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spanbrecheribersict - Wendeschneidplatten-Bohrer

Bohren
A

XM P M

NS "

Einseitige Spanleitstufe fir die mittlere Bearbeitung. Allrounder-Geometrie mit sehr guter Spankontrolle fiir Stahl und
Guss.

Drehen

LM P M
G o B

Einseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung. Leicht schneidende Geometrie mit sehr guter Spankontrolle fiir
weiche Stahle.

Frasen

PM P M K

Fir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl und Gusseisen.

EM PMS

Einseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung. Optimierte Geometrie mit sehr guter Spankontrolle fiir
nichtrostenden Stahl und Superlegierungen.

O

PG P K

< o)

Fir die Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

Technische
Information

Fi o
\

Index

Fir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl und Gusseisen.
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Wendeschneidplatten-Bohrer spanbrecheriversicht

Bohren

Drehen

Fir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl, Gusseisen und NE-Metallen.
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Wendeschneidplatten-Bohrer sortenibersicht

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
YB6338 P20 - P40 CVD beschichtetes P20-P40/K20-K40 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung mit héheren
K20 - K40 Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben von Stahl und Gusswerkstoffen.
CVD beschichtete K20-K35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung von
YBD252 K20 - K35 Gusswerkstoffen und Stahl. Hohe Verschleif3festigkeit und Bruchzéhigkeit bei héheren

Schnittgeschwindigkeiten.

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
— PVD Multilayer beschichtete S05-520 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG105 S05 - S20 EUT Al B Py Bearbeitung von Superlegierungen aber auch nichtrostendem Stahl. Sehr gute
bk S AR Verschlei3festigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
P10-P30 PVD beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG202 Bearbeitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit in
M10 - M25 ) : :
einem breiten Anwendungsbereich.
Fur die Bearbeitung von warmfesten Materialien. Ein spezielles Hartmetallsubstrat und die
YBS203 S$15-525 neueste PVD Beschichtungstechnologie ermdglichen ein sehr gutes Verschlei3verhalten,
hohe Bruchzéhigkeit und eine hohe thermische Stabilitat.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/515-525 Hartmetallsorte zum Schlichten
P10-P30 I X . .
YBG205 M20 - M40 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl
(Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit und Temperaturbesténdigkeit in einem breiten
$15-S25 K
Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten
YB9320 P10-P30 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl
M10 - M25 (Stechen/Frésen). Sehr gute Verschlei3festigkeit durch verbesserte Schichthaftung und

Temperaturbestan
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sortenibersicht  \Wendeschneidplatten-Bohrer

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

PVD beschichtete P25-P35/M25-M40 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und
nichtrostendem Stahl. Besonders geeignet als Zentrumsplatte beim Bohren.

P25-P35

FBgl M25-M40

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

Unbeschichtetes K10-K30/N10-N30 Hartmetallsubstrat fiir die mittlere Bearbeitung von
Aluminium und anderen Werkstoffen.

K10-K30

YD N10- N30

C7
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WendeSCh neid platten-BOh Feér Anwendungsbereiche der Sorten

Anwendungsbereiche der Sorten - Wendeschneidplatten-Bohrer

ISO

HC' (CVD)

HC' (PVD)

HT

HW

PCBN & PCD

PO1

P10

)

P20

[ YBG202

YBG205
YBG212 |

P30

( vBD252 |
YB6338

(

(

[

P40

Mo1

M10

M20

YBG202
YBG205

M30

YB9320

|
YBS203
YBG212

M40

K01

)

K10

K20

( yBD252
YB6338

(Vacaoz)

( vBG205 |

K30

(

YBG212 |

K40

NO1

N10

N20

YD201

N30

S01

S10

YBG202

S20

YBG205

YBS203

YB9320
YBG212

S30

HO1

H10

H20

H30

Stahl

NE-Metalle

Nichtrostender Stahl

Schwerzerspanbare Werkstoffe

Gusseisen

Harte Werkstoffe

HC' Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall



systemcode - Bohrkorper - WWeNdeschneidplatten-Bohrer

ZSD - 03 300 - XP -32 S P 09 - 02 A

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ausfiihrung L/D Verhaltnis c
9]
Code Beschreibung Code Beschreibung %
ZSD WSP-Bohrer (SPMX*) 02 2xD 5
ZTD WSP-Bohrer (SPGT*) 03 3xD
ZD WSP-Bohrer (WCMX*) 04 4xD
05 5xD
‘ " B
Durchmesser [mm] Schaftausfiihrung
Code Beschreibung Code Beschreibung
130 13 XP Weldon-Schaft c
]
wv
'S
(T
3 4
Plattenform Freiwinkel
Code Beschreibung
Kupplungsgroe [mm] P 11°
S
5 6 7
Schneidenlange [mm]
Plattenform
Q o D
- |
W S
03 3,8
od i Anzahl der Zéhne ) 5]
05 54 5 <<
9.0
06 6.5 6 =
08 8,7 7,94 § g
09 9.8 FE
11 11,5
12 12,7
14 14,3
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Wendeschneidplatten-Bohrer sohrksrper

