, Z4-10, TiAIN SLREMIO

HPC Schaftfraser fiir kurzspanende Stahle. - extra lange Ausfiihrung
Anwendung in geharteten Werkstoffen in grof3er Arbeitstiefe. - exzentrischer Hinterschliff
- Schutzfase 45°

- TiAIN Hart Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel
: « Schlichtbearbeitung

”

N

64 6 4 443-36- 020-41 1
64 6 4 443-36- 030-41 1
64 6 6 443-36- 040-41 1
64 6 6 443-36- 050-41 1
64 6 6 443-36- 060-41 1
75 8 6 443-36- 080-41 1
80 10 6 443-36- 100-41 1
80 12 6 443-36- 120-41 1
100 14 6 443-36- 140-41 1 *
110 16 8 443-36- 160-41 1 _
125 16 8 443-46- 160-41 1
115 20 10 443-36- 200-41 1 45°
135 20 10 443-46- 200-41 1
©
ZIR
2 2

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere P4 115
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,007 0,008 0,013 0015 0018 0020 0022 0,028 0,032
18300 12200 9.150 6.100 4.580 3.660 3.050 2290 1.830
510 610 690 560 480 430 410 510 580

0,007 0,008 0013 0015 0,018 0020 0022 0028 0,032
17510 11.670 8750 5.840 4380 3.500 2920 2190 1.750
490 590 660 540 460 410 390 490 550
0,006 0,008 0011 0014 0016 0018 0,020 0025 0,028
15.120 10.080 7.560 5.040 3.780 3.020 2520 1.890 1.510
380 460 510 420 360 320 300 380 430
0,004 0,005 0,007 0008 0009 0011 0012 0015 0,017
13530 9.020 6.760 4.510 3380 2710 2250 1.690 1.350

S

F

fz
10 S
F
fz
S
F
fz
S
F 200 250 280 230 190 170 160 200 230
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
=19 ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
=5 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

0006 0007 0010 0012 0014 0016 0018 0022 0025
16710 11.140 8360 5570 4180 3.340 2790 2090 1.670
370 450 510 410 350 310 300 370 420
0004 0005 0008 0010 0011 0013 0014 0018 0020
15120 10080 7.560 5040 3780 3.020 2520 1.890 1510
270 330 370 300 250 230 220 270 300
0004 0004 0006 0008 0009 0010 0011 0014 0016
12730 8490 6370 4240 3180 2550 2120 1590 1.270
180 220 250 200 170 150 150 180 200

105

95

nd Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7
// ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,5
B ap=1,5x@Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

80

=]
V]



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

os . PREMI
Schaftfraser VHM HPC, TPC, Z3-4, TiAIN, 52° ****—*(?k*
HPC Schaftfraser fir kurzspanende Stéhle. - lange Ausfiihrung
Anwendung in geharteten Werkstoffen. « exzentrischer Hinterschliff
Fur Eintauchen Giber Rampe geeignet. « Eckenradius

- TiAIN Hart Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel
n - ruhiger Lauf
« Schlichtbearbeitung

29 443-24- 030-302 030-402 1
29 443-24- 030-305 030-405 1
3,8 443-24- 040-303 040-403 1
3,8 443-24- 040-305 040-405 1
3,8 443-24- 040-310 040-410 1
4,8 443-24- 050-303 050-403 1
4,8 443-24- 050-305 050-405 1
4,8 443-24- 050-310 050-410 1
58 443-24- 060-303 060-403 1
58 443-24- 060-305 060-405 1
58 443-24- 060-310 060-410 1
58 443-24- 060-315 060-415 1
58 443-24- 060-320 060-420 1
7,8 443-24- 080-305 080-405 1
7,8 443-24- 080-310 080-410 1
7,8 443-24- 080-315 080-415 1
7,8 443-24- 080-320 080-420 1
9,8 443-24- 100-305 100-405 1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

{111

30 02 18 8
30 05 18 8
40 03 21 11
40 05 21 11
4,0 1 21 11
50 03 21 13
50 05 21 13
50 1 21 13
60 03 21 13
60 05 21 13
6,0 1 21 13
60 15 21 13
6,0 2 21 13
80 05 27 19
8,0 1 27 19
80 1,5 27 19
8,0 2 27 19
100 05 32 22
10,0 1 32 22
100 1,5 32 22
10,0 2 32 22
120 05 38 26
12,0 1 38 26

- |

Freischliff
g \\N
VHM-Frasen

9,8 443-24- 100-310 100-410
9,8 443-24- 100-315 100-415
98 443-24- 100-320 100-420
11,8 443-24- 120-305 120-405
11,8 443-24- 120-310 120-410

DIN
120 1,5 38 26 11,8 443-24- 120-315 120-415 6527
12,0 2 38 26 11,8 443-24- 120-320 120-420 | c—

16,0 05 44 32
16,0 1 44 32
160 1,5 44 32
16,0 2 44 32
200 05 54 38 104 20
20,0 1 54 38 104 20
200 15 54 38 104 20
200 2 54 38 104 20
25,0 2 54 38 160 25

158 443-24- 160-305 160-405
15,8 443-24- 160-310 160-410
158 443-24- 160-315 160-415
15,8 443-24- 160-320 160-420
19,8 443-24- 200-305 200-405
19,8 443-24- 200-310 200-410
19,8 443-24- 200-315 200-415
19,8 443-24- 200-320 200-420
24,8 443-24- 250-320 250-420

Freischliff

A B2 DDA DM DdMDDDAEDSEDSDDEDAMDDDdDDDMDDDEDSEDSEDSDDDMDDMDDDDDDSDWW

16,0 1 44 32 150 16
20,0 1 54 38 150 20

N

158 443-34 160-310 1
19,8 443-34 200-310 1

N

133



VHM-Frasen

@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,5

ap=1,5x @ Vorschub x 1,3

ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

125

120

105

95

115

105

95

0,010
19.890
800
0,010
19.100
760
0,009
16.710
600
0,005
15.120
330
0,008
18.300
590
0,006
16.710
430
0,005
15.120
310

0,012
13.260
950
0,012
12.730
920
0,011
11.140
720
0,006
10.080
390
0,010
12.200
700
0,008
11.140
510
0,006
10.080
370

0,018
9.950
1.070
0,018
9.550
1.030
0,016
8.360
810
0,010
7.560
440
0,014
9.150
790
0,012
8.360
580
0,009
7.560
420

0,022
6.630
880
0,022
6.370
840
0,020
5.570
660
0,012
5.040
360
0,018
6.100
640
0,014
5.570
470
0,011
5.040
340

0,025
4.970
750
0,025
4.770
720
0,023
4.180
560
0,014
3.780
310
0,020
4.580
550
0,016
4.180
400
0,013
3.780
290

0,028
3.980
670
0,028
3.820
640
0,025
3.340
510
0,015
3.020
270
0,022
3.660
490
0,018
3.340
360
0,014
3.020
260

0,032
3.320
640
0,032
3.180
610
0,029
2.790
480
0,017
2520
260
0,026
3.050
470
0,020
2.790
340
0,016
2520
250

0,040
2.490
800
0,040
2.390
760
0,036
2.090
600
0,022
1.890
330
0,032
2.290
590
0,026
2.090
430
0,020
1.890
310

0,045
1.990
900
0,045
1.910
860
0,041
1.670
680
0,024
1510
370
0,036
1.830
660
0,029
1.670
480
0,023
1510
350
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Vollradiusfraser VHM, HPC, Z2, TiAIN-X, 30° SLREMIO

HPC Vollradiusfréser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - lange Ausfiihrung

- mit Freischliff
50

+ TIAIN-X Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante
+ Schlicht-/Schruppbearbeitung

|
|

3,0 9 6 2,8 381-52- 030-41 1
4,0 12 5 50 6 3,8 381-52- 040-41 1
50 15 6 57 6 4,8 381-52- 050-41 1
6,0 18 7 57 6 56 381-52- 060-41 1
80 26 9 63 8 7,5 381-52- 080-41 1
10,0 32 1 72 10 95 381-52- 100-41 1
12,0 40 13 83 12 11,5 381-52- 120-41 1

\
\@/ Weitere Durchmesser auf Anfrage.

G |@®

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

r |~

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0015 0019 0021 0025 0030 0,060
24400 18300 12200 9.150 7.320 6.100
730 700 510 460 440 730
0012 0015 0017 0020 0024 0048
210 22280 16710 11.140 8360 6680 5570
53 510 370 330 320 530
0010 0012 0013 0016 0019 0038
20,160 15120 10080 7.560 6050  5.040
390 370 270 240 230 390

0,012 0,015 0,017 0020 0,024 0,048

fz
230 S
F
fz
S
F
fz
S
F
fz
110 S 11670 8750 5840 4380 3.500 2.920

F
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F

280 270 200 180 170 280
0010 0012 0013 0016 0019 0038
9550 7160 4770 3580 2860 2390
180 170 130 110 110 180
0015 0019 0021 0025 0030 0,060
13790 10350 6900 5170 4140  3.450
410 390 290 260 250 410
0009 0011 0012 0014 0017 0035

8490 6370 4240 3.180 2550 2.120
150 140 100 90 90 150

0,02xD

0,02xD R

Schruppen

130

80

135
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Vollradiusfraser VHM, HPC, Z2, TiAIN-X, 30° SLREMIO
HPC Vollradiusfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe. - mittellange Ausfiihrung

- mit Freischliff

« TIAIN-X Beschichtung

« stabilisierte Schneidkante

« Schlicht-/Schruppbearbeitung

N

2,8

6 381-62 030-41 1
6 3,8 381-62 040-41 1
6 4,8 381-62 050-41 1
6 56 381-62 060-41 1
8 75 381-62 080-41 1
10 95 381-62 100-41 1
12 11,5 381-62 120-41 1

G @

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff
||~

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep Vo 4 e s 12
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,013 0,019 0023 0,027 0,054

den markierten Anwendungen. Fiir andere 210 16.710 11.140 8360 6.680 5.570

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 435 420 380 360 600

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0,011 0015 0018 0022 0,043
15915 10610 7.960 6.370 5310

30 %, parallel mit.
350 320 290 280 460
0,010 0012 0014 0017 0,035
14320 9550 7.160 5.730 4770
285 230 210 200 330
0,011 0015 0018 0022 0,043
7960 5310 3.980 3.180 2650
175 160 140 140 230
0,010 0012 0014 0017 0,035

200
180

100

4313 ap max= 0,01xD

. 0,02xD 80 6.365 4240 3.180 2550 2.120
130 100 90 920 150
Schruppen 0,013 0,019 0023 0027 0,054

110 8755 5840 4380 3500 2920
230 220 200 190 320

0,006 0,011 0,013 0016 0,031

5970 3980 2980 2390 1.990

70 90 80 70 120

75

TR TR TR TR TR v R
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Vollradiusfraser VHM, HPC, Z2, TiAIN-X, 30°

HPC Vollradiusfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe.

N
|
N

50 30 6 80 6 4,7

60 35 7 80 6 56
80 40 9 100 8 7,5
10,0 45 11 100 10 95
120 55 13 110 12 11,5

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

aap ap max= 0,01 xD

| ae\i ae max= 0,02xD

Schruppen

381-72-
381-72-
381-72-
381-72-
381-72-

050-41
060-41
080-41
100-41
120-41

_ a a a a

- extra lange Ausfiihrung

- mit Freischliff

+ TIAIN-X Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

PREMIO

1383888 ¢

+ Schlicht-/Schruppbearbeitung

Freischliff

G |@®

T AN
&y

r ||~

Werksnorm

|

200

190

170

90

70

100

65

TR TR TR TR TR TR v R

0,015
10.610
310
0,012
10.080
240
0,009
9.020
170
0,012
4.770
110
0,009
3.710
70
0,015
5.310
160
0,008
3.450
60

0,018
7.960
280
0,014
7.560
210
0,011
6.760
150
0,014
3.580
100
0,011
2790
60
0,018
3.980
140
0,010
2590
50

0,021
6.370
270
0,017
6.050
200
0,013
5410
150
0,017
2.860
100
0,013
2.230
60
0,021
3.180
130
0,012
2.070
50

0,042
5310
450
0,034
5.040
340
0,027
4510
240
0,034
2390
160
0,027
1.860
100
0,042
2,650
220
0,024
1.720
80

137
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4,0
50
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
20,0

VHM-Frasen

138

21 10
21 13
21 13
27 16
32 22
38 26
38 26
44 32
54 38
| JA&| ap max=
ae max=
Schruppen

6
57 6
57 6
57 6
63 8
72 10
83 12
83 14
92 16
104 20
0,01xD
0,02xD

Zum Schruppfrasen in groBBer Arbeitstiefe.

384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-
384-24-

030-32
040-32
050-32
060-32
080-32
100-32
120-32
140-32
160-32
200-32

Gy

Vollradiusfraser VHM, HPC; Z4, TiAIN, 35°/ 38°

HPC Vollradiusfraser flr kurzspanende Stahle und Guss.

- lange Ausfiihrung

- mit Freischliff

+ TIAIN Hart Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

PREMIO
1383888 ¢

+ Schrupp- und Schlichtbearbeitung

« zwei Schneiden Uber Mitte

Freischliff

|

G @

T AN
&y

r ||~

Werksnorm

600

500

330

220

600

550

550

S
E
fz
S
E
fz
S
E
fz
S
B
fz
S
E
fz
S
B
fz
S
3

0,022
63.662
5.602
0,022
53.052
4.669
0,020
35.014
2773
0,015
23.343
1438
0,021
63.662
5322
0,021
58.357
4.879
0,018
58.357
4.108

0,035
47.747
6.685
0,035
39.789
5.570
0,032
26.261
3.309
0,025
17.507
1716
0,033
47.747
6.350
0,033
43.768
5.821
0,028
43.768
4.902

0,045
31.831
5.730
0,045
26.526
4.775
0,041
17.507
2.836
0,032
11.671
1471
0,043
31.831
5.443
0,043
29.178
4.990
0,036
29.178
4.202

0,055
23.873
5.252
0,055
19.894
4.377
0,050
13.130
2.600
0,039
8.754
1.348
0,052
23.873
4.990
0,052
21.884
4.574
0,044
21.884
3.852

0,065
19.099
4.966
0,065
15.916
4.138
0,059
10.504
2458
0,046
7.003
1.275
0,062
19.099
4717
0,062
17.507
4324
0,052
17.507
3.641

0,073
15916
4.647
0,073
13.263
3.873
0,066
8.754
2.300
0,051
5.836
1.193
0,069
15916
4415
0,069
14.589
4.047
0,058
14.589
3.408

0,090
11.937
4.297
0,090
9.947
3.581
0,081
6.565
2127
0,063
4377
1.103
0,086
11.937
4.082
0,086
10.942
3.742
0,072
10.942
3.151

0,120
9.549
4.584
0,120
7.958
3.820
0,108
5252
2.269
0,084
3.501
1.176
0,114
9.549
4.354
0,114
8.754
3.992
0,096
8.754
3.361
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Mini-Vollradiusfraser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30° SLREMIO
HSC Mini-Vollradiusfraser fir kurzspanende Stahle, Guss und - mit Freischliff
geharteten Materialien bis 65 HRc. « dynamischer Hinterschliff
Auch fir die Elektrolytkupferbearbeitung geeignet. « AITiN Hart Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
» Schlichtbearbeitung

i | H.=.l T
0,2

——
[ ——

02 1 025 55 6 385-22-  002-301 1
02 2 025 55 6 018 38522~ 002-302 1

03 1 025 55 6 028 38522~ 003-301 1

03 2 025 55 6 028 38522~ 003-302 1

03 3 025 55 6 028 38522~ 003-303 1

03 4 025 55 6 028 385-22- 003-304 1

03 5 025 55 6 028 38522~ 003-305 1

04 1 03 55 6 038 38522~ 004-301 1

04 2 03 55 6 038 38522~ 004-302 1 @

04 3 03 55 6 038 38522~ 004-303 1 e

04 4 03 55 6 038 38522~ 004-304 1

04 5 03 55 6 038 38522~ 004-305 1 LI.%J

04 6 03 55 6 038 38522~ 004-306 1 1

04 7 03 55 6 038 38522~ 004-307 1 =
05 2 04 55 6 048 38522~ 005-302 1 b= 2
05 4 04 55 6 048 38522~ 005-304 1 e i - B
05 6 04 55 6 048 385-22- 005-306 1 2 IR z
05 10 04 55 6 048 38522~ 005-310 1

06 2 05 55 6 058 38522~ 006-302 1

06 4 05 55 6 058 38522 006-304 1

06 6 05 55 6 058 38522 006-306 1

06 115 05 65 6 058 385-22- 006-312 1 —

08 4 06 55 6 077 38522~ 008-304 1 r_L:

08 6 06 55 6 077 38522~ 008306 1 Wl

08 8 06 55 6 077 38522~ 008308 1 1] ) e

08 12 06 65 6 077 38522~ 008312 1

08 14 06 65 6 077 38522~ 008314 1

08 16 06 65 6 077 38522~ 008316 1

0 4 08 55 6 095 38522 010-304 L & Kiihlung mit Druckluft wird SrE{GHEE

10 6 08 55 6 095 38522~ 010-306 1 s

0 8 08 55 6 095 38522~ 010-308 1

0 10 08 65 6 095 38522~ 010-310 1

0 12 08 65 6 095 38522- 010-312 1

10 15 08 65 6 095 38522 010-315 1

0 20 08 65 6 095 38522~ 010-320 1

0 30 08 75 6 095 385-22- 010-330 1

2 3 06 55 6 115 38522- 012-303 1

2 6 10 55 6 1,15 38522- 012-306 1

2 8 10 55 6 1,15 385-22- 012-308 1

14 4 12 55 6 135 38522 014-304 1

14 6 12 55 6 135 38522~ 014-306 1

14 8 12 55 6 135 38522 014-308 1

14 10 12 5 6 135 38522 014310 1

14 12 12 65 6 135 38522- 014312 1

14 15 12 65 6 135 38522~ 014315 1
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1,5
1,5
15
1,5
1,5
1,5
1,6
1,6
1,6
1,6
1,6
1,6
18
1,8
1,8
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
30
3,0
30
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0

VHM-Frasen

140

1,2
1.2
1,2
1,2
1,2
1.2
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1.5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
15
1,5
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
23
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
32
32
32
32
32
3,2
3,2

65
55
55
65
65
65
65
65
70
55
55
65
65
65
65
55
55
65
65
65
55
55
65
65
65
65
70
75
55
65
65
65
70
55
55
65
65
65
65
65
70
75
65
65
65
70
75
75
75

——

)}
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1,35
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,55
1,55
1,55
1,55
1,55
1,55
1,72
1,72
1,72
1,72
1,72
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
24
24
24
24
24
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
39
39
39
39
39
3,9
39

385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-
385-22-

014-320
015-306
015-308
015-310
015-312
015-315
015-320
015-325
015-330
016-306
016-308
016-310
016-312
016-316
016-320
018-306
018-308
018-312
018-316
018-320
020-306
020-308
020-310
020-312
020-315
020-320
020-325
020-330
025-308
025-312
025-316
025-320
025-325
030-306
030-308
030-310
030-312
030-315
030-316
030-320
030-325
030-330
040-310
040-315
040-320
040-325
040-330
040-335
040-340

Mini-Vollradiusfraser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30°
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Mini-Vollradiusfraser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30° SLREMIO

385-22- 050-310
4,9 385-22- 050-315
4,9 385-22- 050-318
4,9 385-22- 050-325
4,9 385-22- 050-330
4,9 385-22- 050-340
59 385-22- 060-310
59 385-22- 060-315
59 385-22- 060-320
59 385-22- 060-325
59 385-22- 060-330
59 385-22- 060-340
59 385-22- 060-350

50 15 40 65
5,0 18 40 75
50 25 40 70
50 30 40 75
50 40 40 90
6,0 10 50 65
6,0 15 50 65
60 20 50 65
60 25 50 70
60 30 50 75
60 40 50 90
60 50 50 90

O OO OO O O
Ny g Ny N BN N

VHM-Frasen

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheten vor Ort angep N N
tatsdchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,011 0010 0035 0035 0,045
den markierten Anwendungen. Fir andere 220 S 35.015 23.340 17.500 14.000 11.670
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die B 770 510 1225 980  1.050

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0,007 0006 0009 0009 0011

200 S 31.830 21.220 15915 12.730 10.610
F 450 270 280 230 230

fz 0011 0010 0035 0035 0,045
400 S 63.660 42440 31.830 25465 21.220
F  1.400 850 2230 1.780 1.910
0,011 0,010 0,035 0,035 0,045
350 S 55700 37.135 27.850 22.280 18.570
1.225 740 1950 1.560 1.670
fz 0,011 0010 0035 0035 0,045
350 S 55700 37.135 27.850 22280 18.570
F 1225 740 1950 1.560 1.670
fz 0,007 0006 0009 0009 0011
140 S 22280 14855 11.140 8910 7.430
F 310 190 200 160 160

fz 0,007 0,006 0009 0009 0,011
130 S 20690 13.790 10.345 8275 6.900
F 290 175 185 150 150

Gl ap max= 0,01xD
ae max= 0,02xD

Schruppen

e R
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PREMIO

Vollradiusfraser VHM, HPC, Z2, TiAIN, 15° AARRRAR

HPC Vollradiusfraser fiir kurzspanende Stahle und Guss. - lange Ausfiihrung
Zum Schruppfrasen in groBBer Arbeitstiefe. - mit Freischliff

+ TIAIN Hart Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante
.“ H.=.l Tl
3,0 9 50 6 2,8 383-42- 030-41 1
4,0 12 5 50 6 3,8 383-42- 040-41 1
6,0 21 7 57 6 56 383-42- 060-41 1
8,0 26 9 63 8 7,5 383-42- 080-41 1
100 32 11 72 10 95 383-42- 100-41 1
120 38 13 83 12 11,5 383-42- 120-41 1
[P —
Y
c L
[}
S >
[
< d—
z & T\
<
2
@
| )
—
Werksnorm
£ | —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,010 0012 0,045 0065 0,081 0,101
20.690 13.790 10350 6.900 5.170 4.140
410 330 930 900 840 840
0,011 0013 0050 0072 0,089 0,111
33420 22.280 16.710 11.140 8360 6.680

740 590 1650 1.590 1490 1.480
0,010 0012 0045 0064 0,080 0,100
28.650 19.100 14320 9.550 7.160  5.730
570 450 1280 1.230 1.150 1.150
0,008 0,010 0036 0051 0,064 0,080

fz
130 S
F
fz
N
F
fz
S
F
fz
120 S 19.100 12730 9550 6370 4770 3.820

F
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F

210

180

300 240 680 660 610 610
0,008 0010 0036 0052 0065 0,081
16.710 11.140 8360 5.570 4.180 3.340
270 210 600 580 540 540
0,006 0,008 0,029 0042 0,052 0,065
15920 10610 7.960 5310 3.980 3.180
200 160 460 440 410 410
0,006 0,007 0,026 0037 0,047 0,058
14320 9.550 7.160 4.770 3.580  2.860
160 130 370 360 330 330

0,01xD

0,02xD e

Schruppen

100

90

142
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Vollradiusfraser VHM, HPC, Z2, TiAIN, 15° SLREMIO
HPC Vollradiusfraser fiir kurzspanende Stahle und Guss. - extra lange Ausfiihrung
Zum Schruppfrasen in grof3er Arbeitstiefe. - mit Freischliff
+ TIAIN Hart Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante
» Schruppbearbeitung

40 28 5 65 38

383-52-  040-41
60 39 7 75 6 56 383-52- 060-41
80 54 9 90 8 7,5 383-52- 080-41
10,0 60 11 100 10 95 383-52- 100-41
120 65 13 110 12 11,5 383-52- 120-41

—_ a a a a

c @

VHM-Frasen

T AN
=

Freischliff

r ||~

Werksnorm

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,032 0046 0,057 0071 0,091
9550 6370 4770 3.820 3.180
600 580 540 540 580
0,035 0050 0,062 0078 0,100
15.120 10.080 7.560 6.050  5.040
1.050 1.010 940 940 1.010
0,031 0045 0,056 0,070 0,090
11940 7960 5970 4.770 3.980
740 720 670 670 720
0,025 0,036 0045 0056 0,072
7960 5310 3980 3.180 2.650
400 380 360 360 380
0,025 0036 0045 0057 0,073
7.560 5040 3.780 3.020 2520
380 370 340 340 370
0,020 0,029 0036 0045 0,058
6.760 4510 3380 2710 2250
270 260 250 250 260
0,018 0,026 0033 0041 0,052
5970 3980 2980 2390 1.990
220 210 190 190 210

120

190

150

100

0,01xD

0,02xD €5

Schruppen

85

75

MO R MO TP MO TP TR M n /P
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PREMIO

Torusfraser VHM, Typ UNI, Z2, TiAIN-X, 30° FrTT ==y

Torusfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - mittellange Ausfiihrung
fur Schlichtfrasen mit erhohtem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

- multifasen Hinterschliff
- universelle Anwendung
+ TIAIN-X Beschichtung

v v v Y - stabilisierte Schneidkante
4 7 - definierter Eckenradius

I A » Schlichtbearbeitung

20 05 10 3

57 391-62- 020-410 1
30 05 1 4 57 6 2,8 391-62- 030-410 1
40 10 1 4 57 6 3,8 391-62- 040-411 1
60 20 20 6 57 6 56 391-62- 060-412 1
80 20 26 8 63 8 7,5 391-62- 080-412 1
100 30 30 10 72 10 95 391-62- 100-413 1
120 40 35 12 83 12 11,5 391-62- 120-414 1

- (@

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

=

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,010 0,015 0019 0,021 0,025 0030 0,060
36.610 24.400 18300 12.200 9.150 7.320 6.100
730 730 700 510 460 440 730
0,008 0,012 0,015 0017 0,020 0,024 0,048
210 33420 22280 16710 11.140 8360 6.680 5.570
530 530 510 370 330 320 530
0,006 0,010 0,012 0013 0,016 0019 0,038
30.240 20.160 15.120 10.080 7.560 6.050  5.040

390 390 370 270 240 230 390

0,008 0,012 0,015 0017 0,020 0,024 0,048

230 s
F
fz
s
F
fz
s
F
fz

110 S 17510 11670 8750 5840 4380 3.500 2920
F 280 280 270 200 180 170 280
fz 0006 0010 0012 0013 0016 0019 0038
S 14320 9550 7.160 4770 3580 2860 2390
F 180 180 180 130 110 110 180
fz 0010 0015 0019 0021 0025 0030 0,060
S 20690 13790 10350 6900 5.170 4140 3450
F 410 410 390 290 260 250 410
fz 0006 0009 0011 0012 0014 0017 0035
S 12730 8490 6370 4240 3.180 2550 2120
F 150 150 140 100 ) % 150

ap max= 0,02xD

ae max= 0,02xD 90

Schlichten
130

144
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Torusfriser VHM, Typ UNI, Z2, TiAIN-X, 30° Mo

Torusfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe,
fur Schlichtfrasen mit erhohtem Zeitspanvolumen.

56

NN

~

N

N
NN

s,
I A
60 20 45 6 80 6
80 20 65 8 100 8
100 30 80 10 120 10
120 40 75 12 120 12

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

ap max= 0,01 xD
ae max= 0,02xD

Schlichten

391-72- 060-412
7,5 391-72- 080-412
95 391-72- 100-413
11,5 391-72- 120-414

1
1
1
1

- extra lange Ausfiihrung

- mit Freischliff

- multifasen Hinterschliff

- universelle Anwendung

+ TIAIN-X Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
- definierter Eckenradius

» Schlichtbearbeitung

- (@

T AN
&y

Freischliff

r ||~

Werksnorm

|

N
o
o

190

170

90

70

100

65

TR TR TR TR TR TR v R

0,015
10.610
310
0,012
10.080
240
0,009
9.020
170
0,012
4.770
110
0,009
3.710
70
0,015
5.310
160
0,008
3.450
60

0,018
7.960
280
0,014
7.560
210
0,011
6.760
150
0,014
3.580
100
0,011
2790
60
0,018
3.980
140
0,010
2590
50

0,021
6.370
270
0,017
6.050
200
0,013
5410
150
0,017
2.860
100
0,013
2.230
60
0,021
3.180
130
0,012
2.070
50

0,042
5310
450
0,034
5.040
340
0,027
4510
240
0,034
2390
160
0,027
1.860
100
0,042
2,650
220
0,024
1.720
80

145
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PREMIO

Schaftfraser VHM, HSC, Typ H, Z4, TiAIN, 30° ThhkAk AR

Kopierfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - kurze Ausfiihrung
fur Schlichtfrasen mit erhohtem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

+ TiAIN Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante
: ) . E - definierter Eckenradius
i i ﬁ 2 - Schlichtbearbeitung
i
1 4 50 6 1,8 392-54- 020-302 1
2,0 0,4 1 4 50 6 1,8 392-54- 020-304 1
3,0 0,3 11 4 50 6 2,8 392-54- 030-303 1
30 05 1 4 50 6 2,8 392-54- 030-305 1
30 1,0 1 4 50 6 2,8 392-54- 030-310 1
40 04 1 6 50 6 3,6 392-54- 040-304 1
4,0 1,0 11 6 50 6 3,6  392-54- 040-310 1
40 15 1 6 50 6 3,6 392-54- 040-315 1
50 03 1 6 50 6 4,6 392-54- 050-303 1 @
60 03 1 7 50 6 55 392-54- 060-303 1
6,0 0,5 Ih 7 50 6 55 392-54- 060-305 1
6,0 1,0 11 7 50 6 5,5 392-54- 060-310 1 R
60 20 1 7 50 6 55 392-54- 060-320 1 X ]
< 80 05 13 9 58 8 74 392-54- 080-305 1
b 80 1,0 13 9 58 8 74 392-54- 080-310 1
; 8,0 1,5 13 9 58 8 74 392-54- 080-315 1 - é —
= 80 20 13 9 58 8 74 392-54- 080-320 1 % I\
100 05 15 1 66 10 92 392-54- 100-305 1 2
100 1,0 15 11 66 10 92 392-54- 100-310 1 uw
100 1,5 15 11 66 10 9,2 392-54- 100-315 1 x
10,0 20 15 11 66 10 92 392-54- 100-320 1
—
L
\@ Ktihlung mit Druckluft wird empfohlen. Jﬂg
Werksnorm
| ——

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheren vor Ort angep Ve 24 e s
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,030 0060 0,080 0,090

den markierten Anwendungen. Fiir andere 150 23870 11.940 7.960 5970 4.775

Anwendungen verdndern Sie entsprechend die 1150 1430 1910 1910 1.720

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0,007 0,020 0050 0060 0070
19.100 9.550 6.365 4.775 3.820

30 %, parallel mit.
535 765 1275 1145 1.070

0,012 0,030 0060 0,080 0,090
31.830 15915 10610 7.960 6.365
1.530 1910 2545 2550 2.290

0,012 0,030 0,060 0,080 0,090

120

200

180 28650 14325 9550 7160 5730
1375 1720 2290 2290 2.060

pmac 002xD 0012 0030 0060 0080 0,090
aemax=  0,02xD 45 28650 14325 9550 7160 5730
1375 1720 2290 2290 2.060

Schlichten 0007 0020 0050 0060 0,070
110 17505 8755 5835 4380 3500

490 700 1170 1050 980

0007 0020 0050 0060 0,070

85 13530 6765 4510 3380 2710

T OR TR TOURTOLORL TR TR T n P

380 540 900 810 760
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Schaftfraser VHM, HSC, Typ H, Z4, TiAIN, 30° SLREMIO
Kopierfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur Schlichtfrasen mit erhohtem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

« TiAIN Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante
« definierter Eckenradius

TR t ZI 1 : HA « Schlichtbearbeitung

e U ﬂ* | — =

i

20 02 21 4 57 6 18 392-64- 020-302 1
20 04 21 4 57 6 18 392-64- 020-304 1
30 03 21 6 57 6 28 392-64- 030-303 1
30 05 21 6 57 6 28 392-64- 030-305 1
30 10 21 6 57 6 28 39264 030-310 1
40 04 21 6 57 6 36 392-64- 040-304 1
40 10 21 6 57 6 36 392-64- 040-310 1
40 15 21 6 57 6 36 392-64- 040-315 1
50 05 21 6 57 6 46 392-64- 050-305 1
50 1,0 21 6 57 6 46 392-64- 050-310 1
50 1,5 21 6 57 6 46 392-64- 050-315 1
50 20 21 6 57 6 46 392-64- 050-320 1 R I
60 05 21 7 57 6 55 392-64- 060-305 1 X
60 10 21 7 57 6 55 392-64- 060-310 1 o
60 15 21 7 57 6 55 392-64- 060-315 1 %
60 20 21 7 57 6 55 392-64- 060-320 1 é — ;
60 25 21 7 57 6 55 392-64- 060-325 1 . 1\ z
80 05 27 9 63 8 74 392-64- 080-305 1 =
80 10 27 9 63 8 74 392-64- 080-310 1 3
80 15 27 9 63 8 74 392-64- 080-315 1 - x
80 20 27 9 63 8 74 392-64- 080-320 1
100 05 32 11 72 10 92 392-64- 100-305 1 —
100 10 32 11 72 10 92 392-64- 100-310 1 Jg:
100 15 32 11 72 10 92 392-64- 100-315 1 o=l
100 20 32 11 72 10 92 392-64- 100-320 1 L ‘ )
120 05 38 12 8 12 11,0 392-64- 120-305 1
120 10 38 12 8 12 11,0 392-64- 120-310 1
120 1,5 38 12 8 12 11,0 392-64- 120-315 1
120 20 38 12 8 12 11,0 392-64- 120-320 1
160 05 44 16 92 16 150 392-64- 160-305 1
160 10 44 16 92 16 150 392-64- 160-310 1
160 20 44 16 92 16 150 392-64- 160-320 1

\@/ Kiihlung mit Druckluft wird empfohlen.
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Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte mussen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als

30 %, parallel mit.

Clo ap max=
ae max=

Schlichten

148

0,02xD
0,02xD

Schaftfraser VHM, HSC, Typ H, Z4, TiAIN, 30°

135

110

180

160

45

100

80

TOR TR TR TR TR TR T n R

0,010
21.485
860
0,005
17.190
415
0,010
28.650
1.150
0,010
25.780
1.030
0,010
25.780
1.030
0,006
15.755
380
0,006
12.255
295

0,025
10.745
1.160
0,020
8.595
620
0,025
14.325
1.550
0,025
12.890
1.390
0,025
12.890
1.390
0,020
7.880
570
0,020
6.130
440

0,055
7.160
1.550
0,045
5730
1.030
0,055
9550
2.060
0,055
8.590
1.855
0,055
8.590
1.855
0,045
5250
945
0,045
4,085
735

0,070
5.370
1.550
0,055
4.300
930
0,070
7.160
2.060
0,070
6.445
1.855
0,070
6.445
1.855
0,055
3.940
850
0,055
3.065
660

0,080
4.300
1.390
0,065
3.440
870
0,080
5.730
1.855
0,080
5.160
1.670
0,080
5.160
1.670
0,060
3.150
795
0,060
2.450
620

0,090
3.580
1.290
0,070
2.865
825
0,090
4775
1.720
0,090
4.300
1.550
0,090
4.300
1.550
0,070
2.625
755
0,070
2.040
560

0,110
2.685
1.160
0,080
2.150
700
0,110
3.580
1.550
0,110
3.220
1.390
0,110
3.220
1.390
0,080
1.970
640
0,080
1.530
500

PREMIO

£ 3 3.5.5.3.2.
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o . PREMI
Schaftfraser VHM, HSC, Typ H, Z4, TiAIN, 30° ﬁ
Kopierfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - extra lange Ausfiihrung
fur Schlichtfrasen mit erhohtem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

« TiAIN Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante
- definierter Eckenradius

z v v 2 « Schlichtbearbeitung
2NN AN
A

60 05 44 7 80 6 55

6,0 1,0 44 80 6

6,0 15 44 80 6

60 20 44 80 6

8

8

8

7
7
7
80 05 54 9 100
9
9
9

392-74- 060-305
55 392-74- 060-310
55 392-74- 060-315
55 392-74- 060-320
74 392-74- 080-305
8,0 1,0 54 100 74 392-74- 080-310
8,0 1,5 54 100 74 392-74- 080-315
80 20 54 100 8 74 392-74- 080-320
100 10 60 11 100 10 92 392-74- 100-310
100 15 60 11 100 10 92 392-74- 100-315
100 20 60 11 100 10 92 392-74- 100-320
120 05 75 12120 12 11,0 392-74- 120-305
120 10 75 12120 12 11,0 392-74- 120-310
120 15 75 12120 12 11,0 392-74- 120-315

G U I

c
120 2,0 75 12 120 12 11,0 392-74- 120-320 g
16,0 2,0 92 16 150 16 150 392-74- 160-320 é — g
E 1\ I
S
v 2
\@ Kiihlung mit Druckluft wird empfohlen. ]
'y [ |
—
J Werksnorm
g1 | —

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheren vor Ort angep Vo 6 80w
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0050 0065 0070 0,080 0,095

den markierten Anwendungen. Fiir andere 120 S 6365 4775 3.820 3.180 2390
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die F 1220 1220 1.100 1.020 920

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die

Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als n fz 0040 0050 0055 0065 0,080

30 %, parallel mit. 95 S 5090 3.820 3.055 2550 1910
|= 815 735 685 650 610

fz 0050 0065 0070 0,080 0,090

160 S 8490 6370 5095 4.245 3.180

7 1.630 1630 1470 1360 1.220

fz 0,050 0065 0,070 0,080 0,090

145 S 7640 5730 4585 3.820 2.865

F 1470 1470 1320 1.220 1.100

B ap max= 0,02xD fz 0,050 0065 0,070 0,080 0,090

EI ae max- 0,02%xD 45 S 7640 5730 4585 3820 2.865

F 1470 1470 1320 1.220 1.100

Schlichten fz 0040 0050 0055 0065 0,080

80 S 4245 3180 2550 2120 1.590
7 680 610 570 540 510

fz 0040 0,050 0,055 0,065 0,080

70 S 3610 2710 2165 1805 1355
F 580 520 485 460 430
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q . PREMI
Torusfraser VHM, Typ UNI, Z4, TiAIN-X, 30° ****—*?u
Torusfraser furr lang- und kurzspanende Werkstoffe, - mittellange Ausfiihrung
fur Schlichtfrasen in groBBer Arbeitstiefe, mit erhohtem « mit Freischliff
Zeitspanvolumen. - universelle Anwendung

+ TIAIN-X Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

v 1/ v - definierter Eckenradius
» Schlichtbearbeitung
6 5,6

10 60 391-74- 060-412
3 l

15 74 8 7,5 391-74- 080-412
19 87 10 95 391-74- 100-413
22 98 12 11,5 391-74- 120-414

- |

c
(<]
(%]
by
L
=
I
=

T AN
&y

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep Vo680 2
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,021 0,025 0,030 0,060

den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 12200 9.150 7320 6.100

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 1.020 920 880 1.460

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 00170020 0024 0,048
11.140 8360 6.680 5.570

30 %, parallel mit.
750 670 640 1.070
0,013 0016 0019 0,038
10.080 7.560 6.050  5.040
540 480 460 770
0,017 0,020 0,024 0,048

fz
S
F
fz
210 S
F

fz

S

F

fz

110 S 5840 4380 3.500 2920

F

fz

S

F

fz

S

F

fz

S

F

190

390 350 340 560
0013 0016 0019 0038
4770 3580 2860 2390
260 230 220 370
0021 0025 0030 0,060
6900 5170 4140 3450
580 520 500 830
0012 0014 0017 0035
4240 3180 2550 2.120
210 180 180 290

ap max= 0,02xD

ae max= 0,02xD 90

Schlichten
130

80

150
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Mini-Kopierfraser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30° S FREMIO
HSC Mini-Kopierfraser fiir kurzspanende Stahle, Guss und - mit Freischliff
geharteten Materialien bis 65 HRc. « dynamischer Hinterschliff
Auch fiir die Elektrolytkupferbearbeitung geeignet. « AITiN Hart Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
« Schlichtbearbeitung

v v Y v v - Hartbearbeitung bis 65 HRc
=

1|~ ]

02 005 1 045 55 6 018 395-22- 002-301 1

02 005 2 045 55 6 018 395-22- 002-302 1

03 005 1 045 55 6 028 39522- 003-301 1

03 005 2 045 55 6 028 39522- 003-302 1

03 005 3 045 55 6 028 39522- 003-303 1

03 005 5 045 55 6 028 395-22- 003-305 1

04 005 12 06 55 6 038 39522- 004-301 1

04 005 2 06 55 6 038 39522- 004-302 1

04 005 3 06 55 6 038 39522- 004-303 1 @
04 005 4 06 55 6 038 39522- 004-304 1 —
04 005 5 06 55 6 038 39522- 004-305 1

04 005 7 06 55 6 038 39522- 004-307 1 R
05 005 2 07 55 6 048 39522- 005-302 1 \l
05 005 4 07 55 6 048 39522- 005-304 1 =
05 005 6 07 55 6 048 39522- 005-306 1 £ %
05 005 85 07 55 6 048 395-22- 005-309 1 : g ZIRN -
05 005 10 07 65 6 048 39522- 005-310 1 ]E I\ I
06 005 2 09 55 6 058 39522- 006-302 1 ;3

06 005 3 09 55 6 058 39522- 006-303 1 I

06 005 4 09 55 6 058 39522- 006-304 1

06 005 5 09 55 6 058 39522- 006-305 1 {‘ |

06 005 6 09 55 6 058 39522- 006-306 1

06 005 8 09 55 6 058 39522- 006-308 1 I r_L:
06 005 9 09 55 6 058 39522- 006-309 1 f: Ml
06 005 10 09 55 6 058 39522- 006-310 1 ) e
08 005 2 12 55 6 077 39522- 008-302 1

08 005 4 12 55 6 077 39522- 008-304 1

08 005 5 12 55 6 077 39522- 008-305 1

08 005 6 12 55 6 077 39522- 008-306 1

08 005 8 12 55 6 077 39522- 008-308 1 wy Kihlung mit Druckluft wird

08 005 10 12 65 6 077 39522- 008-310 1 L gl

08 005 12 12 55 6 077 39522- 008-312 1

08 005 14 12 55 6 077 39522- 008314 1

08 005 16 12 55 6 077 39522- 008-316 1

0 01 3 16 55 6 095 39522~ 010-303 1

0 01 4 16 55 6 095 39522- 010-304 1

0 01 5 16 55 6 095 39522~ 010-305 1

10 01 6 16 55 6 095 39522- 010-306 1

0 01 8 16 55 6 095 39522- 010-308 1

0 01 10 16 65 6 095 39522- 010-310 1

10 01 12 16 65 6 095 39522~ 010-312 1

0 01 15 16 65 6 095 39522~ 010-315 1

10 01 20 16 65 6 095 39522~ 010-320 1

0 01 25 16 70 6 095 39522- 010-325 1

10 01 30 16 75 6 095 39522- 010-330 1
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15
15
1,5
15
1,5
15
1,6
1,6
1,6
1,6
1,6
1,8
1,8
1,8
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0

VHM-Frasen
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0,1
0,1
0,1
0,1
0,15
0,15
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,5
0,5

24
24
24
24
24
24
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,7
2,7
2,7
2,7
2,7
2,8
28
2,8
28
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
3,0
3,0

Mini-Kopierfraser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30°

65
65
65
65
65
75
55
55
65
65
65
55
55
65
65
65
55
55
65
65
65
65
70
75
55
65
65
65
70
70
55
55

(o) W) o) Wie ) Ni© N e NN NN NN e e N Nie) W e NN e e Ne NN« N« NN N« e Wi e NN e Wi NN© Nl© NN« N« NN« N« e WK NN e Mo NiN© N« NN« N« N« Wi e N e) Wie ) NN Nl NiN© N« NN N e N N BN,

1,15
1,15
1,15
1,15
1,15
1,15
1,15
1,15
1,15
1,35
1,35
1,35
1,35
1,35
1,35
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,5
15
1,5
5
1,5
1,7
1,7
1,7
1,7
7
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
24
24
24
24
24
24
29
29

395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-
395-22-

012-303
012-304
012-305
012-306
012-308
012-310
012-312
012-316
012-318
014-303
014-305
014-311
014-313
014-316
014-318
015-306
015-308
015-310
015-312
015-315
015-320
015-325
015-330
016-305
016-308
016-312
016-316
016-320
018-306
018-309
018-313
018-318
018-322
020-306
020-308
020-310
020-312
020-315
020-320
020-325
020-330
025-308
025-312
025-316
025-320
025-322
025-325
030-305
030-308

- m a4 a8 Aa a a3 e a3 3 e e 3 3 e e 3 3 e 3 3 3 e 3 3 3 e 3 3 3 e e 3 3 e e 3 3 e e S
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Mini-Kopierfriser VHM, HSC, Z2, AITiN, 30° T

29

395-22- 030-310
29 395-22- 030-315
29 395-22- 030-320
29 395-22- 030-325
29 395-22- 030-330
39 395-22- 040-310
39 395-22- 040-315
3,9 395-22- 040-320
3,9 395-22- 040-325
3,9 395-22- 040-330
4,9 395-22- 050-310
4,9 395-22- 050-320
4,9 395-22- 050-330
4,9 395-22- 050-340
59 395-22- 060-310
59 395-22- 060-320
59 395-22- 060-325
59 395-22- 060-330
59 395-22- 060-335
59 395-22- 060-340
59 395-22- 060-350

30 05 10 30 65
30 05 15 30 65
30 05 20 30 65
30 05 25 30 70
30 05 30 30 75
40 05 10 40 65
40 05 15 40 65
40 05 20 40 65
40 05 25 40 70
40 05 30 40 75
50 05 10 50 65
50 05 20 50 65
50 05 30 50 75
50 05 40 50 90
60 05 10 60 65
60 05 20 60 65
60 06 25 60 65
60 06 30 60 75
60 06 35 60 75
60 06 40 60 90
60 06 50 60 90

O OO0 OO OOy OO OOy OO Oy OO O O O[T NS

- m a4 A Aa am e am

VHM-Frasen

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheren vor Ort angep Ve 2345 e
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0010 0010 0,030 0030 0,040
den markierten Anwendungen. Fir andere 140 S 22045 14695 11.020 8.820 7.350
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die B 400 365 630 500 540
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0005 0005 0020 0020 0040
30 %, parallel mit. P4 60 S 18780 12520 9390 7510 6.260
|= 200 140 375 300 460
fz 0011 0011 0035 0035 0,045
220 S 35015 23340 17.500 14.000 11.670
7 770 515 1.225 980 1.050
fz 0011 0011 0035 0035 0045
225 S 35810 23875 17.905 14325 11.940
F 787 525 1253 1.000 1.075
D@ 5B fz 0011 0011 0035 0035 0,045
,01 x
0,02xD 225 S 35810 23875 17.905 14325 11.940
F 787 525 1253 1.000 1.075
Schlichten fz 0005 0005 0020 0020 0,040
55 S 8.830 5.890 4420 3530 2945
7 100 65 180 140 215
fz 0,005 0005 0020 0,020 0,040
45 S 7.160 4775 3,580 2865 2390
F 80 50 140 115 175
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PREMIO

Stirntorus Kopierfraser VHM, HSC, Z4, AITiN, 15° ET T T T T T

HSC Stirntorus Kopierfraser fur kurzspanende Stahle, Guss und - kurze Ausfiihrung
geharteten Materialien bis 65 HRc. - mit Freischliff

- dynamischer Hinterschliff
« AITiN Hart Beschichtung

: - stabilisierte Schneidkante

v + Schlicht-/Schruppbearbeitung
» Hartbearbeitung bis 65 HRc

57 3,4 396-64- 040-31

57 42 396-64- 050-31

57 50 396-64- 060-31

8,0 3 63 8 6,7 396-64- 080-31
100 08 35 4 72 10 87 396-64- 100-31
120 10 40 5 83 12 10,0 396-64- 120-31
160 13 45 6 92 16 13,5 396-64- 160-31

—_ am a A A .

\
\@/ Ktihlung mit Druckluft wird empfohlen.

- |

A\
‘

VHM-Frasen

-
I'4

Freischliff

r e

Werksnorm

Wichtige Hinweise

tschichen Gegebonhete vor Ot nser Vo 4 e 81
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,200 029 0,340 0420 0,500 0,600

den markierten Anwendungen. Fiir andere 200 15915 10610 7.960 6370 5.305 3.980

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 12730 12310 10695 10.695 10610 9.550

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die

Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0,180 0250 0300 0360 0430 0520
15.120 10.080 7.560 6.050 5.040 3.780

30 %, parallel mit. 190

10.890 10.080 9.070 8710 8.670 7.860
0,250 0360 0430 0520 0,620 0,750
17510 11.670 8754 7.000 5.840 4.380
17510 16.810 15.055 14.550 14470 13.130
0,250 0360 0430 0520 0,620 0,750
15.920 10610 7.960 6.365 5305 3.980
15.920 15.280 13.690 13.240 13.160 11.940
0,250 0360 0430 0520 0,620 0,750
15920 10610 7.960 6.365 5305 3.980
15.920 15.280 13.690 13.240 13.160 11.940
0,700 0,160 0,200 0,230 0,270 0,320
12730 8490 6.670 5.090 4.245 3.185
5090 5430 5.090 4.690 4.585 4.075
0,050 0080 0,100 0,120 0,150 0,180
7.160 4775 3580 2865 2390 1.790
1430 1530 1430 1375 1430 1.290

220

200

/
aap ap max= 0,01xD

G ae max= 0,02xD 200

Schlichten
160

90

TOR TR TR TR TR T v R
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5 5 e . PREMI
Stirntorus Kopierfraser VHM, HSC, Z4, AITiN, 15° SLREMIO
HSC Stirntorus Kopierfraser fir kurzspanende Stéhle, Guss und - lange Ausfiihrung
geharteten Materialien bis 65 HRc. « mit Freischliff

» dynamischer Hinterschliff
« AITiN Hart Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

v v Y v « Schlicht-/Schruppbearbeitung
ﬁ i i i - Hartbearbeitung bis 65 HRc
4,0 40 1,5 80 34 396-74- 040-31
50 40 2 80 4,2  396-74- 050-31
6,0 45 2,5 80 50 396-74- 060-31

80 065 55 3 90 8 6,7 396-74- 080-31
100 08 60 4 100 10 87 396-74- 100-31
120 10 65 5 110 12 10,0 396-74- 120-31
160 1,3 80 6 130 16 13,5 396-74- 160-31

G

\
\@/ Kiihlung mit Druckluft wird empfohlen.

VHM-Frasen

Freischliff

Wichtige Hinweise

tatsichichen Geoebenheien vor Ort angep T
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0160 0320 0270 0,335 0400 0,480

den markierten Anwendungen. Fiir andere 160 12730 8490 6370 5.100 4.245 3.180

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 8150 7.880 6930 6845 6790 6.110

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0145 0185 0240 029 0345 0420
11.940 7960 5970 4775 3980 2980

S
F
fz
30 %, parallel mit. S

F 6875 5860 5730 5500 5475 4.970

fz 0200 029 0345 0415 0500 0,600

S 14000 9340 7.000 5600 4.670 3.500

F 11205 10755 9.635 9320 9.260 8.400

fz 0200 029 0345 0415 0500 0,600

160 S 12730 8490 6365 5.100 4250 3.180

F 10.180 9.780 8760 8475 8420 7.640

fz 0200 0290 0345 0415 0500 0600

S 12730 8490 6365 5100 4.250 3.180

F 10,180 9.780 8760 8475 8420 7.640

fz 0130 018 0215 0,255 0280 0,335

S 11460 7640 5730 4580 3.820 2.865

F 5870 5630 4950 4.700 4.280 3.850

fz 009 0,130 0,160 0,185 0,220 0,260

S 10180 6.790 5.090 4.075 3.395 2550

F 3,585 3480 3260 3.000 2935 2,650

0,01xD
0,02xD

Schlichten
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Torusfriser VHM, HPC, Z4, TiAIN, 20° X

HPC Torusfraser fir kurzspanende Stahle und Guss. - lange Ausfiihrung
Zum Schlichtfrasen. - mit Freischliff

NN

0 O O O

- definierter Eckenradius
60 10 16 10 54 5,6 393-64- 060-411
80 20 20 12 58 8 7,5 393-64- 080-412
120 1,0 26 16 73 12 11,5 393-64- 120-411

+ TiAIN Hart Beschichtung
7, 7, « Schlichtbearbeitung
i i H.=.l « Hartbearbeitung bis 65 HRc
60 20 16 10 54 56 393-64- 060-412
100 20 24 14 65 10 95 393-64- 100-412
120 3,0 26 16 73 12 11,5 393-64- 120-413

- stabilisierte Schneidkante
8 54 393-64- 040-411
8,0 1,0 20 12 58 7,5 393-64- 080-411
10,0 30 24 14 65 10 9,5 393-64- 100-413
120 40 26 16 73 12 11,5 393-64- 120-414

P Y

\
\@/ Ktihlung mit Druckluft wird empfohlen.

L= |

VHM-Frasen

T AN
=

Freischliff

r e

Werksnorm

¢

Wichtige Hinweise

fichichen, Gegebenhnen vo Or anger N N N v
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,045 0065 0,081 0,101 0,130

den markierten Anwendungen. Fiir andere 130 10350 6.900 5.170 4.140 3.450

Anwendungen verandern Sie entsprechend die 780 780 740 780 790

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als 0,006 0,006 0,006 0006 0006
16.710 11.140 8360 6.680 5570

30 %, parallel mit.
650 650 620 650 670
0,009 0013 0017 0,022 0,027
14320 9550 7.160 5.730 4770
500 500 480 500 510
0,002 0002 0002 0,002 0,002

S
F
fz
210 S
F

fz

S

F

fz

120 S 9550 6370 4770 3.820 3.180

F

fz

S

F

fz

S

F

fz

S

F

180

300 300 290 300 310
0,015 0,022 0,029 0037 0,046
8360 5570 4.180 3.340 2790

500 500 480 500 510
0,012 0018 0,023 0030 0,037
7960 5310 3.980 3.180 2.650

380 380 370 380 390
0,011 0016 0,021 0027 0,033
7160 4770 3.580 2.860 2390

310 310 300 310 320

ap max= 0,01 xD

ae max= 0,02xD 105

Schlichten
100

90
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Torusfraser VHM, HPC, Z4, TiAIN, 20° SLREMIO
HPC Torusfraser fir kurzspanende Stahle und Guss. - extra lange Ausfiihrung
Zum Schlichtfrasen in groBer Arbeitstiefe. - mit Freischliff
+ TIAIN Hart Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante
- definierter Eckenradius

» Schlichtbearbeitung
« Hartbearbeitung bis 65 HRc
38

393-74- 040-411
56 393-74- 060-411
62 12100 56 393-74- 060-412
62 14 100 7,5 393-74- 080-411
80 20 62 14 100 8 7,5 393-74- 080-412
10,0 20 58 18 100 10 95 393-74- 100-412
100 30 58 18 100 10 95 393-74- 100-413
120 1,0 53 22 100 12 11,5 393-74- 120-411
120 30 53 22 100 12 11,5 393-74- 120-413
120 40 53 22 100 12 11,5 393-74- 120-414

37 10 75
62 12100

© o o O L NS

\
\@/ Kiihlung mit Druckluft wird empfohlen.

L= |

VHM-Frasen

<A\

Freischliff

- —

Wichtige Hinweise
fichichen, Gegebenhnen vo Or anger T
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0045 0046 0057 0,071 0,091

den markierten Anwendungen. Fiir andere 120
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

ap max= 0,07xD
ae max= 0,01 xD

Schlichten

=)
)
MTOUOR MU TP TR TP TR M wn
- ©
w un
o G
S o
v
S
© o
w
S8
° 3
> 2
©
° 3
N
g g
° 3
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PREMIO

Torus Kopierfraser VHM, HSC, Z4, NaCo Blue ET T T T T T

HSC Torus Kopierfraser flr kurzspanende Stahle, Guss und - mit Freischliff

geharteten Materialien bis 65 HRc. + NaCo Blue Beschichtung

- stabilisierte Schneidkante

» Schlichtbearbeitung

» Hartbearbeitung bis 62 HRc

bl
/A
]
1,5 50 6 19 396-54- 020-305 1
2 50 6 2,8 396-54- 030-305 1
4,5 50 6 3,8 396-54- 040-305 1
2 60 6 4,8 396-54- 050-305 1
2,5 75 6 54 396-54- 060-305 1
30 2,5 60 6 54 396-54- 060-310 1
8,0 1,0 40 3,5 75 8 7,6 396-54- 080-310 1
10,0 1,0 45 4 70 10 9,0 396-54- 100-310 1 %
100 20 45 4 70 10 9,0 396-54- 100-320 1
12,0 1,0 62 5 100 12 11,0 396-54- 120-310 1 —
120 2,0 62 5 100 12 11,0 396-54- 120-320 1
12,0 2,0 45 5 80 12 11,0 396-54- 120-321 1 R l
16,0 1,0 70 7 120 16 150 396-54- 160-310 1 =
c 160 2,0 70 7 120 16 150 396-54- 160-320 1
% 20,0 20 75 8 130 20 19,0 396-54- 200-320 1
; 20,0 3,0 75 8 130 20 19,0 396-54- 200-330 1 ‘4 —
z L

\
\@/ Kiihlung mit Druckluft wird empfohlen.

r De

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise
tsschichen Geoebenheten vor Ort angep V@ 2 4 6 8 0 @ 2
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0035 0080 0120 0,160 0250 0,250 0,350 0,500
den markierten Anwendungen. Fiir andere 240 S 38200 19.100 12730 9.550 7.640 6360 4775 3.820
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 5350 6110 6110 6110 7.640 6360 6685 7.640
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als - fz 0035 008 0120 0160 0250 0250 0350 0,500
30 %, parallel mit. P4 220 S 35000 17500 11.670 8755 7.000 5840 4370 3.500
F
fz
S
= 5570 6370 6370 6370 7960 6.630 6960 7.960
fz 0035 0080 0120 0,160 0250 0,250 0,350 0,500
200 S 31.830 15920 10610 7.960 6360 5305 3.980 3.180
F
fz
S
F
fz
S
F
fz
N
F

4900 5600 5600 5600 7.000 5840 6.130 7.000
n 4460 5100 5.100 5100 6360 5305 5570 6360
Cle) ap max= 0,01xD 210
ES] ae max= 0,02xD

39.790 19.890 13260 9.950 7.960 6.630 4.970 3.980

33420 16710 11140 8350 6.685 5570 4.180  3.340
4680 5350 5350 5350 6685 5570 5850 6.685
0030 0070 0,100 0,130 0200 0200 0300 0450
27050 13.530 9020 6765 5410 4510 3380 2700
3250 3790 3610 3520 4330 3610 4060 4870
0025 0060 0080 0,100 0150 0,150 0,250 0,400
19100 9550 6360 4775 3820 3.180 2390 1910
1910 2290 2040 1910 2290 1910 2390 3.050

0,035 0080 0120 0,160 0,250 0,250 0,350 0,500
0,035 0080 0120 0,960 0,250 0,250 0,350 0,500
Schlichten
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PREMIO
£ 2 88 88 8¢
HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende rostfreie Werkstoffe. « kurze Ausfiihrung
- exzentrischer Hinterschliff
- Schutzfase 45°

« INOXplus Beschichtung
« stabilisierte Schneidkante

v v v v - dynamischer Spiralwinkel
é H..=l - unterschiedliche Teilung 35°/38°
I « Schlicht-/Schruppbearbeitung
3,0 6 54 325-14- 030-32 1
4,0 8 54 325-14- 040-32 1
5,0 9 54 325-14- 050-32 1
6,0 10 54 325-14- 060-32 1
8,0 12 58 8 325-14- 080-32 1
10,0 14 66 10 325-14- 100-32 1
12,0 16 73 12 325-14- 120-32 1
16,0 22 82 16 325-14- 160-32 1
20,0 26 92 20 325-14- 200-32 1

45°

c
(]
n
Hel
=
S
=
ac
>

T AN
&y

r | o

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N N N
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,018 0,027 0038 0,058 0072 008 0,119 0,140
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 s 24400 18300 12200 9.150 7.320 6.100 4.580  3.660
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F 1790 1980 1850 2120 2120 2110 2180 2.060
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0015 0022 0030 0046 0058 0069 0095 0,112
30 %, parallel mit. 205 S 21750 16310 10880 8160 6530 5440 4.080  3.260
F 1280 1410 1320 1510 1510 1500 1550 1.460
Vollnut Schruppen ae fz 0015 0022 0030 0046 0058 0069 0095 0,112
ap=0,5 Xg V°r5;h:b wie Tab. 9 S 9550 7160 4770 3.580 2860 2390 1790 1430
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=15 x @Vorschub x 0,5 F 560 620 580 660 660 660 680 640
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0013 0019 0027 0042 0052 0062 008 0,101
8 S 9020 6760 4510 3380 2710 2250 1.690 1.350
F 480 530 490 560 560 560 580 550
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0012 0017 0025 0038 0047 005 0077 0,091
4 ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 80 S 8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1590 1.270
£ ap=1,5x @ Vorschub x 0,8 F 400 450 420 480 480 470 490 460
ERaZ i CischubX 07 fz 0011 0016 0022 0034 0042 0050 0069 0,082
70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110
=) Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ & 320 350 330 380 380 370 390 360
| lia o X @ Vorschubx 1,3 fz 0012 0017 0025 0038 0047 0056 0077 0091
/}ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 S
SOl 2p-1,5 x @ Vorschub wie Tab. 80 8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1590 1.270
F 400 450 420 480 480 470 490 460

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8
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e
15 38888
HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende rostfreie Werkstoffe. - lange Ausfiihrung

- mit Freischliff

- exzentrischer Hinterschliff

- Schutzfase 45°

+ INOXplus Beschichtung

u/n 7‘7 1 Vf HB - stabilisierte Schneidkante
A 4 A ; . ] ,
L ->ﬁ¢ Art No. L L] @ - dynamischer Spiralwinkel
4 - unterschiedliche Teilung 35°/38°
30 18 3 57 6 28 32554- 030-32 1 » Schlicht-/Schruppbearbeitung
4,0 21 " 57 6 3,6 325-54- 040-32 1
5,0 21 13 57 6 4,6  325-54- 050-32 1
6,0 21 13 57 6 55 325-54- 060-32 1
8,0 27 19 63 8 7,5 325-54- 080-32 1
10,0 32 22 72 10 9,5 325-54- 100-32 1
12,0 38 26 83 12 11,5 325-54- 120-32 1
16,0 44 32 92 16 155 325-54- 160-32 1
20,0 54 38 104 20 195 325-54- 200-32 1
45°
c
(7]
:§ ’
L
= -
= 1N
&
i @
2
= o
= [V
Werksnorm
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 3 4 6 s 10 12 16 2 25

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0017 0025 0038 0052 0067 0080 0,110 0,130 0,045
den markierten Anwendungen. Fiir andere 230 S 24400 18300 12200 9.150 7.320 6.100 4.580 3.660 2930
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F 1660 15830 1850 1900 1960 1950 2020 1900 530
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
B R einer veranderung vonimehrals fz 0014 0020 0030 0042 0054 0064 008 0,104 0,036
30 %, parallel mit. 205 S 21.750 16310 10880 8.160 6530 5440 4080 3.260 2610
F 180 1300 1320 1360 1400 1390 1440 1360 380
Vollnut Schruppen ae fz 0014 0020 0030 0042 0054 0064 008 0,104 0,029
ap=0,5x g VorS;hlkl)h wie Tab. 90 S 9550 760 4770 3580 2860 2390 1790 1430 1.150
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
aP=1,5 X @Vorschubx 05 F 520 570 580 600 610 610 630 590 130
ap=2,0x @ Vorschub x 0,3 fz 0012 0018 0027 0037 0048 0058 0079 009 0,026
85 S 9020 6760 4510 3380 2710 2250 1.690 1350 1.080
F 440 490 49 510 520 520 540 510 110
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @Vorschub x 1,2 fz 0011 0016 0025 0034 0043 0052 0071 0084 0023
™ ap=1,0x @ Vorschub wie Tab. 80 S 8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1.590 1270 1.020
=8 ap=1,5x @ Vorschub x 0,8 F 370 410 420 430 440 440 450 430 100
EEaZ Ui Ol hubx0 77 fz 0010 0015 0022 0030 0039 0047 0064 0076 0,021
70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1860 1390 1.110 890
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ & 290 320 330 340 350 350 360 340 70
ZSf?'g . g o 13 fz 0011 0016 0025 0034 0043 0052 0071 0084 0019
ap =i ”
48| 2p=1,5x @ Vorschub wie Tab. 80 S 8490 6370 4240 3180 2550 2120 1590 1270 1.020
F 370 410 420 430 440 440 450 430 80

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8
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PREMIO
1538888
TPC Schaftfraser fur lang- und kurzspanende rostfreie Werkstoffe. « TiIAIN-X Beschichtung
Speziell geeignet zur Bearbeitung von TITAN und INCONEL. - mit Freischliff
Ruhiger Lauf durch ungerade Schneidenanzahl. - stabilisierte Schneidkante

- dynamischer Spiralwinkel
« Schlichtbearbeitung

=l
60 25 18 62

o [ S

58 325-65- 060-32 1
80 30 24 68 8 7,8 325-65- 080-32 1
10,0 35 30 80 10 98 325-65- 100-32 1
12,0 45 36 93 12 11,8 325-65- 120-32 1
160 55 48 108 16 158 325-65- 160-32 1
200 70 60 126 20 198 325-65- 200-32 1

@

45°

c
(]
n
Hel
=
S
=
ac
>

o \\Y
!

Freischliff

4
i

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheten vor rt angepasst I e N N N
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,055 0065 0080 0,700 0,130 0,170

den markierten Anwendungen. Fiir andere 255 s 13.530 10.150 8120 6765 5070  4.060

Anwendungen verdndern Sie entsprechend die F 4465 3960 3900 4060 3.960 4.140
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die

Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0055 0065 0080 0100 0130 0,170

30 %, parallel mit. 155 S 8220 6170 4930 4110 3.080 2470

|= 2710 2405 2370 2470 2405 2520

] Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0065 0075 0100 0,120 0,150 0,200

ek vorschub x 1.2 180 S 9550 7060 5730 4775 3580 2865

S 2°=):0x 9 Vorschub wieTab. F 3730 3220 3440 3440 3220 3.440

=5 ap=1,5x@ Vorschubx 0,8 . - g 4 - -

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0,055 0065 0080 0,100 0,130 0,170

90 S 4775 3580 2865 2390 1.790 1430

F 1580 1400 1375 1430 1400 1.460

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

9 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,7

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,5

ap=1,5x @ Vorschub x 1,3

ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.
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Schaftfraser VHM, HSC, Z1, 30° SLREMIO

Einzahnfraser zum Einstechen und Konturfrasen mit - spezielle Geometrie fiir Alu
groBem Spanraum fiir langspanende weiche Werkstoffe. - stabilisierte Schneidkante
« Schutzfase 45°

« Colour Beschichtung

« Schruppbearbeitung

n““““l.=.l .NUtponert

3 334-31- 010-31 1
1,5 6 50 3 334-31- 015-31 1
2,0 8 50 3 334-31- 020-31 1
3,0 12 50 3 334-31- 030-31 1
4,0 15 60 4 334-31- 040-31 1
5,0 17 60 5 334-31- 050-31 1
6,0 20 65 6 334-31- 060-31 1
8,0 22 65 8 334-31- 080-31 1
10,0 25 75 10 334-31- 100-31 1 @
12,0 30 80 12 334-31-  120-31 1 —
458
g
S
-
: TS

| —
Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0004 0006 0014 0023 0030 0054
141650 70.825 35400 23.600 17700 11.800
535 427 478 535 535 634
0004 0006 0014 0023 0030 0054
126000 63.000 31500 21.000 15756 10.500
476 380 425 476 476 564
0003 0005 0012 0020 0027 0048

445 s
F
fz
s
F
fz
100 S 31.830 15900 7.950 5300 3980 2650
F
fz
s
F
fz
s
F

396

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

107 85 95 107 107 127
0,003 0,005 0012 0,020 0,027 0,048
49.650 24.800 12400 8280 6.200 4.140

167 133 149 167 167 198
0,003 0,005 0012 0,020 0,027 0,048
38.200 19.100 9.550 6360 4.775  3.180

128 102 115 128 128 152

156

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

é ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 120

ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

ud Schruppen ae bis Faktor 0,2 vom @
| ] ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
// M ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
24| ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8
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Schaftfraser VHM, HPC, Z2, 25°

LS

HPC Schaftfraser zum Bohrtauchen und Nutenfrasen mit - spezielle Geometrie fiir Alu
groBem Spanraum fir langspanende weiche Werkstoffe. - mit Freischliff
- stabilisierte Schneidkante
! i ) ) - gelappt und unbeschichtet

E.=.l ST

4,0 18 11 57 6 324-62- 040-41

8,0 26 19 63 8 7,5 324-62- 080-41

100 29 22 72 10 9,2 324-62- 100-41
120 36 26 83 12 11,0 324-62- 120-41

- Schutzfase 45°
6,0 20 13 57 6 5,5 324-62- 060-41
16,0 42 32 92 16 150 324-62- 160-41

I

D

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,019 0,028 0036 0,047 0058 0,068
14320 9550 7.160 5730 4770 3.580
540 540 520 540 550 490
0,015 0,022 0,029 0037 0046 0,055
11.140 7430 5570 4460 3710 2.790
330 330 320 330 340 310
0,012 0018 0,023 0030 0,037 0,044
8360 5570 4180 3340 2790 2.090
200 200 190 200 210 180

180

140

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

105

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 0,010 0,015 0,019 0024 0,030 0,035

M ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 85 6760 4510 3380 2710 2250 1.690

=9 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8 130 130 130 130 130 120
EERZUZl 0=l b0 0009 0013 0017 0022 0027 0032
70 5570 3710 2790 2230 1.860 1.390

nd Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ 100 100 90 100 100 920
,-/ . ::::?f) . g xiﬁﬂﬂﬁﬁ :g 0008 0012 0015 0020 0024 0029
I 2p=1,5x B Vorschub wie Tab, 80 6370 4240 3180 2550 2120 1590

s
F
fz
s
F
fz
s
F
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F
fz
S
F

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 100 100 100 100 100 90
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Schaftfriser VHM, TPC, Z2, 20° B

HPC Schaftfraser zum Bohrtauchen und Nutenfrasen mit groBem - extrem glatte Colour Beschichtung

NS

- Schutzfase 45°
4,0 18 11 57 334-62- 040-41
10,0 29 22 72 10 9,2 334-62- 100-41

Spanraum fir lang- und kurzspanende Werkstoffe. Extra hohe - mit Freischliff
- gelappt
6,0 20 13 57 6 55 334-62- 060-41
120 36 26 83 12 11,0 334-62- 120-41

Genauigkeit D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. - stabilisierte Schneidkante
H.=.l « Schlicht-/Schruppbearbeitung
3,7
8,0 26 19 63 8 7,5 334-62- 080-41
160 42 32 92 16 150 334-62- 160-41

I

D

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0030 0040 0,050 0,065 0,080 0,120
35.010 23340 17.510 14.010 11.670 8.750
2700 1870 1.750 1.820 1.870 2.100
0,024 0,032 0040 0052 0,064 0,09
30.240 20.160 15.120 12.100 10.080 7.560
1450 1290 1210 1260 1.290 1.450
0,019 0026 0032 0042 0,051 0077
28.650 19.100 14.320 11.460 9.550 7.160
1.100 980 920 950 980 1.100
0,017 0,023 0,029 0037 0046 0,069
25460 16.980 12730 10.190 8490 6.370
880 780 730 760 780 880
0,016 0,021 0,026 0034 0,041 0,062
14320 9.550 7.160 5.730 4770  3.580
450 400 370 390 400 450
0,027 0,036 0045 0059 0,072 0,108
23.870 15920 11.940 9.550 7.960 5.970
1290 1150 1.070 1120 1.150 1.290
0,024 0,032 0041 0053 0065 0,097
17510 11.670 8750 7.000 5840 4.380
850 760 710 740 760 850

440

380

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

360

320

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

180

300
=) Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
//, ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
29 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

220

TOR TR TR TR TR TR 1n
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Schaftfraser VHM, HPC, Z2, Colour, 25° %
HPC Schaftfraser zum Bohrtauchen und Nutenfrasen mit groBem « XXL Ausfihrung
Spanraum fir lang- und kurzspanende Werkstoffe. Extra hohe - mit Freischliff
Genauigkeit D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. - stabilisierte Schneidkante
- extrem glatte Colour Beschichtung
- Schutzfase 45°

z v v Y v - gelappt
I « Schlicht-/Schruppbearbeitung
60 29 18 65 6 55

334-72-  060-41
8,0 39 24 75 8 7,5 334-72- 080-41
100 50 40 100 10 92 334-72- 100-41
120 75 45 120 12 11,0 334-72- 12041
16,0 100 65 150 16 150 334-72- 160-41

_ a a a a

D

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

r | o

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,024 0,030 0039 0,048 0,072
12730 9550 7.640 6370 4.770
610 570 600 610 690
0,019 0024 0,031 0038 0,058
11670 8750 7.000 5.840 4.380
450 420 440 450 500
0,015 0,019 0,025 0031 0,046
12200 9.150 7.320 6.100 4.580
370 350 370 370 420
0,014 0,017 0,022 0028 0,041
9.550 7.160 5730 4770 3.580
260 250 260 260 300
0,012 0,016 0,020 0025 0,037

240

220

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

230

180

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

9 ap=1,0x@ Vorschub x 1,2 95 5040 3780 3.020 2520 1.890

=% ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. 130 120 120 130 140
A=A RO 0022 0027 0035 0043 0,065
150 7960 5970 4700 3.980  2.980

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ 340 320 330 340 390
el crscatopli) 0019 0024 0032 0039 0058

&9 ap=1,0x @ Vorschub x 1,5

110 5840 4380 3500 2920 2.190

B9 ap=1,5x@ Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

TR TR TR TR TR v R

230 210 220 230 260

165



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

= BASIC
Schaftfraser VHM, HPC, Z3, 38° / 40° / 42° —BaAsic
HPC Schaftfraser zum Bohrtauchen und Nutenfrasen mit groBem - mit Freischliff
Spanraum fir langspanende Werkstoffe. Geometrie fiir Alu und - stabilisierte Schneidkante
Kunststoffe. - blank
- Schutzfase 45°

- geldppt und unbeschichtet

7, 7 « unterschiedliche Teilung 38°/40°/42°
4 « Schlicht-/Schruppbearbeitung
1] = |
57 6 324-63- 030-41 1
57 6 3,7 324-63- 040-41 1
57 6 4,7 324-63- 050-41 1
57 6 55 324-63- 060-41 1
63 8 7,5 324-63- 080-41 1
72 10 92 324-63- 100-41 1
83 12 11,0 324-63- 120-41 1
83 14 13,0 324-63- 140-41 1
92 16 150 324-63- 160-41 1 @
92 18 17,0 324-63- 180-41 1 -
104 20 19,0 324-63- 200-41 1
)
g
i
A
< )

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N N
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,019 0028 0,036 0047 0072 0,08 0,099
den markierten Anwendungen. Fiir andere 180 S 19.100 14.320 9.550 7.160 5730 4770 3.580 2.860
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 690 800 800 770 800 1.030 920 850
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0010 0015 0022 0029 0037 0058 0068 0079
30 %, parallel mit. 140 S 14850 11.140 7430 5570 4460 3.710 2790 2230
B 430 500 500 480 500 640 570 530
Vollnut Schruppen ae fz 0008 0012 0018 0023 0030 0046 0,055 0,063
ap=0,5 Xg V°r5;h:b wie Tab. 105 S 11140 8360 5570 4180 3340 2790 2090 1.670
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5 = 260 300 300 290 300 390 340 320
ap=2,0x @ Vorschub x 0,3 fz 0007 0011 0016 0021 0027 0041 0049 0,057
0 S 0 0 0 0 0 0 0 0
F 0 0 0 0 0 0 0 0
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @Vorschub x 1,2 fz 0006 0010 0015 0019 0024 0037 0044 0,051
&1 ap=1,0x @ Vorschub wie Tab. 85 S 9.020 6.760 4510 3.380 2710 2250 1.690 1.350
A ap=1,5x@ Vorschubx 0,8 F 170 200 200 190 200 250 220 210
A=A fz 0006 0009 0013 0017 0022 0034 0040 0046
70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110
d Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ & 120 150 150 140 150 190 170 150
| i @ Vorschubx 1,3 fz 0005 0008 0012 0015 0020 0030 0036 0,042
712p R g vorschub x1,2 80 S 8490 6370 4240 3.180 2550 2120 1590 1.270
&5 | ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. - - ' . i . ; -
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 F 130 150 150 140 150 190 170 160



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

334-23 Schaftfraser VHM, HPC, Z3, Nrf- Verzahnung, Colour, 40° %
HPC Schaftfraser fiir langspanende weiche Werkstoffe. Extra hohe Genauigkeit - extrem glatte Colour Beschichtung
D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger Lauf. - mit Freischliff

- stabilisierte Schneidkante

- Schutzfase 45°

- gelappt

v v v Y z - unterschiedliche Teilung 38°/40°/42°
ﬁ I « Schruppbearbeitung
59

6,0 14 14 14 6 334-23- 060-32 1
8,0 21 21 21 8 7,8 334-23- 080-32 1
100 23 23 23 10 8  334-23- 100-32 1
120 27 27 27 12 11,7 334-23- 120-32 1
16,0 36 36 36 16 157 334-23- 160-32 1
200 41 41 41 20 19,5 334-23- 200-32 1

L
)

VHM-Frasen

<A\

—
N

O

T DIN
6527

Freischliff

|

Wichtige Hinweise

tsschichen Geoebenheten vor Ort angep Vo 6 8026 2
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0074 0094 0,121 0,148 0,188 0,235
den markierten Anwendungen. Fiir andere 445 S 23608 17706 14165 11804 8853 7082
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 5241 5004 5142 5241 4993 4993
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0074 0094 0,121 0148 0,188 0,235
30 %, parallel mit. 396 S 21.008 15756 12.605 10.504 7.878 6303
F 4664 4453 4576 4664 4443 4443
Vollnut Schruppen ae fz 0052 0066 0,08 0,104 0,132 0,165
ap=0,5 Xg V°r5;h:b wie Tab. 198 S 10504 7.878 6303 5252 3.939 3.151
A= DRNLIEE I F 1632 1558 1601 1632 1555 1555
ap=1,5x @ Vorschub x 0,5 . - . . . .
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0022 0028 0036 0044 0056 0,071
140 S 7480 5610 44838 3.740 2805 2244
F 498 476 489 498 475 475
Schlichten ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0022 0028 0036 0044 0056 0,071
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab. 120 S 6366 4775 3.820 3.183 2387 1910
4 ap=1,5x@Vorschubx0,8 F 424 405 416 424 404 404