Wendeschneidplatten-Bohrer

Z5D02 @ %

A

(=5
[}
L=
[T}
S
o

@D
Cl

oD,

2D,

Lo

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager ,»
_ @D @D1 @D2 L1 L2 L %
% ZSD02-120-XP20-SP04-02 £ ° 12 20 25 27 50 94 0,162 SPMX040204**
i ZSD02-125-XP20-SP04-02 b o 12,5 20 25 28 50 95 0,164 SPMX040204**
ZSD02-130-XP20-SP04-02 £ ° 13 20 25 29 50 96 0,167 SPMX040204**
ZSD02-135-XP20-SP04-02 S ° 13,5 20 25 30 50 97 0,169 SPMX040204**
ZSD02-140-XP20-SP04-02 b ° 14 20 25 1 50 98 0,172 SPMX040204**
ZSD02-145-XP20-SP04-02 s . 14,5 20 25 32 50 99 0,176  SPMX040204**
ZSD02-150-XP20-SP05-02 £ ° 15 20 25 33 50 100 0,179 SPMX050204**
ZSD02-155-XP20-SP05-02 b . 15,5 20 25 34 50 101 0,185 SPMX050204**
ZSD02-160-XP20-SP05-02 £ o 16 20 25 35 50 102 0,189 SPMX050204**
ZSD02-165-XP20-SP05-02 S . 16,5 20 25 36 50 103 0,193 SPMX050204**
Z5D02-170-XP20-SP05-02 b ° 17 20 25 37 50 104 0,201 SPMX050204**
ZSD02-175-XP20-SP05-02 E ° 17,5 20 25 38 50 105 0,207 SPMX050204**
ZSD02-180-XP25-SP06-02 b o 18 25) 32 39 56 113 0,304 SPMX060204**
ZSD02-185-XP25-SP06-02 S o 18,5 25 32 40 56 114 0,308 SPMX060204**
ZSD02-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 41 56 115 0,313 SPMX060204**
ZSD02-195-XP25-SP06-02 £ ° 19,5 25 32 42 56 116 0,317 SPMX060204**
ZSD02-200-XP25-SP06-02 £ ° 20 25 32 43 56 117 0,323 SPMX060204**
D ZSD02-205-XP25-SP06-02 S ° 20,5 25 32 44 56 118 0,327 SPMX060204**
Z5D02-210-XP25-SP06-02 b ° 21 25 32 45 56 119 0,33 SPMX060204**
ZSD02-215-XP25-SP06-02 b . 21,5 25 32 46 56 120 0,341 SPMX060204**
ZSD02-220-XP25-SP06-02 £ ° 22 25 32 47 56 121 0,346 SPMX060204**
g S ZSD02-225-XP25-SP07-02 b ° 22,5 25 32 48 56 122 0,34 SPMX07T308**
é E ZSD02-230-XP25-SP07-02 b o 23 25 32 49 56 123 0,348 SPMX07T308**
S 5 ZSD02-235-XP25-SP07-02 b ° 23,5 25 32 50 56 124 0,353 SPMX07T308**
S :E Z5D02-240-XP25-SP07-02 3k ° 24 25 32 51 56 125 0,36 SPMX07T308**
ZSD02-245-XP25-SP07-02 S ° 24,5 25 32 52 56 126 0,367 SPMX07T308**
ZSD02-250-XP25-SP07-02 £ ° 25 25 32 53 56 127 0,373 SPMX07T308**
ZSD02-255-XP25-SP07-02 x o 25,5 25 32 54 56 128 0,382 SPMX07T308**
E ZSD02-260-XP25-SP07-02 £ ° 26 25 32 55 56 129 0,391 SPMX07T308**
ZSD02-265-XP25-SP07-02 x® o 26,5 25 32 56 56 130 04  SPMX07T308**
ZSD02-270-XP25-SP07-02 £ ° 27 25 32 57 56 131 0,409 SPMX07T308**
ZSD02-275-XP25-SP07-02 3% ° 27,5 25 32 58 56 132 0,418 SPMX07T308**
« Z5D02-280-XP32-SP09-02 S ° 28 32 37 59 60 139 0,599 SPMX090408**
§ e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Systemcode J c9 Auswahl Sorten “ 8 Technische Infos \\ C201 Schnittdaten 36
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sohrksrper - WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
Artikel %% | Lager
@D @D1 oD2 L1 L2 L @