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

ud Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
[ ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

// ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

167



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Schaftfraser VHM, HPC, Z3, Colour, 38° / 40° / 42° SLREMIO
HPC Schaftfraser fiir langspanende weiche Werkstoffe. Extra hohe Genauigkeit - extrem glatte Colour Beschichtung
D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger Lauf. - mit Freischliff
- stabilisierte Schneidkante
- Schutzfase 45°
- gelappt

7

NS

- unterschiedliche Teilung 38°/40°/42°
« Schlichtbearbeitung

334-63- 030-41
3,7 334-63- 040-41
57 4,7 334-63- 050-41
57 55 334-63- 060-41
63 8 7,5 334-63- 080-41
72 10 92 334-63- 100-41
83 12 11,0 334-63- 120-41
83 14 13,0 334-63- 140-41
92 16 150 334-63- 160-41
92 18 17,0 334-63- 180-41
104 20 19,0 334-63- 200-41

57
57

[) NN e N0}

—_ m m a m a a

e &

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

fatsichichen Geocbenhia vor Or angep I-----------
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,030 0040 0,050 0065 0080 0,120 0,145
den markierten Anwendungen. Fiir andere 440 S 46.690 35.010 23.340 17.510 14.010 11.670 8.750  7.000
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F 1680 3150 2800 2630 2730 2800 3.150 3.050
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0010 0024 0032 0040 0052 0064 009 0,116
30 %, parallel mit. 380 S 40320 30240 20.160 15120 12.100 10.080 7.560  6.050
F 1160 2180 1940 1.810 1.890 1.940 2180 2.110
Vollnut Schruppen ae fz 0008 0019 0026 0032 0042 0051 0077 0,093
ap=0,5 Xg V°r5;h:b wie Tab. 360 S 38200 28650 19.100 14320 11.460 9550 7.160 5730
ap=1,0x @ Vorschub x 0,7
ap=15 x @Vorschub x 0,5 F 80 1650 1470 1370 1430 1470 1650 1.600
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3 fz 0007 0017 0023 0029 0037 0046 0069 0,084
320 S 33950 25460 16980 12730 10.190 8490 6370  5.090
F 700 1320 1170 1.100 1140 1.170 1320 1.280
Schlichten ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2 fz 0006 0016 0021 0026 0034 0041 0062 0075
¥ ap=1,0x@ Vorschub wie Tab. 180 S 19100 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580  2.860
0 ap=1,5x@Vorschubx 0,8 F 360 670 59 560 580 590 670 640
ERaZ i CischubX 07 fz 0006 0027 0036 0045 0059 0072 0108 0,068
300 S 31.830 23870 15920 11.940 9550 7.960 5970 4.770
) Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ F 530 1930 1720 1610 1680 1720 1930 970
| DS 05240 Norschibil3 fz 0005 0024 0032 0041 0053 0065 0097 0061
// ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 S
28 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. 220 23340 17510 11.670 8750 7.000 5840 4380 3.500
ap=2,0x @ Vorschub x 0,8 F 350 1280 1130 1.060 1110 1.140 1280 640



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

= o o o __PREMIO
Schaftfraser VHM, HPC, Z3, Colour, 38°/40°/ 42 e e
HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. Extra hohe Genau- « XL Ausfiihrung
igkeit D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger - mit Freischliff
Lauf. - stabilisierte Schneidkante

- extrem glatte Colour Beschichtung
- Schutzfase 45°

z gL il - gelappt
« unterschiedliche Teilung 38°/40°/42°
I » Schlichtbearbeitung
60 32 13 75 55 334-53- 060-41

8,0 42 20 80 8 7,5 334-53- 080-41
100 45 22 87 10 92 334-53- 100-41
120 56 28 102 12 11,0 334-53- 120-41
16,0 72 38 120 16 150 334-53- 160-41
200 76 41 126 20 19,0 334-53- 200-41

NS

I

L
)

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

r | o

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0019 0024 0031 0038 0058 0,116
16980 12730 10190 8490 6370  5.090
980 920 950 980  1.100 1770
0015 0019 0025 0031 0046 0,093
15380 11540 9230 7.690 5770 4.620
710 660 690 710 800 1290
0012 0015 0020 0025 0037 0074
15920 11.940 9550 7.960 5970 4770
590 550 570 590 660  1.060
0011 0014 0018 0022 0033 0,067
12730 9550 7.640 6370 4770 3.820
420 400 410 420 470 770
0010 0012 0016 0020 0030 0,060
6630 4970 3980 3320 2490 1990
200 190 190 200 220 360
0017 0022 0028 0035 0052 0054
11670 8750 7.000 5840 4380  3.500
600 570 590 610 680 570
0016 0019 0025 0031 0047 0,049
9550 7160 5730 4770 3580 2860
450 420 430 450 500 420

320

290

Vollnut Schruppen ae

ap=0,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,0 x @ Vorschub x 0,7
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,5
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,3

300

240

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
&5 ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
= ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

125

220
=) Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
//, o ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
25 ap=1,5x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

180

TOR TR TR TR AT TP 1n

169



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO

Schaftfraser VHM, HPC, Z3, Colour, 38°/ 40°/ 42° A A AR AT

HPC Schaftfraser fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe. Extra hohe Genau- « XXL Ausfiihrung

igkeit D1=f8. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger - mit Freischliff

Lauf. - stabilisierte Schneidkante

- extrem glatte Colour Beschichtung

' i i ! ! - Schutzfase 45°
z 910 91 9 2 + geldppt
« unterschiedliche Teilung 38°/40°/42°
I I « Schlichtbearbeitung
60 42 13 80 6 334-73-  060-41

8,0 42 21 80 8 7,5 334-73-  080-41
100 58 22 100 10 92 334-73- 100-41
120 73 26 120 12 11,0 334-73- 120-41
160 100 36 150 16 150 334-73- 160-41
200 98 41 150 20 19,0 334-73- 200-41

I

2

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

r | o

Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

0,014 0,018 0023 0,029 0043 0,087

A3 ap=1,5x@Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

den markierten Anwendungen. Fiir andere 240 s 12730 9550 7.640 6370 4770 3.820
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 920 860 890 920 1030  1.000
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0019 0024 0,031 0,038 0058 0,070
30 %, parallel mit. 220 S 11,670 8750 7.000 5.840 4380 3.500
B 670 630 660 670 760 730
Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @ fz 0,015 0,019 0,025 0,031 0,046 0,056
ap=0,5x %Vorsch:bé 1.2 b 230 S 12200 9.150 7320 6.100 4580  3.660
ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
é ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8 = 560 530 550 560 630 610
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0014 0017 0022 0,028 0041 0,050
180 S 9550 7.160 5730 4770 3.580 2.860
F 400 370 390 400 450 430
ud Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| ] ap=0,5x @ Vorschub x 1,3 fz 0012 0016 0020 0,025 0037 0,045
// =19 ap=1,0x @ Vorschub x 1,2 95 S 5040 3780 3.020 2520 1.890 1510
A" ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. F 19 180 180 190 210 200
A=A RO fz 0022 0027 0035 0043 0065 0041
150 S 7960 5970 4770 3.980 2980 2.390
wd Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ = 520 480 500 520 580 290
| P03 x@ Vorschubx 1,3 fz 0019 0024 0032 0039 0058 0037
7 1ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
110 S 5840 4380 3,500 2920 2190 1.750
F

340 320 330 340 380 190



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Schaftfriaser VHM, HPC, Z4, Colour, 40° / 42° SLREMIO
HPC Schaftfraser zur Schlichtbearbeitung. AusschlieBlich fur Umfangfrasen in - extrem glatte Colour Beschichtung
lang- und kurzspanenden Werkstoffen. Extra hohe Genauigkeit D1=f8. - mit Freischliff
Geometrie flir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger Lauf. - stabilisierte Schneidkante
» Schutzfase 45°
- gelappt

v v v v « unterschiedliche Teilung 40°/42°
ﬁ » Schlichtbearbeitung
40 18 11 57 334-64- 040-41

5,0 18 13 57 5 4,5 334-64- 050-41
6,0 21 13 57 6 55 334-64- 060-41
8,0 27 19 63 8 7,5 334-64- 080-41
10,0 32 22 72 10 92 334-64- 100-41
120 38 28 83 12 11,0 334-64- 120-41
160 44 35 92 16 150 334-64- 160-41
200 54 41 104 20 19,0 334-64- 200-41

S S

- = a a

®

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

>

Freischliff

DIN
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|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,036 0,048 0060 0,078 009 0,144 0,174
38.200 25.460 19.100 15.280 12730 9.550 7.640
4130 3670 3440 3580 3.670 4.130 3.990
0,029 0,038 0048 0062 0,077 0115 0,139
35.010 23340 17.510 14.010 11670 8.750 7.000
3.020 2690 2520 2,620 2690 3.020 2.920
0,023 0,031 0038 0050 0061 0092 0,111
35810 23.870 17.900 14320 11.940 8950 7.160
2480 2200 2060 2.140 2200 2470 2.390
0,021 0,028 0,035 0045 0,055 0,083 0,100

480 s
F
fz
s
F
fz
s
F
fz
350 S 27.850 18570 13.930 11.140 9280 6960 5570
F
fz
s
F
fz
s
F
fz
S
F

440

(] Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
//, ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
= ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

450

1.730 1540 1440 1500 1.540 1730 1.670
0,019 0,025 0,031 0040 0,050 0,075 0,090
14320 9.550 7.160 5.760 4770 3.580  2.860
800 710 670 700 710 800 770
0,032 0043 0054 0070 0,086 0,130 0,081
23.870 15920 11.940 9.550 7.960 5.970 4.770
2320 2060 1930 2.010 2060 2320 1.160
0,029 0,039 0049 0063 0,078 0,117 0,073
17510 11.670 8750 7.000 5840 4.380 3.500
1530 1360 1280 1330 1360 1.530 770

nd Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

//,ap ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 180
=9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

300
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
ap=1,5x @ Vorschub x 1,3

ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

220

171
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Schaftfriaser VHM, HPC, Z4, Colour, 40° / 42° SLREMIO
HPC Schaftfraser zur Schlichtbearbeitung. AusschlieBlich fur Umfangfrasen in « XL Ausfiihrung
lang- und kurzspanenden Werkstoffen. Extra hohe Genauigkeit D1=f8. - mit Freischliff
Geometrie fuir Alu und Kunststoffe. Weicher Schnitt und ruhiger Lauf. - stabilisierte Schneidkante
- extrem glatte Colour Beschichtung
- Schutzfase 45°

7 z - gelappt
- unterschiedliche Teilung 40°/42°
I « Schlichtbearbeitung
9.2

87 10 334-54-  100-41
102 12 11,0 334-54- 120-41
120 16 15,0 334-54- 160-41
126 20 19,0 334-54- 200-41

_

®

45°

c
(<]
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L
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I
=

T AN
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Freischliff
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Werksnorm
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Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0078 009 0144 0,174
15280 12730 9550  7.640
3580 3670 4130 3.990
0062 0077 0,115 0,139
14010 11670 8750  7.000
2620 2690 3020 2920
0050 0061 0092 0,111
14320 11940 8950  7.160
2140 2200 2470 2390
0,045 0055 0083 0,100
11140 9280 6960 5570
1500 1540 1730 1670
0,040 0050 0075 0,090
5760 4770 3580 2860
700 710 800 770
0070 0086 0,130 0,081
9550 7.960 5970 4770
2010 2060 2320 1.160
0063 0078 0117 0,073
7.000 5840 4380 3500
1330 1360 1530 770

480

440

Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

450

o

350

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

| ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

180

ANEL

300
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5x @ Vorschub x 1,3

=19 ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

W ap=1,5x@Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

220

BN

TOR TR TR TR TP 1n
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Schaftfriaser VHM, HPC, Z4, Colour, 40° / 42° SLREMIO
HPC Schaftfraser zur Schlichtbearbeitung. AusschlieBlich fur Umfangfrasen in « XXL Ausfiihrung
lang- und kurzspanenden Werkstoffen. Extra hohe Genauigkeit D1=f8. - mit Freischliff
Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. - stabilisierte Schneidkante
- extrem glatte Colour Beschichtung
- Schutzfase 45°

- gelappt
« unterschiedliche Teilung 42°/42°
» Schlichtbearbeitung

120 75 45 120 12 11,0 334-74- 120-41
160 100 65 150 16 150 334-74- 160-41 1
200 98 75 150 20 19,0 334-74- 200-41 1

®

45°

VHM-Frasen

T AN
&y

Freischliff

r | o

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,058 0,086 0,104
6370 4770 3.820
1470 1.650 1.600
0,046 0,069 0,084
5840 4380 3.500
1.080 1.210 1.170
0,037 0,055 0,067
6.100 4580 3.660
900 1.010 980
0,033 0,050 0,060
4770  3.580  2.860
630 710 690
0,030 0,045 0,054

240

220

nd Schruppen ae bis Faktor 0,5 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
//, ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
= ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

230

180

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 95 2520 1.890 1.510
ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab. 300 340 330
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8 0052 0078 0049
150 3980 2980 2390
] Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ 830 930 470
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 0047 0070 0044
// 9 ap=1,0x@Vorschub x 1,2 ! ' '
110 2920 2190 1.750

A3 ap=1,5x@Vorschubx 1,3
ap=2,0 x @ Vorschub wie Tab.

TOR TR TR TR TR v R

540 610 310
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q = o PREMIO
Vollradiusfraser VHM, Z2, Colour, 30 e e
Vollradiusfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, fiir For- - extrem glatte Colour Beschichtung
men- und Nutenfrasen. Extra hohe Genauigkeit D1=f8. - mit Freischliff
Geometrie fur Alu und Kunststoffe. - gelappt

")

29

50 384-22-  030-31 1

54 4 39 384-22- 040-31 1

54 5 49 384-22- 050-31 1

54 6 58 384-22- 060-31 1

59 8 78 384-22- 080-31 1

67 10 98 384-22- 100-31 1

73 12 11,7 384-22- 120-31 1

83 16 157 384-22- 160-31 1 @

Y

‘©
-
< 1\

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

fz 0012 0030 0040 0,050 0,065 0,080

240 450 400 370 390 400
0,006 0,027 0036 0045 0,059 0,072
31.830 23.870 15920 11.940 9.550  7.960

360 1290 1150 1.070 1120 1.150
0,005 0,024 0032 0041 0,053 0,065
23340 17.570 11670 8750 7.000 5.840

240 850 760 710 740 760

Schruppen

300

220

den markierten Anwendungen. Fiir andere 800 S 84.880 63.660 42.440 31.830 25460 21.220
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 2040 3820 3400 3.180 3310 3.400
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0010 0024 0032 0040 0052 0,064
30 %, parallel mit. 600 S 63660 47.750 31.830 23.870 19.100 15.920
B 1220 2290 2040 1910 1.990 2.040
fz 0008 0019 0026 0032 0042 0,051
500 S 53.050 39.790 26.530 19.890 15.920 13.260
= 810 1530 1360 1270 1320 1.360
fz 0,007 0017 0023 0,029 0037 0,046
450 S 47.750 35810 23.870 17.900 14.320 11.940
F 660 1240 1.100 1.030 1.070 1.100
fz 0,006 0016 0021 0026 0034 0,041
8:8; i B 180 S 19.100 14320 9550 7.160 5730 4.770
F
fz
S
F
fz
S
F
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. = ° PREMIO
Vollradiusfraser VHM, Z2, Colour, 30 e e
Vollradiusfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, fiir For- « XXL Ausfuihrung
men- und Nutenfrasen. Extra hohe Genauigkeit D1=f8. - mit Freischliff
Geometrie fuir Alu und Kunststoffe. - extrem glatte Colour Beschichtung
- gelappt

- groBer Spanraum

15 2 60 09

1 3 384-32-  010-31
2 20 4 60 3 1,9 384-32- 020-31
3 32 10 75 3 29 384-32- 030-31
4 36 13 75 4 39 384-32- 040-31
5 40 15 75 5 4,9 384-32- 050-31
6 44 16 100 6 58 384-32- 060-31
8 54 22 100 8 7,8 384-32- 080-31
10 60 25 100 10 98 384-32- 100-31
12 60 26 100 12 11,7 384-32- 120-31
16 92 30 150 16 157 384-32- 160-31

[y g Py Ny Ny

= |E (@

VHM-Frasen

Freischliff
+ | o

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

ttsschichen Gegebenheten vor Ort angep VB4 e 81
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0018 0024 0030 0039 0,048
den markierten Anwendungen. Fiir andere 400 S 31.830 21.220 15920 12.730 10.610
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F 1150 1020 960 990  1.020

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0014 0019 0024 0031 0,038
300 S 23.870 15920 11.940 9550 7.960
F 690 610 570 600 610
fz 0012 0015 0019 0025 0,031
250 S 19.890 13260 9.950 7.960 6.630
F 460 410 380 400 410

fz 0010 0014 0017 002 0028

0 230 S 18300 12200 9150 7320 6.100
7 F 380 340 320 330 340
a B comaxe 0025 “ fz 0009 0012 0016 0020 0,025
95 S 7560 5040 3780 3020 2520

F 140 130 120 120 130

fz 0016 0022 0027 0035 0,043

150 S 11940 7.960 5970 4770 3.980

F 300 340 320 330 340

fz 0015 0019 0024 0032 0039

10 S 8750 5840 4380 3500 2920

F 260 230 210 220 230

ESR ae max= 0,02xD

Schruppen
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= o PREMIO
Torusfraser VHM, HPC, Z2, Colour, 30 e e
Radienfraser fir lang- und kurzspandende Werkstoffe der - lange Ausfiihrung
Gruppe N. Geometrie fir Alu und Kunststoffe. - extrem glatte Colour Beschichtung

- mit Freischliff

50

6 39 394-22- 040-303
54 6 4,9 394-22- 050-303
57 6 58 394-22- 060-303
57 6 58 394-22- 060-310
57 6 58 394-22- 060-320
63 8 7,8 394-22- 080-303
63 8 7,8 394-22- 080-310
63 8 7,8 394-22- 080-320
72 10 9,7 394-22- 100-303
72 10 9,7 394-22- 100-315
72 10 9,7 394-22- 100-330
83 12 11,7 394-22- 120-315
83 12 11,7 394-22- 120-340
92 16 157 394-22- 160-320
92 16 157 394-22- 160-350

= |@

160 20 44
16,0 50 44

I3 w2 vwooNNNOUW
PO GGG UGS UG U O

VHM-Frasen

T AN
Ky

Freischliff

DIN
6527

|

Wichtige Hinweise

Gtsschichen Geoebenheten vor Ort angep B
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0012 0030 0040 0,050 0,065 0,080
den markierten Anwendungen. Fiir andere 800 S 84.880 63.660 42.440 31.830 25460 21.220
Anwendungen verandern Sie entsprechend die F 2040 3820 3400 3.180 3310 3.400
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0010 0024 0032 0040 0052 0,064
30 %, parallel mit. 600 S 63.660 47.750 31.830 23.870 19.100 15.920
B 1220 2290 2040 1910 1.990 2.040
fz 0008 0019 0026 0032 0042 0,051
500 S 53.050 39.790 26.530 19.890 15.920 13.260
= 810 1530 1360 1270 1320 1.360
fz 0,007 0017 0023 0,029 0037 0,046
’ Y 450 S 47750 35810 23.870 17.900 14.320 11.940
7 F 660 1240 1.100 1.030 1.070 1.100
‘ B 2o max= oo fz 0,006 0016 0021 0026 0034 0,041
e 0,02xD 180 S 19.100 14320 9550 7.160 5730 4.770
F 240 450 400 370 390 400
Schruppen fz 0006 0027 0036 0045 0059 0,072
300 S 31.830 23870 15920 11.940 9.550 7.960
= 360 1290 1.150 1.070 1.120 1.150
fz 0005 0024 0032 0041 0053 0,065
220 S 23340 17510 11.670 8750 7.000 5.840
F 240 850 760 710 740 760
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= PREMI
Torusfraser VHM, HPC, Z2, Colour, 30° SLREMIO
Radienfraser fir lang- und kurzspandende Werkstoffe der - extra lange Ausfiihrung
Gruppe N. Geometrie fiir Alu und Kunststoffe. - extrem glatte Colour Beschichtung

- mit Freischliff

4 6 394-32- 030-303 1
4,0 0,3 36 5 75 6 3,9 394-32- 040-303 1
50 03 40 6 75 6 4,9 394-32- 050-303 1
60 03 44 7 80 6 58 394-32- 060-303 1
6,0 1,0 44 7 80 6 58 394-32- 060-310 1
60 20 44 7 80 6 58 394-32- 060-320 1
8,0 0,3 54 ) 100 8 7,8 394-32- 080-303 1
8,0 1,0 54 9 100 8 7,8 394-32- 080-310 1
80 20 54 9 100 8 78 394-32- 080-320 1 @
100 03 60 11 100 10 9,7 394-32- 100-303 1 d
100 1,5 60 11 100 10 9,7 394-32- 100-315 1 | —
100 3,0 60 1 100 10 9,7 394-32- 100-330 1 R
120 1,5 75 13 120 12 11,7 394-32- 120-315 1 \J
120 40 75 13 120 12 11,7 394-32- 120-340 1 c
160 20 92 17 150 16 15,7 394-32- 160-320 1 :g
16,0 5,0 92 17 150 16 157 394-32- 160-350 1 é . ;
Al =
":"_E _ I
i
g
w- ———
We%:rm
— ————

Wichtige Hinweise

Gtsschichen Geoebenhaten vor Ort angep B T
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0018 0024 0030 0039 0,048
den markierten Anwendungen. Fiir andere 400 S 31.830 21.220 15.920 12.730 10.610
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die F 1150 1.020 960 990 1.020
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0014 0019 0024 0,031 0,038
30 %, parallel mit. 300 S 23870 15920 11.940 9.550  7.960
B 690 610 570 600 610
fz 0012 0015 0019 0025 0,031
250 S 19.890 13.260 9.950 7.960 6.630
|= 460 410 380 400 410
fz 0010 0014 0017 0,022 0,028
230 S 18300 12200 9.150 7320 6.100
F 380 340 320 330 340
/ B apmax= oo fz 0,009 0012 0016 0020 0,025
— | o 0,02xD 95 S 7560 5040 3780 3.020 2520
F 140 130 120 120 130
Schruppen fz 0016 0022 0027 0035 0,043
150 S 11940 7960 5970 4770 3.980
|= 390 340 320 330 340
fz 0015 0019 0024 0032 0,039
110 S 8750 5840 4380 3500 2920
F 260 230 210 220 230
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. o . PREMIO
Trochoidalfraser UNI VHM, TSC; Z5, TiAIN-X, 40° AARRRAR
Schaftfraser fiir trochoidales Frasen und zum Schlichten fiir +lange Ausfiihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe P und M. - lange Schneiden mit Freischliff
Frasen mit erhotem Zeitspanvolumen. » mit Spanbrecher

- stabilisierte Schneiden

ltlilile] = |
+
6,0

6,0 25 18 62 58 422-25- 060-31 1
8,0 30 24 68 8,0 7,8 422-25- 080-31 1
100 35 30 80 100 98 422-25- 100-31 1
120 45 36 93 12,0 11,8 422-25- 120-31 1
160 55 48 108 16,0 158 422-25- 160-31 1
200 70 60 126 20,0 19,8 422-25- 200-31 1
45°
=
[}
I§ ’
(i
= # N
= +
=
=
2
[}
115 O
| el
Werksnorm
= —
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ve @ 6 s 10 12 16 2

tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0065 0075 0,100 0,120 0,150 0,200
18.038 13.528 10.823 9.019 6.764 5411
5862 5073 5411 5411 5073 5411
0,065 0075 0,100 0,720 0,150 0,200
16977 12732 10.186 8488 6366 5.093
5517 4775 5093 5.093 4775 5.093
0,059 0068 009 0,708 0,135 0,180
12467 9350 7480 6.234 4675 3.740
3.647 3.156 3366 3.366 3.156 3.366
0,052 0,060 0080 0,09 0,120 0,160

340 S
F
fz
s
F
fz
s
F
fz
155 S 8223 6167 4934 4112 3084 2467
F
fz
S
F
fz
s
F
fz
S
F

320

Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
ap ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

235

2138 1850 1974 1974 1.850 1.974
0,065 0075 0,100 0,720 0,150 0,200
15916 11937 9549 7958 5968 4.775
5173 4476 4775 4775 4476 4775
0,065 0075 0,100 0,720 0,150 0,200
13.793 10345 8276 6.897 5173 4138
4483 3.879 4138 4138 3879 4.138
0,059 0068 009 0,708 0,135 0,180
13.793 10345 8276 6.897 5173 4138
4035 3491 3724 3724 3491 3724

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

300

260
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

B3 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

260
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Trochoidalfraser UNI VHM, TSC; Z7, TiAIN-X, 40° SLREMIO
Schaftfraser fur trochoidales Frasen und zum Schlichten fir - lange Ausflihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe P und M. - lange Schneiden
Frasen mit erhdtem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

- stabilisierte Schneiden

7 ﬁl : ﬁzﬁ% —_— ]

6,0 19 13 57 60 58 422-27- 060-31 1
8,0 25 19 63 80 78 422-27- 080-31 1
100 30 22 72 10,0 98 422-27- 100-31 1
120 36 26 83 12,0 11,8 422-27- 120-31 1
160 42 32 92 16,0 158 422-27- 160-31 1
200 52 41 104 20,0 19,8 422-27- 200-31 1
45°
c
[
:©
d. E
—= =
AUl =
&
I=
b
‘ ‘o
[ ¢
Werksnorm
e ———
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst E] o g & 0 i i@ 20
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0800 0100 0,120 0,150 0,200 0,250

B9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

den markierten Anwendungen. Fiir andere 340 S 18038 13528 10823 9019 6764 5411
Anwendungen verandern Sie entsprechend die E 10100 9470 9091 9470 9470 9470
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0800 0100 0120 0,50 0200 0250
30 %, parallel mit. 295 S 15650 11.738 9390 7.825 5869 4.695
F 87641 8216 7888 8216 8216 8216
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0640 0,080 0,09 0,120 0,160 0,184
ap=0,5x @ Vorschub x 1,2 230 S 12202 9151 7321 6101 4576 3661
PAEESEOPVorschubiwielTab? F 54664 5125 4920 5125 5125 4715
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0480 0060 0072 009 0,120 0,138
185 S 9815 7361 5889 4907 3680 2944
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @ bl £32.9774 §3:0924 [§2.0CEY 83 0974 |3 0978 g2 820
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0480 0060 0072 009 0,120 0,138
M ap=1,0x @ Vorschubx 1,2 145 S 7692 5769 4615 3.846 2885 2308
3| ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. F 25847 2423 2326 2423 2423 2229
A=A EE T e fz 0440 0055 0066 0083 0,110 0,127
130 S 6897 5173 4138 3448 2586 2.069
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ F 21242 199 1912 1.991 1.991 1.832
210 2@l D] 2 fz 0400 0050 0060 0075 0,100 0115

Qi 2P=1.0x@vorschubx 1.2 50 S 2653 1989 1592 1326 995 796

F

7.427 696 668 696 696 641
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Trochoidalfraser UNI VHM, TSC; Z7, TiAIN-X, 40° SLREMIO
Schaftfraser fur trochoidales Frasen und zum Schlichten fir - lange Ausfiihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe P und M. - lange Schneiden mit Freischliff
Frasen mit erhdtem Zeitspanvolumen. « mit Spanbrecher

- stabilisierte Schneiden

7 ﬁl : ﬁzﬁ% —_— ]

6,0 25 18 62 58 422-37- 060-31 1
8,0 30 24 68 80 78 422-37- 080-31 1
100 35 30 80 100 98 422-37- 100-31 1
120 45 36 93 12,0 11,8 422-37- 120-31 1
160 55 48 108 16,0 158 422-37- 160-31 1
200 70 60 126 20,0 198 422-37- 200-31 1
45°
=
[}
28
: 2|
S —
= +
&
I=
b
‘ ‘o
[ ¢
Werksnorm
e ———
Wichtige Hinweise
Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst Vel B2 g & 0 iz i@ 20
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0800 0100 0,120 0,150 0,200 0,250

B3 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

den markierten Anwendungen. Fiir andere 340 S 18038 13528 10823 9019 6764 5411
Anwendungen verandern Sie entsprechend die E 10100 9470 9091 9470 9470 9470
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0800 0100 0120 0,50 0200 0250
30 %, parallel mit. 295 S 15650 11.738 9390 7.825 5869 4.695
F 87641 8216 7888 8216 8216 8216
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0640 0,080 0,09 0,120 0,160 0,184
ap=0.5 x@Vorschubx 1,2 230 S 12202 9151 7321 6101 4576 3661
Rl 0x @Narschubpielrab: F 54664 5125 4920 5125 5125 4715
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0480 0060 0072 0090 0,120 0,138
185 S 9.815 7.361 5889 4907 3.680 2944
F 32977 3.092 2968 3.092 3.092 2844
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5x @ Vorschub x 1,3 fz 0480 0060 0072 0090 0,120 0,138
ap ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 145 S 7692 5769 4615 3846 2885 2308
=9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. F 25847 2423 2326 2423 2423 2229
A=A RO fz 0440 0055 0066 0083 0,110 0,127
130 S 6.897 5173  4.138 3448 2586  2.069
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ F 21242 1991 1912 1991 1991 1.832
el cchitobls fz 0400 0050 0060 0075 0100 0115
ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
50 S 2653 1989 1592 1326 995 796
F

7.427 696 668 696 696 641
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PREMIO
F 2223 8 3
Schaftfraser fur trochoidales Frasen und zum Schlichten fiir - lange Ausfiihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe M. Frasen +lange Schneiden
mit erhétem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff
- stabilisierte Schneiden
6,0 425-25-  060-31 1
8,0 30 24 68 8,0 7,8 425-25-  080-31 1
100 35 30 80 100 98 425-25- 100-31 1
120 45 36 93 12,0 11,8 425-25- 120-31 1
160 55 48 108 16,0 158 425-25- 160-31 1
200 70 60 126 20,0 19,8 425-25- 200-31 1
| ——
45°
c
(]
z g
[
ZIRE -
Ul =

Freischliff

r ||~

Werksnorm
- —

Wichtige Hinweise

ttsschichen Geoebenheten vor Or e N N N v
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,065 0075 0,700 0,120 0,150 0,200
den markierten Anwendungen. Fiir andere 340 S 18038 13528 10823 9019 6764 5411
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F 5862 5073 5411 5411 5073 5411
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0065 0075 0100 0,20 0,150 0,200
30 %, parallel mit. 295 S 15650 11.738 9390 7.825 5869 4.695
& 5086 4402 4695 4695 4402 4695
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0059 0068 009 0,108 0,135 0,180
ap=0,5x %VOVSCh:b l;‘ 1.2 b 230 S 12202 9151 7321 6101 4576 3661
ap=1,0 x @ Vorschub wie Tab.
ap=1,5 x @ Vorschub x 0,8 & 3569 3.089 3295 3295 3.089 3.295
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7 fz 0052 0060 0,080 009 0,120 0,160
185 S 10610 7958 6366 5305 3979 3.183
F 2759 2387 2546 2546 2387 2546
Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3 fz 0052 0060 0,080 009 0,120 0,160
ap ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2 145 S 7692 5769 4615 3.846 2885 2308
=50 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab. F 2000 1731 1.846 1.846 1731 1.846
ROl CECLbCS fz 0049 0056 0075 009 0,113 0,150
130 S 6897 5173 4138 3448 2586 2.069
Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @ F 1681 1455 1552 1552 1455 1.552
LR Rl orsctbbqls fz 0033 0038 0050 0060 0075 0,100
g 2p=10x@vorschubx 1,2 50 S 2653 1989 1592 1326 995 796
4| ap=1,5x @ Vorschub wie Tab. . X ' ‘
F 431 373 398 398 373 398

ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7
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5 = PREMIO
Trochoidalfraser NE VHM, TSC; Z3, Colour, 45° E T T T T T T
Schaftfraser fur trochoidales Frasen und zum Schlichten fiir - lange Ausfiihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe N. Frasen +lange Schneiden
mit erh6tem Zeitspanvolumen. - sehr glatte Colour Beschichtung

- stabilisierte Schneiden

62 60 58 434-23- 060-31 1
68 80 7,8 434-23- 080-31 1
80 100 98 434-23- 100-31 1
93 12,0 11,8 434-23- 120-31 1
108 16,0 158 434-23- 160-31 1
126 20,0 19,8 434-23- 200-31 1

2

45°

VHM-Frasen

A\
xy

Freischliff

r ||~

Werksnorm
—

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit. 260

0,070 0,700 0,130 0,770 0,220 0,300
14.854 11.141 8913 7427 5570 4.456
3.119 3342 3476 3788 3676 4.011
0,070 0,700 0,130 0,770 0,220 0,300
13.793 10345 8276 6.897 5173 4138
2897 3,104 3228 3517 3414 3724
0,070 0,700 0,130 0,770 0,220 0,300
10610 7.958 6366 5305 3979 3.183
2228 2387 2483 2706 2626 2.865
0063 009 0,117 0,153 0,198 0,270
6366 4775 3.820 3.183 2387 1.910
1203 1.289 1341 1461 1418 1547

nd Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,2
//, £ ap=1,0x @ Vorschub wie Tab.
=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7

200

120

MO TR TR mn

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7
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- x PREMI
Trochoidalfraser NE VHM, TSC; Z3, Colour, 45° SLREMIO
Schaftfraser fur trochoidales Frasen und zum Schlichten fir - extra lange Ausfiihrung
lang- und kurzspanende Werkstoffe aus der Gruppe N. Frasen - extra lange Schneiden
mit erhotem Zeitspanvolumen. - mit Freischliff

- stabilisierte Schneiden
« sehr glatte Colour Beschichtung

v v
LA 0 l l l H ——
6,0 0,5 31 434-83- 060-305 1
6,0 1,0 31 25 71 6,0 5,8 434-83- 060-310 1
8,0 0,5 41 33 80 80 7,8 434-83- 080-305 1
8,0 1,0 41 33 80 80 7,8 434-83- 080-310 1
8,0 2,0 41 33 80 80 79 434-83- 080-320 1
100 05 51 41 95 100 9,7 434-83- 100-305 1
100 1,0 51 41 95 100 9,7 434-83- 100-310 1
100 2,0 51 41 95 100 97 434-83- 100-320 1
120 05 61 49 109 12,0 11,7 434-83- 120-305 1 @
120 1,0 61 49 109 12,0 11,7 434-83- 120-310 1 ——
120 2,0 61 49 109 12,0 11,7 434-83- 120-320 1 [P—
16,0 2,0 81 65 132 16,0 15,7 434-83- 160-320 1 R
16,0 3,0 81 65 132 16,0 15,7 434-83- 160-330 1 X J
200 20 101 82 154 20,0 19,5 434-83- 200-320 1 c
200 3,0 101 82 154 20,0 19,5 434-83- 200-330 1 :%
o’ i
ZIRN -
: AN =

Freischliff

r |~

Werksnorm
- —

Wichtige Hinweise

ttsschichen Geoebenheen vor rt angep (N N O
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,070 0100 0,130 0,170 0,220 0,300
den markierten Anwendungen. Fiir andere 280 S 14854 11.141 8913 7427 5570 4456
Anwendungen veréndern Sie entsprechend die F  3.119 3342 3476 3788 3676 4011

Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als fz 0070 0100 0,130 0170 0220 0,300
30 %, parallel mit. 260 S 13793 10345 8276 6897 5173 4138
F 2897 3104 3228 3517 3414 3724
Schlichten ae bis Faktor 0,2 vom @ fz 0070 0,700 0,130 0,170 0,220 0,300
ap=0,5x @ Vorschubx 1,2 200 S 10610 7.958 6366 5305 3979 3.183
PRl 00V orschubtie Tab: F 2228 2387 2483 2706 2626 2865

=5 ap=1,5x@ Vorschub x 0,8

ap=2,0x @Vorschub x 0,7 fz 0063 0090 0,117 0153 0,198 0,270
120 S 6366 4775 3820 3.183 2387 1910
5 R F 1203 1289 1.341 1.461 1418  1.547

Schlichten ae bis Faktor 0,1 vom @
ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3

ap=1,0 x @ Vorschub x 1,2

ap=1,5 x @ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,8

=) Schlichten ae bis Faktor 0,05 vom @
| | ap=0,5 x @ Vorschub x 1,3
// ap ap=1,0x @ Vorschub x 1,2
B9 ap=1,5x@ Vorschub wie Tab.
ap=2,0 x @ Vorschub x 0,7
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Viertelkreisfraser VHM, Z4, TiAIN-X SLREMIO
Viertelkreisfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen mit Radius. « TIAIN-X Beschichtung

« stabilisierte Schneidkante

10

75 351-20- 005-41 1
75 10 351-20- 010-41 1
75 10 351-20- 015-41 1
75 10 351-20- 020-41 1
75 10 351-20- 025-41 1
75 12 351-20- 030-41 1
75 16 351-20- 040-41 1
80 16 351-20- 050-41 1
80 20 351-20- 060-41 1
_Hx
R
c
(7]
g 7
[N
= -
< l

r ||~

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

fz 0004 0006 0008 0010 0012 0020 0030 0,040
27.060 18040 13530 9.020 6760 5410 4510 3.380
430 430 430 360 320 430 540 540
0003 0005 0006 0008 0010 0016 0024 0032
23870 15920 11.940 7.960 5970 4770 3980  2.980
310 310 310 250 230 310 380 380
0003 0004 0005 0006 0008 0013 0019 0026
20690 13.790 10350 6900 5170 4140 3450 2590
210 210 210 180 160 210 260 270
0002 0003 0005 0006 0007 0012 0017 0023

12200 9150 6.100 4580 3660 3.050 2290

170 170 170 140 130 170 210 210

0002 0003 0006 0007 0009 0014 0022 0029

170

150

130

115

90 14320 9.550 7.160 4770 3580 2.860 2390 1.790
120 120 160 140 120 160 210 210
0,002 0,003 0008 0010 0012 0013 0,019 0,026
120 19.100 12730 9.550 6370 4770 3.820 3.180 2.390
140 140 310 250 230 200 250 250
0,002 0,003 0,008 0010 0,012 0020 0,030 0,040
600 95490 63.660 47.750 31.830 23.870 19.100 15.920 11.940

TOR TR TR TR TR TP 1 n
©
w
S
S

640 640 1530 1270 1.150 1530 1.910 1.910
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9 0 PREMIO
Multifasenfraser VHM, Typ UNI, Z2, 60° E T T T T T T
Multifasenfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen, Entgraten, - stabilisierte Schneidkante
seitlichen Frasen und Gravieren. « unbeschichtet

4 351-62- 030-41 1
4,0 8 8 50 4 351-62- 040-41 1
50 10 10 50 6 351-62- 050-41 1
6,0 12 12 58 6 351-62- 060-41 1
8,0 16 16 63 8 351-62- 080-41 1
10,0 18 18 72 10 351-62- 100-41 1
120 20 20 83 12 351-62- 120-41 1
16,0 26 26 92 16 351-62- 160-41 1
200 32 32 104 20 351-62- 200-41 1