ZSD02-290-XP32-SP09-02 x o 29 32 37 60 60 141 0,619 SPMX090408**
ZSD02-300-XP32-SP09-02 B ° 30 32 37 61 60 143 0,64 SPMX090408**
ZSD02-310-XP32-SP09-02 £ ° 31 32 37 65 60 145 0,663 SPMX090408**
ZSD02-320-XP32-SP09-02 x ° 32 32 37 67 60 147 0,687 SPMX090408**
ZSD02-330-XP32-SP09-02 £ ° 33 32 37 69 60 149 0,713 SPMX090408**
ZSD02-340-XP40-SP11-02 x ° 34 40 47 71 70 166 1,101  SPMX110408**
ZSD02-350-XP40-SP11-02 x o 35 40 47 73 70 168 1,136 SPMX110408**
ZSD02-360-XP40-SP11-02 £ ° 36 40 47 75 70 170 1,166 SPMX110408**
ZSD02-370-XP40-SP11-02 ® ° 37 40 47 77 70 172 1,202 SPMX110408**
ZSD02-380-XP40-SP11-02 x ° 38 40 47 79 70 174 1,235 SPMX110408**
ZSD02-390-XP40-SP11-02 £ ° 39 40 47 81 70 176 1,271 SPMX110408**
ZSD02-400-XP40-SP11-02 £ ° 40 40 47 83 70 178 1,311  SPMX110408**
ZSD02-410-XP40-SP11-02 % ° 41 40 47 85 70 180 1,347 SPMX110408**
ZSD02-420-XP40-SP11-02 x o 42 40 52 87 70 189 1,491 SPMX140512**
ZSD02-430-XP40-SP14-02 x o 43 40 52 89 70 191 1,496 SPMX140512**
ZSD02-440-XP40-SP14-02 S o 44 40 52 91 70 193 1,499 SPMX140512**
ZSD02-450-XP40-SP14-02 £ o 45 40 52 93 70 195 1,535 SPMX140512**
ZSD02-460-XP40-SP14-02 x o 46 40 52 95 70 197 1,562 SPMX140512**
ZSD02-470-XP40-SP14-02 £ o 47 40 52 97 70 199 1,644 SPMX140512**
ZSD02-480-XP40-SP14-02 x o 48 40 52 929 70 201 1,697 SPMX140512**
ZSD02-490-XP40-SP14-02 x o 49 40 52 102 70 203 1,757 SPMX140512**
ZSD02-500-XP40-SP14-02 b o 50 40 52 103 70 205 1,817 SPMX140512**
ZSD02-510-XP50-SP14-02 B3 o 511 50 57 105 80 217 2,46 SPMX140512**
ZSD02-520-XP50-SP14-02 x o 52 50 57 107 80 219 2,527 SPMX140512**
ZSD02-530-XP50-SP14-02 £ o 53 50 57 109 80 221 2,594 SPMX140512**
ZSD02-540-XP50-SP09-04 £ o 54 50 57 111 80 223 2,612 SPMX090408**
ZSD02-550-XP50-SP09-04 £ o 55 50 57 113 80 225 2,673 SPMX090408**
ZSD02-560-XP50-SP09-04 x o 56 50 57 115 80 227 2,747 SPMX090408**
ZSD02-570-XP50-SP09-04 £ o 57 50 57 117 80 229 2,816 SPMX090408**
ZSD02-580-XP50-SP09-04 3 o 58 50 57 119 80 231 2,889 SPMX090408**
ZSD02-590-XP50-SP09-04 £ o 59 50 57 121 80 233 2,967 SPMX090408**
ZSD02-600-XP50-SP09-04 x o 60 50 57 123 80 235 3,115 SPMX090408**
ZSD02-610-XP50-SP09-04 £ o 61 50 57 125 80 237 3,195 SPMX090408**
ZSD02-620-XP50-SP09-04 x o 62 50 57 127 80 239 3,285 SPMX090408**
ZSD02-630-XP50-SP09-04 x o 63 50 57 129 80 241 3,368 SPMX090408**
e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Ersatzteile
WSP SPMX040204** | SPMX050204** | SPMX060204** | SPMX07T308** | SPMX090408** | SPMX110408** | SPMX140512**
v Schraube 160M1,8x4 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
>/ Schlissel WTO5IP WTO06IP WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP
Systemcode €9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten 36

o~

Cn

Drehen

=
[}
(%}
:C
=
(I

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Bohrer sohrksrper

A <

33

Drehen

Frasen

D

Technische
Information

Index

Systemcode ) c9 Auswahl Sorten ) Cc8 Technische Infos ) C201 Schnittdaten ) C36

N
Ci2 OG>



sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZSD03 @ %

@D

oD,

@D,
Drehen

Lo

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
@D @D1 D2 L1 L2 L % _

ZSD03-120-XP20-SP04-02 £ ° 12 20 25 39 50 105 0,165 SPMX040204** %
ZSD03-125-XP20-SP04-02 3 . 12,5 20 25 41 50 107 0,169 SPMX040204** i
ZSD03-130-XP20-SP04-02 £ ° 13 20 75 42 50 108 0,171 SPMX040204**
ZSD03-135-XP20-SP04-02 P ° 135 20 25 44 50 110 0,175 SPMX040204**
ZSD03-140-XP20-SP04-02 b ° 14 20 25 45 50 111 0,178 SPMX040204**
ZSDO03-145-XP20-SP04-02 x . 14,5 20 25 47 50 113 0,182 SPMX040204**
ZSD03-150-XP20-SP05-02 x ° 15 20 25 48 50 114 0,189 SPMX050204**
ZSD03-155-XP20-SP05-02 x ° 15,5 20 25 50 50 116 0,192 SPMX050204**
ZSD03-160-XP20-SP05-02 £ ° 16 20 25 51 50 117 0,201 SPMX050204**
ZSD03-165-XP20-SP05-02 £ ° 16,5 20 25 53 50 119 0,203 SPMX050204**
ZSD03-170-XP20-SP05-02 x . 17 20 25 54 50 120 0,205 SPMX050204**
ZSD03-175-XP20-SP05-02 £ ° 17,5 20 25 56 50 122 0,206 SPMX050204**
ZSD03-180-XP25-SP06-02 x ° 18 25 32 57 56 131 0,319 SPMX060204**
ZSDO03-185-XP25-SP06-02 £ ° 18,5 25 32 59 56 133 0,326 SPMX060204**
ZSD03-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 60 56 134 0,332 SPMX060204**
ZSD03-195-XP25-SP06-02 £ ° 19,5 25 32 62 56 136 0,339 SPMX060204**
ZSD03-200-XP25-SP06-02 £ ° 20 25 32 63 56 137 0,344 SPMX060204**
ZSD03-205-XP25-SP06-02 x ° 20,5 25 32 65 56 139 0,352 SPMX060204** D
ZSD03-210-XP25-SP06-02 P ° 21 25 32 66 56 140 0,368 SPMX060204**
ZSD03-215-XP25-SP06-02 B3 . 21,5 25 32 68 56 142 0,37 SPMX060204**
ZSD03-220-XP25-SP06-02 x® ° 22 25 32 69 56 143 0,375 SPMX060204**
ZSD03-225-XP25-SP07-02 x ° 22,5 25 32 71 56 145 0,397 SPMX07T308** g 5
ZSD03-230-XP25-SP07-02 £ ° 23 25 32 72 56 147 0,383 SPMX07T308** é E
ZSD03-235-XP25-SP07-02 * ° 23,5 25 32 74 56 149 0,395 SPMX07T308** -5 o
ZSD03-240-XP25-SP07-02 x . 24 25 32 75 56 150 0,406 SPMXO07T308** & :E
ZSD03-245-XP25-SP07-02 b ° 24,5 25 32 77 56 152 0,423 SPMX07T308**
ZSD03-250-XP25-SP07-02 £ ° 25 25 32 78 56 153 0,431 SPMX07T308**
ZSD03-255-XP25-SP07-02 b ° 25,5 25 32 80 56 155 044 SPMX07T308**
ZSD03-260-XP25-SP07-02 b ° 26 25 32 81 56 156 0,453 SPMXO07T308** E
ZSD03-265-XP25-SP07-02 £ ° 26,5 25 32 83 56 158 0,467 SPMX07T308**
ZSD03-270-XP25-SP07-02 £ ° 27 25 32 84 56 160 0,504 SPMXO07T308**
ZSD03-275-XP25-SP07-02 P ° 27,5 25 32 86 56 162 0,682 SPMX07T308**
ZSD03-280-XP32-SP09-02 %k ° 28 32 37 87 60 169 0,707 SPMX090408**

e Ablager o AufAnfrage é

s Interne Kiihlung -!_?
Systemcode €9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten " 36
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Wendeschneidplatten-Bohrer sonrsrper