60°

aa \\V
}
VHM-Frasen

Werksnorm
| ——

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ------------
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,012 0,019 0028 0,036 0047 0058 0,068 0,095
den markierten Anwendungen. Fiir andere u 75 S 7.960 5970 3.980 2980 2390 1990 1490 1.190
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 190 220 220 210 224 230 205 225
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als n fz 0010 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0,076
30 %, parallel mit. 70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110
B 140 170 170 160 165 170 150 170
fz 0008 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061
60 S 6370 4770 3.180 2390 1910 1590 1.190 950
& 100 110 110 110 115 118 105 115
fz 0,007 0011 0016 0021 0027 0,033 0039 0,055
35 S 3710 2790 1.860 1390 1.110 930 700 560
F 50 60 60 60 60 60 55 60
fz 0006 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0,049
25 S 2650 1990 1330 990 800 660 500 400
F 30 40 40 40 35 40 35 40
fz 0006 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095
35 S 3710 2790 1860 1390 1.110 930 700 560
& 40 100 100 100 105 110 95 105
fz 0005 0019 0028 0036 0047 0058 0,068 0,095
150 S 15920 11.940 7960 5970 4770 3980 2980 2390
F 160 450 450 430 450 460 405 455
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PREMIO

Multifasenfraser VHM, Typ UNI, Z2, 90° FrTT ==y

Multifasenfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen, Entgraten, « stabilisierte Schneidkante
seitlichen Frasen und Gravieren. « unbeschichtet

4 351-92-  030-41 1
4,0 8 8 50 4 351-92-  040-41 1
50 10 10 50 6 351-92-  050-41 1
6,0 12 12 58 6 351-92-  060-41 1
8,0 16 16 63 8 351-92-  080-41 1
10,0 18 18 72 10 351-92-  100-41 1
120 20 20 83 12 351-92-  120-41 1
16,0 26 26 92 16 351-92-  160-41 1
200 32 32 104 20 351-92-  200-41 1

90°

VHM-Frasen

| ——
Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0012 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095
75 s 7960 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 190 220 220 210 225 230 200 225
fz 0010 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0,076
S 7430 5570 3710 2790 2230 1860 1390 1.110
F 140 170 170 160 165 215 150 170
fz 0008 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061
60 S 6370 4770 3180 2390 1910 1590 1190 950
F 100 110 110 110 115 120 105 115
fz 0007 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055
35 S 3710 2790 1860 1390 1110 930 700 560
F 50 60 60 60 60 60 55 60
fz 0006 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0,049
S 2650 1990 1330 990 800 660 500 400
F 30 40 40 40 40 40 35 40
fz 0006 0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095
S 3710 2790 1860 1390 1110 930 700 560
F 40 100 100 100 105 110 95 105
fz 0005 0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095
S 15920 11940 7960 5970 4770 3.980 2980 2390
F 160 450 450 430 450 560 405 455

25

35

150
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q o PREMIO
Multifasenfraser VHM, Typ UNI, Z2, 120° E T T T T T T
Multifasenfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen, Entgraten, - stabilisierte Schneidkante
seitlichen Frasen und Gravieren. « unbeschichtet

3,0 6 6 50

4 351-12-  030-41 1
4,0 8 8 50 4 351-12-  040-41 1
50 10 10 50 6 351-12-  050-41 1
6,0 12 12 58 6 351-12-  060-41 1
8,0 16 16 63 8 351-12-  080-41 1
10,0 18 18 72 10 351-12-  100-41 1
120 20 20 83 12 351-12-  120-41 1
16,0 26 26 92 16 351-12-  160-41 1
200 32 32 104 20 351-12-  200-41 1

120°

aa \\V
i
VHM-Frasen

r ||~

Werksnorm

|

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die ------------
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0012 0019 0028 0036 0047 0058 0,068 0,095
den markierten Anwendungen. Fiir andere u 75 S 7960 5970 3980 2980 2390 1.990 1.490 1.190
Anwendungen verandern Sie entsprechend die B 190 220 220 210 225 230 200 225
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als n fz 0010 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0,076
30 %, parallel mit. 70 S 7430 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110
B 140 170 170 160 165 170 150 170
fz 0008 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061
60 S 6370 4770 3.180 2390 1910 1590 1.190 950
& 100 110 110 110 115 120 105 115
fz 0,007 0011 0016 0021 0027 0,033 0039 0,055
35 S 3710 2790 1.860 1390 1.110 930 700 560
F 50 60 60 60 60 60 55 60
fz 0006 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0,049
25 S 2650 1990 1330 990 800 660 500 400
F 30 40 40 40 40 40 35 40
fz 0006 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095
35 S 3710 2790 1860 1390 1.110 930 700 560
& 40 100 100 100 105 110 95 105
fz 0005 0019 0028 0036 0047 0058 0,068 0,095
150 S 15920 11940 7960 5970 4770 3980 2980 2390
F 160 450 450 430 450 460 405 455
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PREMIO

Vor- u. Riickwartsentgrater VHM, Z3-4, TiAIN-X, 90° E T T T T T T

Entgrater fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung

fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. « mit Freischliff

- stabilisierte Schneidkante
« TIAIN-X Beschichtung

Y Y

100 6 3 491-46- 020-31 1
3,0 10 2 100 6 2,0 4 491-46- 030-31 1
4,0 13 3 100 6 2,0 4 491-46- 040-31 1
6,0 19 4 100 6 4,0 4 491-46- 060-31 1
8,0 100 6 4 491-46- 080-31 1
10,0 100 6 4 491-46- 100-31 1
12,0 100 6 4  491-46- 120-31 1
16,0 100 10 4 491-46- 160-31 1

i

Freischliff
ol \\N
}

VHM-Frasen

| ——
Werksnorm
L | —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0,008 0,010 0010 0,012 0014 0017 0,024
10345 5170 3450 2590 2070 1.720 1.290
330 210 140 120 120 120 120
0,005 0,008 0008 0010 0,011 0014 0,019
8755 4380 2920 2190 1750 1.460  1.090
175 140 90 80 80 80 80
0,004 0,006 0006 0008 0,009 0011 0,015
6365 3.180 2120 1590 1.270 1.060 800
100 80 50 50 50 50 50
0,004 0,006 0,006 0007 0,008 0010 0,014
5570 2790 1860 1.390 1.110 930 700
90 60 40 40 40 40 40
0,005 0,007 0,007 0009 0,010 0012 0,017
5570 2790 1860 1.390 1.110 930 700
110 80 50 50 40 50 50
0,008 0,010 0,010 0012 0,009 0011 0,016
11140 5570 3710 2790 2230 1.860 1.390
355 220 150 130 80 80 90
0,008 0,010 0,010 0012 0,014 0017 0,024
18300 9.150 6.100 4.580 3.660 3.050 2.290
585 370 240 220 200 210 220

65

35

70

115

w
w
TOR TR TR TR TR T v R

'S
o
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Unsere WSP-Entgrater finden Sie
ab Seite 238
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PREMIO

Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, h6, Z4, 60° Tk k ok kK

Entgrater furr lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. - stabilisierte Schneidkante

« unbeschichtet

3 498-60- 040-42 1
6,0 5 5 57 6 498-60- 060-42 1
8,0 7 75 63 8 498-60- 080-42 1
100 8 9 72 10 498-60- 100-42 1
120 10 10 83 12 498-60- 120-42 1
16,0 13 18 92 16 498-60- 160-42 1
200 17 20 104 20 498-60- 200-42 1

60°

VHM-Frasen

Werksnorm
e ———

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095

75 s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510
F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

60 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

35 S 4770 3180 2390 1910 1590 1.190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1.630

25

35

150
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= PREMI
Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, Z4, 90° ****—*?u
Entgrater fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. - stabilisierte Schneidkante

« unbeschichtet

498-90- 040-42 1
6,0 10 10 57 6 498-90- 060-42 1
8,0 12 12 63 8 498-90- 080-42 1
100 14 14 72 10 498-90- 100-42 1
120 16 16 83 12 498-90- 120-42 1
16,0 18 18 92 16 498-90- 160-42 1
20,0 20 20 104 20 498-90- 200-42 1

90°

o \\N
}
VHM-Frasen

Werksnorm

| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095

75 s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510
F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

60 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

35 S 4770 3180 2390 1910 159 1190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1630

25

35

150
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PREMIO

Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, Z4, 120° 222222 2

Entgrater furr lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. - stabilisierte Schneidkante

« unbeschichtet

498-12-  040-42 1
6,0 2 3,5 57 6 498-12- 060-42 1
80 25 45 63 8 498-12- 080-42 1
100 3 5 72 10 498-12- 100-42 1
120 4 6 83 12 498-12- 120-42 1
160 5 9 92 16 498-12- 160-42 1
200 6 11 104 20 498-12- 200-42 1

120°

g \\N
!

VHM-Frasen

4]
L

Werksnorm
——

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095

75 s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510
F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

60 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

35 S 4770 3180 2390 1910 1590 1.190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1.630

25

35

150
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x . PREMI
Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, Z4, TiAIN-X, 60° ﬁ
Entgrater fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. - stabilisierte Schneidkante

« TIAIN-X Beschichtung

3 4 499-60- 040-42 1
6,0 5 5 57 6 4 499-60- 060-42 1
8,0 7 75 63 8 4 499-60- 080-42 1
100 8 9 72 10 4 499-60- 100-42 1
120 10 10 83 12 4 499-60- 120-42 1
160 13 18 92 16 4 499-60- 160-42 1
200 17 20 104 20 4 499-60- 200-42 1

60°

aa \\V
}
VHM-Frasen

L
&

Werksnorm

| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095

95 s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510
F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

75 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

60 S 4770 3180 2390 1910 159 1.190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1630

45

70

180
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499-90/91  Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, Z4 / 6, TiAIN-X, 90° SLREMIO

Entgrater fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. + TIAIN-X Beschichtung
- stabilisierte Schneidkante

499-90 mit 4 Schneiden

51 4 4 499-90- 040-42 1
57 6 4 499-90- 060-42 1
63 8 4 499-90- 080-42 1
72 10 4 499-90- 100-42 1
83 12 4 499-90- 120-42 1
92 16 4 499-90- 160-42 1
104 20 4 499-90- 200-42 1
90°
499-91 mit 6 Schneiden %
@
0 10,0 10 6  499-91- 100-32 1
= d—
§ 12,0 6 6 83 12 6  499-91- 120-32 1 Il
16,0 8 8 92 16 6  499-91- 160-32 1
20,0 10 10 104 20 6  499-91- 200-32 1
Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise
tsschichen Geoebenheten vor Ort angep N N N
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen 0,019 0028 0036 0047 0,058 0,068 0,095

den markierten Anwendungen. Fiir andere 95
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510

F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

75 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

60 S 4770 3180 2390 1910 159 1.190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1.630

45

70

180
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Entgratfraser VHM, Typ UNI, WN, Z4, TiAIN-X, 120° SLREMIO
Entgrater fur lang- und kurzspanende Werkstoffe, - lange Ausfiihrung
fur universelle Anwendungen zum Anfasen und Entgraten. « TIAIN-X Beschichtung

« stabilisierte Schneidkante

499-12-  040-42 1
6,0 2 3,5 57 6 499-12- 060-42 1
80 25 45 63 8 499-12- 080-42 1
100 3 5 72 10 499-12- 100-42 1
120 4 6 83 12 499-12- 120-42 1
160 5 9 92 16 499-12- 160-42 1
200 6 11 104 20 499-12- 200-42 1

120°

aa \\V
}
VHM-Frasen

| ——
Werksnorm
| —

Wichtige Hinweise

Die empfohlenen Richtwerte miissen an die
tatsachlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst
werden. Die Tabellenwerte entsprechen

den markierten Anwendungen. Fiir andere
Anwendungen verandern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

0019 0028 003 0047 0058 0068 0,095

95 s 7560 5040 3780 3.020 2520 1890 1510
F 570 570 540 850 870 780 860

fz 0015 0022 0029 0037 0046 0055 0076

S 6370 4240 3180 2550 2120 1.590 1270

F 380 38 370 570 590 520 580

fz 0012 0018 0023 0030 0037 0044 0,061

75 S 5970 3980 2980 2390 1990 1490 1.190
F 290 290 270 430 440 390 430

fz 0011 0016 0021 0027 0033 0039 0055

60 S 4770 3180 2390 1910 159 1.190 950
F 210 210 200 310 320 280 310

fz 0010 0015 0019 0024 0030 0035 0049

S 3580 2390 1790 1430 1190 900 720

F 140 140 130 210 210 190 210

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 5570 3710 2790 2230 1.860 1390 1.110

F 420 420 400 630 640 570 630

fz 0019 0028 0036 0047 0058 0068 0,095

S 14320 9550 7.160 5730 4770 3.580 2860

F 1070 1070 1030 1610 1650 1470 1630

45

70

180
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Gravierfraser VHM, Z1, 60° *E'iEi”l‘i*

Gravierfraser fur lang- und kurzspanende Werkstoffe zum Gravie- - stabilisierte Schneidkante
ren von Konturen. + unbeschichtet
- bis 800 Nm?

497-01-  030-41

J
4,0 15 15 50 4 497-01-  040-41 1
6,0 15 15 50 6 497-01- 060-41 1
45°
Z R
Y

VHM-Frasen

Gravierfraser VHM, Z1, TiAIN-X, 60° *EiEw&*

- stabilisierte Schneidkante
» TiIAIN-X Beschichtung
« bis 1300 Nm?

“““““E. X

351-22-
4,0 10 40 4 351-22-  040-31 1
6,0 10 50 6 351-22- 060-31 1

Gravierfraser fir lang- und kurzspanende Werkstoffe zum Gravie-
ren von Konturen.

@

AN
iy

4
T

Werksnorm
| —
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351-60/90 Gravierstichel VHM, Z1, 60° / 90° TAAAAIH

Gravierstichel fir lang- und kurzspanende Werkstoffe zum Gravieren - unbeschichtet
in Materialien bis 800 Nm?.

351- 60-020-31 90-020-31 1
2,5 3 50 351- 60-025-31 90-025-31 1
3,0 45 50 351- 60-030-31 90-030-31 1
4,0 6 50 351- 60-040-31 90-040-31 1
5,0 75 50 351- 60-050-31 90-050-31 1
6,0 9 50 351- 60-060-31 90-060-31 1
7,0 10 50 351 90-070-31 1
8,0 12 50 351- 60-080-31 90-080-31 1
9,0 145 60 351 90-090-31 1
10,0 15 60 351- 60-100-31 90-100-31 1
11,0 16 60 351 90-110-31 1
12,0 18 60 351- 60-120-31 90-120-31 1 60° 90° @
14,0 29 60 351 90-140-31 1
16,0 33 70 351 90-160-31 1 -
2
H- E
] <
phn
Werksnorm
! ] e

Wichtige Hinweise
ttsschichen Gegebenheren vor Ort angep Vo 24 e 80w
tatséchlichen Gegebenheiten vor Ort angepasst

werden. Die Tabellenwerte entsprechen fz 0010 0010 0010 0020 0020 0,020

den markierten Anwendungen. Fiir andere 65
Anwendungen verdndern Sie entsprechend die
Vorschiibe dem ausgewiesenen Faktor und die
Drehzahl, ab einer Veranderung von mehr als
30 %, parallel mit.

10345 5.170 3450 2590 2070 1.730
105 50 35 50 40 35
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020
11.140 5570 3715 2785 2230 1.860
110 55 35 55 45 40
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020
7160 3580 2390 1790 1430 1.190
70 35 25 35 30 25
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020

S
F
fz
70 S
F
fz
s
F
fz
175 S 27.850 13930 9280 6960 5570  4.640
F
fz
s
F
fz
s
F
fz
s
F

45

280 140 90 140 110 90
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020
22280 11.140 7430 5570 4450 3.720
220 110 75 110 920 75
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020
15920 7.960 5300 3.980 3.180 2.650
160 80 50 80 65 50
0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020
14320 7.160 4775 3580 2865 2.390
140 70 50 70 55 50

140

100

90
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Anfrageformular Sonderfraser

Firma / Stempel

fur Ruckfragen:

Schritt 1: Bitte tragen Sie die gew(inschten MaRe in die Zeichnung ein.

\4_ ArbeitstiefeNL ——————  —p || <@— Schaftlinge —  —p»
di= d2=
? WinkelW ?
E= ————— =
-
Schritt 2: Bitte ausfiillen und an uns faxen Schritt 3: Sie erhalten von uns ein verbindliches Angebot.
oder mailen.
Schaftform: Kihlung: Angebot v:
Das Angebot ist freibleibend. Es gelten ausschlieBlich unsere Liefer- und Zahlungsbedingungen
zﬂ:ﬂ I:I AuBen: I:I (s. Anhang). Im Auftragsfall erhalten Sie eine Auftragsbestatigung.

ST —1 |:| Innen: I:l Angebotspreis: € Netto / Stiick

I:l ges. Summe: € Netto / Stlick

Trocken:

Schneidkantenform:

Schutzfase: I:l Eckenradius: I:l

Scharfkantig: I:l Vollradius Re Schritt 4: Sagt Ihnen das Angebot zu, erteilen Sie uns gerne den Auftrag.
Stlickzahl: Auftrag erteilt: I:l

Schneidstoff:

zu bearb. Werkstoff: Ansprechpartner:

Harte/Zugfestigkeit: Telefon:

Beschichtung: Fax:

gewdlnschter Liefertermin: Datum:

sonstiges: Unterschrift:
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WSP-SYSTEME




GESENKFRASER
ab 206 Gesenkfraser

ab 214 +224 Hochvorschubfraser

PLANFRASER E
Planfraser fiir Schrupparbeiten

Planfraser fur Schlichtarbeiten E 1

ECKFRASER

gty
Eckfraser g |

Abwalzfraser @ E :

SONDERFRASER
ab 238 Entgrater, Senkungs- @ 4 &

Fasenfraser

200
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APKT ¢ 601 N\ N ¢ 227
APMT 1003 @ 602 \— 233
1604
0602 ’ =
cCMT 09T3 660 | 248
1204
HNGJ 0906 0 631 | N 223
LNGJ 1205 ﬂ 611 Q $ 225
OFKR 0704 o 615 v 219
1003
RDGT 1273 ° 65 | N ©o 210
1604
0702
RDHT 1(2’2; e o6 | N\ & 210
1604
0702
1003
RDHX | 0~ ’ 624 | N\ & 208
1604
0702
RDMX 123; ’ 623 | N\ & 209
1604
SDET 08 608 \O \— 238
somt | 1205 | S s0o | N> N 234
SEET 1204 ° 627 Q 217
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SEEN 1203 . 618 | \_> 218

SEMT 09T3 g 60 | N\ 216

SENX 1206 @

SNKX 1206

SNMU 1206 626/616 | N> ¢ 221

ONMU 1205

SNMX 1204

SOMT | 0973 @ 638 |\ NS 231
0603

semt | 0013 | [ a8 [N N\ | 27
1204

TCGX 1635 L4 680 | N\ 243
1102

TCMT Los ‘ 380 239
0602 \’
09T3 .

SCMT 10 675 239

veet | 2205 | F ess | N> N & | 2

WNEU | 0806 & 62 | N N 224
0702

XDHW | g 643 |\ S 213

XPHT 1604 - 605 \ 244
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Wendeschneidplatten (WSP)
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WSP-Geometrien und Spanbrecher

Beispiel WSP-Code

APKT 1003PDER -M

Spanbrecher

DIN-ISO Code (siehe Seite 204) (siehe unten)

ALU

Spanbrecher

Spezieller Spanformer zum Feinschlichten und Schlichten der Materialgruppe NE-Metalle.

Fiir Schlichtbearbeitung der Materialgruppe P, M und K, bedingt auch fiir die Gruppe S und H.

Fur die mittlere Bearbeitung fiir die Materialgruppe P und M, bedingt auch fiir die Gruppe K.

Fur die Schruppbearbeitung fiir die Materialgruppe P und M, bedingt auch fiir die Gruppe K.

Schnittbedingung

glatter Schnitt

leicht unterbrochener Schnitt

3

stark unterbrochener Schnitt
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PREMIO
1.8 8.8 8 8 8 ¢

Gesenkfraser aus hochwertigem Werkzeugstahl mit hartvernickelter Oberflache und innerer
KahlImittelzufuhr (bis einschlieBlich @ 100). Hochprézise Werkzeuge mit geschliffenen Anlage-
und Passungsflachen mit hoher Plan- und Rundlaufgenauigkeit.

Universeller Einsatz zum Kopier- und Planfrasen mit hohen Vorschiiben speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau.
Beim Einsatz von positiver Wendeschneidplatte (RDGT) die oberen Klemmschrauben nicht einsetzen.

Schaftfraser RD..

16 g7 512-02-015-116 1
15 3,5 2 1697 110 20 60 0765 512-03-015-116 1
20g7 160 22 110 512-04-015-116 1
2097 90 30 40 512-02-020-116 1
20 5 2 2597 110 22 55 1R(|)303 512-03-020-116 1
2597 160 25 100 512-04-020-116 1

Einschraubfraser RD..

WSP-Systeme

2 12,8 522-02-015-116
3,5 4 30 M10 17,8 RD.. 522-04-020-116
35 5 35 M12 208 0702 522-05-025-116
35 5 43 M12 208 522-05-032-116
5 2 30 M10 17,8 522-02-020-116
5 3 35 M12 208 522-03-025-116
5 4 43 M16 288 1R (?03 522-04-030-116
5 5 43 M16 288 522-05-035-116
5 6 43 M16 288 522-06-042-116
6 2 35 M12 208 522-02-024-116
6 3 43 M16 288 522-03-032-116
6 3 43 M16 288 1R§|_3 522-03-035-116
6 4 43 M16 288 522-04-042-116
6 5 43 M16 288 522-05-042-116
8 2 43 M16 288 RD...1604 522-02-032-116
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PREMIO
1383388

532-.. Aufsteckfraser RD..

5 6 16 H7 532-06-042-116 1
RD...1003
52 5 7 50 22H7 532-07-052-116 1
42 6 4 50 16H7 532-04-042-116 1
52 6 5 50 22H7 532-05-052-116 1
RD...12T3
66 6 6 52 27H7 532-06-066-116 1
80 6 7 52 27H7 532-07-080-116 1
52 8 4 50 22H7 532-04-052-116 1
66 8 5 52 27H7 532-05-066-116 1
80 8 6 52 27H7 532-06-080-116 1
RD...1604
100 8 7 52 32H7 532-07-100-116 1
125 8 8 52 40H7 532-08-125-116 1
160 8 9 52 40H7 532-09-160-116 1
500-.. Ersatzteile fiir RD..
WSP-Schraube fiir 0702 500-11-009-116 10 -
WSP-Schraube fiir 1003 + 12T3 500-11-010-116 10
WSP-Schraube fiir 1604 500-11-016-116 10 "
IS
i
b8
7
. e . . . o
Einsatzmoglichkeiten der RD..-Fraser g
Taschenfrasen Z-konstant Eintauchen tiber Rampe Helixfrasen
07 15-25 1,2mm 07 20-25 7°6° h = 20 22 40 14
10 20-35 2,5mm 10 20-25 20%12° 25 32 50 1.5
12 24-42 3,0mm 10 30-35 8%7° 30 42 60 23
12 52-80 2,8mm = 12 24-35 25°%9° 35 42 70 2,5
| <t 16 32 | 30mm 12 5266 | 4°3° 42 62 82 35
i:_ ] 16 | 52160 | 42mm 7 s 32 25° 52 74 104 28
7 - 16 52-66 8°6° 66 110 132 29

Angaben zur mittleren Spandicke fiir die Berechnung eines optimalen Vorschubes:

WSP @ ap max
07 02 2,00 0,03+0,11 0,05-+0,08 0,02+0,08
10 03 2,50 0,03+0,15 | 0,05+0,10 0,03+0,10
12 T3 3,00 0,04+0,18 | 0,07+0,13 0,03+0,13
16 04 4,00 0,05+0,20 | 0,10+0,15 0,04+0,15
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PREMIO
ok ok ok kK

RDHX Wendeschneidplatte mit gerundeter Schneidkante, ideal fir die Stahl- und Gussbearbeitung.
Prazisionsgeschliffene Ausfiihrung.

Wendeschneidplatte RDHX

265-355 [
RDHX 0702-MOT 624-07-705-19 0,1-0,17 [
0520 N __
O 245320 | | [ 230300 | ] ECEW
RDHX 0702-MOT ~ HK03  624-07-710-19 10 2 o102 | | o102 [ ] AR
O 0520 | | | o520 | | [NOEEE
Ve cas28s [
RDHX 0702-MOT  PK25  624-07-725-19 10 fz Cor02 [
ap Los20 [
Ve 220-375 [N J20s355 | | | 4075 |
RDHX 1003-MOT ~ HKO5  624-10-705-19 10 fz 01-03 [N o103 | | | o102 |
ap 0325 [N | 0325 | | | 0315
ve |EEENE (205205 | ] Y
RDHX 1003-MOT ~ HK03  624-10-710-19 10 i o103 | | IEEN N I 0.1-02
O 0525 | | [ 0525 | | NGRS
Ve 100285 [ ]
RDHX 1003-MOT ~ PK25  624-10-725-19 10 fz L0103 [y
ap 5 cos2s L
VN 250305 | | j 220285 | ] |
v RDHX 1003MR PK30  624-10-730-19 10 [ 01-015 | | jorons | ] |
£ O 041 | | | 041 | | |
= ve I I
2 RDHX 1003-MOT P45  624-10-740-19 10 (A 0103 | | I
2 O 0525 | | I
Ve 205-325 [ f1o030s | | | 4065 |
RDHX 12T3-MOT ~ HKO5  624-12-705-19 10 fz 01-035 (010550 | | 0102 |
ap 1030 [N [ 1030 ] | | 0315 |
VN 210305 | | __ 40-60
RDHX 12T3-MOT ~ HK03  624-12-710-19 10 N 01035 | | ] 0,1-02
ap _ 0315
Ve
RDHX 12T3-MOT  PK25  624-12-725-19 10 fz
ap
Ve _ f2i0255 | ] ]
RDHX 12T3MR PK30  624-12-730-19 10 BN 01202 | | (o202 ] |
N 0515 | | | o515 || |
ve EIEEE I
RDHX 12T3-MOT P45  624-12-740-19 10 B 01035 | | I .
CN 1030 [ | [ [ |
VN 15260 | | [ 15245 | | [REEE
RDHX 1604-MOT HKO3  624-16-710-19 10 [ 0204 | | [ 0204 | | [OREM
N o040 | | [ 1040 | | NGRS
Ve 1es-225 | ]
RDHX 1604-MOT ~ PK25  624-16-725-19 10 fz Lozo0a [T
ap Laea0 [
ve EZE fioo230 | ] ]
RDHX 1604MR PK30  624-16-730-19 10 B 0203 | | o203 | | |
BN 062 | | | 062 | | |
O 75235 | 0 | I
RDHX 1604-MOT P45  624-16-740-19 10 B 0204 | | [ ]
O 1040 [ | I
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PREMIO
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RDHX Wendeschneidplatte mit gerundeter Schneidkante, ideal fir die Stahl- und Gussbearbeitung.
Prazisionsgesinterte Ausfiihrung.

Wendeschneidplatte RDMX

RDMX 1003-MOT 623-10-810-19

(=}
5 RDMX 1003-MOT ~ PK825 623-10-825-19 10
RDMX 1003-MOT  P845  623-10-845-19 10
_
RDMX 12T3-MOT ~ HK810 623-12-810-19 10 N 01035 | | 0,1-02
O 1030 | | ] 0315
~N Ve 1s0-280 [
~  RDMX12T3-MOT  PK825 623-12-825-19 10 fz for03s [T
S ap caes0 [
VN 185280 | | I
RDMX 12T3-MOT ~ P845  623-12-845-19 10 (B 01035 | | I
O 1030 | | I N
O 195260 | | 2 I I 5550
RDMX 1604-MOT  HK810 623-16-810-19 10 (BN 0204 | | [ 0204 | | |NOREGR
CN 1040 [ | [ 1040 | | NGRS

WSP-Systeme

209



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
1383388

Positiv geschliffene Wendeschneidplatte fir einen weichen Schnitt in langspanenden Werkstoffen.
Fir Formenbauer in der 3 D-Bearbeitung sowie fiir Planfrasarbeiten im Werkzeugbau in allgemeinen und
rostfreien Stahlen (ST 37;52;../ C45;/ X...langspanend) geeignet.

Wendeschneidplatte RDGT

(2R T 135200 [1210-315 | [ [EESiG0N
625-10-825-19 | 0103 | IROAEEROEER] | o]
IR o525 (0525 | HosssN
(320375 | B soo3ss | | 0 |
RDGT 1003-M PK10  625-10-803-19 10 N o015 | B oo | 0 | 00 |
OB 041 [ B o4 | | |

Ve ____

RDGT 1003-MOT ~ MS40  625-10-940-19 10 BN 01023 | i) [OREGREN | 01014 |

ap ____

Ve _____

RDGT 12T3-MOT U25  625-12-825-19 10 [ 0.1-035 [ IGREGELRINOREOECR ] |

ap  [EET N 1030 [TH0S00 NN AN
ve 235340 [N 140-200 (13363301 I NEESTGON SN
RDGT 12T3-MOT  PK10  625-12-803-19 10 fz 01-035 [N o1-0,35 [10/%0;350 NN MOS0 AR
ap 1030 I 1030 [TGSON N RGN FOESEN

VO 215-440 | (oo [RPESCON ] | 40130 |

RDGT 12T3-MOT ~ MS40  625-12-940-19 10 [N 01026 | oo [NOREPEE | ] 01016 |

N 1030 | oo EREEXE ] ] 1018 |

ve  [EEEEREH N io-is0 [Ni75ZE5H N

E RDGT 1604-MOT

RDGT 1003-MOT

212

PK25  625-16-825-19 10 B o104 |  INOREGENN it | 0 ] |
O 1040 | IEKEGEbEI
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Wendeschneidplatte RDHT

RDHT 0702- MO-FA'  N007  626-07-007-19

RDHT

_

——
I S

RDHT 1003-MO-FA  N007  626-10-007-19 10 fz
ap

 Toos [
I ST
I T
[ Tooa [
oo

RDHT 12T3- MO-FA  NOO7  626-12-007-19 10 fz
ap
Ve
RDHT 1604- MO-FA  N00O7 626-16-007-19 10 fz
ap

| |
[
]
[
[ |
||
Ve [ __
[ |
[
[
[ |
|
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Gesenkfraser fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen, mit IKZ

jerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kiihlmittelzufuhr.
r stabiles Werkzeug zum Tauchfrésen ohne Startbohrung. Speziell geeignet fiir die NE-Metall-Bearbeitung.

ial- und Axialwinkel =

Einschraubfraser VCGT

M16 288 VCGT 529-02-032-116
3 48 M16 288 2205 529-03-040-116

Aufsteckfraser VCGT

519-03-050-116
519-04-063-116

220
519-05-080-116

Wendeschneidplatte fiir VCGT Gesenkfraser

h positive Wendeschneidplatte mit 2-Schneiden und einem Eckenradius von 3,0mm.
chliffene und polierte Spanleitstufe, speziell geeignet fiir NE-Metalle.

685-.. Wendeschneidplatte VCGT

=

VCGT-220530 N007  685-22-007-191

500-.. Ersatzteile fiir VCGT

WSP-Schraube 500-10-026-116

10

et
N

PREMIO

1 6.8 6.8 6 ¢ ¢

&7

211
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= @ o g . PREMI
Gesenkfraser fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen, mit IKZ, 95° S LREMIO
erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
stabiles Werkzeug zum prozesssicheren Arbeiten auch in gro3en Tiefen.

ial- und Axialwinkel =

Einschraubfraser XDHW

1 2 12,8 XDHW  526-95-016-113 1
1 3 30 M10 17,8 0702  526-95-020-113 1 .
1 2 35 M12 208 526-95-025-113 1
1 3 43 M16 288 XDHW  526.95-035-113 1
: . ' 1073 .

43 M16 288 526-95-042-113

526-.. Aufsteckfraser XDHW

52 50 22H7 SR 526-95-052-113
:g 1 6 50 27H7 10T3 526-95-066-113 1

7 50 27H7 526-95-080-113 1

500-.. Ersatzteile fiir XDHW

WSP-Schraube fiir 0702 500-11-054-113 10 \\\\\\m\\\\

WSP-Schraube fiir 10T3 500-11-053-113 10 Q’

WSP-Systeme
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PREMIO
1383388

2-schneidige Wendeschneidplatte mit einem Eckenradius von 1,0mm.
Wendeschneidplatte mit stabiler und neutraler Schneidengeometrie.
Speziell geeignet fir Stahle, Guss und harte Werkstoffe.

Wendeschneidplatte XDHW

! 205-325 [N
XDHV\;TS 2EN HK03  643-07-710-19 10 005022 [N
' o210 [N
XDHW 0702-SN {20535 ] |
R10 HKO3  643-07-710-191 10 CANN 005-022| | [0/05:0/22] I I [
' I 0210 [ | G200 I N R
ey ve o osio Mool ECEECON M
iy PK25  643-07-725-191 10 2 005022 [0/055023] (o050 | |
' ap 0210 OGN | o210 || |
SOHW 10735 Vs | ST I N
R10 HKO3  643-10-710-19 10 CR 005035 | oososs| ] | 0102 ]
' R 0210 [ | [ 020 [ | ] 0315
N e eo2s0 [
e PK25  643-1072519 10 005035 [ [
: » Cozi0 L

WSP-Systeme
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Hochvorschub Kopier- und Planfraser, mit IKZ

gjerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KiihImittelzufuhr.
hvorschub-Kopierfraser im HPC-Zerspanungsbereich. Dynamisch wirkende Schneidengeometrie.
er fur hochste Vorschubwerte. Optimierte Geometrie fiir reduzierte Schnittkrafte.

angig fuir dynamische Frasmaschinen zur Steigerung des Zeit-/Spanvolumens im Plan- und
henfrasen geeignet.

Schaftfraser ZD..

EEMTFE =S

2 2597 ZDCW 09 539-02-025-116 1
32 2,3 3 3297 140 80 ZDCW 09 539-03-032-116 1

Einschraubfraser ZD..

BEEND =

M12 20,8 ZDCW 09 528-02-025-116 1
32 3,6 3 40 M16 288 ZDEW 12 528-03-032-116
40 3,6 4 40 M16 288 ZDEW 12 528-04-040-116 1

Aufsteckfraser ZD..

()
£
o
&
o ;
wv = y
- a
4 16 H7 ZDCW 09 538-04-040-116 1 i ol
50 3,6 4 40 22H7 ZDEW 12 538-04-050-116 1
63 3,6 5 40 22H7 ZDEW 12 538-05-063-116 1
3,6 5 50 27H7 ZDEW 12 538-05-080-116 1
500-.. Ersatzteile fiir ZD..
" )
WSP-Schraube fiir ZDCW 09T3 500-11-024-116 10 @
WSP-Schraube fiir ZDEW 1204 500-11-025-116 10
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Einsatzmoglichkeiten der ZD..-Fraser %

Programmierradius fiir ZDCW 09 = 2,0 mm

Programmierradius fiir ZDEW 12 = 3,3 mm

Eintauchen tiber Rampe Helixfrasen
13
32 0,35 / !‘- gf 40 64 76 04
=
40 035 [ LT11e] 50 79 % 07
50 0,5 63 105 122 0,75
63 0,35 80 139 156 08
80 0,29

Angaben zur mittleren Spandicke fiir die Berechnung eines optimalen Vorschubes:

WSP ap max
ZDCW 09... 1,00 0,03+0,37 0,04+0,17
ZDEW 12... 1,6 0,05+0,69 0,07+0,20

PREMIO
1383388

4-schneidige Wendeschneidplatte fiir Schruppbearbeitungen im kontinuierlichen und unterbrochenen Schnitt.
Speziell fiir hochste Vorschiibe in Stahle, Guss und harte Werkstoffe geeignet.

642- Wendeschneidplatte ZDCW / ZDEW

ZDCW/ZDEW

)
=
9]
2
4
=
o
o
L

[ 150-310 | |
ZDCW 097304 HKO3  642-09-710-19 10 [ 0320 [ |
[ 0310 | |
(N 130205 [ | 120280 [ ]
ZDCW 097304 PK25  642-09-730-19 10 BN 0320 | | L0320 [
NN 0310 [ | co3z0 [
(N 140280 [ | PECPCE] ] [asss
ZDEW 120408 HKO3  642-12-710-19 10 B 0530 | | IGESTH I . R
a»  [FEE GESIEH I . R
N 120255 | | o240 [ ]
ZDEW 120408 PK25  642-12-725-19 10 BN 0530 | | cos30 [
N 0316 | | Loze [
N 135230 [ | I
ZDEW 120408 P45  642-12-740-19 10 B 0530 | | I
a» [FE I N
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Plan- und Fasenfraser fuir SEMT, mit IKZ, 45° %

gerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KiihImittelzufuhr.
ppelt positiver Planfraser. Einsetzbar als Probleml6ser bei Vibrationen und schwierig zu

spanenden Materialien.
der Zerspanung der Materialgruppen M und S sind Oberflachen bis Ra 0,8 maglich.

Schaftfraser SEMT

HIFZNE ==
‘\‘ N P ———

20497 82 32 298 T 552-02-020-116
2597 98 42 348 09T3 552-03-025-116 1

3297 102 42 42 552-04-032-116 1

Aufsteckfraser SEMT

22H7 59,6 551-05-050-116
40 22H7 758 09T3 551-06-063-116
50 27 H7 89,6 551-08-080-116

500-.. Ersatzteile fiir SEMT
500-11-002-116

Wendeschneidplatte fiir SEMT Fraser Mo

hneidige Wendeschneidplatte mit spezieller Geometrie fiir einen sehr weichen Schnitt.

r gut fir die Schweigestellbearbeitung geeignet.
pfohlen fiir Stahle, Edelstahle und Sonderlegierungen-langspanend.

WSP-Schraube

Wendeschneidplatte SEMT

M K \|
- - 3-4 1-4 14 -
(245405 | QEoroM | 0 [ |

PM25  620-09-932-19 10 B 12026 [ M
N 0534 [ I .

750 [ os-205 [T [N (stizon

SEMT 09T3AFSN

SEMT 09T3AFSN PMS40  620-09-934-19 10

216



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Plan- und Fasenfraser fiir SEET / SEKT / SEKW, mit IKZ, 45°

gerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KiihImittelzufuhr.
fraser mit hochpositivem Spanwinkel fiir alle Bearbeitungen.

563-.. Aufsteckfraser SEET / SEKT / SEKW

3 16 H7 563-03-040-113 1
40 4 40  16H7 53 563-04-040-61 1
50 4 48  22H7 65 563-04-050-113 1
50 5 48  22H7 63 563-05-050-61 1
63 5 48  22H7 78 563-05-063-113 1
63 6 48  22H7 76 SEET  563-06-063-61 1
80 6 50 27H7 95 SEKT  563-06-080-113 1
80 7 50 27H7 93 SEKW  563-07-080-61 1
100 6 50 32H7 115 1204 563-06-100-113 1
100 8 50  32H7 113 563-08-100-61 1
125 7 63  40H7 140 563-07-125-113 1
125 9 63  40H7 138 563-09-125-61 1
160 8 63 40H7 173 563-08-160-113 1
160 10 63 40H7 173 563-10-160-61 1

500-.. Ersatzteile fiir SEET / SEKT / SEKW

W
WSP-Schraube fiir SEET/SEKT 500-10-085-113 10 @,\\W

WSP-Systeme

Wendeschneidplatte fiir SE..-Plan- und Fasenfraser
Wendeschneidplatte SEET / SEKT / SEKW

4-schneidige Wendeschneidplatte fiir die mittlere und schwere Schruppbearbeitung.