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager 5
@D @D1 @D2 L1 L2 L é}ﬁ
ZSD03-290-XP32-SP09-02 sk ° 29 32 37 90 60 172 0,739 SPMX090408**
ZSD03-300-XP32-SP09-02 S . 30 32 37 93 60 175 0,754 SPMX090408**
ZSD03-310-XP32-SP09-02 sk e 31 32 37 96 60 178 0,771 SPMX090408**
ZSD03-320-XP32-SP09-02 S ° 32 32 37 929 60 181 0,806 SPMX090408**
ZSD03-330-XP32-SP09-02 sk . 33 32 37 102 60 184 0,847 SPMX090408**
ZSD03-340-XP40-SP11-02 S ° 34 40 47 105 70 200 1,208 SPMX110408**
ZSD03-350-XP40-SP11-02 b . 35 40 47 108 70 203 1,248 SPMX110408**
ZSD03-360-XP40-SP11-02 b . 36 40 47 111 70 206 1,302 SPMX110408**
ZSD03-370-XP40-SP11-02 b . 37 40 47 114 70 209 1,341 SPMX110408**
ZSD03-380-XP40-SP11-02 3 . 38 40 47 117 70 212 1,395 SPMX110408**
ZSD03-390-XP40-SP11-02 b ° 39 40 47 120 70 215 1,447 SPMX110408**
ZSD03-400-XP40-SP11-02 S ° 40 40 47 123 70 218 1,505 SPMX110408**
ZSD03-410-XP40-SP11-02 x ° 41 40 47 126 70 221 1,549 SPMX110408**
ZSD03-420-XP40-SP11-02 S o 42 40 52 129 70 231 1,716 SPMX140512**
ZSD03-430-XP40-SP14-02 £ ° 43 40 52 132 70 234 1,656 SPMX140512%**
ZSD03-440-XP40-SP14-02 e o 44 40 52 135 70 237 1,708 SPMX140512**
ZSD03-450-XP40-SP14-02 sk o 45 40 52 138 70 240 1,776  SPMX140512**
ZSD03-460-XP40-SP14-02 sk o 46 40 52 141 70 243 1,851 SPMX140512%**
ZSD03-470-XP40-SP14-02 sk o 47 40 52 144 70 245 1,924 SPMX140512**
ZSD03-480-XP40-SP14-02 S o 48 40 52 147 70 249 2,003 SPMX140512**
ZSD03-490-XP40-SP14-02 b o 49 40 52 150 70 252 2,094 SPMX140512**
ZSD03-500-XP40-SP14-02 b o 50 40 52 153 70 255 2,184 SPMX140512**
ZSD03-510-XP50-SP14-02 b o 51 50 57 156 80 268 2,882 SPMX140512**
ZSD03-520-XP50-SP14-02 S o 52 50 57 159 80 271 2,974 SPMX140512**
ZSD03-530-XP50-SP14-02 b o 53 50 57 162 80 274 3,071 SPMX140512**
ZSD03-540-XP50-SP09-04 S o 54 50 57 165 80 277 3,116 SPMX090408**
ZSD03-550-XP50-SP09-04 x o 55 50 57 168 80 280 3,208 SPMX090408**
ZSD03-560-XP50-SP09-04 S o 56 50 57 171 80 283 3,315 SPMX090408**
ZSD03-570-XP50-SP09-04 b o 57 50 57 174 80 286 3,499 SPMX090408**
ZSD03-580-XP50-SP09-04 P o 58 50 57 177 80 289 3,53 SPMX090408**
ZSD03-590-XP50-SP09-04 B3 o 59 50 57 180 80 292 3,649 SPMX090408**
ZSD03-600-XP50-SP09-04 sk o 60 50 57 183 80 295 3,838 SPMX090408**
ZSD03-610-XP50-SP09-04 sk o 61 50 57 186 80 298 3,961 SPMX090408**
ZSD03-620-XP50-SP09-04 b o 62 50 57 189 80 301 4,103 SPMX090408**
ZSD03-630-XP50-SP09-04 b o 63 50 57 192 80 304 4,238 SPMX090408**
e Ablager o AufAnfrage
*% Interne Kiihlung
Ersatzteile
WSP SPMX040204%** | SPMX050204** | SPMX060204** | SPMX07T308** | SPMX090408** | SPMX110408** | SPMX140512**
v Schraube 160M1,8x4 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
>/ Schlissel WTO5IP WTO06IP WTO07IP WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36
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Wendeschneidplatten-Bohrer sohrksrper