SEET 1204AFEN PMK30 627-12-823-19

165265 | [NEXRES __-
SEET 1204AFSN  PMK25 627-12-925-191 10 = EEH I 02023 No2oa

SEET 1204ALU N007  627-12-007-79 10 fz I
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BASIC
* ok k

Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.
Planfraser fur die feine bis mittlere Zerspanung. Hochgenau gefertigt fiir exzellente Oberflachen.
Bei der Zerspanung der Gruppen M und S, sind Oberflachen bis Ra 0,8 maglich.

531-.. Aufsteckfraser SEEN / SEER / SEKN / SEKR

4 22 H7 531-04-050-113 1
5 40 22H7 76 531-05-063-113 1
6 50 27H7 93 SEEN  531-06-080-113 1
6 50 32H7 113 ;EES 531-06-100-113 1
7 63 40H7 138 SEKR 531-07-125-113 1
160 7 63 40H7 173 1203 531-07-160-113 1
200 10 63 60H7 213 531-10-200-113 1
250 13 63 60H7 263 531-13-250-113 1
Y
\@ auch linksschneidend lagerhaltig!
500-.. Ersatzteile fiir SEKN / SEEN / SEKR / SEER
S
Klemmschraube 500-11-055-113 10
Unterlagsschraube 500-11-056-113 10 W
Unterlagsplatte 500-11-057-113 10 @

WSP-Systeme

BASIC

* k&
4-schneidige Wendeschneidplatte fiir Schlicht- und Schruppbearbeitung.
Universell einsetzbar. Weicher Schnitt fiir leistungsschwache Maschinen.

618-.. Wendeschneidplatte SEEN

SEEN

1203AFSN-M PK15  618-12-915-19 10

SEEN " N o T ——
1203AFSN-M PK25  618-12-925-19 10 z [ o3 REY
AP v EEE v N —
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BASIC

Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.
Planfraser fur die feine bis mittlere Zerspanung. Hochgenau gefertigt fiir exzellente Oberflachen.

Bei der Zerspanung der Gruppen P, M und K, sind Oberflachen bis Ra 0,8 maglich.

Universell fir Plan-, Fasen- und Schulterbearbeitungen geeignet.

Aufsteckfraser OFKR

514-..

63
80
100
125
160

O 0 O unn b

500-00

Pratzenschraube
Spannpratze

OFKR
0704

514-04-063-40
514-05-080-40
514-06-100-40
514-08-125-40
514-09-160-40

— Ny Ny

Ersatzteile fiir OFKR

500-11-820-40 10
500-30-011-40 10 @

BASIC

8-schneidige Wendeschneidplatte fir leichte bis mittlere Zerspanung mit weichen Schnitt.

OFKR
PMK30/PMK40
OFKR 0704-M
OFKR 0704-M

OFKR 0704-M

Wendeschneidplatte OFKR

PMK30 615-07-830-19

PMK40 615-07-834-19

PM40

615-07-940-19

10

10

10

ve _---
= IEEEN I ooz NoRosN N N
ap (IR N 0590 | NG5S0 N I
145405 [N 85240 [N N
01-03 [N 01-023 [N N .
0512 [N 0590 | [N NN —

* Kk

* Kk
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WSP-Systeme

220

50
63
63
80
80
100
100
125
125
160
160
200
250

PREMIO
1383388

Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kiihimittelzufuhr (bis @ 100)
Plattensitz fiir 2 Wendeplattentypen geeignet und somit mit ON.. Wendeschneidplatte (zum Planfrasen) und
SN.. Wendeschneidplatte (zum Schulterfrasen) einsetzbar.

Mit dem Multi-Planfraser konnen alle Bearbeitungen mit Schnitttiefen bis 5,5 mm durchgefiihrt werden.

Planfraser fiir SNEX / SNKX / SNMU / SNMX / ONMU

S L

40
40
40
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63

22 H7
22 H7
22 H7
22 H7
27 H7
27 H7
32H7
32H7
40 H7
40 H7
40 H7
40 H7
60 H7
60 H7

63
76
76
93
93
113
113
138
138
173
173
213
263

SNEX
SNKX
SNMX
SNMU
1260
ONMU
1205

548-04-050-61
548-06-050-61
548-06-063-61
548-08-063-61
548-07-080-61
548-10-080-61
548-08-100-61
548-12-100-61
548-10-125-61
548-16-125-61
548-12-160-61
548-20-160-61
548-14-200-61
548-16-250-61

i Y S G Y
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PREMIO
1383388

Ersatzteil fiir SNEX / SNKX / SNMU / SNMX / ONMU

;
WSP-Schraube 500-10-340-61 10

PREMIO
1 2.2 3.8 5.8 ¢

Hochpositive 8-16-schneidige Wendeschneidplatte fiir die universelle Anwendung.
Exzellentes Preisleistungsverhaltnis pro Schneide.

616/ 626-.. Wendeschneidplatte SNEX / SNKX /SNMU / SNMX / ONMU

SNEX SNKX SNMU ONMU SNMX

SNEX 1206 ANN-M
ALU

NOO7  626-12-415-61 fz | 0] |

ap [ | o050 |

(I 180-230 | [0 JRPNREGE 1s0-200 ||

SNKX 1206 ANN-M  PMK40 ~ 626-12-340-61 10 O 002 . By EPMo2035] | |
O 01260 | -0 EORPEIN o260 | | |

SNMU 1206 AN-EN (N 0200 |  QENACUM 10230 | 00 | 00 |
i PMK30 626-12-430-79 10 O 002 | ENERFRMoosos| ||
op VTN I oosso IREECH N N

<

N 210-290 | 10| {200300] ] |
SNMU 1206 AN-ER ~ PK25  626-12-121-61 10 2N 0,1-0,25 | V=] jooso2s| | |
O 0550 | o [ o550 [ | |
(N 140-190 | RGCORRTRPAEIS ]
SNMU 1206 AN-ER ~ PM30  626-12-131-61 10 BN 0.1-025 [ oI ] ] |
N osso | oo oS | ||
(N 150250 | (oo RCTREOM 120230 | ]|
ONMU 1205 ANN ~ PMK30 616-12-330-61 10 {2 0,1-025 | oitvo X PEN 005025 ] |
SO 0330 | -n BOEEXM o530 | | |
(N 240-200 | ook | (200300 | |
2 0,1-0.25 | -] fooso2s] | |
D 0530 [ 0 | o530 | | |
ve  |NEZREERN IGEEEN | so-i70 | NN N
2 [ENEE [GEGHE] 0.05-025 (NN N N
ap  [IEEYON GESEN o550 I N
(N 210-280 | (k| j1e0270 | ] |
SNMX 1206 ANN-M ~ PK25  626-12-120-61 10 O 002 |0 | =y
N 0540 | i | 0540 | | |
ve  [EEEDN NHGEEEN | co-170 | NN NN .
SNMX 1206 ANN-M ~ PM30  626-12-130-61 10 2 FREOEEH (60551 0,05-0,25 [N N
ap IO IGESEN o550 I N
(N 160220 | (oo RCEEOM 120230 | ]|
SNMX 1206 ANN-M  PMK30  626-12-330-61 10 S o203 | o DO oa03 | | |
O 070 | oo EEKEAN 070 | | |

WSP-Systeme

ONMU 1205 ANN PK25  616-12-120-61 10

ONMU 1205 ANN PM30  616-12-130-61 10
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HNGJ-Planfraser mit 12-Schneiden, mit IKZ, 45° S LREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr. (bis @ 100)
Bearbeitungen mit Schnitttiefen bis 5,5 mm konnen durchgefiihrt werden.
eine Vielzahl von Materialien einsetzbar.

Aufsteckfraser HNGJ

4 540-04-050-116 1
63 6 40 27 H7 75,1 540-06-063-116 1
80 6 50 27 H7 91,7 540-06-080-116 1

8 50 27H7 91,7 540-08-080-116 1

8 50 32H7 111,7 HNGJ 540-08-100-116 1
100

10 50 32H7 111,7 0906  540-10-100-116 1
125 9 63 40 H7 136,7 540-09-125-116 1

12 63 40 H7 136,7 540-12-125-116 1
160 10 63 40H7 171,7 540-10-160-116 1

12 63 40H7 171,7 540-12-160-116 1

500-.. Ersatzteile fiir HNGJ

W

WSP-Schraube 500-11-060-116 10 @y\\\\“

WSP-Systeme

Einsatzmoglichkeiten der HNGJ-Fraser

Eintauchen tiber Rampe Taschenfrasen Z-konstant

50 2,1° 50
63 1,5° 63 5
a a o 80 1,1° 80 1,1°
ogrammierradius fir HNJG 09 = 7,0 mm o 5 100 0.9°
125 0,7° 125 0,7°
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12-schneidige geschliffene, geglattete und positive Wendeschneidplatte fiir leichte Schnitte
mit geringem Schnittdruck. Mit einem weichen Schnitt bringt die Wendeschneidplatte Warme
in den Span.

631-.. Wendeschneidplatte HNGJ

HNGJ

195-370 _ 115-220

HNGJ 0906-F MS40  631-09-940-191 fz 0,1-02 0,1-0.2 _—_

ap 0550 _ 0,550 [N N NoEseN

(N <0380 | RENBYER ] ]
HNGJ 0906-M PMS25 631-09-223-192 10 2 NS I o.17-02¢ [N N R
N o0ss0 | EEEEE ]
(N <0270 | QEENSEOM ] | s |
22 0.17-035 | ORRAEEE ] o
ap T osso [N N hoEson
Ve f 75280 | ] |
fz jozos | | ]
ap { 1050 | | |
ve EEENE [ 200305 | | RS
HNGJ 0906-R PK15 631-09-931-193 10 B 0305 | | J o305 | ] [RGHEG)

N 050 [ | | 1050 | | NGRS

Ve 135-195 [ N .
HNGJ 0906-R PMS25 631-09-223-193 10 fz 03-038 I I e
1038 [ I

HNGJ 0906-M PMS40 631-09-940-192 10

HNGJ 0906-R PK15  631-09-215-193 10

WSP-Systeme
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PREMIO
1. 8.8.5.8.8 8 ¢

Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.
Neuer wirtschaftlicher Eckfraser mit 6-schneidiger Wendeschneidplatte im HPC- Zerspanungsbereich.
Optimierte Geometrie fiir reduzierte Schnittkrafte bis zu ap = 7,0 mm.

549-.. Aufsteckfraser WNEU

50 22

5 40 549-05-050-61 1

63 6 40 22 WNEU 549-06-063-61 1
80 7 50 27 080608 549-07-080-61 1
100 8 50 32 549-08-100-61 1
1

63 40 549-10-125-61
500-.. Ersatzteile fiir WNEU
WSP-Schraube fiir WNEU 0806 500-10-140-61 10 W

PREMIO
b 8. 6.8 8.8 6 ¢

Negative 6-schneidige Wendeschneidplatte fiir den universellen Einsatz.

WSP-Systeme

Wendeschneidplatte WNEU

&

WNEU

WNEU 080608-M PK25  692-08-120-61 10

[ 120170 [nE VSR ] ] |
WNEU 080608-M  PM30  692-08-130-61 10 fz [IORECEM NG/G5%7N 0,05-0,25 [N [
ap  [IEZMNGEEGEN o560 NN N .
(N 160220 | (oo IRTRECM 120230 | ]|
WNEU 080608-M  PMK30 692-08-340-61 10 RN 0203 | oo BNOEEMN o103 | | |
RN 1070 | oon KRN o070 | | |
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PREMIO
13 58 288 °¢
Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.

Universell zum Plan-, Eck-, Besaum- und Nutenfrasen geeignet.

Fur allgemeine Anwendungen im Stahl, sowie Edelstahl und Superlegierungen einsetzbar.

Aufsteckfraser LNGJ

4 16 H7 542-04-040-116 1
52 5 40 22 H7 LNG) 542-05-052-116 1
63 5 40 22 H7 1205  542-05-063-116 1
80 5 50 27 H7 542-05-080-116 1

Ersatzteile fiir LNGJ

WSP-Schraube 500-10-412-116 10

PREMIO
b 8 6888 8¢
Stabile 4-schneidige Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung und leichtes Schruppen.

Fir allgemeine Anwendung im Stahl, sowie Edelstahl und Superlegierungen geeignet.

Preiswerte Alternative zur APKT Wendeschneidplatte.

WSP-Systeme

611-.. Wendeschneidplatte LNGJ

128';(?;_,\/‘ PK25 611-12-925-191 10 y ,05.0,
1,090 N 1,068
LNGJ ve IEEZEIEE o255 NN N
120508-M PMS40 611-12-940-191 10 fz EE B 005015 Y ) [Gosmies)
»  EETHEEEE oo0 [ N S
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Eckfraser fiir APKT 0602, mit IKZ, 90° SLREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kihimittelzufuhr.
raser fur die leichte bis mittlere Zerspanung. Universeller Einsatz an fast allen Maschinen fiir Eck-, Nuten-,
lar- und Umfangsfrasen. Zum Frasen von 90° Ecken und fast stufenfreiem Schnitt beim Nachsetzen.

Schaftfraser APKT 0602

2 513-02-010-61 1
3 12 80 30 513-03-012-61 1
3 12 85 32 513-03-014-61 1
4 16 85 35 APKT  513-04-016-61 1
4 16 920 38 0602 513-04-018-61 1
5 20 90 40 513-05-020-61 1
7 20 106 50 513-07-025-61 1
8 25 64 513-08-032-61 1

Einschraubfraser APKT 0602

521-02-010-61

12 16 M6 6,5 521-03-012-61
APKT

16 21 M8 85 0602 521-04-016-61

20 26 M10 10,5 521-05-020-61

N U b~ w N
_ a a4

12,5 521-07-025-61

WSP-Systeme

Aufsteckfraser APKT 0602

16H7 521-08-032-61
16H7 521-10-040-61 1
22H7 521-11-050-61

10
11

40
40

0602

500-.. Ersatzteile fiir APKT 0602

N
WSP-Schraube 500-10-006-61 10 @y\\\“‘“‘
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Positive 2-schneidige Wendeschneidplatten fiir die feine Bearbeitung und universellen Einsatz.

Wendeschneidplatte APKT 0602

APKT
APKT | 160-250 | 7L SPIN 100-220 |
060204 PDTR PMK40  601-06-040-61 _ 0,03-0,09
ap  IEEEENGSSEN 0339

WSP-Systeme
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Eckfriser fiir APKT / APMT 1003, mit IKZ, 90° S LREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kiihimittelzufuhr.
raser fur die leichte bis mittlere Zerspanung. Universeller Einsatz an fast allen Maschinen fur Eck-, Nuten-,
ular- und Umfangsfrasen. Zum Frasen von 90° Ecken und fast stufenfreiem Schnitt beim Nachsetzen.

Schaftfraser AP.. 1003

16 g7 516-02-016-113

18 2097 85 25 APKT 516-02-018-113
20 2097 90 25 APMT  516-03-020-113
25 2597 95 25 1003 516-04-025-113

v AW NN
N . ey . N

3297 95 26 516-05-032-113

XXL Schaftfraser AP.. 1003

T —— . —

150 516-02-916-113

:
v 150 APKT  516.03-920-113 1
5 150 APMT ¢ 16-04-925-113 1
I3 1003 geon

@ 150 516-05-032-113 1
&

=

Einschraubfraser AP.. 1003

13,5 562-02-016-113

:

M10 18 APKT  563.03-020-113 1
APMT

M12 21 003 56204025113 1

M16 29 562-05-032-113 1
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Eckfriser fiir APKT / APMT 1003, mit IKZ, 90° S LREMIO

Aufsteckfraser AP.. 1003

536-06-040-113
536-07-050-113
63 8 40 22 H7 APMT  536-08-063-113
536-11-080-113
536-12-100-113

546-.. Einstellbarer Aufsteckfraser AP.. 1003

Axial einstellbarer Aufsteckfraser zum Schlichten von Planflachen!

546-06-040-113
546-07-050-113
63 8 40 22 H7 APMT  546-08-063-113
546-11-080-113
546-12-100-113

500-.. Ersatzteile fiir AP.. 1003

W)
WSP-Schraube 500-11-007-113 10 @,\W

WSP-Systeme

Wendeschneidplatte fiir AP.. 1003-Eckfraser

tive, prazisionsgesinterte 2-schneidige Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung und universellen Einsatz.

~ @
APMT APMT
PMK30 PMS40

601-.. Wendeschneidplatte APMT 1003

205305 [N 120-180

100§F|:’IZ\)AI-EI-R—M PMK30 601-10-030-79 10 01025 I 01019
ap 1000 N 1065 IR
APMT i 110-150 [ I mssTEN
1003PDER-M PMS40  601-10-040-79 10 G oioxs | QARMEE ] [
o DT 103 [ I NS
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PREMIO
1383388

Positive, prazisionsgeschliffene 2-schneidige Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung und universellen Einsatz.

Wendeschneidplatte APKT 1003

= - e

APKT APKT APKT
PMK30/PMS40 PKH15/PM25/PMS40  N0O7

APKT 120-180 1

1003PDER-M PMK30 601-10-823-19 fz 0,1-0,25 _ 0,1-0,19

ap [ 1068

APKT Ve _ 110-150
PDERM PMS40 601-10-824-19 10 NN 01025 | BOREGAE) __
1003PDER- N 000 [ IRIEEE TR 1054 |
APKT Ve __
G PKH15 601-10-915-192 10 fz jot-025 | ] |
H ap | 1000 [ | |
APKT Ve 155250 [ N .
1003PDER-M PM25 601-10-925-192 10 fz 0,1-0,19 [ [ e
3 ap 1068 [ I
APKT Ve 115230 [0 [ sesas
S PMS40 601-10-940-192 10 fz 0,1-0,15 [ [ NororEN
1003PDER- ap 1068 [ [ oA
APKT Ve I | |sseo|
1003PDFT-ALU NO07  601-10-007-79 10 fz [ | Joosos| |
i ap [ [ Josoo| |

WSP-Systeme
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Eck- und Planfraser fiir SOMT, mit IKZ, 90 A A Ak AR
jerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kihlmittelzufuhr.
Planfréasen fur leichte bis mittlere Zerspanung geeignet. Hochgenaue Fertigung fiir exzellente
erflachen.

Schaftfraser SOMT

2097 82 515-02-020-116 1

SOMT
2597 98 38 09T 515-03-025-116 1

3297 104 40 515-04-032-116 1

Aufsteckfraser SOMT

40 16 H7 oMt 534-05-040-116
40 22 H7 09T3 534-06-050-116 1

40 22 H7 534-07-063-116 1

500-.. Ersatzteile fiir SOMT

S
500-11-003-116 ®)

WSP-Schraube

WSP-Systeme

Wendeschneidplatte fiir SOMT-Eck- und Planfraser ZREMIO__

hneidige Wendeschneidplatte fiir den universellen Einsatz bis ap=7mm.

Wendeschneidplatte SOMT

SOMT 09T304-F PMS40 638-09-934-19 10

SOMT 09T304-M PM25  638-09-932-19 10 0,08-0,26
0,5-8,0

SOMT 09T304-M K15 638-09-531-19 10
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Eckfriser fiir APKT / APMT 1604, mit IKZ, 90° S LREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
raser mit ungleicher Teilung fur mittlere bis starke Schrupparbeiten, vorzugsweise im Stahl und

Schaftfraser AP.. 1604

2597 100 44 APKT 517-02-025-113 1
3297 110 50 APMT  517-03-032-113 1
32g7 115 45 1604 517-04-040-113 1

Aufsteckfraser AP.. 1604

16 H7 537-04-040-113
40 22 H7 537-05-050-113
40 22 H7 537-06-063-113
50 27 H7 537-07-080-113
50 32H7 537-08-100-113
63 40 H7 537-09-125-113

40 H7 537-10-160-113

WSP-Systeme

554-.. Igelfraser APKT 1604

FERIEENS = - —

2x3 32g7 115 APKT 554-06-032-113 1
40 2x4 3297 130 62 58 1604  554-08-040-113 1

Aufsteck-Walzenstirnfraser AP.. 1604

50 27H7 30 APKT 555-06-050-113 1
60 27H7 44 APMT  555-12-063-113 1
60 32H7 44 1604  555-15-080-113 1
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PREMIO
1383388

Ersatzteile fiir AP.. 1604

WSP-Schraube 500-11-006-113 10 @

PREMIO
2 88 888 ¢

Positive, prazisionsgeschliffene 2-schneidige Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung bis Schruppen.

601 /602-.. Wendeschneidplatte APKT 1604

e o-

APKT APKT
PMK30/PMS40 PKH15/PMK25/PM40 NO007
K15/PK15
140-195
160 4027_:(,\; Ro4 PMSA0  602-04-824-19 [0,2-035 |
ap _ 1098 ___
APKT VN 100285 | RECERON 180270 | | 3585 |
PDERM PMK30 602-17-823-19 10 N 01503 | OIEWPEN 01503 | |o15018)
1604PDER- ap N 055 IEXEN I T
APKT VN 175250 | NIESECN ] 0 | 3575 |
AR PMS40 602-17-824-19 10 B 01503 | JOEPEN | [oi15018] o
: PO o | el [ [ o8 | £
APKT ve 245415 [F00%700 (230300 ] ] =
1604PDER-M PK15 602-16-915-192 10 fz 01503 NO02N IEEN D . a
: ap 1013 [GEON | 03 | ] | 2
APKT VI 245380 | IRPESPEN 230300 | | ri
R PMK25 602-16-925-192 10 (BN 01503 | JOEROPEN 01503 | [
sl : ap  [ESEN N ioos " IREEEN I N
APKT VN 175300 | EIERECM] ]
1604PDER-M PM40  602-16-940-192 10 2 I I 0/15%,17 I N
) ap  [IEEEEN I 7o) I N .
APKT (I 185270 | IRRCEEGON 175255 | ] ol |
T PMK30 602-16-823-19 10 [N 02035 | ORI o2-035 | | vroen |
: O o3 [ ERKERE o3 || |
APKT ve  [EEEEZEH N | 05-145 [ N o
1604PDERR PMS40  602-16-824-19 10 [ 02035 | QPReRl | 0 ||
- DN o3 [ KRR ] | |
APKT N 235355 | [RPOBAON 220355 | 0 |
1604PDER-HM  PMK25 602:16:925-193 10 BN 02035 | PRI o235 | | 0 |
: O o3 | KRR o3 | ] |
APKT Ve [ | Josss |
160408F-ALU N007  601-16-007-798 10 fz [ [ foosoa] |
ap - 0,8—15 -
APKT Ve [ | Josss |
160404F-ALU R-0.4  NOO7  601-16:007-794 10 fz [ | Joososa]| |
- A ap [ | | osis | |

233



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
* ok ko k ok ok
Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.

Zum Planfrasen fur die mittlere bis schwere Zerspanung einsetzbar. Hochgenaue Fertigung fiir exzellente Oberflachen.
Fur Eck- und Planfrasarbeiten mit Einsatztiefen bis zu 10,5 mm geeignet.

541-.. Aufsteckfraser SDMT

5 22 H7 541-05-050-113 1

63 6 40 22 H7 541-06-063-113 1
SDMT

80 6 50 27 H7 1205 541-06-080-113 1

100 8 50 32H7 541-08-100-113 1

125 9 63 40 H7 541-09-125-113 1

500-.. Ersatzteile fiir SDMT

-
WSP-Schraube 500-11-004-113 10

PREMIO
1. 8.8.5. 8.8 8 ¢

Positive 4-schneidige Wendeschneidplatte fiir den universellen Einsatz bis ap=10mm.

609-.. Wendeschneidplatte SDMT

WSP-Systeme

SDMT SDMT
PMS40
SDMT 120508PR-R  PMS40 609-12-824-191 fz ____

T B 12101 T -
P oo RN oo | |
o» I N 7075 KT I I
ve RN I 5135 I .
o IKECESH N 010,15 I N EXEE
o NI I 1,075 I I WYX
ve  |EECETE N 35225 | KECETTN I NN
SDMT 1205085R-M  PMK25  609-12-925-192 10 O oo BN oios | oL

2 IECEDH N 1075 | IRESION I NS00

Ve
SDMT 120508PR-R  PMK25 609-12-925-191 10

SDMT 1205085R-M  PMS40 609-12-824-192 10
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Eckfraser fiir SPMT, mit IKZ, 90° SLREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.

523-../525-.. Schaftfraser SPMT

25 523-02-016-61
20 20 25 523-03-020-61
25 95 25 SPMT  523-04-025-61
16 150 100 060304 523-02-316-61
20 150 100 523-03-320-61
25 150 25 523-04-325-61

20
25
16
20
25

AW NN DA WN
— [ . ey _, =

25 2 25 100 44 SPMT 525-02-025-61 1

32 3 32 110 50 097308 525-03-032-61 1

40 4 32 115 45 525-04-040-61 1
v
500-.. Ersatzteile fiir SPMT |5
3
o
WSP-Schraube fiir SPMT 0603 500-10-025-61 10 ’N §

<D
WSP-Schraube fiir SPMT 09T3 500-10-035-61 10 (&)
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Eckfriser fiir SPMT, mit IKZ, 90° SLREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.

523-../527-../530-.. Aufsteckfraser SPMT

A
6 40 16 1

40 R 523-06-040-61
50 7 40 22 060304 523-07-050-61 1
63 8 40 22 523-08-063-61 1

40
50
63
80

40 16 527-04-040-61
40 22 SPMT  527-05-050-61
40 22 097308 527-06-063-61
50 27 527-07-080-61

N o b
_ a A .

50
63
80

40 22 530-05-050-61
40 22 SPMT  530-06-063-61
50 27 120408 530-06-080-61
50 32 530-08-100-61

0 O O U
_ a A

WSP-Systeme

500-.. Ersatzteile fiir SPMT

WSP-Schraube fiir SPMT 0603 500-10-025-61 10 o
WSP-Schraube fiir SPMT 09T3 500-10-035-61 10 @’\\\\\w
WSP-Schraube fiir SPMT 1204 500-10-050-61 10
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Universelle positive 4-schneidige Wendeschneidplatte mit weichen und leichten Schnitt fir die mittlere Bearbeitung.

Wendeschneidplatte SPMT

SPMT
H
1 2 3 4 1-4
130 70-210 1
SPMT 060304 PMK40  678-06-340-61 fz _ 0,05-0,08 [0}

I

PO 0323 | BOTEN ose0 | ||

(N 130240 | WOBACM 110220 0 ]|

SPMT 09T308 PMK40 678-09-340-61 10 TN 00s020| NN ooso20| | |
N 0565 | OS] oso0 [ | |

(BN 130240 | WWOBACM 00200 | | |

3NN 00s020|  JUXEWNoio2s| 0 | |

S 05900 | B os90 | | |

SPMT 097308 (N 130240 | BWORACMY 110220 | ||
UNI PMK30 678-09-430-79 10 N 008020 PN oos020] | ]

NN o565 | BOEEEN o590 | | |

SPMT 120408 (N 130240 | WORAOM 100200 | ]|
e PMK30 678-12-430-79 10 20 003020  JOXEERINo11025) 0 ] |

NN o500 | BOEEEE o590 | | |

SPMT 120408 PMK40 678-12-340-61 10

WSP-Systeme
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NC-Anbohrer, Entgrater- u. Fasenfraser 45°

Anbohrer mit auswechselbarer Wendeschneidplatte.
Anbohren, Zentrieren, Gravieren, Nutenfrasen, Fasen und Entgraten kleinerer Durchmesser.

ache und kostengunstige Losung fiir das Anbohren.

501-.. Entgrater, NC-Anbohrer und Fasenfraser 45° bis @ 12

1 1297 90 SDET08 501-08-012-79 1

500-.. Ersatzteil fur SDET

WSP-Schraube 500-10-004-113 10

Wendeschneidplatte fiir SDET Entgrat- u. Fasenfraser SREMIO__

zielle positive 4-schneidige Wendeschneidplatte.
nittgeschwindigkeiten miissen auf den zu bearbeitenden Durchmesser berechnet werden!

Wendeschneidplatte SDET

WSP-Systeme

5070 [B5SOM 3550 [EEIN
SDET 08 P30  608-08-823-19 01502 [0/08%0H3N 008013 [T N
| | I .
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BASIC
* Kk
Fiir Wendeschneidplatte TCMT 16T3 und SCMT 1204.
Frei einstellbarer Fasenfraser, auch fir Vor- und Riickwartssenkungen geeignet.
Je Wendeschneidplattentyp eine Kassette notwendig. Kassetten sind wechselbar.
Im Lieferumfang sind beide Kassettenarten enthalten.

503-.. TCMT Fasenfraser 10°-80° von @ 5-35

IIIIII[II]II-I &=1

2097 1 TCMT16T3 503-01-020-113
31 5 2597 1 60 SCMT1204 503-01-025-113

Toleranz der Skala + 2,5°
' Zur exakten Gradzahl-Ein-
S stellung benutzen Sie bitte

i
e ' ©
ein Voreinstellgerat.
Anwendungsbeispiele:

1
&

1]

; TCMT16T3 | Dmin 5 6 7 10 13 16 19 23
TCMT16T3 D max 32 33 34 33 32 31 29 27
@ SCMT1204 | Dmin | 75 10 13 16 19 22 24,5 27
SCMT1204 D max 30 32 32 33 33 33 32 31
500-.. Ersatzteile fiir TCMT / SCMT )
=
joi
WSP-Schraube TC... 500-10-028-113 10 ;>,~
WSP-Schraube SC... 500-10-040-113 10 @,\\\\\\‘“‘ &
Kassettenklemmschraube 500-10-095-113 10 =
Kassette TC...16T3 500-80-002-113 1
Kassette SC...1204 500-80-003-113 1
PREMIO
P TT T I L ;
675 /680-.. Wendeschneidplatte TCMT / SCMT
TCMT SCMT

SCMT 120408E-M  PMK25 675-12-925-192 10 15,
| 08-40 | uich GEER

VN 195-270 | /0 RNERTON 185-255 [ ] |
TCMT 16T308E-M  PMK25  680-16-925-192 10 P 0,505 | ) ROERPA 05035 ) |0
SO 0:-30 | 0o [NEREM os30 || |
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Fasenfraser SCMT, 45°

en- und Entgratfraser aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt.

505-.. Fasenfraser 45° SCMT

1297 SCMT0602 505-45-004-61

20 1 1297 80 32 505-45-011-61
12 2097 37 505-45-012-61

16 1697 32 SCMTO09T3 505-45-016-61

30 2097 32 505-45-030-61

12 2097 37 505-45-312-61

16 1697 32 SCMT09T3 505-45-316-61

30 2097 32 505-45-330-61

W N = W= N =

1297 28 SET
1297 32 SCMT 06
2097 37 SET
1697 32 SCMT 09

505-45-900-61

505-45-950-61

500-.. Ersatzteile fiir SCMT

WSP-Schraube fiir SCMT 0602 500-10-025-61 <

WSP-Schraube fiir SCMT 09T3 500-10-040-61 Q'

)
£
9]
g
d
PN
o
o
g

Wendeschneidplatte fiir SCMT Fasenfraser Mo

Wendeschneidplatte SCMT

SCMT 060204 PMK30 675-06-330-61 10

SCMT 09T308E-M  PMK25 675-09-925-192 10
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Fasenfraser SPMT, 45° *f iE*M J&*

en- und Entgratfraser aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt.

Faseneinschraubfraser 45° SPMT

—— 506-01-012-61
16 09T3 506-02-016-61 1
30 506-03-030-61

30
28,8 2 30
35

_ -
o o

500-.. Ersatzteile fiir SPMT
WSP-Schraube flr SPMT 0973 500-10-035-61 10 @"W
: N B PREMIO
Wendeschneidplatte fiir SPMT Fasenfraser e

verselle positive 4-schneidige Wendeschneidplatte mit weichen und leichten Schnitt fiir die mittlere Bearbeitung.

Wendeschneidplatte SPMT

110 220

WSP-Systeme

SPMT

SPMT 097308 PMK40 678-09-340-61 10

SPMT 120408 PMK40 678-12-340-61 10
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Fasen- und Senkfraser fiir TCMT, mit IKZ, 30°/ 45°/ 60°

an- und Senkfraser aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt mit innerer Kiihimittelzufuhr.
CMT 11../ 16.. Wendeschneidplatte.

Fasenfraser TCMT 30°/45°/60°

32 25H7 TCMT 16T3 504-30-032-61

TCMT 1102 504-45-016-61
21 6,2 20H7 90 TCMT 1102 504-45-021-61
32,5 10,4 25H7 100 TCMT 16T3 504-45-032-61

16

16 1,2 12H7 1

2

1
1

54 12H7 1 70 TCMT 1102 504-60-016-61

60° 26 15,8 20H7 2 90 TCMT 1102 504-60-026-61 1

60° 25H7 100 TCMT 16T3 504-60-035-61 1 P
R LD mema
S 2% 158 20H7 2 90

Ersatzteile fiir TCMT

WSP-Schraube fiir TCMT 1102 500-10-025-61 10 ’\\\\\\\\\\V

WSP-Schraube fiir TCMT 16T3 500-10-040-61 10 @

WSP-Systeme

Wendeschneidplatte fiir TCMT Fasenfraser Mo

Wendeschneidplatte TCMT

TCMT 16T308E-M

PMK25 680-16-925-192 10

TCMT 110204E-FM ~ PMK30 680-11-830-191 10

TCMT 110208 E-FM PMK30 680-11-830-192 10
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Fasenfraser 45° flir TCGX %

en- und Senkfraser aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt.
CGX 16.. Wendeschneidplatte.

ahl fur die Bearbeitung mit Handbohrmaschinen.

e Flihrung durch gegentiberliegende Gleitplatte.

Fasenfraser 45° TCGX mit Gleitplatte

25 5 12H7 TCGX  508-45-025-61
45 25 12H7 163504 508-45-045-61

1

25

5 12H7 1 78 SET

508-45-900-61 1
5x WSP TCGX 163504 PMK40 TCGX

500-.. Ersatzteile fiir TCGX
WSP-Schraube 500-10-040-61 10

Wendeschneidplatte fiir TCGX Fasenfraser Mo

Wendeschneidplatte TCGX

WSP-Systeme

TCGX
163504

PMK40 680-16-340-61 10
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Fasenfraser 15°-75°, fiir XPHT 1604 und APKT 1604, mit IKZ

gerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KiihImittelzufuhr.
Herstellen von 15°, 30°, 45°, 60°, 75° geeignet.
r stabil, Dmin = 35mm, positiver und weicher Schnitt.

Fasenfraser fiir XPHT 1604 + APKT 1604

509-15-090-116
509-30-085-116
509-40-084-116
509-45-076-116
509-50-073-116
509-60-064-116
509-75-060-116

500-.. Ersatzteile fiir Fasenfraser

SV
WSP-Schraube 500-10-041-116 ®)

Wendeschneidplatte fiir XPHT / APKT Fasenfraser S LREMIO

itive 2-schneidige Wendeschneidplatte fiir gute Ubergénge mit gerader Schneidkante.

Wendeschneidplatte XPHT

XPHT 160412-M PM25  605-16-925-19 10

WSP-Systeme

XPHT 160412-M PM40  605-16-940-19 10
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2-schneidige Wendeschneidplatte fiir Schrupparbeiten.

601 /602-.. Wendeschneidplatte APKT

- -
APKT APKT APKT
PMS40 PM40 N007

APKT IR I [7i05-120) [N N
1604PDER-M PM40 602-16-940-192 10 = [N I 050,17 I D
ap  [NECEENN I oo/ I I

APKT N 175245 | WCSRPOM tes2s0 | | |
1604PDER-R PMS40  602-16-824-19 10 AN 02035 |  POPEIM 02035 | | oo
o> RN 1055 IR I NG

APKT ve I [ Jrossxs| |
160408F-ALU N007 601-16-007-798 10 fz [ ] [ |oosos| |
» R o ||

WSP-Systeme
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Senkfraser und Ausbohrer 180° fiir CCMT, mit IKZ, Z1

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
Erstellen von Senkungen in einem Schnitt in vorhandener Bohrung.

Senkfraser und Ausbohrer fiir CCMT, Z1

510-01-010-113
510-01-011-113
510-01-012-113
510-01-013-113
510-01-014-113

12 85 15
12 85 18
12 85 23
12 85 23
12 85 30 510-01-015-113
12 85 30 510-01-016-113
16 95 30 8 510-01-017-113
16 95 40 10 510-01-018-113
16 95 40 10 510-01-019-113
16 95 40 12 510-01-020-113
16 95 42 12 510-01-021-113
16 95 42 14 510-01-022-113
16 95 42 14 510-01-023-113
16 95 42 14 510-01-024-113
CcCmT

16 95 42 14 09T3 510-01-025-113

CCMT
0602

0 0 ooy O \nn

_ m a a3 3 e 3 e 3 e e e e e e

20 120 56 16 510-01-026-113
20 120 56 16 510-01-027-113
% 20 120 56 16 510-01-028-113
g 20 120 56 16 510-01-029-113
< 20 120 56 18 510-01-030-113
g 20 120 56 20 510-01-031-113
20 120 56 20 510-01-032-113
20 120 56 20 510-01-033-113
500-.. Ersatzteile fiir CCMT
WSP-Schraube fiir CCMT 0602 500-11-043-113 10
WSP-Schraube fiir CCMT 09T3 500-11-044-113 10 ®)

) CCMT-Wendeschneidplatten finden Sie auf Seite 248
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Senkfraser und Ausbohrer 180° fiir CCMT, mit IKZ, Z2

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
Erstellen von Senkungen in einem Schnitt in vorhandener Bohrung.

511-.. Senkfraser und Ausbohrer fiir CCMT, Z2

2 511-02-015-113 1
2 12 92 30 8 511-02-016-113 1
2 16 94 32 8 511-02-017-113 1
2 16 9% 40 10 511-02-175-113 1
2 16 97 41 10 511-02-018-113 1
2 16 100 41 10 %Cﬁ'(‘)"zT 511-02-019-113 1
2 16 102 41 12 511-02-020-113 1
2 16 105 41 12 511-02-021-113 1
2 16 110 41 12 511-02-022-113 1
2 16 112 41 12 511-02-023-113 1
2 16 115 41 14 511-02-024-113 1
2 16 120 40 14 511-02-025-113 1
2 20 125 55 16 511-02-026-113 1
2 20 128 55 16 511-02-027-113 1
2 20 130 55 16 511-02-028-113 1
2 20 132 55 16 511-02-029-113 1
2 20 134 55 18 511-02-030-113 1
2 20 136 55 18 511-02-031-113 1
2 20 138 55 18 511-02-032-113 1 g
2 20 140 55 20 CCMT  511-02-033-113 1 &i
2 25 140 60 20 09T3  511-02-034-113 1 <
2 25 140 60 20 511-02-035-113 1 £
2 25 140 60 20 511-02-036-113 1
2 25 140 60 20 511-02-037-113 1
2 25 140 60 20 511-02-038-113 1
2 25 140 60 20 511-02-039-113 1
2 25 140 60 20 511-02-040-113 1
2 25 140 60 20 511-02-041-113 1
2 25 140 60 20 511-02-042-113 1
2 25 150 70 20 511-02-043-113 1
2 25 150 70 20 511-02-044-113 1
2 25 150 70 20 CCMT  511-02-045-113 1
2 25 150 70 20 1204  511-02-046-113 1
2 25 150 70 20 511-02-047-113 1
2 25 150 70 20 511-02-048-113 1

500-.. Ersatzteile fiir CCMT
WSP-Schraube fiir CCMT 0602 500-11-043-113 10 'w\w\\\‘
WSP-Schraube fiir CCMT 09T3 500-11-044-113 10 @
WSP-Schraube fiir CCMT 1204 500-11-045-113 10
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PREMIO
1.8 8.8 8 8 8 ¢

Tragerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KihImittelzufuhr.

39 57 40 220 120 30 95 CCMT 507-01-057-61
45 66 50 245 135 30 11 120404 507-01-066-61
76

507-.. CCMT Riickwartssenker 180°
10,5 112 507-01-018-61 1
13 20 20 117 45 15 3,7 T 507-01-020-61 1
15 24 20 122 50 15 4,75 060204 507-01-024-61 1
17 26 20 132 60 15 5 507-01-026-61 1
19 30 20 142 65 15 6 507-01-030-61 1
21 33 20 152 75 20 6,5 507-01-033-61 1
23 36 32 173 85 20 7 comT 507-01-036-61 1
25 40 32 183 95 20 8 09T304 507-01-040-61 1
30 43 32 183 95 20 7 507-01-043-61 1
33 48 32 223 135 20 8 507-01-048-61 1
36 53 40 210 110 30 9 507-01-053-61 1
1

1

1

52 50 265 155 30 125 507-01-076-61

500-.. Ersatzteile fiir CCMT

(]

£

*“é WSP-Schraube fiir CCMT 0602 500-10-025-61 10 o
2 WSP-Schraube fiir CCMT 09T3 500-10-040-61 10 @y\\\‘“\
g WSP-Schraube fiir CCMT 1204 500-10-050-61 10

PREMIO
8. 6.8 8.8 84

Wendeschneidplatte CCMT

©

CCMT

CCMT 060204E-FM  PMK30 660-06-830-192 10 fz 01502 [JORZNBH 01502

ap 0415 HOZON 041,

(I 230-315 | 1oos /o IREESECH 215-205 [0 ] e |
CCMT 09T308E-M  PMK25 660-09-925-193 10 {Z2 0,15-035 | 0o ERERPIN 015-035 | i 0]
S 0530 | . BOSEM o530 | | 0 |
Ve 130-185 (1205729511 [N IEGSOI
fz 0,15-0,26 [0,15:0,35] [N [0i5502
ap 0830 [H0g40" NN NoE=an

CCMT 120408E-M  PMK25 660-12-925-192 10
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T-Nutenfraser fiir SPMT, mit IKZ %

gerwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer KiihImittelzufuhr.

T-Nutenfraser SPMT

SPMT  502-02-021-61
060304  502-04-025-61

SPMT  502-04-032-61
097308  502-04-040-61
SPMT 12 502-05-050-61

25 1 13 16 82 31
32 14 17 20 88 38
40 17 21 25 108 50
22 27 32 56

A A B BN
PN

500-.. Ersatzteile fiir SPMT
WSP-Schraube fiir SPMT 0603 500-10-025-61 10 -
WSP-Schraube fiir SPMT 09T3 500-10-035-61 10 @’W\‘W
WSP-Schraube flir SPMT 1204 500-10-050-61 10

Wendeschneidplatte fiir SPMT T-Nutenfraser Mo

Wendeschneidplatte SPMT

130-240 _ 110-220

WSP-Systeme

SPMT 060304 PMK40 678-06-340-61 10

SPMT 097308 PMK40  678-09-340-61 10

SPMT 120408 PMK40 678-12-340-61 10

IS M 0e 020
> TN oses . IOEETH I
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3xD Wendeschneidplatten Vollbohrer fiir XPMT, mit IKZ S LREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
leistungs-Bohrer mit Wendeschneidplatte.

Wendeschneidplatten Vollbohrer XPMT

14 2 20H7 104 XPMT  205-03-140-61 1
15 2 20H7 107 46 042004  205-03-150-61 1
16 2 20H7 110 49 YPMT 205-03-160-61 1
17 2 20H7 113 52 052804 205-03-170-61 1
18 2 20H7 116 55 205-03-180-61 1
19 2 25H7 134 58 205-03-190-61 1
20 2 25H7 137 61 XPMT  205-03-200-61 1
21 2 25H7 140 64 063306 205-03-210-61 1
22 2 25H7 143 67 205-03-220-61 1
23 2 25H7 146 70 205-03-230-61 1
24 2 25H7 149 73 205-03-240-61 1
25 2 25H7 152 76 XPMT  205-03-250-61 1
26 2 25H7 155 79 074006  205-03-260-61 1
27 2 25H7 158 82 205-03-270-61 1
28 2 25H7 161 85 205-03-280-61 1
29 2 32H7 170 88 205-03-290-61 1
30 2 32H7 173 91 205-03-300-61 1
31 2 32H7 176 94 205-03-310-61 1
:Cj 32 2 32H7 179 97 XPMT 205-03-320-61 1
9] 094508
1y 33 2 32H7 182 100 205-03-330-61 1
2 34 2 32H7 185 103 205-03-340-61 1
£ 35 2 32H7 188 106 205-03-350-61 1

500-.. Ersatzteile fiir XPMT

WSP-Schraube fiir XPMT 042004 500-10-604-61 10
WSP-Schraube fiir XPMT 052804 500-10-204-61 10

WSP-Schraube fiir XPMT 063306 500-10-206-61 10 @’w\w
WSP-Schraube fiir XPMT 074006 500-10-506-61 10

WSP-Schraube fiir XPMT 094508 500-10-384-61 10
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5xD Wendeschneidplatten Vollbohrer fiir XPMT, mit IKZ S LREMIO

erwerkzeuge aus hochwertigem Werkzeugstahl und hartvernickelt, mit innerer Kithimittelzufuhr.
leistungs-Bohrer mit Wendeschneidplatten.

205-.. Wendeschneidplatten Vollbohrer XPMT

2 20H7 132 XPMT  205-05-140-61 1
15 2 20H7 137 76 042004 205-05-150-61 1
16 2 20H7 142 81 YPMT 205-05-160-61 1
17 2 20H7 147 86 052804 205-05-170-61 1
18 2 20H7 152 91 205-05-180-61 1
19 2 25H7 172 96 205-05-190-61 1
20 2 25H7 177 101 XPMT  205-05-200-61 1
21 2 25H7 182 106 063306 205-05-210-61 1
22 2 25H7 187 111 205-05-220-61 1
23 2 25H7 192 116 205-05-230-61 1
24 2 25H7 197 121 205-05-240-61 1
25 2 25H7 202 126 XPMT  205-05-250-61 1
26 2 25H7 207 131 074006  205-05-260-61 1
27 2 25H7 212 136 205-05-270-61 1
28 2 25H7 217 141 205-05-280-61 1
29 2 32H7 228 146 XPMT  205-05-290-61 1
30 2 32H7 233 151 094508  205-05-300-61 1

WSP-Systeme

500-.. Ersatzteile fiir XPMT

WSP-Schraube fiir XPMT 042004 500-10-604-61 10
WSP-Schraube fir XPMT 052804 500-10-204-61 10
WSP-Schraube fiir XPMT 063306 500-10-206-61 10 @,ﬁ\\\w
WSP-Schraube fiir XPMT 074006 500-10-506-61 10
WSP-Schraube fiir XPMT 094508 500-10-384-61 10
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PREMIO
1383388

Die XPMT Wendeschneidplatte ist speziell fir den Einsatz in langspanenden und rostfreien Stahlen entwickelt und bieten eine
optimale Performance.

Wendeschneidplatte XPMT

[ 100200 | WREWSEGM 120200 | |

XPMT 042004 693-04-330-61 _— 0,06:0,27 [0 [ [ |
I e

(BN 100200 |  PCOREGM 120200 | ] |

XPMT 052804 PM30  693-05-330-61 10 NN 00s020 WA ooso27| | |
a» [

(BN 100200 | PRCOREGM 120200 | 0 | |

XPMT 063306 PM30  693-06-330-61 10 O 00so020| laerAloosoz7 ] ||
O - [ e - | |

(N 100200 | [RTRECM 120200 0 ] |

XPMT 074006 PM30  693-07-330-61 10 20 003-020|  JOXErNloogo27| ] |
ap  [HEE T I N e

(N 100200 |  PCOEEGM| 120200 | 0 | |

XPMT 094508 PM30  693-09-330-61 10 3NN 00s020|  JOXEWwIoos-o27| | |
a» [ e

WSP-Systeme
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Alphabetische Schnellsuche

0602..
oy .\
CCGT 09T3.. ‘ 267 , Qr—
2 1204.. #a
Z 660 | 262 263
g 0602.. §l il
CCMT 09T3.. 269 HSS + VHM
1204..
.,——i
CNMG 1204.. . 275 —_—
[e]®
> P
S 661 4@ 272 B i Y
G ot
BI®-
CNKG 1204.. @ 275 @—
@ J -
0702.. /
DCGT T3 0 283 : P—
] s —
> ,
Z 665 278 279
o - ' orem————
0702.. M
DCMT T3 ° 23| «©»>
M HSS +VHM
1104..
DNMG 1506.. e 288 él:
= v
) 666 A\ 286 W g7
DNKG 1506.. 6 288 é ! I
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Alphabetische Schnellsuche

= 0220..

Z GFN 0310, | ¥ | 608 | 337 336

a 0410..

=

§’ KNUX 1604 | i/ 697 292 291

c

2 0602

§ RCMT 0803, G 670 293 293

2 09T3

g SCMT 1204 ° 675 | 294 294

=

§ SNMG 1204.. 676 298 297

c
1102..

> TCGT 16T3.. A 301

Z 680 300 E 300

g ;
1102.. A @

TCMT 16T3.. 301

1040..

.| TNMG | o ‘ 681 | 304

> 255

g [

TNKG 1604.. A 682 | 304
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Alphabetische Schnellsuche

VBMT 1604.. ’ 687 307 | 306
1?{ I
1103 f
> . o e
2 veaT 1604.. 318
9 &
o
685 ‘ 309 S5 ST s
&7 7 -
1103..
VCMT ’ 319 —
1604..
Q: ‘
=
S VNMG 1604.. 685 | 322 @ 322
@ ,
/
o L
= 0604 T
2 - 691 328 ( 326 / 327
g WNMG 0804.. ‘ — 5_0):; ~~~~~ -
0401..
05T1..
2 0602..
2 WCHX 0703.. & 655 | 341 E 340
o 0903..
10T3..
1305..

Zentrierbohrer

Seite 28 28 28 29 29
Art No. 110-10 110-15 110-30 110-35 110-40
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WSP-Geometrien und Spanbrecher

Beispiel WSP-Code

CNMG 120408 M-VA
. . Spanbrecher
DIN-ISO Code (siehe Seite 260) p
(siehe unten)
F FM M ~ MR
Schlichtbearbeitung Schlicht/-mittlere bearbeitung mittlere Bearbeitung mittlere/-Schruppbearbeitung Schruppbearbeitung
Spanbrecher Schnittbedingung

ALU Spezieller Spanformer zum Feinschlichten und Schlichten der Materialgruppe NE-Metalle und Kunststoffe.
F Fiir Schlichtbearbeitung der Materialgruppe P, M und K, bedingt auch fiir die Gruppe S und H.
FM Fir die Schlichtbearbeitung und der mittleren Bearbeitung der Materialgruppe P, M und K, bedingt auch .

fur die Gruppe S und H.

glatter Schnitt

M/E-M Fiir die mittlere Bearbeitung der Materialgruppe P und M, bedingt auch fiir die Gruppe K.
M-S Spezieller Spanformer von Schlicht, mittlere bis hin zur Schruppbearbeitung der Materialgruppe S und H.
M-HP Geometrie flir bessere Oberflichengiite oder héhere Vorschiibe (Hight Performence) speziell fur die

Materialgruppe P, auch fiir die Gruppe M und K geeignet.
M-VA Fiir die mittlere Bearbeitung der Materialgruppe M und P. a
MR Fiir die mittlere Bearbeitung bis hin zur Schruppbearbeitung der Materialgruppe P, M und K, bedingt auch leicht unterbrochener Schnitt

fur die Gruppe S und H.
R Fiir die Schruppbearbeitung der Materialgruppe P und M, bedingt auch fiir die Gruppe K.
ER/EL Universelle Schneidengeometrie charakterisiert durch niedrige Hauptschnittkraft und gute Stabilitat. Zum

Fertigdrehen bis Halbschruppdrehen geeignet. Einsetzbar auch bei unterbrochenen Schnitt.

Fiir die Bearbeitung der Materialgruppe P, M und S, bedingt auch fiir die Gruppe K und H.

EL fur linke und ER fur rechte Halter.
R-S Fiir die Schruppbearbeitung der Materialgruppe S und H.

stark unterbrochener Schnitt

E-VA Fiir die Schlichtbearbeitung und der mittleren Bearbeitung der Materialgruppe M und P.
F-S Fiir die Schlichtbearbeitung der Materialgruppe S und H.
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des Werkzeugs

A : Ankerstift R :rund
C : Pratze S : quadratisch ISO'KIemmung AUBenhalter
M : Pratze und T : dreieckig

Stift

C :80° rhombisch :

P : nur Stift oder i zptlortn)ale

Kniehebel D :55° rhombisch| | R : Rechisausfihrung hgabol
S : Schraube V : 35° thombisch L : Linksausfiihrung Schafthéhe Schaftbreite optionales Kenn-

) (mm) (mm) zeichen oder -zahl
W : Keilspannung W : trigonférmig N : Neutral
R/L Ausfiihrun i Weitere
Spannsystem Plattenform | Hong Schafthéhe Schaftbreite | | |

Kennzeichen

v

FI
P

R

20

20

=

—
ClIL
—

K
IJ

£ 7 Freiwinkel der e =
| Schneidkantenwinkel | | Hauptschneide Werkzeughalter Lange | |Wendeplattengrol‘$e |
A B C D
L1 S
(mm)
M s

E F G H B : 5° Positiv A:32 J:110 | §:250
60" 90° 90" P — B:40 K: 125 T : 300
T T- ﬂ s S oSty C:50 L:140 | U :350

D : 15° Positiv D:60 M:150 | V :400

J K L N E : 20° Positiv E:70 N:160 | W:450 i 2

5 - : - : 80 : 170 :
o W v g N : 0° Negativ F it o - y L

2 G:90 Q: 180 X : speziell
P :11° Positiv H:100 | R:200

P R s T L

KT\ nﬁ' mﬁ. [/
17.5° J
T\ L
u \' w Y
93° I 60" 85"
T.‘ 725‘n T“
* Anderungen vorbehalten
%
Wendeplatte \‘ Spannschraube
Wendeplatte

Wende

l platte o

3 Spann-
schraube

lf )Zwischen-
—J lage
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@

J Spannpratze

Klemmung M

Spann-
schraube

Klemmung P

g

Klemmung S



F :80
G:90
H: 100
J 110
K: 125
s| stahl L 140
A | Stahl e e
(mit Kithlkanal) N : 160
C | Hartmetall P - 170
Hartmetall .
e (mit Ktthlkanal) F 180
K | Strong Bar R:200

ISO-Klemmung Bohrstangen

S :250
C : nur Pratze
T =400 M: Pratze und
U : 350 Stift
V : 400 P : nur Stift
W: 450 oder
Kniehebel
Y : 500
X - spusia S : nur Schraube
W: Keilspannung

S <ocodox

. rundund

- 90° Quadratisch
- 60° Dreieckig

: 80° Rhombisch
: 70° Rhombisch
: 557 Rhombisch
: 35° Rhombisch
: 80° Trigonférmig

R : Rechtsgewinde
L : Linksgewinde

Herstelleroptionen

optionaler
Buchstabe
oder Ziffer

|Bohrstangentyp| |Werkzeug|ange| | Spannsystem | |Wendeplattenform|

Ausfuhrung des
Werkzeugs

sonstige

| | Kennzeichen

v

S

12

S

C

L

PR

09

16

tl

I_f

:

Zwischenlage®

Klemmung C

//\ ‘Zwischen- )
é‘?/ Iag/

Spannpratzenset

Klemmung D

Bohrstangen- . Freiwinkel der | Schneid- Minimaler Aus- |
| durchmesser | Bohrstangenausfuhrung | |Hauptschneide kantenlange drehdurchmesser
B K L P
. . i . e
-— - - -—
L L
F S J W B: 5° Positiv
. C: 7° Positiv
107.5°
S S Y p— w;
45° D: 15° Positiv
s - -— —— -
: E : 20° Positiv / j \
Ve X Zz
N: 0° Negativ [JEFRN [y TN
s — | o —— SPtE] P : 11° Positiv
-~ - D ——
lelo el
Wendeplatte
Spannpratzenset ’/
Wendeplatte
\
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Unser WSP-Bohrsortiment finden Sie
ab Seite 250

PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS




@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

710-06/09/12 SCLC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 95° S LREMIO
endrehhalter fiir CCGT; CCGW; CCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

1 @

Ersatzteile

W S
-ll - @\\\\\\\ Q'\\“\\

CC..0602 1010E06 10 710-06-101-791 .-792 1 700-01-255-79
1212F09 12 710-09-121-791 .-792 1
CC..09T3 e N e 700-09-106-79 700-70-201-79 700-01-351-79
2020K09 20 710-09-202-791 ..-792 1
2525 M09 25 710-09-252-791 ..-792 1
1616 H12 16 710-12-161-791 .-792 1
CC..1204 2020K12 20 710-12-202-791 .-792 1 700-12-106-79 700-70-202-79 700-01-512-79
2525 M12 25 710-12-252-791 ..-792 1
711-06 /09 A... SCLC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 95° SLREMIO

stange fuir CCGT; CCGW; CCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

\ S
NN

Ersatzteile

l-ll Q'\W

AO8F .. 711-06-080-791 .-792 1
CC..0602 A10H. 10 7 100 14 711-06-100-791 .-792 1  700-01-255-79
A12K.. 12 9 125 18 711-06-120-791 .-792 1
Al6M .. 16 11 150 22 711-09-160-791 .-792 1  700-01-408-79
CC..09T3 A20Q.. 20 13 180 26 711-09-200-791 .-792 1
700-01-410-79
A25Q.. 25 17 180 34 711-09-250-791 .-792 1
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A... SCLC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 95° S LREMIO
rstange fiir CCGT; CCGW; CCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

Sl

v

4 711-06-060-791 .-792 1 700-01-255-79
A0810J.. 8 10 6 110 12 711-06-081-791 .-792 1
CC..0602
A1012K.. 10 12 7 125 14  711-06-101-791 .-792 1 700-01-256-79
A1216M.. 12 16 9 150 18 711-06-121-791 .-792 1 /
A0608H.. 6 8 4 100 8
A0810J.. 1 11 12
Set 06 0810J 8 0 6 0 711-06-004-791 .-792 1
A1012K.. 10 12 7 125 14
A1216M.. 12 16 9 150 18

E-SCLC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 95° S LREMIO
Bohrstange fiir CCGT; CCGW; CCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

ﬂﬂa-ll Q'\\“\“ﬂ

125 711-96-080-791 .-792 1
CC.0602 EI0K. 10 7 125 14 711-96-100-791 .-792 1  700:01-255-79
E12M. 12 9 150 18 711-96-120-791 .-792 1

E16R. 16 11 200 22 711-96-160-791 .-792 1  700-01-408-79
CC.09T3 E20S. 20 13 250 26 711-96-200-791 .-792 1
E255. 25 17 250 34 711-96250-791 .-792 1 o0
EO8K. 8 7 125 12
Set06 E10K. 10 9 125 14 711-96-003-791 .-792 1
E12M. 12 11 150 18
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PREMIO
15 88388 ¢

Bohrstange fiir CDGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

L |
\
&\\\\\\\

Ersatzteile

)
: Q’

4,8 711-34-040-611 .-612 1
58 711-34-050-611 .-612 1 500-10-018-61
6,8 711-34-060-611 .-612 1

) -
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o

PREMIO
13 83388

HM Bohrstange fiir CDGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

C
()
<
g
(=)
Ersatzteile
COGT E04F 4 2,4 80 48 711-44-040-611 .-612 1
0401 EO5F 5 2,9 80 58 711-44-050-611 .-612 1 500-10-018-61
EO6G 6 34 95 6,8 711-44-060-611 .-612 1

) -
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o
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PREMIO
15 88388 ¢

Bohrstange fir CDGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile
DG AO408H 4 8 24 100 16 48 711-54-041-611 .-612 1
0401T A0508H 5 8 29 100 20 58 711-54-051-611 .-612 1 500-10-018-61

AO608H 6 8 34 100 24 68 711-54-061-611 .-612 1

b —
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o

PREMIO
L3 8 8 8. 8. 8¢

HM Bohrstange fiir CDGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

)

&

DG EO408H 4 8 24 100 24 48 711-44-041-611 .-612 1
T EO508H 5 8 29 100 30 58 711-44-051-611 .-612 1  500-10-018-61
E0608H 6 8 34 100 36 68 711-44-061-611 .-612 1

v
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o
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PREMIO
15 88388 ¢

Bohrstange fur CPMT; CPGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

N\
&\\\\\\w

Ersatzteile
A0608H 100 80 711-35-061-611 .612 1
CPMI/ aog10) 8 10 6 110 26 110 711-35081611 612 1
CPGT 500-10-022-61
os AT01K 10 12 7 125 32 130 711-35-101611 612 1
1

A1216M 12 16 9 150 40 16,0 711-35-121-611 .-612

b —
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o

PREMIO
13 83388

HM Bohrstange fiir CPMT; CPGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

<)
c Y

EO608H 6 8 45 100 28 80 711-95-061-611 .-612 1
E0810) 8 10 60 110 36 11,0 711-95-081-611 .-612 1
1
1

CPMT/

CPGT 500-10-022-61

E1012K 10 12 70 125 44 13,0 711-95-101-611 .-612
E1216M 12 16 90 150 55 16,0 711-95-121-611 .-612

Z
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

g 8 &

CDGT CPGT-ALU CPMT
160 250
CDGT
040101, ALy 66304315611 Nno7 @ & a:
CDGT ve N | Jeo2sof |
ap 0,1-3,5
CDGT ve [N | Jiweo2so| |
0a0l0aALy 66304315614 10 Noo7 @ & = [ [ Jooson| |
a» [N [ o125 | |
CPGT ve [N | oo |
W sTiopaLy 66405307612 10 Noo7 @ & e [ [omson| |
ap - 0,1-2,5 -
CPGT ve [N | Jiwo2so| |
05T104-ALy  064-05-307-614 10 NOO7 ® 4 z [ | Joozon2| |
ap - 0,1-2 -
CDGT Ve 70-00  [REZEZcH I
040102 06304340612 10 PMK40 ® b fz 003015 [EXEE I
i P 0125 WIPEE o125 | | |
CDGT Ve OO 120200 [ | |
040104F 06304340614 10  PMK40 ® ) fz 0,03-015 [XEEXE N
) ap AN 0125 | | |
CPMT Ve OSCN 120180 | ]|
664-05-340-612 10 PMK40o @ & fz (REYA 01504 [ ]|
05T102:E » RS o35 KIECH N
CPMT Ve 100-160 __
057100 66405320612 10 PK25 ® 6 f2 R 0,15-04 |
s 0T »  EEEE 0135 --
= owr e o060 IEFRSEEN I
05Ti04.p  004-05-340-614 10 PMK40 ® b fz O 01504 | | |
) ap 0135 [NOEEM o135 | | |
CPMT Ve 100-160 " IEEREN I
057104 00405320614 10 P25 @ & fz Y 01504 | | |

a» 0155 IKEEN I N
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

¢ @

CCGT -ALU CCGT -ER/EL

170 715

CCGT

060202.ALy  660-06:007-792 N007 é a:
ccaT ve NN [ |isseto] |
06020a.ALy 66006007794 10 Noo7 @ & = N [ Tomos | |
- a» [N N ZEEN
cceT ve [ | fessos| |
: a» [N [ losa0] |
ccaT ve [N [ isseto] |
09T30a.ALy 66009007794 10 Noo7 @ & [ [ Joros | |
" a» [N [ osas ] |
cceT ve N [ [ros7s] |
09T308.ALy  ©60-09-007-798 10 NOO7 ® 4 z [ | Jowos| |
: ap [N [ losso] |
cCcGT ve N --

W ooa0aaLy ©660-12:007-794 10 noo7 @ & = :
ap [
CCGT ve [N

120408.ALy  060-12-007-798 10 NOO7 ® b = [ [oisos [ |
§ ap - L los7o ] |
ccaT Ve 100-140 N I TR
060204 ER.F 66006830195 10 PMS30 @ & fe 0,05:0,11" [N I KT XE
: ap 0405 " [N I YT
ccGT ve 100-140 [ I YT
060204 EL.F  660-06:830-196 10 PMS30 @ é fz 0,09:0;11 I I I-Y7ZEN
i ap Ol ] [ 0406 |
ccaT Ve so-12s [ I YT
09T304 ER.F  000-09-830-196 10 PMS30 @ é f2 0,11-0,15 N I OREEN
' ap ] [ 0406 |
ccaT Ve so-12s [N I TR
09T304 EL-F ©60-09-830-195 10 PMS30 ® 6 fz 011-0,15 [N I EYE

ap ] ] 0406
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

¢ © ¢

CCMT-FM CCMTE-M CCMT -R
ccmT ve
-06- - f:
060204 E.Fv 66006830191 10 PMS30 @ & a:)
ccMmT Ve so-100 | EEREET I
060208 EFy 66006830192 10 PMs30 @ & fz OESEN 012015 | |
i N o BRUARN ost | | |
CccMT ve (230285 | | |
060208 E-Fp  660-06-915-192 10 K15 @ & fz joso2 | | |
: » BN [ os || |
CCMT ve S 120150 | ]|
E 09T304 E-FM 660-09-830-191 10 PMK30 @ ‘ fz 011-0,15 XEXE I
ap o41 " IFZENN NN N
ccMmT ve RN 120150 | ]|
09T308 E.F 66009830192 10 PMs30 @ & fz 0,11-:0,18! [CHPHNE] I
ap Il os1 I
ccMmT Ve so-100  [EEEET M N
120404 EFN  660-12-830-191 10 PMS30 @ é fz 011-0,15 [CHERPPY I
i P o415 ISR NN N
cCMT Ve so-100  EEREE I N
120208 .y 660-12-:830-192 10 PMS30 @ é fz 011018 [IRKEEOPH I
’ P og15 | IECEEAN N N
ccMT ve 210300 BT I
09T304E.  660-09-915-191 10 PK915 ® ( fz [0S0 (o503 | | |
- ap  [NOESON IZEXH N
CCMT ve 13435500 [22530] | |
09T308EM  060-09915-193 10 PKO1S @ () fz (015035 ECES I
- ap  [NOESON (o830 | ] |
CCMT Ve ERPAN ss270 | | |
660-09-925-191 10 PMK925 @ () fz DAEPEN 01503 | [0 0]
- 09T304E-M P CEREM o430 | ]
coMT Ve ECREXM 215205 | | - |
09T308EM  060-09-925-193 10 PMK92s @ () fz QP 015035 | |
i ap 0823 ICEXIN NN NoETEN
ccMT ve 110-170 [EEREZ I S
12040aE  660-12:925-191 10 PMK925 @ ¢ fz 0,15-0,23 CKEREN I [GTStoHEl
i ap CERTN o440 | ] 0
CCMT \ Ve ERESN 205205 | ] |
120408E-M 660-12-925-192 10  PMK925 ‘ ‘) fz 0,15-0,35 RENPIN 0,15-035 | |0 o]

ap og30 I NN NoE=a
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270

CCMT
09T304E-R

ccmT
09T308E-R

CCMT
09T304E-R

ccmT
09T308E-R

CcCMT
120408E-R

cemT
120408E-R

660-09-915-192

660-09-915-194

660-09-925-192

660-09-925-194

660-12-915-193

660-12-925-193

10

10

10

10

PKH915

PKH915

PMK925

PMK925

PKH915

PMK925

Ve

200 2

PREMIO
1.3 3 2 2 824
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BASIC
* &k

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

e @

CCMT-F  CCMT -M

CCMT 100-140
050004.F  660-06:040-794 msa0 @ O fz 007 011
ap _ 0,5-2,0
ccMmT ve  [BBEZON 1o0-140 [T NN MR
060208.F 66006040798 10 PMS40 ® 4 z  [00702] oo702 [ [ loozoa
w i ap 05300 os20 [T NN Nos=on
CcCMT ve  [BBEZON 100-140 [T NN MGG
09T304.F  660-09-040-794 10 PMS40 ® 4 2 [00802] 007012 [ I 007021
i ap OSSN os-20 [T N Nos=oN
ccMT ve  [BBSZON 100-140 [T NN MGG
09T308.F  060-09-040-798 10 PMs40 @ @ fz  [008025] 0,09-015 [ I 009,15
i ap  [WOS30N o823 [T NN NogZEN
cCMT ve G o550 | | |
060200-\  060-06:030-792 10 PMK30 @ ( AN 008015 (XN REM 003015 | |
ap PN osso | |
ceMT ve Rt o550 [ | |
060204 66006030794 10 PMK30 ® ( fz 008011 [RTRRE] I
ap o523 [IEEXH I
ceMT Ve ss-100 IR I
060208-y  060-06-030-798 10 PMK30 @ () fz 0,08-0,19 [RTRELH I
ap os23 IEEXI I
ceMT Ve 55-100 --
= grsoam 06009030794 10 PvK3I0 @ ( =  [YEEPH 008019
ap 0523 __
ceMT Ve os-115  [ICHEC I
09T308.m 06009030798 10 PMK30 @ ( fz 008-0,19 [T I I
ap 0523 IECEX NN N
ceMT Ve 55-100 __
120404 660-12:030-794 10 PMK30 @ () fz  [IENEE 008019
i ap 0523 --
CCMT Ve 115195 65-115 __
120408\  660-12:030-798 10 PMK30 @ ¢ fz 0,08-0,19 (XL I N

ap os23 X NN .
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704-12/16 PCLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° S LREMIO
endrehhalter fir CNMG; CNGA; CNGG; CNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ohd

Ersatzteile

ENIREEE

704-12-202-791 .-792
704-12-252-791 ..-792
704-12-323-791 .-792
704-16-252-791 ..-792
704-16-323-791 .-792

2020K12 20
CN.. 1204 2525 M12 25
3232P12 32
2525 M16 25
CN.. 1606
3232 P16

700-12-101-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-821-79

700-16-118-79 700-50-201-79 700-30-601-79 700-02-822-79

- o a4

751-12 PCBN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 75° S LREMIO
endrehhalter fiir CNMG; CNGA; CNGG; CNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

2020K12 20 20 17 125 25 751-12-202-791 .-792
CN.. 1204 700-12-101-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-821-79
2525M12 25 22 25 751-12-252-791 .-792 1
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. PREMI
752-12 PCKN R/L AuBendrehhalter, negativ, 75° S LREMIO
endrehhalter fir CNMG; CNGA; CNGG; CNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

2020K12 20 20 17 125 5 752-12-202-791 .-792 1
CN.. 1204 700-12-101-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-821-79
2525M12 25 25 22 150 25 752-12-252-791 .-792 1

N

718-12 MCLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° S LREMIO
endrehhalter fiir CNMG; CNGA; CNGG; CNMM-Wendeschneidplatte mit Pratzenklemmung M (sehr vibrationsarm).

¢

Ersatzteile

2020K12 20 20 27 125 32 718-12-202-791 .-792
CN.. 1204 700-12-110-79 700-50-303-79 700-50-007-79
2525M12 25 25 32 150 32 718-12-252-791 .-792 1
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q PREMIO
DCLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° Py
endrehhalter fir CNMG; CNGA; CNGG; CNMM-Wendeschneidplatte mit Pratzenklemmung D.

Ersatzteile

2020K12 20 725-12-202-791 .-792
2525M12 25 725-12-252-791 .-792 1

CN.. 1204 700-12-115-79 700-50-016-79 700-50-309-79

A... PCLN R/L Bohrstange, negativ, mit IKZ, 95° ket

1 2 68 8 8 & ¢
stange fur CNMG; CNGA; CNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Y2y

|
S|

N

Ersatzteile

I

A25S .. 701-12-250-791 .-792 1
CN..1204 A32S.. 701-12-320-791 .-792 1  700-12-101-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-818-79
A40T .. 701-12-400-791 .-792 1
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

¢ © ¢ ©

CNKG -ALU CNMG -M CNMGM-VA  CNMG-MR/R

CNKG

f 4

120404y 66212007794 10 Noo7 @ & a; _
- CNKG ve [N | Josis |
120408.ALy  662:12:007-798 10 N0O7 @ é [ | Jotosa | |
- ap [N [ foses | |
CNMG Ve 135195 (215305 I EEsEN
120204.Eyp 66112925192 10 Pmo2s @ & fz 0,150,23 [[0,15:0,3 | [ [G/i507i8]
= ap 0523 (0530 [ HosN
CNMG Ve 150-200 |240-320 | [ (805600
120208.E.yp 66112925199 10 Pmo2s @ & fz 0203 [ 0204 | [ [0250241
s - ap 0823 (10830 [N Nogian
= CNMG Ve 155210 (245300 [N IS08GEN
120a12.pyp 661712:922-191 10 PM925 ® ¢ fz 0203 [[0204 | [ 5250240
- ap 1226 [[1.235 I W22
CNMG Ve 11590 NN I ETE
120408 b 661712830191 10 PMS30 @ o fz 0,23-0,15 [N N P
” ap 2108 NN N T
CNMG Ve 145-220 [EEETTON I SN
gy 0661-12:925-194 10 PMK925 @ ¢ fz 02-038 [IEXEH I NGEGEN
120404-- ap PN o0sso | [ T
CNMG Ve 140-210 [ EZEREECH NN NStGEN

104086 661712925193 10 PmKo2s @ () N 0,505 (AERE M 05045 |00 |
= - ap CLPEM o8s30 | ] 0
CNMG ve - 80-145 ---
120404E.Ms 661712725194 10 PMS725 @ & fz  [OA803] o803 [T I MoiE0EN
i ap  [OAEGN o440 [T NN NoEEoN
CNMG ve  [S53651 5165 [T NN MGG
120408E.Ms 661712725198 10 PMs725 @ & 2 [02045] 02045 [ [ Ho204s0

ap [OBAON os40 [T NN oEEon
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PREMIO
1383388

CNMG 70-90 115-1
1-12- 192 PMK30 fz 025 0,36
120408 E-RM & R0 0 — 04 _ 7
NG v 700 EREECH I
NM 661-12-830-193 10 PMK30 @ & fz PEXES 0502 | |
120412 ERM a 124 [NEEEE I
ve 700 EEEEY I
CNMG 6116830191 10 PMK30 @ &  * 025041 [NEEYCH I
160608 E-RM » 124 NESEE N
MG « - [as3s| | |asvo |
¢ 661-12-915-193 10  PKH915 @ () fz  [NO205N [ o205 | | | oi02 ]
120408E:R o OO0 o0 | | |osis
v Bl G| | | ases |
o o 66112015194 10 PkHOls @ ()t Domsom  ECEON M N T
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Fiir die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

¢ & &

CNMG-F CNMG -M CNMG-R

CNMG
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709-07 / 11 SDJC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 93° S LREMIO
2ndrehhalter fir DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

S )
W QL
v | @

709-07-101-791 ..-792
709-07-121-791 ..-792

1010 EO7 1
DC..0702 1212 H07 12 1
1616 HO7 16 16 20 100 20 709-07-161-791 .-792 1

1212F11 12 12 16 80 14 709-11-121-791 .-792 1
1

1

1

10

700-01-256-79

1616 H11 16 16 20 100 20 709-11-161-791 .-792
2020K11 20 20 25 125 20 709-11-202-791 .-792
2525M11 25 25 32 150 20 709-11-252-791 .-792

DC..11T3 700-11-107-79 700-70-201-79 700-01-351-79

745-07 / 11 SDNCN AuBendrehhalter, positiv, 62,5° +LREMIO
2ndrehhalter fir DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

DC..0702 1010 E07 10 745-07-101-790 1 700-01-256-79
1212F11 12 12 80 745-11-121-790 1
1616 H11 16 16 100 745-11-161-790 1

DC..11T3 700-11-107-79 700-70-201-79 700-01-351-79
2020K11 20 20 125 745-11-202-790 1
2525M11 25 25 150 745-11-252-790 1
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712-07 /11 A... SDUC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 93° S LREMIO
stange fur DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

ATOH.. 10 8 100 13 712-07-100-791 .-792 1
DC..0702 A12K.. 12 9 125 18 712-07-120-791 .-792 1 700-01-255-79

Al6M .. 16 11 150 22 712-07-160-791 .-792 1

A20Q. 20 13 180 26 712-11-200-791 .-792 1
DC.. 1173 700-01-410-79

A25Q.. 25 17 180 34 712-11-250-791 .-792 1

o : PREMIO

711-04/712-07 A...SDUCR/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 93° F T T T T T T

stange fur DCGT; DCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

ﬁm * Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 33

Ersatzteile

Sl

DC..04TO AO0408F 4 8 3,0 80 15 56 711-04-041-611 .-612 500-10-017-61 *
A0810H 8 10 70 110 22,5 13,0 712-07-081-791 ..-792
A1012K 10 12 90 125 27,5 16,0 712-07-101-791 .-792

A1216M 12 16 11,0 150 40,5 20,0 712-07-121-791 .-792

700-01-255-79

_ a o =

AO810H 8 10 7 110 13
Set07 A1012K 10 12 9 125 16 712-07-003-791 .-792 1
A1216M 12 16 11 150 20
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712-94 /97 E...SDUC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 93° S LREMIO
Bohrstange fir DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

_ * Die passende Spannzange finden Sie auf Seit
) _

Ersatzteile

O &)/

DC..04T0 EO0408F 4 8 30 80 26 56 712-94-041-611 .-612 1  500-10-017-61
ET0K 10 7 125 13 712-97-100-791 .-792 1
DC..0702 E12M 12 9 150 16  712-97-120-791 .-792 1  700-01-255-00 .
E16R 16 11 200 20 712-97-160-791 .-792 1
E20S 20 13 250 26 712-97-200-791 .-792 1
DC.. 1173 700-01-410-79
E25S 25 17 250 34 712-97-250-791 .-792 1
ET10K 10 7 110 13
Set 07 712-97-003-791 .-792 1

12 9 125 16

713-07 /11 A... SDQC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 107,5° S LREMIO
rstange fiir DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

)

@v\\\v

713-07-100-791 .. 1
A12K.. 12 9 125 18 713-07-120-791 .-792 1

DC..0702 700-01-255-79
Al6M.. 16 11 150 22 713-07-160-791 .-792 1
A20Q.. 20 13 180 26 713-07-200-791 .-792 1
A20Q.. 20 13 180 26 713-11-200-791 .-792 1

DC..11T3 A25Q.. 25 17 180 34 713-11-250-791 .-792 1 700-01-410-79
A32S.. 32 19 250 40 713-11-320-791 .-792 1

280



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

713-04/07 A... SDQC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 107,5° S LREMIO
stange fur DCGT; DCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

i) " *Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 33

Ersatzteile

8 26 80 15

DC..04TO AO0408F 4 52 713-04-041-611 .-612 1  500-10-017-61
AO810H 8 10 70 100 225 13,0 713-07-081-791 .-792 1

1

1

A1012K 10 12 90 125 275 16,0 713-07-101-791 .-792
A1216M 12 16 11,0 150 39,5 20,0 713-07-121-791 .-792

. 700-01-255-79
0702

AO810H 8 10 7 100 13
Set07 A1012K 10 12 9 125 16 713-07-003-791 .-792 1
A1216M 12 16 11 150 20

713-94 /97 E... SDQC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 107,5° %
Bohrstange fiir DCGT; DCGW; DCMT; DCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

ﬂ j’ * Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 33

Ersatzteile

o

DC..04TO EO0408F 4 8 26 80 26 52 713-94-041-611 .-612 1  500-10017-61 *
ET10K 10 7 125 13 713-97-100-791 .-792 1

DC..0702 E12M 12 9 150 16 713-97-120-791 .-792 1  700-01-255-79
ET16R 16 11 200 20 713-97-160-791 .-792 1

DC. 1173 E20S 20 13 250 26 713-97-200-791 .-792 1 700-01-410.79
E25S 25 17 250 34 713-97-250-791 .-792 1

Set 07 E10K 10 4 100 13 713-97-003-791 .-792 1

E12M 12 9 125 16

281



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

713-34/37 A... SDXC R/L Bohrstange, negativ, mit IKZ, 93° %
stange fur DCGT; DCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

U

&

AO8F 8 g 713-34-080-611 ..
A10H 10 70 713-34-100-611 ..
A12L 12 90 713-37-120-611 ..
A16Q 16 11,0 713-37-160-611 ..