Wendeschneidplatten-Bohrer

Z5D04 @ %

A

(=5
[}
L=
[T}
S
o

@D
Cl

oD,

2D,

Lo

Abmessungen [mm] WSP
. e
Arikel B B @D @D1 ?D2 L1 L2 L %
c
% ZSD04-120-XP20-SP04-02 £ ° 12 20 25 51 50 117 0,169 SPMX040204**
i ZSDO04-125-XP20-SP04-02 b o 12,5 20 25 53 50 119 0,173  SPMX040204**
ZSD04-130-XP20-SP04-02 £ ° 13 20 25 55 50 121 0,177 SPMX040204**
ZSDO04-135-XP20-SP04-02 S ° 13,5 20 25 57 50 123 0,181 SPMX040204**
ZSD04-140-XP20-SP04-02 b ° 14 20 25 59 50 125 0,186 SPMX040204**
ZSDO04-145-XP20-SP04-02 s . 14,5 20 25 61 50 127 0,191 SPMX040204**
ZSD04-150-XP20-SP05-02 £ ° 15 20 25 63 50 129 02 SPMX050204**
ZSD04-155-XP20-SP05-02 b o 15,5 20 25 65 50 131 0,203 SPMX050204**
ZSD04-160-XP20-SP05-02 £ o 16 20 25 67 50 133 0,207 SPMX050204**
ZSDO04-165-XP20-SP05-02 b ° 16,5 20 25 69 50 135 0,214 SPMX050204**
ZSD04-170-XP20-SP05-02 b ° 17 20 25 71 50 137 0,218 SPMX050204**
ZSDO04-175-XP20-SP05-02 E ° 17,5 20 25 73 50 139 0,222 SPMX050204**
ZSD04-180-XP25-SP06-02 b ° 18 25) 32 75 56 149 0,34 SPMX060204**
ZSDO04-185-XP25-SP06-02 S o 18,5 25 32 77 56 151 0,341 SPMX060204**
ZSD04-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 79 56 153 0,369 SPMX060204**
ZSD04-195-XP25-SP06-02 £ ° 19,5 25 32 81 56 155 0,382 SPMX060204**
ZSD04-200-XP25-SP06-02 £ ° 20 25 32 83 56 157 0,367 SPMX060204**
D ZSD04-205-XP25-SP06-02 S ° 20,5 25 32 85 56 159 0,37 SPMX060204**
ZSD04-210-XP25-SP06-02 S ° 21 25 32 87 56 161 0,413 SPMX060204**
ZSD04-215-XP25-SP06-02 b . 21,5 25 32 89 56 163 0,426 SPMX060204**
ZSD04-220-XP25-SP06-02 £ ° 22 25 32 91 56 165 0,441 SPMX060204**
g S ZSD04-225-XP25-SP07-02 b ° 22,5 25 32 93 56 167 0,407 SPMX07T308**
é E ZSD04-230-XP25-SP07-02 b o 23 25 32 95 56 170 0,421 SPMX07T308**
S 5 ZSD04-235-XP25-SP07-02 b ° 23,5 25 32 97 56 172 0,483 SPMX07T308**
S :E ZSD04-240-XP25-SP07-02 P ° 24 25 32 99 56 174 0,502 SPMX07T308**
ZSD04-245-XP25-SP07-02 S ° 24,5 25 32 101 56 176 0,517 SPMX07T308**
ZSD04-250-XP25-SP07-02 £ ° 25 25 32 103 56 178 0,52 SPMX07T308**
ZSD04-255-XP25-SP07-02 x o 25,5 25 32 105 56 181 0,5 SPMX07T308**
E ZSD04-260-XP25-SP07-02 £ ° 26 25 32 107 56 182 0,512 SPMXO07T308**
ZSD04-265-XP25-SP07-02 x® ° 26,5 25 32 109 56 184 0,52 SPMX07T308%**
ZSD04-270-XP25-SP07-02 £ ° 27 25 32 111 56 187 0,617 SPMX07T308**
ZSD04-275-XP25-SP07-02 3% ° 27,5 25 32 113 56 190 0,642 SPMX07T308**
« ZSD04-280-XP32-SP09-02 S o 28 32 37 115 60 199 0,748 SPMX090408**
§ e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Systemcode J c9 Auswahl Sorten “ 8 Technische Infos \\ C201 Schnittdaten 36
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sohrksrper - WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
Artikel %% | Lager
@D @D1 oD2 L1 L2 L ?"
ZSD04-290-XP32-SP09-02 x o 29 32 37 119 60 203 0,793 SPMX090408**
ZSD04-300-XP32-SP09-02 B . 30 32 37 123 60 207 0,832 SPMX090408**
ZSD04-305-XP32-SP09-02 £ ° 30,5 32 37 125 60 209 0,854 SPMX090408**