500-10-017-61

500-10-125-61
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

& ¢ & & ¢

DCGT-ALU DCMT-F  DCMT-FM  DCMT-M DCMT R
P
1-3
DCGT i
0aToon ALy 66504307612 10 Noo7 @ & ¢ N
ap [N
ve  [Hi00%80N 70-90
0 4DT%$_F 665-04-340-612 10 PMK40 @ @ fz  [NO050RN 00502
a [EOSEN 1035
5
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i ap RO o408 | ]
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11T308 EFM 66511830192 10 PMK30 @ & RN 01012 RGP 01012 | ] |
g ap RO o408 |
DCMT ve 120135 |EREAEN I N
070202E.p  065°07-925:191 10 PMK925 ® 6 fz 012015 [FXEXEN I [GHE%E
’ ap RRRl o210 | ] n ]
DCMT v 100-135 [ ETZORTH I G
07020aE 66507925192 10 PMk92s @ & fz CRERAEN 015024 | ]
s ’ ap o415 IZZXN NN NoE2N
DCMT ve  [JiE5E38] o535 (15520 NN Mol
11T30aE.M  6657117925-191 10 PMS925 ® fz  [05024] 0,15-0,18 [0,15-0.24 [ [0/i550/18]
] s [10AS01 o423 (0430 I oETEN
DCMT Ve no-1s0 |KRZEYRN I IEESE
11T308E-M 665-11-925-192 10  PMK925 . ‘ fz 0,15-0,23 [[XEREN D [Gi5El
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DCMT ve  [NiS5E700 [1es2ss | ] | 3560 |
11T308E.R  06511915-193 10 PKHO15 @ O fz  [OAs0A [ois04| | o102
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Fiir die Schlichtbearbeitung und mittlere Bearbeitung.

¢ ¢

DCMT -F

284
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Finden Sie lhre spezielle CBN/CVD/PKD Wendeplatte nicht
im Katalog? Kein Problem, fragen Sie diese einfach bei uns an.

Wir bieten lhnen gerne individuelle Sonderplatten und
Sonderbestiickungen an.

Gerne beraten wir Sie rund um das Thema CBN/CVD/PKD!

PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS
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705-11/15 PDJN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 93° S LREMIO
endrehhalter fir DNMG; DNGA; DNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

,

4 A
@/
I/

Ersatzteile

1616 H11 16 705-11-161-7911.-792) 1

DN.. 1104 2020K11 20 705-11-202-791 .-792 1  700-11-103-79 700-50-501-79 700-30-101-79 700-02-617-79
2525 M11 25 705-11-252-791 .-792 1
2020K15 20 705-15-202-791 .-792 1

DN.. 1506 2525 M15 25 705-15-252-791 .-792 1  700-15-103-79 700-50-201-79 700-30-501-79 700-02-821-79
3232P15 32 705-15-323-791 .-792 1

727-15 MDJN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 93° SLREMIO

endrehhalter fir DNMG; DNGA; DNMM-Wendeschneidplatte mit spezieller Pratzen-Stiftklemmung M (sehr vibrationsarm

Ersatzteile

2020K15 20 32 727-15-202-791 .-792
DN.. 1506 700-15-111-79 700-50-303-79 700-50-011-79
2525M15 25 25 32 150 32 727-15-252-791 .-792 1
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. PREMI
726-15 DDJN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 93° S LREMIO
enklemmhalter fir DNMG; DNGA; DNMM-Wendeschneidplatte mit Pratzenklemmung D.

Ersatzteile

1

2020K15 20 726-15-202-791 ..-792
DN.. 1506 2525 M15 25 726-15-252-791 .-792 1  700-15-116-79 700-50-016-79 700-50-309-79
3232P15 32 726-15-323-791 .-792 1
q q PREMI
703-11/15 A... PDUN R/L Bohrstange, negativ, mit IKZ, 95° ﬁ

rstange fiir DNMG; DNGA; DNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

703-11-200-791 .. 1

DN..1104 A25R.. 25 17 200 32 703-11-250-791 .-792 1  700-11-103-79 700-50-501-79 700-30-101-79 700-02-617-79
A32S.. 32 22 250 40 703-11-320-791 .-792 1
A32S.. 32 22 250 40 703-15-320-791 .-792 1

DN.. 1506 700-15-103-79 700-50-201-79 700-30-501-79 700-02-818-79
A40T.. 40 27 300 50 703-15-400-791 .-792 1
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Fiir die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.
Spanformer ALU speziell fir NE Metalle geeignet.

$ ¢

DNKG-ALU  DNMG -VA

DNKG
150604-ALU

DNKG
150608-ALU

DNMG
110404E-M

DNMG
110408E-M

DNMG
150604E-M

DNMG
150608E-M

DNMG
110404 E-M

DNMG
110408 E-M

DNMG
150604 E-M

DNMG
150608 E-M

DNMG
110404E-VA

DNMG
110408E-VA

DNMG
150604E-VA

DNMG
150608E-VA
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__PREMIO _
ek A ok kK

| 150-170 |WFARKEN 140-160 |
DNMG

0,25-0,36

150612 E-RM 666-15-925-199 PMK25 a; =
DNMG ve  [isEssl (200280 | | |
1l040se.R 666711915193 10 PkHols @ (1 [GEGE fososs| ||
i (o530 | ||

DNMG ve 110 [ETEETEN I NS
lodogeR 00011925195 10 pmke2s @ (e 0203 |EXN N NoE0Ee
w» N o2 IEEEEN I GG

DNMG v o513 | I
1l040sER 06611935191 10 Pmkess @ (& 0203¢ | I
DNMG B oo [
Is0s0sE.R 66615915193 10 Pko1s @ (0 [GESGES forsoss] ||
— [os30 | ||

DNMG N 11010 |EEEETEN I IEEEGH
1s0608ER 66615925195 10 Pmkos @ (& 02030 |FEXIZEN N NGE5350
ap vos+ IR I I

DNMG ve snrss | I
1soe0gER 00615935195 10 Pmoss @ (e 02036 [N N R

289



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

BASIC
* &k

Fur die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

¢ 60

DNMG-FM  DNMG -M DNMG -R

60-105
Chkc 666-11-030-794 10 PMK30 0,1-0,18
110404-M 04-23
DNMG 5120
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~ - o105 |EETEIN I I
666-15-030-794 10 PMK30 0,1-0,18
150604-M R
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- ap e o5 ]
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CKJN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95°

ndrehhalter fir KNUX Wendeschneidplatte mit Pratzenklemmung C.

r

KNUX 2525M16 25 32 721-16-252-111 .-112 1
1604 3225P16 32 32 721-16-322-111 .-112 1

zteile Halter links/rechts

Rechts 700-20-011-11 700-01-005-11 700-50-004-11 700-50-502-11 700-60-001-11 700-50-101-11
Links 700-20-012-11 700-01-005-11 700-50-005-11 700-50-502-11 700-60-001-11 700-50-101-11

PREMIO

1 6.8 6.8 6 ¢ ¢
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

=y =
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PREMIO
ok Kk ok ok ok

AuBendrehhalter fur RCGT; RCMX; RCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

1010 E
RC.06 1212F
1616 H
1010E
RC.08 1212F
1616 H

10
12
16
10
12
16

Fir die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung.

e

RCMT

RCMT
0602MOE-M

RCMT
0602MOE-M

RCMT
0803MOE-M

RCMT
0803MOE-M

670-06-915-191

670-06-925-191

670-08-915-191

670-08-925-191

—_
o

-
o

PK915

PMK925

PK915

PMK925

739-06-101-790
739-06-121-790
739-06-161-790
739-08-101-790
739-08-121-790
739-08-161-790

Ersatzteile

)

@’\\\

700-01-256-79

700-01-308-79

PREMIO
1383388

® (¢

@ (  [EETE orsoss IIEH NN HS0E
» o5 EEYEN NN NS
v
@ ( -~ mEE DED—
» N O
v 150-2c0. [T I SaHEeN
@ ( = 01505 IR I [0S0
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@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
ok ok ok ok

AulBendrehhalter fir SCGT; SCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

&

Ersatzteile

1212F 12 740-09-121-790 1

SC..09T3 1616H 16 16 100 740-09-161-790 1 700-01-410-79
2020K 20 20 125 740-09-202-790 1
1616 H 16 16 100 740-12-161-790 1

SC. 1204 2020K 20 20 125 740-12-202-790 1  700-12-107-79 700-70-202-79 700-01-512-79
2525M 25 25 150 740-12-252-790 1

PREMIO
13 83388

Fir die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

o ©

SCMT -M SCMT -R

SCMT 140180 o 110145 | ||
09T304 E-F  675°09-830-191 PMK30 é a: | 010,15 | 001;01124 jorons | ] |
SCMT Vc 75-105
W )9T308 E-FM 675-09-830-193 10 PMK30 @ ‘ :} 0,()1’::(1):;8
SCMT ve - 75105 ETECH I
120408 E-FM 675712:830-194 10 PMK30 @ & fz 01812 IKERH I
ap og1,6 " ICESE I N
SCMT ve 120180 ---
09T308 .M 675709830192 10 PMK30 o ¢ fz 012018 [ [
ap o416 [T N
ScMT : ve 120175 [REREON I G
09T304EM  075°09-925-191 10 PMK925 @ fz [EXPEN 01503 | [UE
ap 0423 IZEXIN NN NoEEN
SCMT Ve 240-335 [RPVSIM 225315 | | o |
09T308EM  675°09-925-192 10 PMk925 @ ) 2 015-0.26 [FXERECH I 005
ap 0823 ICEEXIN NN NoEsEN
ScMT ve 1201175 --
1o040aEy 67512925191 10 PmKo2s @ () NN 01503 AERFEN 015053 |

> e
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@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
1383388

230-335 JNELIN 215-315
SCMT

675-12-925-192 PMK925 () fz 015-026
120408E-M o - Saso
SCMT ; Ve (235305 | | | s0.65 |
09T308E.R 67509915193 10 PKHOTS @ ( = [ooal 0o0s I 1 Loiog
o [NTEEGN [ 1540 | ] ]03i5 ]
SCMT Ve 140-180 [EZTET I SO
09T308ER  675°09-925193 10 PMK925 @ (¢ fz PREM 0202 | ||
ap R 1540 [ ] |
SCMT ; ve 50530 (235305 | | | 5065 |
120a08ER 675712915193 10 PkHots g .  [HooAN 0202 | | | ono2 |
O [ 1545 | ] ]o3i5 ]
SCMT \ Ve 135180 [EXEETE I IESSON
120a08ER 675712925193 10 PMK925 ® 0 f2 0203 RV I No2o5a

a 1534 [EZEH I s

295



Drehen

@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

e ¢

SCMT -F

296

SCMT
09T304-F

SCMT
09T308-F

SCMT
09T304-M

SCMT
09T308-M

SCMT
120408-M

SCMT -M

675-09-040-794

675-09-040-798

675-09-030-794

675-09-030-798

675-12-030-798

10

PMS40

PMS40

PMK30

PMK30

PMK30

)

BASIC
* &k

170 A8 100-160

QUSE o
0,15-0.26 | NN (G50
0823 [N N NoEsEN

OO o+ [N I
0,15-0,26 [EEEC I N



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

716-12 PSSN R/L Ausendrehhalter, negativ, 45° S LREMIO
endrehhalter fir SNMG; SNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

=]

2020K12 20 716-12-202-791 .-792 1 700-02-821-79
SN.. 1204 2525 M12 25 716-12-252-791 .-792 1  700-12-102-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-821-79,
3232P12 32 716-12-323-791 .-792 1 700-02-822-79
. PREMI
753-12 PSDNN AuBlendrehhalter, negativ, neutral SLREMIO

endrehhalter fir SNMG; SNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

=]

2020K12 20 20 125 29 753-12-202-790 1
SN.. 1204 700-12-102-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-821-79
2525M12 25 753-12-252-790 1
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

® & &

SNMG M-FM  SNMG -M SNMG -R

255 S0l 150-215
SNMG

676-12-925-196 10  PM925 @ fz [ 0205 [UPRED ___
s 120408E-VA ap _ 0823 (10830 0818
= SNMG ve 155175 [250-345 [N G0N
120412y 67612:925-197 10 PM925 @ é fz 02038 [102205 | I 065N
- ap 1226 (1235 [N 2z
SNMA ve [N [ 200230 | | o
676-12-505-191 10  KH1s @ = [ [ 0102 [l OREREN
s 120408 E-M a» [N CEZI I I o
SNMG Ve ESIENRE
120408 -y 67612830191 10 PMs30 @ fz 02-038 [ I o030
- ap 0823 [T [ oEnEn
SNMG ve 2505700 (235350 ] | 5070 |
120a08E.R 676712915193 10 PKkHOIS @ () fz  [No205N (0205 | | | o102 |
- ap  [NEOZON [ ozo |1 o35
SNMG ve (2508601 235300 | | s070 |
1ooaioER 67612915195 10 PkHO15 @ () [ (05071 | | ooz
- ap (NSO IEESZ I I SN
SNMG ve 140-210 [EROEEER I ISSTGEN
120a08E.R 676712925193 10 PMK92s 4 () fz 02038 [IPEOCEN I NGEGEN
’ ap 1053 IKEZCON I S
SNMG ve 135-200 |TEYER N ISSGON
12041oE.p 676712925195 10 PMK925 ® ( fz 0,25-0,53 [IEEEA I (6355731
’ ap 1553 I I
SNMG Ve MERVEN 75270 | | |
120a0sE.R 676712935191 10 PMK93s g ) f2 YT o205 | | |
’ ap 1053 IKEEZ I
SNMG ve 110-165 [T I I
1204126 676712935192 10 PMK935 ® fz 0,25:0,53 [FEEEA N
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BASIC
* %k
Fur die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung.

&

SNMG -M
125 el 75-135 i
SNMG .
) 0,1-0,23
120404  676-12-030-794 PMK30 @ () az o
E P

MG e 50130 EEETEN I N
120408-m 676712030798 10 PMK30 @ ( fz 015-0,34 FEERYE I
: o 022 |ICEETIN I N
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717-11/16 STGC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 90° S LREMIO
ndrehhalter fiir TCGT; TCMT; TCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

‘ Q\\\\\\““ @,\\v\‘“\

TC.1102 1616H 16 717-11-161-791 .-792

700-01-256-79

1
1616 H 16 717-16-161-791 .-792 1

TC.16T3 2020K 20 717-16-202-791 .-792 1  700-16-108-79 700-70-201-79 700-01-351-79
2525M 25 717-16-252-791 .-792 1

AR NAL A... STFC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 91° FiREMIO
stange fur TCGT; TCMW; TCMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

T —

Ersatzteile

16 11

150 22 715-11-160-791 .-792 1  700-01-256-79

TC. 1102 Al16M..

A20R.. 20 13 200 26 715-16-200-791 .-792 1
TC..16T3 700-01-410-79
A25S. 25 17 250 34  715-16-250-791 .-792 1
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

b V W9

TCGT -ALU TCMT -FM TCMT -M/R

155 610
TCGT
110200-ALy 68011007792 Nnoo7 @ & a;
TCGT ve [N | |sss| |
110204-ALy  680-11-007-794 10 Nno7 @ & = | Joioa4| |
o : a» [N [ Jo43s | |
TCGT ve [N | fess|
16T302.ALy  680-16-007-792 10 Nno7 @ & [ | Joosois| |
R a [N | Josss | |
TCGT ve [N --
(6T30apLy  680-16-007-794 10 N0O7 ® 4 r 0,104 |
) a [N -_
TCMT Ve 70-90  [RITRECH I
110204 EFy  680-11-830-191 10 PMK30 @ 6 fz oerhi 00s02] | |
) ap 0N o408 | | |
TCMT N 150200 [REGRRCM 10035 | ||
110208 E-FM 680-11-830-192 10 PMK30 @ ‘ fz (OREREN 008012 | |
s ) ap 0808 |WUERUM o408 || |
L. TCMT (I 120-170 RCGRROM 100135 | ||
16T304E-py  080-16:830-191 10 PMK30 @ & fz 010,15 IXERRPY I N
H ap 0408 JNZRUM o408 | | |
TCMT (I 120-170 RCGRROM t00-135 | ||
16T308 E.Fy 68016830192 10 PMK30 @ é fz 0,1°0,15") TN I
i ap 0N ogos | | |
TCMT Ve 175-240 CERENN 165225 | ] o) |
16T304E.y  080-16:925-191 10 PMK925 o ¢ TR 0,15-0,24 WRERREN 01524 | oo
s 3 ap (ZPEN o430 | | oo
TCMT Ve (RGN 185255 | ] )|
16T308E.M  680-16:925-192 10 PMK925 @ ( fz 0,15-0,26 [FNERECH I [GHEEM
) ap (EPEN o830 | | ol |
TCMT Ve 1200285 [ 190-270 |
16T308E.R 68016915193 10 PKHIIS @  { fz  [OA50AN 0/
ap  [NIGEEN
TeMT Ve QUREEN 1s0-260 | ] 5|
16T308E.R 68016925193 10 PMK925 o (¢ fz (ACNEN 015-04 | JUi o]

= 1030 TN I G2
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Drehen

@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Fiir die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

VvV Vv

TCMT -F

302

TCMT
16T304-F

TCMT
16T308-F

TCMT
110204-M

TCMT
110208-M

TCMT
16T304-M

TCMT
16T308-M

TCMT -M

680-16-040-794

680-16-040-798

680-11-030-794

680-11-030-798

680-16-030-794

680-16-030-798

10

10

PMS40

PMS40

PMK30

PMK30

PMK30

PMK30

BASIC
* ok

85145 80-125
0,08-0,23 [N N oEEEN

os40 K I
(REN 008024 | |
008023 TN I




@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

706-16 PTGN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 90° PREMIC

1 2 68 8 8 & ¢
endrehhalter fir TNMG; TNGA; TNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

% 52 || -5 =y ) &
2020K16 20 20 25 125 38 706-16-202-791 .-792
TN.. 1604 700-16-104-79 700-50-501-79 700-30-101-79 700-02-617-79
2525 M16 25 25 32 150 38 706-16-252-791 .-792 1
q ° PREMIO
723-16 MTJN R/L AuB3endrehhalter, negativ, 93

'S 2 28 8 2
endrehhalter fir TNMG; TNGA; TNMM-Wendeschneidplatte mit spezieller Pratzen-Stiftklemmung M (sehr vibrationsarm)

Ersatzteile

700-16-112-79 700-50-307-79 700-50-012-79
2525M16 25 25 32 150 32 723-16-252-791 .-792 1

TN 1604 2020K16 20 20 25 125 32 723-16-202-791 .-792 1
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Fir die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung.

Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

vVVv VY

TNMG -M TNMG -MR TNMG -R

TNMG
16040aE  681716:925-194 PMK925
=
TNMG
16008t 68116925198 10 PMKo2s @ &
s TNMG  681-16:025-199 10 PMK25s @ &

160412 E-RM

TNMG \
l l60d0sE.g 681716935198 10 PMKo3s 4 ()}

Drehen

304

PREMIO
1383388

115-155
015-018
05300 0523
(36653661 120180 [‘190-285 [N WGE6M
[6715:075] 0,15-034 [0,15:045! [N (67155271
[og30 o823 0830 [ [0g8]

oo-10 | ETERTE I
N o |
NiGoAoN 05140 I I M
NG0B 02036 [N I
BEOSEN 1040 [ I




@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

vV VY

TNMG -F TNMG -M

TNMG
160404-F

TNMG
16408-F

TNMG
160404-M

=
TNMG
160408-M

681-16-040-794

681-16-040-798

681-16-030-794

681-16-030-798

10

PMS40

PMS40

PMK30

PMK30

BASIC
* &k

_ 70-00 [N N
0,2-0,24
NOBSON os>e [ I NOBSON

75-120 | NECEEC I
0523 K I
0223 OCETEN I
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SVJB R/L AuBendrehhalter, positiv, 93° S LREMIO _
drehhalter fiir VBGT; VBMT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

= Q\\\“\\\\\‘

1616H 16 741-16-161-791 .-792 1
VB..1604 2020K 20 741-16-202-791 .-792 1 700-16-126-79 700-70-201-79 700-01-351-79
2525M 25 741-16-252-791 .-792 1
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PREMIO
1383388

Fur die mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

'

VBMT -M VBMT -R

VBMT

16040aE M 687716:915-194 P15 @ () a;

VBMT Vo 190-245 | 180-230 |
c0a0sE-y 68716915198 10 Pko1s @ () fz 01503 --
160408E- ap  [NOEZEN [ 025 [ | |
VBMT Ve (LRPEN 175-105 | ] con) |
S ey 68716925191 10 PMK92s @ () fz CREIAN o501 | |0 |
3 ap (AR 0220 | | oo
VEMT Ve CERPLRN 155105 | ] )|
16040aE 68716925192 10 PMK925 ® ( fz 015-02 [FXEERN I NoiE0
i ap OZREN o420 | | oo
VBMT Ve LERENN 165220 | ] )|
160408E. 68716925194 10 PMK925 ® ¢ fz 0,15-0,23 [FXEEEN I [GF550E]

ap og-19  ICEZI NN NoEsEN
VBMT ve  [ig52500 (175235 | ] | 3550 |

160408ER 68716915193 10 PKHOIS @ () 7 015035 Lol
w1036 [ oss |1 |os1s
VBMT : ve 100-140 [KTZSEEIOH NN SO
16040aE.R 68716925193 10 Pmko2s @ fz 015026 XYY I HSSHEN
a 1027 [IEEE I o2
VBMT ve 100-140 EECETTON IN SGETGN
160408ER  687-16925:195 10 Pmko2s @ () fz 015026 [XEXEC I [OHG0RN
2 1027 [IEECH N e
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Drehen

@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

BASIC
* &k

Fir die mittlere Bearbeitung.

VBMT -M

5 50-80 80 25

VBMT
0,08-0,15
160404\ 087-16:030-794 10 PMK30 ® ¢ a; oeo!
= VBMT ve LI o0 | | |
160408-M 068716030798 10 PMK30 @ ( fz (f-NEM 00804 | | |
: ap os23 [ICEEX NN N
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746-16 SVHC R/L AuBendrehhalter, positiv, 107,5° S LREMIO
=ndrehhalter fir VCGT; VCMT; VCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

N
I

2020K 20 20 25 125 28 746-16-202-791 .-792 1
VC.. 1604 700-16-126-79 700-70-201-79 700-01-351-79
2525M 25 25 32 150 28 746-16-252-791 .-792 1

S\ Sl
¥ | 9

742-11/16 SVJC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 93° FiREMIO
2ndrehhalter fir VCGT; VCMT; VCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

—7 @ %/

1212F 12 12 16 80 20 742-11-121-791 .-792
VC.1103 1616H 16 16 20 100 20 742-11-161-791 .-792
2020K 20 20 25 125 28 742-11-202-791 .-792
1616 H 16 16 20 100 20 742-16-161-791 .-792
VC.1604 2020K 20 20 25 125 28 742-16-202-791 .-792
2525M 25 25 32 150 32 742-16-252-791 .-792

700-01-256-79

700-16-126-79 700-70-201-79 700-01-351-79

L gy
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743-11/16

310

SVVCN AuBendrehhalter, positiv, 72,5 SoREMIO__
endrehhalter fur VCGT; VCMT; VCMW-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

743-11-101-790
743-11-121-790
743-11-161-790
743-11-202-790
743-16-202-790
743-16-252-790

1
1
1
1
1
1

Ersatzteile

700-01-256-79

700-16-126-79 700-70-201-79 700-01-351-79
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743-17 SVGC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 90°

endrehhalter fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

1 6.8 6.8 6 ¢ ¢

& oF

@ 7
) .
Ersatzteile
o
0808K0O7 8 743-17-080-611 ..
VC..0702 1010M07 10 743-17-100-611 .-612 1 500-10-021-61
1212M07 12 743-17-120-611 .-612 1
743-27 SVLC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 95°

endrehhalter fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

R

Ersatzteile

0808D07 8 8 10 60 15 743-27-080-611 .-612 1
VC..0702 1010E07 10 10 12 70 15 743-27-100-611 .-612 1 500-10-021-61
1212F07 12 12 16 80 18 743-27-120-611 .-612 1

1 6.8 6.8 6 ¢ ¢

PREMIO

PREMIO

311
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743-37 SVXC R/L AuBBendrehhalter, positiv, 113° S LREMIO
endrehhalter fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

D

.= i -
0808D07 8 8 10 743-37-080-611 .-612 1
VC..0702 1010E07 10 10 12 743-37-100-611 .-612 1 500-10-020-61
1212F07 12 12 16 743-37-120-611 .-612 1
o PREMI
743-07 SVVCN AuBlendrehhalter, positiv, 72,5° S LREMIO

endrehhalter fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

oy

o u s <o

0808K07 8 125 15 743-07-080-61 1
VC..0702 1010M07 10 10 150 15 743-07-100-61 1 500-10-021-61
1212M07 12 12 150 18  743-07-120-61 1
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714-25/ 27 A... SVLC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 95° S LREMIO
stange fur VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

P
1
s 4

Ersatzteile

S o

VC..0501  AO8F 8 5 80 15 92 714-25-080-611 .-612 1  500-10-017-61
A10H 10 7 100 22 12,5 714-27-100-611 .-612 1

VC..0702 A12K 12 9 125 28 155 714-27-120-611 .-612 1  500-10-021-61
1

A16M 16 11 150 36 19,5 714-27-160-611 .-612

714-55 /57 E-SVLC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 95° S LREMIO
3ohrstange fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

s 9

Ersatzteile

VC..0501  EO8F 8 5 80 26 92 714-55-080-611 .-612 1  500-10-017-61
E10H 10 7 100 32 12,5 714-57-100-611 .-612 1

VC..0702 E12K 12 9 125 40 155 714-57-120-611 .-612 1  500-10-021-61
1

E16M 16 1 150 55 19,5 714-57-160-611 .-612
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714-35/37 A... SVXC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 113° S LREMIO
stange fur VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

.nﬂnnl-ll Q'\\‘W

VC..0501 AO8F 92 714-35-080-611 .-612 1 500-10-017-61
A10H 10 7 100 22 12,5 714-37-100-611 .-612 1

VC..0702 A12K 12 9 125 28 15,5 714-37-120-611 .-612 1 500-10-021-61
1

A16M 16 11 150 36 19,5 714-37-160-611 .-612

714-65 /67 E-SVXC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 113° S LREMIO
Bohrstange fir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

Sl

v

VC..0501 EO8F 92 714-65-080-611 .-612 1 500-10-017-61
E10H 10 7 100 32 12,5 714-67-100-611 .-612 1

VC..0702 E12K 12 9 125 40 15,5 714-67-120-611 .-612 1  500-10-021-61
1

E16M 16 1 150 55 19,5 714-67-160-611 .-612
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714-05/07/11/16 A...SVJCR/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 93° S LREMIO
stange fur VCGT; VCMW; VCMT; VBMT; VBGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

D

N N N !
ylili|e 4
miungd

S

VC..0501 AO08F 8 3 80 15 8 714-05-080-611 .-612 1  500-10-017-61
A10K 10 1,5 125 18 13 714-07-100-611 .-612 1

VC..0702 500-10-021-61
A12L 12 2 140 18 13 714-07-120-611 .-612 1
A16M 16 2 150 22  714-11-160-791 .-792 1

VC..1103 700-01-256-79
A20M 20 2 150 25 714-11-200-791 .-792 1

VC..1604 A25M 25 2 150 28 714-16-250-791 ..-792 1 700-01-410-79

Set 11 AT6M 16 2 150 22 714-11-002-791 ..-792 1
A20M 20 2 150 25 -

714-95/97 E-SVJCR/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 93° S LREMIO
Bohrstange fir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

Sl

i
VC..0501  EO8F 8 3 80 26 8 714-95-080-611 .-612 1  500-10-017-61
E10K 10 1,5 125 18 13 714-97-100-611 .-612 1

VC..0702 500-10-021-61
E12M 12 2 150 18 13 714-97-120-611 .-612 1
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714-15/17 A... SVVC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 72,5° S LREMIO
stange fur VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

D

e i

AO8F 80 15 9,7 714-15-080-611 .-612

A10H 10 8 100 28 13,5 714-17-100-611 .-612
VC..0702  A12K 12 9 125 28 155 714-17-120-611 ..-612
A16M 16 11 150 35 19,5 714-17-160-611 .-612

VC.. 0501 500-10-017-61

500-10-021-61

_ a

714-85/ 87 E-SVVCR/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 72,5° S LREMIO
3ohrstange fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

VC..0501

9,7 714-85-080-611 ..-612

E10H 10 8 100 32 13,5 714-87-100-611 .-612
VC..0702 E12K 12 9 125 40 155 714-87-120-611 ..-612
E16M 16 11 150 55 19,5 714-87-160-611 .-612

500-10-017-61

500-10-021-61

_ a A
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714-45 /47 A... SV95C R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 50° S LREMIO
stange fur VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

>
|
i‘_

Ersatzteile

O (%),

VC..0501  AO8F 8 5 80 15 92 714-45-080-611 .-612 500-10-017-61
A10H 10 100 22 12,5 714-47-100-611 .-612
VC..0702 A12K 12 125 28 155 714-47-120-611 .-612
A16M 16 11 150 36 19,5 714-47-160-611 .-612

O

500-10-021-61

714-75 /77 E-SV95C R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 50° S LREMIO
3ohrstange fiir VCMT; VCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

¥
|
i‘_

Ersatzteile

500-10-017-61

VC..0501  EO8F 8 5 80 26 92 714-75-080-611 .-612 1
E10H 10 7 100 32 12,5 714-77-100-611 .-612 1

1

1

500-10-021-61

VC..0702 E12K 12 9 125 40 155 714-77-120-611 .-612
E16M 16 1 150 55 19,5 714-77-160-611 .-612
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PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fir NE-Metalle geeignet.

<& o7

VCGT-ALU VCGT
VCGT ye
f:
050102.ALy  68505-307-612 Nno7 @ & "
Ve 70-90
VCGT
_05- - f: 0,05-0,2
050700.F 68505340612 10 PMK40 ® 4 az o125 M)
VCGT ve N [ |ieoaso| |
ALy ©8507-307-611 10 NOO7 ® 4 fz [ | foo2ons[ |
070201~ ap [N [ Joi3s [ |
VCGT ve N | feo2so| |
070202-ALy  08>°07-307-612 10 NOO7 ® ¢ z [ [ Joozors| |
- a [N | | oiss | |
veer 685-07-307-614 10 No7 @ & \fk |
070204-ALU az —
- VCGT ve [N | laosos| |
685-11-007-792 10 Noo7 @ @& - [ Joosor ] |
110302-ALU a [N [ Jos2s | |
VCGT ve [N | [moso| |
110304.aLy 08511-007-794 10 Noo7 @ & [ | lor02 | |
) a [N | Jos2s | |
VCGT Ve e
160402.ALy 685161007792 10 Noo7 @ & [
i DI --
VCGT ve [N [ iosao| |
-16-007- f
16040a-ALy  685°16-007-794 10 No7 @ & az [ ]
VCGT ve [N | o4 | |
160408.ALy  685°16-007-798 10 NOO7 ® ¢ = | Jowsoa| |
" a [N [ Josao | |
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Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

¢ 40

VCMT-E  VCMT -FM VCMT -M

VCMT
070202-F  ©085707-340-612
VCMT
070204-E 685-07-340-614
£
VCMT
160404 E-FM  ©8°716-830-191
VCMT
160408 E-F  08°716-830-192
VCMT
160404E-M 685-16-925-191
=
VCMT
1604080 085716-925-192

10

10

PMK40

PMK40

PMK30

PMK30

PMK925

PMK925

PREMIO
1383388

7090

0,05-0,2
0,1-3,0

0,05-0,2
0,1-3,0

01502 |EXEEE N NGSE
025 RN I NGRS
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BASIC
* &k

Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

' ¢

VCMT-F  VCMT -M

100-140
vemT 685-11-040-792 pMss0 @ fz 0,050,
110302-F ap _ 03-1,2
VCMT ve  [NSSH7ON 100-140 [T N EcEoM
W lozoap 68511040794 10 pPmsio @ @ 2 [00802] 008015 [ [ 00505l
’ ap (0528 os-21 [T N Neos2i
VCMT ve  [BBS0N 1o0-140 [T I GG
16oaoaf 68516040794 10 PMs40 @ é fz  [0080:25] 0,09-0,15 [ I 100550751
) ap  [OEBON o823 [T NN NoszEN
VCMT ; ve  [NEGNEON <070 |NEEETI NN NN
110302-M 685-11-030-792 10 PMK30 @ () fz  [0/08%0H8] o0s-o1 [NEREE N
- ap MOBZEN o35 IEEZNN NN N
VCMT Ve ao70  ICEHECH I
o34y 68511030794 10 PMK30 @ fe 0,08-015 [KXERPH I
= _ ap : EEAN o528 | |
VCMT Ve S 650 | | |
160404 68516030794 10 PMk30 @ O fz 008015 [FERFH I
i ap EPEN o530 | | |
VCMT Ve sss0  IREEPER I
160208 685716:030-798 10 PMK30 @ ¢ fz 0,08-0,19 [XTROELH N N

ap 023 [IEEREXH N
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Drehen
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PREMIO
ok ok ok ok

AufBendrehhalter fur VYNMG; VNGA-Wendeschneidplatte mit spezieller Pratzen-Stiftklemmung M (sehr vibrationsarm).

Ersatzteile

IR

728-16-202-791 .-792 1
728-16-252-791 .-792 1

2020 K1 2
VN.. 1604 e
2525 M16 25

700-16-105-79 700-50-307-79 700-50-018-79

PREMIO
1333383

Fir die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fir NE-Metalle geeignet.

AR A

VNKG-ALU VNMGEVA  VNMG-M VNMG -M
N [ Joosss|
160a04ALy  686716-007-794 N007 --
w ap - I I

VNKG Ve _

160a08.ALy 686716007798 10 Noo7 @ () [ [ lotos | |
- ap [N || osso ]| |
NS Ve 105135 [[165-210" I SSEs
685-16-925-194 10 PM925 @ () fz 0,15-0,2 [10,15:0,2"| [N Noi55620
s 160404E-VA ap 0523 (10530 [N NossE
= VNMG Ve 105140 [Tie5-225 [N MSSEoN
160408Eya 085716925196 10 PM925 ® ( fz 0203 [[02:04 | [N 626241
i ap 0823 (0830 [ Nogisn
VNMG ve o5-125  |NEERYS I MGG
160a04E  685716:925-193 10 PMK925 ® ¢ fz CRERPN o502 | | 0L |
i ap RLREN o530 | ] o]
VNMG ve 105145 [ EEREON I ESSGN
160d0sE 68516925195 10 PMKo2s @ () fz 015026 [KEECH N GS0E
s ” ap 0823  [IECEXN NN NoEEN
VNMG ve oM | | 2030 |
160404 F- 68516830193 10 Pvs30 @ & fz R | 01200
: ap Rl | ] o4 |
VNMG Ve co-s0 [N N TR
160408 - 68516830194 10 PMS30 @ fz 0,15-023 [N I XA

ap 014" NN N KN
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BASIC
* %k
Fir die mittlere Bearbeitung.

VNMG -M
| 100-150 (DI 95-140
VNMG 686-16-030-794 10 PMK30 fz P 01015
160404-M ap 0,5-2,3
- % ssos - IETREEHN N N
160408-M 686-16-030-798 10 PMK30 @ ‘ fz 0,15-026 [XEEH N

ap os23 [IEEEX NN
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747-02 A... SWUC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, 93° S LREMIO
rstange fuir WCMT; WCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

)
() %)/

WC.. 100 18 58 747-02-051-611 .-612
0201  A0608H 6 8 39 100 24 7,8 747-02-061-611 .-612 1

500-10-020-61

e

Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.

747-92 E-SWUC R/L Bohrstange, positiv, mit IKZ, Hartmetall, 93° S LREMIO
Bohrstange fiir WCMT; WCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile

.nnnn l-ll Q'\W

WC.. E0508H 5 100 24 58 747-92-051-611 .-612
0201 E0608H 6 8 3,9 100 32 7,8 747-92-061-611 .-612 1

500-10-020-61

e

Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
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PREMIO
15 88388 ¢

HM Bohrstange fiir WCMT; WCGT-Wendeschneidplatte mit Schraubenklemmung S.

Ersatzteile
WC.. EO5F 5 29 85 5,8 747-92-050-611 .-612 1

500-10-020-61
0201 E06G 6 3,9 95 7,8 747-92-060-611 .-612 1

b —
\@ Die passende Spannzange finden Sie auf Seite 330.
<o

PREMIO
L3 8 8 8. 8. 8¢

Fiir die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.
Spanformer ALU speziell fiir NE-Metalle geeignet.

a O

WCGT-ALU WCMT
ozgq’gﬂxw 690-02-307-611 Noo7 @

w ap -
WCGT ve [N [ Jieo2so| |
020102-ALy 09002307612 10 NOO7 ® 6 = [ | Joozors| |
) » - (ons [
WCMT ve  [O0SIS0N 7o-o0 [Fi20°2600 NN NN
020102 69002355612 10 CER @ @ =  [NGOSGEN ooso> NGoSEN NN M
= ap  [NOREISH o1-s [NGFESH NN N
“ wewr ve OGSO oo NiZ0ego0N NN N
00104 69002355614 10 CR @ & 2 00502 oos-o> [o0502) NN N

ap  [NOREESN o5 NOASST NN .

325



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

. PREMI
724-08 MWLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° S LREMIO
endrehhalter fur WNMG; WNGA; WNMM-Wendeschneidplatte mit spezieller Pratzen-Stiftklemmung M (sehr vibrationsar

Ersatzteile

NG

724-08-202-791 .-792
724-08-252-791 ..-792

2020 K08 20
2525 M08 25

WN.. 08 700-08-114-79 700-50-303-79 700-50-015-79

1

708-06 / 08 PWLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° S LREMIO
endrehhalter fur WNMG; WNGA; WNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

Ersatzteile

1616 HO6 708-06-161-791 .-792
WN..06 2020K06 20 20 20 125 19 708-06-202-791 .-792
2525 M06 25 25 25 150 19 708-06-252-791 .-792
2020 K08 20 20 20 125 29 708-08-202-791 .-792
WN..08 2525 M08 25 25 25 150 33 708-08-252-791 .-792
3232P08 32 32 32 170 33 708-08-323-791 .-792

700-06-105-79 700-50-501-79 700-30-101-79 700-02-617-79

700-02-821-79
700-08-105-79 700-50-201-79 700-30-201-79

- m o a4 4

700-02-822-79
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729-08 DWLN R/L AuBBendrehhalter, negativ, 95° S LREMIO
=ndrehhalter fir WNMG; WNGA; WNMM-Wendeschneidplatte mit Pratzenklemmung D.

Ersatzteile

-ll Q'W

2020 K08 20 20 25 125 32 729-08-202-791 .-792 1
WN.. 08 700-08-117-79 700-50-016-79 700-50-309-79
2525 M08 25 25 32 150 32 729-08-252-791 .-792 1

702-08 A... PWLN R/L Bohrstange, negativ, mit IKZ, 95° %
stange fur WNMG; WNGA; WNMM-Wendeschneidplatte mit Stiftklemmung P.

‘. s 20 e

A255.. 25 32 702-08-250-791 .-792
A32S.. 32 40 702-08-320-791 ..-792

Ersatzteile

WN.. 08 700-08-105-79 700-50-201-79 700-30-201-79 700-02-818-79

22 250 1

327



@ PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS

PREMIO
1383388

Fur die Schlichtbearbeitung, mittlere Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

& & a

WNMG -M WNMG -M WNMG -R

WNMG 130-185
691-06-925-191 10  PMK925 1 fz 3 0,15-0,23 ,3 _—

060404E-M a0 0523
WNMG Ve 150-210 [EZTEECH I IEGEGEN
060408E-M 691-06-925-195 10 PMK925 @ f) fz 0,15-0,26 [XEREC] I G502
i ap CESEN o0s30 | | oo |
WNMG ve  [5355E0 (220320 | |
080404E. N  091:08-910-191 10 PK910 @ (¢ 0 (ois03 | |
: ap  [NOSSEN o530 | | |
WNMG Ve | 250-385 [ 235365 | | ]
030a08EM 691708910192 10 pkol0 @ ( 2 015045 Joisoas| | |
: ap  [NOESEN [os30 | | |
WNMG Ve [ELREEN 205200 | | )|
08040aE N 69108925191 10 PMk92s @ () fz 015023 [FXEREN I [GENE1
= : ap CLPEN 0530 | | oo
WNMG Ve 140210 |EZERECH I NEESGEN
080408E.M  691°08:925-194 10 PMK925 @ ( fz IEXEN 05045 |00
i ap CEPEN o0s30 | | v
WNMG ve [EESEN 705 | N N EEEE
080404 E-M 691-08-830-191 10 PMS30 @ ‘ fz 015023 [ I P
) ap 0421 [NEEHE ] | 0417 |
WNMG Ve so-115 | [N N
080408 E-M 691-08-830-192 10 PMS30 @ ‘ fz 015023 N D A
) ap 0821 [P | | 0817 |
WNMG Ve 145-200 [230-320 [N [RassiGoN|
080408E.vA 69108925196 10 PM925 @ & fz 02038 [702:0/5 I NoZ63M
5] i ap 0823 [T0g30" [N NoETEN
@ WNMG Ve 145-200 ---
a 080412Eva  091-08:925-199 10 PM925 @ ¢ fz 02038 [0205 | [ Hozk0En
: ap 0823 [T0g30"| [ NoEsEN
WNMG Ve 135-200 [EETEXEH I [ESiGoN
080408E.R  091-08-925:197 10 PMK925 ® ( fz Xl 02055 | |- |
3 ap 1038 [T I GSEN
WNMG Ve 110-165 [N N
080408E.R 691708935196 10 PM935 2 ( fz 02041 [ N
H ap 1038 [N N
WNMG ve  [EEEZA 105160 [N N S
030412ER  691°08:935-197 10 PM935 A ) fz 025-053 [ N

ap 1538 [ I —_—
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Fur die Schlichtbearbeitung bis mittlere Bearbeitung.

WNMG
060404-M

WNMG
060408-M

WNMG
= 080404-M

WNMG
080408-M

WNMG
080412-M

691-06-030-794

691-06-030-798

691-08-030-794

691-08-030-798

691-08-030-792

10

10

10

PMK30

PMK30

PMK30

PMK30

BASIC
* &k

0,5-2,3

02 KX I NOBEN
orozs ICTEEN W —
FEEE 0,15-034 __
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747-16 Spannzange fiir Bohrstange

) o

o o

SC04-16 4 747-16-040-61 1
SC05-16 5 16 80 15 6  747-16-050-61 1
SC06-16 6 747-16-060-61 1

330

zange flr Bohrstangen mit einem Schaftdurchmesser von 4 mm, 5 mm und 6 mm.

PREMIO
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SER/L Gewindeklemmbhalter

mbhalter fiir Gewindeplatten TN 16 fir AuBengewinde; vernickelt.

1212 F16
1616 K16
2020K16
2525 M16

761-11/16

TN 11 A1016 K11
IR/L  A1216K11
A1216 M16
TN16 Al6P16
IR/L A20 P16
A25R16

761-11-100-791
761-11-120-791
761-16-120-791
761-16-160-791
761-16-200-791
761-16-250-791

10
12
12

Sl

(o

700-01-256-79
700-01-358-79
700-01-358-79
700-01-358-79

o

760-16-121-791- ..-792
760-16-161-791- ..-792
760-16-202-791- ..-792
760-16-252-791- ..-792

PREMIO
1 6.8 6.8 6 ¢ ¢

Ersatzteile

)

&

700-01-358-79

700-01-351-79 700-01-306-79 700-16-760-791 700-16-760-792

PREMIO
1 8. 6.8 6. 8 8 ¢

761-11-100-791 ..
761-11-120-791 ..
761-16-120-791 ..
761-16-160-791 ..
761-16-200-791 ..
761-16-250-791 ..

o/

700-01-358-79 700-01-306-79 700-16-760-792 700-16-760-791

700-01-351-79 700-01-306-79 700-16-760-792 700-16-760-791
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Innengewinde

AuBen-

0,75 mm

0,75 mm
1,00 mm
1,00 mm
1,25 mm
1,25 mm
1,50 mm
1,50 mm
1,75 mm
1,75 mm
2,00 mm
2,00 mm
2,50 mm
2,50 mm

3,00 mm

Set11IR
Set11IL
Set 16 IR
Set16 1L

Set 16 ER
Set 16 EL

696-11-001-791 2x0,5 2x0,75 2x1,0 2x1,25 2x1,5
696-11-001-792 2x0,5 2x0,75 2x1,0 2x1,25 2x1,5
696-16-001-791 2x0,75 2x1,0 2x1,25 2x1,5 1x1,75
696-16-001-792 2x0,75 2x1,0 2x1,25 2x15 1x1,75

695-16-001-791 2x0,75
695-16-001-792 2x 0,75

2x1,0
2x1,0

2x1,25 2x15 1x1,75
2x1,25 2x15 1x1,75

1x2,0
1x2,0

1x2,0
1x2,0

P
1-2
TNT6ERIL PK30 695-16-075-791 792 2 .
Ve -
TNT6ERIL M35 695-16-075-795  -796 2 .
TN16ERL PK30 695-16-100-791 792 2 e _
TN1GERL M35 695-16-100-795 796 2 ———
V -
TN16ER/L  PK30 695-16-125-791 792 2 — _
Ve 85-135
TN1GERL M35 695-16-125-795 796 2 ———
Vi 105-150
TN1GERL PK30 695-16-150-791 792 2 —
Vc 85-135
TN1GERL M35 695-16-150-795 796 2 ———
Ve 105-150
TN1GERL PK30 695-16-175-791 792 2 — _
Vc 85-135
TN16ERL M35 69516175795 796 2 ———
Vi 105*150
TN16ERL PK30 69516200791 792 2 —
Ve 85-135
TN1GERL M35 69516200795 796 2 ———
Ve 105-150
TN1GERL PK30 695-16250-791 792 2 — _
Ve 85-135
TN1GERL M35 695-16250-795 796 2 ———
Vi 105-150
TN1GERL PK30 695-16:300-791 792 2 — _
Ve 85-135
TN1GERL M35  695-16:300-795 796 2 ———

3,00 mm

332

kleinste VPE = 2 Stiick

174
S

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M25-35

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M30-40

60-90
M25-35
80-120
M30-40

[ 0125 | |

| o025 | |
| K535 ||
- 220450

| K535 ||
- 220450
o [N3o40
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P
12
ve EEEA

BASIC
* &k

1-4 1-4 1-4
[

050mm TN11IR/L  PK30 696-11-050-791  -792 2 sereich 1;)255'_13550 Nf;:fs _=_
050mm TNTTIRL M35 696-11-050-795 796 2 — ==__
075mm TNTTIRL PK30 696-11-075791 792 2 e — =__
075mm TNUTIRL PK30 696-11-075-795 796 2 — ==__
1,00mm TNITIRL PK30 696-11-100-791 792 2 e T
100mm TNTTIRL M35 695-11-100-795 796 2 —

125mm TNITIRL PK30 696-11-125791 792 2 e —

125mm TNTTIRL M35 696-11-125-795 796 2 e

1,50mm TNTTIRL PK30 696-11-150-791 792 2 — _ —

1,50mm TNTTIRL M35 696-11-150-795 796 2 S

075mm TN16IR/L PK30 696-16-075-791 792 2 - — ==
075mm TN16IR/L M35 696-16-075-795 796 2 e ===
100mm TNT6IRL PK30 696-16-100-791 792 2 e — ==
100mm TNT6IRL M35 696-16-100-795 796 2 B ===
125mm TNT6IRL PK30 696-16-125791 792 2 — — ==
125mm TNT6IRL M35 696-16-125795 796 2 S ===
150mm TNT6IRL PK30 696-16-150-791 792 2 e — ==
1,50mm TNT6IRL M35 696-16-150-795 796 2 — ===
1,75mm TNT6IRLL PK30 696-16-175791 792 2 e — ==
1,75mm TNT6IRL M35 696-16-175795 796 2 . ——— ===
200mm TNT6IRL PK30 69616200791 792 2 — — ==
200mm TNIGIRL M35 69616200795 7% 2 -]
250mm TN16IRL PK30 696-16250-791 792 2 — — ==
250mm TN16IRL M35 696-16250-795 796 2 S ——— ===
300mm TN16RIL PK30 696-16:300-791 792 2 — — ==
300mm TN16IRL M35 696-16:300-795 796 2 B ===
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Auflengewinde

0,50 0,08 0,07 0,06

0,75 013 01 007 046

1,00 015 0,13 0,09 0,07 -
1,25 0,16 0,14 0,11 0,09 0,07 -
1,50 017 015 0,13 0,11 0,09 0,07 -

1,75 0,719 0,16 0,14 0,11 0,1 0,09 0,07-

2,00 021 017 0,15 0,12 0,1 009 0,08 0,07 -
2,50 022 02 016 0,13 0,2 0,1 0,1 0,09 0,08 0,07 -
3,00 024 022 018 0,15 0,2 0,1 01 071 0,09 0,09 0,08 0,07 -

Innengewinde

0,50 006 005 005 0,05

0,75 0,08 0,08 007 005 0,05 -

1,00 011 01 008 006 0,05 0,05 -

1,25 0,12 0,1 009 008 007 006 0,05 -
- 1,50 0,14 01 009 008 0,07 006 006 005 005 -
% 1,75 016 013 0,1 008 007 006 006 006 0,05 0,05 -
- 2,00 017 0,13 01 009 008 0,07 007 006 006 006 0,05 -
2,50 021 017 013 0,11 01 009 008 007 006 006 006 0,05 -
3,00 022 019 015 0,2 0,1 01 009 0,08 008 007 007 007 006 005 -

I Vax. Zustellung in mm
Min. Zustellung in mm

-Zustellung gesamt in mm
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Anfrageformular Diamant Wendeschneidplatten

Schritt 1: Bitte kreuzen Sie die gewiinschten Schneidstoffe an.

[ ]pkD [ ]JecvD [ |MKD [ |CBN

I —

Firma / Stempel

fur Ruckfragen:

Schritt 2: Bitte kreuzen oder skizzieren Sie die gewiinschten Schneidplattenform an.

el

0 &/

b &

mpel

O &

OO |0

Schritt 3: Bitte ausfiillen und an uns faxen

F scharfkantig: I:l

[]
Toleranzklasse:

G: I:l M:
[]

T gefast:

[]

E verrundet: I:I

oder mailen.
Ausfiihrung: Schnittbedingungen:
Oberflachengiite: glatt: I:l leicht unterbrochen: I:l
Spantiefe:
stark unterbrochen: I:I
Wechselgrund:
Freiwinkel: Ausfiihrung: Schneidrichtung:
N 0°: l:’ B5° l:’ Wi °
SKL: mm rechts: I:l
c7 (] epme ]
r mm
links: I:l
D 15% I:l o l:, d: mm
Spanwinkel: Ausfiihrung Schneide:
N 0°: I:'

Ausfiihrung:

& [ &

[]

[]

Schritt 4: Sie erhalten von uns ein verbindliches Angebot.

Angebot v:

Angebotspreis:

Das Angebot ist freibleibend. Es gelten ausschlieBlich unsere Liefer- und Zahlungsbedingungen
(s. Anhang). Im Auftragsfall erhalten Sie eine Auftragsbestétigung.

€ Netto / Stlick

ges. Summe:

€ Netto / Stiick
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PREMIO
15 88388 ¢

Maschinentrager fur Stechschwert GFN-S.

]
il
el

T
hy
L R

7
l":: &

|-

Ersatzteile
- ~ GFN-GH H‘:‘e B’i'te 12 h2 ArtNo. N O
Schraube

GFN-S 19.. 16-19 16 16 75 19 754-19-161-30 1

20-26 20 20 86 26 754-26-202-30 1
GFN-S 26..

25-26 25 25 100 26 754-26-252-30 1  700-01-635-30

20-32 20 20 110 32 754-32-202-30 1
GFN-S 32..

25-32 25 25 110 32 754-32-252-30 1

Stechschwert fiir Stechplatte GFN.

ET <
Yy
: — al
< i
E - -
[a)
Ersatzteile
. .. Stech-
=GN H‘:‘e Bri'te tiefe 11 a ArtNo.
: max Austreiber
1902 19 2 30 90 2,2 755-19-022-30 1
GFN22mm 2602 26 2 38 110 22 755-26-022-30 1
3202 32 2 45 150 2,2 755-32-022-30 1
1903 19 3 30 90 3,1 755-19-031-30 1
700-00-001-30
GFN 3,1 mm 2603 26 3 42 110 3,1 755-26-031-30 1
3203 32 3 48 150 3,1 755-32-031-30 1
2604 26 4 45 110 4,1 755-26-041-30 1
GFN 4,1 mm
3204 32 4 50 150 4,1 755-32-041-30 1
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AuBerst stabile, positiv geschliffene Abstechschneidplatte
fur alle Werkstoffe.

Set 1
20x20 mm
Schwert 26

a=3,1

Set2
25x25mm
Schwert 32

a=3,1

2,2mm

2,2mm

2,2mm

3,Tmm

3,1 mm

3,1 mm

4,1 mm

4,1 mm

GFN
022016

GFN
022016

GFN
022016

GFN
031020

GFN
031020

GFN
031020

GFN
041020

GFN
041020

PMS30

N0O7

PK 30

PMS30

NOO7

PK30

PMS30

608-22-733-191

608-22-833-191

608-22-007-191

608-31-733-191

608-31-833-191

608-31-007-191

608-41-733-191

608-41-833-191

10

10

10

10

10

10

10

Bereich

Ve

fz
Bereich

Ve

fz
Bereich

Vc

fz
Bereich

Ve

fz
Bereich

Ve

fz
Bereich

Ve

fz
Bereich

Ve

fz
Bereich

[50%iE0N  55-105 [ N EEE
000 IOGERRI] | 0.05-0,09 |
3000 m20-35 [ N I
[ 140630 [ |
008017] |
[ N10-15 [ |
95-280 so210 | | |
0,08-0,17 008018 | |
| ko040 | | |
[NSG%E0N 55-105 [ N EEEE
[GIGEHZ 0,05-0,15 [N NN FXEREEY
[IP30%0N w2035 [T I ==
| | lwoes| |

[ | Joosois| |
B T
T e —
)
Coow [
(505800 s5-105 [ I B
080201 0050417 [+ E [TCEREN
RSO0 o3 [ e I

PREMIO
1385338 ¢

757-26-031-333

757-32-031-333

754-26-202-30
755-26-031-30

608-31-733-191

754-32-252-30
755-32-031-30

608-31-733-191

10 x

1

7/
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1 6.8 6.8 6 ¢ ¢

780-02 /03 GFI R/L Stechdrehhalter

hdrehhalter fir GFl-Abstechwendeschneidplatte.

Ersatzteile

1616 H0220 16 16 100 2 780-02-161-791 .-792 1  700-01-616-79

0220..  2020K0220 20 20 125 40 2 780-02-202-791 .-792 1  700-01-620-79
2mm  2525M0220 25 25 150 40 2 780-02-252-791 .-792 1  700-01-620-79
GFI 1616 H0320 16 16 100 40 3 780-03-161-791 .-792 1  700-01-616-79
0316..  2020K0320 20 20 125 40 3 780-03-202-791 .-792 1  700-01-620-79
2525M0320 25 25 150 40 3 780-03-252-791 .-792 1  700-01-620-79

781-02/03 A... GFI R/L Stechdrehbohrstange, mit IKZ S LREMIO

hdrehbohrstange mit Innenkiihlung fiir GFI-Abstechwendeschneidplatte.

Ersatzteile

2 781-02-160-791 .-792 1 7000151679
0220. A20N. 20 145 200 34 2 25 781-02-200-791 .-792 1 7000151679
2mm AR, 25 19 250 40 2 32 781-02-250-791 .-792 1 7000152079

AT6N. 16 145 180 34 3 23 781-03-160-791 .-792 1 7000151679
GFl " A2N. 20 145 200 34 3 25 781-03-200-791 .-792 1 7000151679
gﬂfn" A25R. 25 19 250 40 3 32 781-03-250-791 .-792 1 7000152079

A32S. 32 235 300 50 3 40 781-03-320-791 .-792 1 7000152579
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AuBerst stabile, positiv geschliffene Abstechwendeschneidplatten.

o TN 5150 EEEEN I I
GFI0220 PMK30 698-02-830-191 10 2 [TEEE 005019 _—
02
ap _ 0323

20 mm v b ——
“oa GFI0316 PMK30 698-03-830-192 10 fz 005019 0050251 | |
: » 0523 CEETOH I
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Funf Bearbeitungsoptionen, ein Werkzeug.

Das universelle Dreh-Bohr-Werkzeug ersetzt bis zu 5 ISO-Werkzeuge und reduziert

die Bearbeitungszeiten um bis zu 30% durch die Einsparung von Werkzeugwechselzeiten
und Werkzeugleerfahrten.

Ersatzteile

»

(v

08150D04 8 8 585-15-008-21 .-22

WCHX 04 ! 500-10-004-02
08225D04 8 10 585-25-008-21 ..-22 1

WCHX 05 10150D05 10 10 585-15-010-21 ..-22 1 500-10-005.02
10225D05 10 12 585-25-010-21 ..-22 1

WCHX 06 11150D07 11 11 100 16,5 16 585-15-011-21 .-22 1 500-10.006.02
11225D07 11 16 77 2475 20 585-25-011-21 .-22 1
15150D07 15 15 125 22,5 20 585-15-015-21 .-22 1

WCHX 07 500-10-007-02
15225D07 15 20 93 33,75 25 585-25-015-21 .-22 1

WCHX 09 18150D09 18 18 135 27 25 585-15-018-21 .-22 1 500-10-009-02
18225D09 18 25 109 40,5 32 585-25-018-21 .-22 1
20150D10 20 20 150 30 25  585-15-020-21 .-22 1

WCHX 10 500-10-010-02
20225D10 20 25 112 45 32 585-25-020-21 .-22 1
26150D13 26 26 180 39 32 585-15-026-21 .-22 1

WCHX 13 500-10-013-02
26225D13 26 32 133 585 40 585-25-026-21 .-22 1

1. Plandrehen 2.  Bohren ins Volle mit geradem 3. Senken (nach DIN 74)
Bohrgrund

4. Langsdrehen 5. Innenlédngsdrehen
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&

WCHX
OX\(I)?(-)Z(F 655-04-410-202 fz
ap _
WX Y B
GaoTomy 65504410204 10 N10 B B
ap [N | 0410 U] |
WCHX ve  [N50%00N so-10 [N N
0a0Tooy 05504425202 10 PMK25 fz  [ODS0EN ooso3 NN NN N
) ap  [WOZTON o210 [N NN .
WCHX ve  [IB3SGON so-1c0 [N N
040704 655-04-425-204 10 PMK25 fz  [HODS0BN 00503 [N NI N
i ap  [NOEEON o410 [N N w
WCHX ve NN so-ie0 [N N N
0a0Topy 65504445202 10 M45 I ooso3 N N
i ap [N o020 [N N e
WerHX ve I soeo | I I N
040104-M 655-04-445-204 10 M45 = [ 00503 [ N
: > I o<y I I N
WCHX ve [N =T 262400
oSTionp 65505410202 10 N1 B B
: . e
WCHX Y T
05T104-F  ©55°05-410-204 10 N10 [  005-03 [ usver] |
: » W I o
Werx ve SO so-rco NN I N
0sTIoay 055705425202 10 PMK25 2 [O0508N oos-o: NI NN
: » N 021> N
WCHX ve  [NEGSGON so-1e0 [N N
05Ti04M  695°05-425-204 10 PMK25 fz  [J005%08N o05-03 [ N
: oo NGEEEH oss N I
WCHX ve [N so-1e0 | [N N e
osTToa 655705445202 10 M45 tz [ o503 [ N N
] ap [N 0213
WCHX ve [ s0-160
05Tioan  655-05-445-204 10 M45 f, [ 00503
) ap [N 0415
WCHX Ve [
060200  655°06-410-202 10 N10 |
a» [N
WCHX Ve [
060j0aF 05506410204 10 N10 =
»
WCHX ve  [IB0%0ON s0-160
60200y 655706425202 10 PMK25 f,  [HODS0BE 0o0s-03 [ NN N
: o WOEEEN o220 N N
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50-160
06\/(\)12C(I)-|4XM 655-06-425-204 PMK25 fz 0,0503 ___
ap _ o420 [N N .
WCHX ve [N so-rco NN NN .
06020.N 655706445202 10 M45 = [ ooso3 I N
ap [ 0220 N N .
WCHX ve [N so-1e0 [ N
060204 65506445204 10 M45 fz [N 00503 [N NN —
ap [N o420 NN N e
WCHX ve [N | 80250 [ieeezoal
070304.F  ©95°07-410-204 10 N10 z [  005-03 [ o] |
a [ | 0425 PSRl
WCHX ve [N | so-250 [zl |
070308.F  0°5°07-410-208 10 N10 = [ {00503 [ ] |
a [N [ 0825 IEEEIINNN
WCHX ve  [WE3S60N so-1c0 [ N
0703040 65507425204 10 PMK25 = [J00508 00503 [ N
) ap  [NOEZEN o425 [N N .
WCHX ve  [IEGSG0N so-1eo [N NN N
070308 65507425208 10 PMK25 = 00508l ooso3 N N
ap  [NOEZEN os2s [N N .
WCHX ve [N so-1e0 | [N N
0703040 655°07-445204 10 M45 2 [ ooso3 [ N
ap [ o425 [N N e
WCHX ve [N s0-160 [ [
070308\  655707-445-208 10 M45 fz [N 00503 [N N .
) ap [N 0s25 N N e
WCHX ve [N | o250 [priria]l |
090304.F  ©95°09-410-204 10 N10 [  005-03 [ el |
a [N | o430 [0 ] |
WCHX ve [N | 80250 [ bierial |
090308.F  ©95°09-410-208 10 N10 .  005-03 [ usver] |
a [N | 0830 | oo | |
WCHX ve  [ES60N so-1c0 [ N N
090304 655709425204 10 PMK25 .  [JO0508N 00503 NI N N
ap  [NOASEN o430 [N N
WCHX ve  [BGE00N so-1e0 [N NN N
090308  095-09-425-208 10 PMK25 fz  [NOSORN o0o0s-03 [N NN .
s ap  [NOESEN os3o [N N
= WCHX ve [N s0-160 [ N
fa) 090304-M 655-09-445-204 10 M45 fz [ oos03 [ e
ap [N 0430 [ N -
WCHX ve [N s0-160 [ N e
090308  055-09-445-208 10 M45 fz [ 005-03 [N N e
) ap [N og30 [N N e
WCHX ve [N | 80250 [zl |
10T304.F  655°10-410-204 10 N10 z [ | 00s-03 [soe]
a [N | 0430 | W] |
WCHX ve [N | 80250 [peznf
10T308.F  ©55710-410-208 10 N10 [  005-03 [ |
a [ | 030 [ vae |
WCHX ve  [IEGSE00M so-1c0 [ N
10T304M  ©655°10-425-204 10 PMK25 . o008l ooso: NN
ap  [NOESEN o430 [N N
WCHX ve  [IEGSG0N so-1e0 [N N
10T308.m  055°10-425-208 10 PMK25 = [JO050EN oo0s-03 [N N .
: ap  [NOESEN os3o [N N -
WCHX ve [N s0-160 [N N
10T304m  655710-445-204 10 M45 [ ooso3 N N
ap [N o430 N N .
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WCHX
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G
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[ s0-160
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Sie suchen Werkzeugaufnahmen und finden diese nicht in unserem
neuen Katalog?

Sprechen Sie uns einfach an. Wir haben unser Sortiment erwei-
tert und haben bereits jetzt schon eine breite Palette an Werk-
zeugaufnahmen (DIN 69871, DIN 2080, HSK 63, Weldon-Futter,
Schrumpf-Futter uvm.) ab Lager verfiigbar.

Wir freuen uns liber lhre Anfrage!

PREMIO TOOLS FOR PROFESSIONALS




TECHNISCHE INFORMATIONEN
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Piktogramme Ubersicht

f) Bearbeitung mit und ohne KiihImittelzufuhr
‘ Bearbeitung mit Kiihimittelzufuhr
x Bearbeitung ohne KuhImittelzufuhr

Industrie-Qualitat zum attraktiven Preis

% Premium-Qualitat fiir den professionellen Einsatz

5

- . .

NG Gewindesteigung (P)

N

M Metrisches Gewinde

MF Metrisches Feingewinde

v
N Flankenwinkel des Gewindes

2 Anschnitt des Gewindebohrers

. Hauptanwendung

IC? Nebenanwendung

45° Fraserschneidkante mit 45° Eckenfase

Fraserschneidkante mit Eckenradius

Fraser mit Vollradius

Einzahnfraser (Z1)

2-Schneiden Fraser (Z2)

3-Schneiden Fraser (Z3)

Do e~
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Piktogramme Ubersicht

4-Schneiden Fraser (Z4)
Mehrschneiden Fraser (>Z4)
2-Achsen Bearbeitungsrichtung

3-Achsen Bearbeitungsrichtung

s

Hinweise

4
al@\:

PM Pulverstahl

HARD  Hartstoffbeschichtet mit Gleit-Deckschicht

VAP Vaporisiert

HSC High-Speed-Cutting

HPC High-Performance-Cutting

TPC Trochoidal-Performance-Cutting

MTC Multi-Task-Cutting

UNI Universelle Anwedungen

Co5 5% Cobalt Anteil
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348

Art No.
110-10
110-15
110-30
110-35
110-40
110-62
110-66
110-71
110-74
110-77
110-80
110-83
110-90
110-93
110-96
111-10
111-12
112-10
112-13
112-20
113-10
113-14
113-20
113-24
114-10
114-20
114-30
115-10
121-03
131-03
131-05
131-08
131-12
138-05
139-05
140-03
151-73
151-83
181-05
182-13
182-23
205-..
212-30
212-40
255-01
255-60
255-63
259-50
259-60
265-50
265-60
266-50

Seite
28
28
28
29
29
30
30
31
31
34
32
32
33
33
34

8
8
10
10
ab13
20
20
22
22
23
24
25
26
36
38

ab 41
44
46
48
50
53
52
52
57
63
63

250
16
18
78
80
80
82
82
84
84
85

Art No.
266-60
267-50
267-60
268-50
268-60
270-50
270-60
273-50
273-60
274-50
274-60
275-30
276-30
277-30
278-30
282-90
285-60
285-75
285-90
287-90
287-91
289-10
289-11
290-90
292-01
292-02
292-03
293-14
294-11
294-12
317-14
317-24
317-34
320-84
320-85
323-14
323-24
323-25
323-34
323-44
323-54
323-63
323-64
323-74
323-84
324-62
324-63
325-14
325-54
325-65
326-14
326-24

Seite
86
88
88
83
83
87
87
89
89
94
94
90
91
92
93
67
68
68
69
70
70
72
73
71
58
62
60
64
65
66
104
105
106
118
118
111
112
117
115
113
115
110
114
115
115
163
166
159
160
161
107
108

Art No.
326-54
326-74
326-94
327-14
327-24
327-64
327-84
331-66
331-76
332-26
334-23
334-31
334-53
334-54
334-62
334-63
334-64
334-72
334-73
334-74
351-12
351-20
351-22
351-60
351-62
351-90
351-92
381-52
381-62
381-72
383-42
383-52
384-22
384-24
384-32
385-22
391-62
391-72
391-74
392-54
392-64
392-74
393-64
393-74
394-22
394-32
395-22
396-54
396-64
396-74
410-24
410-34

Seite
122
109
123
126
127
128
129
121
121
120
167
162
169
172
164
168
171
165
170
173
187
184
196
197
185
197
186
135
136
137
142
143
174
138
175

ab 139
144
145
150
146
147
149
156
157
176
177

ab 151
158
154
155
124
125

Art No.
421-22
422-25
422-27
422-37
423-24
423-74
423-84
423-94
425-25
434-23
434-83
443-24
443-26
443-36
443-46
491-46
497-01
498-12
498-60
498-90
499-12
499-60
499-90
499-91
501-..
502-..
503-..
504-..
505-..
506-..
507-..
508-..
509-..
510-..
511-..
512-..
513-.
514-..
515-..
516-..
517-..
519-..
521-..
522-..
523-.
523-.
525-..
526-..
527-..
528-..
529-..
530-..

Seite
102
178
179
180
116
116
116
116
181
182
183
133
131
132
132
188
196
192
190
191
195
193
194
194
238
249
239
242
240
241
248
243
244
246
247
206
226
219
231
228
232
211
226
206
235
236
235
212
236
214
211
236

Art No.
531-.
532-.
534-..
536-..
5370
538-.
539-..
540-..
541-..
542-..
546-..
548-..
549-..
551-.
552-..
554-..
555-.
562-..
563-..

585-15

585-25

601-06

601-10

601-16

601-16
602-..

602-16
605-..
608-..

608-22

608-31

608-41
609-..
611-..
615-..
616-..
618-..
620-..
623-..
624-..
625-..
626-..
626-..
627-..
631-.
638-..
642-..
643-..
655..

660-06

660-09

660-12

Seite
218
207
231
229
232
214
214
222
234
225
229
220
224
216
216
232
232
228
217
340
340
227
229
233
245
233
245
244
238
337
337
337
234
225
219
221
218
216
209
208
210
210
221
217
223
231
215
213

ab 341
ab 268
ab 268
ab 268
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661-12
662-12
663-04
664-05
665-04
665-07
665-11
666-11
666-15
667-15
670-06
670-08
675-..
675-..
675-09
675-12
676-12
678-..
678-..
678-..
680-..
680-..
680-..
680-11
680-16
681-16
685-22
685-05
685-07
685-11
685-16
685-16
686-16
687-16
690-02
691-06
691-08
692-..
693-..
695-16
696-11
696-16
697-16
698-02
698-03
701-12
702-08
703-11
703-15
704-12
704-16
705-11

ab 275
ab 275
267
267
283
283
283
288
288
288
293
293
239
240
294
294
298
237
241
249
239
242
243
301
301
304
211
318
318
318
318
322
322
307
325
328
328
224
252
332
333
333
292
339
339
274
327
287
287
272
272
286

705-15
706-16
708-06
708-08
709-07
709-11
710-06
710-09
710-12
711-04
711-06
711-09
711-34
711-35
711-44
711-54
711-95
711-96
712-07
712-07
712-11
712-94
712-97
713-04
713-07
713-07
713-11
713-34
713-37
713-94
713-97
714-05
714-07
714-11
714-15
714-16
714-17
714-25
714-27
714-35
714-37
714-45
714-47
714-55
714-57
714-65
714-67
714-75
714-77
714-85
714-87
714-95

303
326
326
278
278
262
262
262
279
262
262
264
266
264
265
266
263
279
279
279
280
280
281
280
281
280
282
282
281
281
315
315
315
316
315
316
313
313
314
314
317
317
313
313
314
314
317
317
316
316
315

714-97
715-11
715-16
716-12
717-11
717-16
718-12
721-16
723-16
724-08
725-12
726-15
727-15
728-16
729-08
739-06
739-08
740-09
740-12
741-16
742-11
742-16
743-07
743-11
743-16
743-17
743-27
743-37
745-07
745-11
746-16
747-02
747-16
747-92
751-12
752-12
753-12
754..
755..
757-26
757-32
760-16
761-11
761-16
780-02
780-03
781-02
781-03

315
300
300
297
300
300
273
291
303
326
274
287
286
322
327
293
293
294
294
306
309
309
312
310
310
311
311
312
278
278
309
324
330
324
272
273
297
336
336
337
337
331
331
331
338
338
338
338

349
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Premio tools GmbH
Lieferungs- und Zahlungsbedingungen

1. Allgemeines
Die nachstehenden Bedingungen gelten fiir jeden Auftrag. Andere Bedingungen sind fiir uns nur bindend, wenn wir sie schrift-
lich anerkannt haben.

2. Preise

Die Preise verstehen sich freibleibend ab Lager Harsewinkel ausschlieBlich Verpackung. Grundlage fiir die Berechnung sind die
am Tage der Lieferung giiltigen Preise. Bei Anderung dem Preis zugrunde liegenden Kostenfaktoren behalten wir uns eine
Berichtigung der bestatigten Preise vor. Alle Preise gelten zuziiglich der zu diesen Zeitpunkt gliltigen gesetzlichen Mehrwert-
steuer.

3. Zahlungsbedingungen

Die Zahlungsbedingungen werden fiir jeden Kunden gesondert festgestellt. Ist nichts vereinbart, gilt zahlbahr sofort rein Netto.
Bei Zielliberschreitungen werden Verzugszinsen in Hohe von 2% Ulber dem jeweiligen Landeszentraldiskontsatz berechnet.
Transport und Verpackung gehen zu Lasten und Gefahr des Bestellers. Alle Forderungen werden sofort fallig, wenn die
vereinbarten Zahlungsbedingungen nicht eingehalten werden oder uns Umsténde bekannt werden, die nach unserer Auffas-
sung geeignet sind, die Kreditwirdigkeit des Bestellers zu mindern. Wir sind in diesem Fall berechtigt, fiir noch ausstehende
Lieferungen Vorauszahlung zu fordern und nach angemessener Nachfrist vom Vertrag zuriickzutreten oder Schadenersatz we-
gen Nichterfiillung zu verlangen und sind von jeder weiteren Vertragspflicht aus sémtlichen mit dem Besteller abgeschlossenen
Vertrdgen entbunden.

4. Eigentumsvorbehalt

Bis zur vollstandigen Bezahlung samtlichen Anspriiche aus unserer Geschaftsverbindung einschlie3lich der kiinftig entstehenden
Forderungen behalten wir uns das Eigentum an allen verkauften Waren vor. Wir gestatten dem Besteller widerruflich die Wei-
terverauBerung im ordentlichen Geschaftsgang. Andere Verfiigungen, insbesondere die Verpfandung oder Sicherungsiibereig-
nung, sind dem Besteller nicht gestattet. Die Berechtigung zur WeiterverauBerung erlischt im Falle eines Zahlungsverzuges oder
der Zahlungseinstellung. Der Besteller tritt uns - ohne dass es ausdriicklicher Abtretung bedarf - alle Forderungen ab, die ihm
aus der Weiterverauf3erung gegen Dritte erwachsen, und zwar gleichgliltig, ob die Vorbehaltsware ohne oder nach Verarbeitung
weiterverkauft wird. Bei Pfandungen oder sonstigen eingriffen Dritter hat uns der Besteller unverziiglich zu benachrichtigen.

5. Lieferungen

Die Lieferzeit ist unverbindlich und beginnt, sobald samtliche Einzelheiten in der Ausfiihrung klargestellt sind. Unvorhergesehe-
ne Ereignisse, die au3erhalb unseres Willens liegen, (z.B. Betriebsstérungen, Ausschuss) verlangern die Lieferzeit angemessen.
Dasselbe tritt bei nachtraglicher Anderung der Bestellung ein. Teillieferungen sind zuléssig. RegelmaBig wird die Ware noch am
gleichen Tag zum Versand gebracht. Eine Haftung des Lieferanten fiir nicht rechtzeitig erhaltene Ware ist ausgeschlossen. Fir
Wiedereinlagerung von Ware erheben wir eine Gebiihr.

6. Versand
Versand erfolgt unfrei auf Rechnung und Gefahr des Bestellers.

7. Mangelhaftung

Beanstandungen wegen offener oder versteckter Mangel, wegen Mengen- und Qualitdtsabweichungen oder sonstigen Abwei-
chungen missen unverziglich (spédtestens nach 3 AT) geltend gemacht werden. Der Eingang der Mdngelanzeige bei uns ist
entscheidend. Nach Fristablauf gilt die Ware als ordnungsgemaf. Bei begriindeter Mangelriige steht dem Besteller das Recht auf
Ersatzlieferung zu. Das Recht auf Wandlung, Minderung oder Schadenersatz ist ausgeschlossen. Die Haftung, fir mittelbare
und unmittelbare Schaden die aus dem Gebrauch der bestellten Waren entstehen, wird auf grobe Fahrldssigkeit bzw. Vorsatz des
Lieferanten und 500,-€ je Schadensfall begrenzt.

8. Erfiillungsort
Erfullungsort fir Lieferung und Zahlung ist Harsewinkel. Als Gerichtsstand fiir alle aus dem Vertragsverhdltnis etwa erwachsen-
den Streitigkeiten gilt Glitersloh als vereinbart.