ZSD04-310-XP32-SP09-02 x ° 31 32 37 127 60 211 0,872 SPMX090408**
ZSD04-320-XP32-SP09-02 £ ° 32 32 37 131 60 215 0,922 SPMX090408**
ZSD04-330-XP32-SP09-02 x ° 33 32 37 135 60 219 0,973 SPMX090408**
ZSD04-340-XP40-SP11-02 x . 34 40 47 139 70 234 1,326 SPMX110408**
ZSD04-350-XP40-SP11-02 £ ° 35 40 47 143 70 238 1,384 SPMX110408**
ZSD04-360-XP40-SP11-02 ® ° 36 40 47 147 70 242 1,445 SPMX110408**
ZSD04-370-XP40-SP11-02 £ ° 37 40 47 151 70 246 1,499 SPMX110408**
ZSD04-380-XP40-SP11-02 £ ° 38 40 47 155 70 250 1,563 SPMX110408**
ZSD04-390-XP40-SP11-02 £ ° 39 40 47 159 70 254 1,629 SPMX110408**
ZSD04-400-XP40-SP11-02 £ ° 40 40 47 163 70 258 1,697 SPMX110408**
ZSD04-405-XP40-SP11-02 x ° 40,5 40 47 165 70 260 1,737 SPMX110408**
ZSD04-410-XP40-SP11-02 x o 41 40 47 167 70 262 1,775 SPMX110408**
ZSD04-420-XP40-SP11-02 S o 42 40 52 171 70 273 1,948 SPMX140512**
ZSD04-430-XP40-SP14-02 £ o 43 40 52 175 70 277 1,952 SPMX140512**
ZSD04-440-XP40-SP14-02 x o 44 40 52 179 70 281 1,962 SPMX140512*%*
ZSD04-450-XP40-SP14-02 £ o 45 40 52 183 70 285 2,06 SPMX140512**
ZSD04-460-XP40-SP14-02 x o 46 40 52 187 70 289 2,157 SPMX140512%*
ZSD04-470-XP40-SP14-02 x ° 47 40 52 191 70 293 2,256 SPMX140512**
ZSD04-480-XP40-SP14-02 b o 48 40 52 195 70 297 2,361 SPMX140512%*
ZSD04-490-XP40-SP14-02 B3 o 49 40 52 199 70 301 2,489 SPMX140512**
ZSD04-500-XP40-SP14-02 x o 50 40 52 203 70 305 2,589 SPMX140512%*
ZSD04-510-XP50-SP14-02 £ o 51 50 57 207 80 319 3,292 SPMX140512**
ZSD04-520-XP50-SP14-02 £ o 52 50 57 211 80 323 3,435 SPMX140512%*
ZSD04-530-XP50-SP14-02 b o 53 50 57 215 80 327 3,574 SPMX140512**
ZSD04-540-XP50-SP09-04 x o 54 50 57 219 80 331 3,604 SPMX090408**
ZSD04-550-XP50-SP09-04 £ o 55 50 57 223 80 335 3,731 SPMX090408**
ZSD04-560-XP50-SP09-04 3 o 56 50 57 227 80 339 3,868 SPMX090408**
ZSD04-570-XP50-SP09-04 £ o 57 50 57 231 80 343 4,01 SPMX090408**
ZSD04-580-XP50-SP09-04 x o 58 50 57 235 80 347 4,156  SPMX090408**
ZSD04-590-XP50-SP09-04 £ o 59 50 57 239 80 351 4,312 SPMX090408**
ZSD04-600-XP50-SP09-04 x o 60 50 57 243 80 355 4,558 SPMX090408**
ZSD04-610-XP50-SP09-04 * o 61 50 57 247 80 359 4,72  SPMX090408**
ZSD04-620-XP50-SP09-04 £ o 62 50 57 251 80 363 4,886 SPMX090408**
ZSD04-630-XP50-SP09-04 B3 o 63 50 57 255 80 367 5,068 SPMX090408**
e Ablager o AufAnfrage
¢ Interne Kiihlung
Ersatzteile
WsP SPMX040204** | SPMX050204** | SPMX060204** | SPMX07T308%** | SPMX090408%** | SPMX110408** | SPMX140512**
v Schraube 160M1,8x4 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5x8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
y/ Schlissel WTO5IP WTO06IP WTO07IP WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP
Systemcode (@) Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten 36
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sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZSD05 @ %

@D

oD,

@D,
Drehen

Lo

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
@D @D1 D2 L1 L2 L % _

ZSD05-120-XP20-SP04-02 £ ° 12 20 25 63 50 129 0,173 SPMX040204** %
ZSD05-125-XP20-SP04-02 £ ° 12,5 20 25 66 50 132 0,179 SPMX040204** i
ZSD05-130-XP20-SP04-02 £ ° 13 20 75 68 50 134 0,183 SPMX040204**
ZSD05-135-XP20-SP04-02 P ° 135 20 25 71 50 137 0,189 SPMX040204**
ZSD05-140-XP20-SP04-02 b ° 14 20 25 73 50 139 0,194 SPMX040204**
ZSD05-145-XP20-SP04-02 x . 14,5 20 25 76 50 141 0,2  SPMX040204**
ZSD05-150-XP20-SP05-02 x ° 15 20 25 78 50 144 0,206 SPMX050204**
ZSD05-155-XP20-SP05-02 x ° 15,5 20 25 81 50 147 0,214 SPMX050204**
ZSD05-160-XP20-SP05-02 £ ° 16 20 25 83 50 149 0,219 SPMX050204**
ZSD05-165-XP20-SP05-02 £ ° 16,5 20 25 86 50 152 0,223 SPMX050204**
ZSD05-170-XP20-SP05-02 x . 17 20 25 88 50 154 0,23 SPMX050204**
ZSD05-175-XP20-SP05-02 £ ° 17,5 20 25 91 50 157 0,239 SPMX050204**
ZSD05-180-XP25-SP06-02 x ° 18 25 32 93 56 167 0,355 SPMX060204**
ZSD05-185-XP25-SP06-02 £ ° 18,5 25 32 96 56 170 0,36 SPMX060204**
ZSD05-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 98 56 172 0,369 SPMX060204**
ZSD05-195-XP25-SP06-02 £ ° 19,5 25 32 101 56 175 0,382 SPMX060204**
ZSD05-200-XP25-SP06-02 £ ° 20 25 32 103 56 177 0,39 SPMX060204**
ZSD05-205-XP25-SP06-02 x ° 20,5 25 32 106 56 180 0,401 SPMX060204** D
ZSD05-210-XP25-SP06-02 P ° 21 25 32 108 56 182 0,413 SPMX060204**
ZSD05-215-XP25-SP06-02 B3 . 21,5 25 32 111 56 185 0,426 SPMX060204**
ZSD05-220-XP25-SP06-02 x® ° 22 25 32 113 56 187 0,441 SPMX060204**
ZSD05-225-XP25-SP07-02 x ° 22,5 25 32 116 56 190 0,442 SPMXO07T308** g 5
ZSD05-230-XP25-SP07-02 £ ° 23 25 32 118 56 194 0,461 SPMXO07T308** é E
ZSD05-235-XP25-SP07-02 * ° 23,5 25 32 121 56 197 0,483 SPMX07T308** -5 o
ZSD05-240-XP25-SP07-02 x . 24 25 32 123 56 199 0,497 SPMXO07T308** & :E
ZSD05-245-XP25-SP07-02 b ° 24,5 25 32 126 56 202 0,517 SPMX07T308**
ZSD05-250-XP25-SP07-02 £ ° 25 25 32 128 56 204 0,533 SPMX07T308**
ZSD05-255-XP25-SP07-02 b ° 25,5 25 32 131 56 207 0,555 SPMX07T308**
ZSD05-260-XP25-SP07-02 b ° 26 25 32 133 56 209 0,571 SPMXO07T308** E
ZSD05-265-XP25-SP07-02 £ ° 26,5 25 32 136 56 212 0,593 SPMX07T308**
ZSD05-270-XP25-SP07-02 £ ° 27 25 32 138 56 214 0,617 SPMXO07T308**
ZSD05-275-XP25-SP07-02 P ° 27,5 25 32 141 56 217 0,642 SPMXO07T308**
ZSD05-280-XP32-SP09-02 %k ° 28 32 37 143 60 223 0,791 SPMX090408**

e Ablager o AufAnfrage é

s Interne Kiihlung -!_?
Systemcode €9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten " 36
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Wendeschneidplatten-Bohrer sonrsrper

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager 5
@D @D1 @D2 L1 L2 L é}ﬁ
ZSD05-290-XP32-SP09-02 sk ° 29 32 37 148 60 228 0,837 SPMX090408**
ZSD05-300-XP32-SP09-02 S . 30 32 37 153 60 233 0,943 SPMX090408**
ZSD05-310-XP32-SP09-02 sk o 31 32 37 158 60 238 0,943 SPMX090408**
ZSD05-320-XP32-SP09-02 S ° 32 32 37 163 60 243 1,001 SPMX090408**
ZSD05-330-XP32-SP09-02 sk . 33 32 37 168 60 249 1,067 SPMX090408**
ZSD05-340-XP40-SP11-02 S ° 34 40 47 173 70 268 1,44 SPMX110408**
ZSD05-350-XP40-SP11-02 b . 35 40 47 178 70 273 1,505 SPMX110408**
ZSD05-360-XP40-SP11-02 b . 36 40 47 183 70 278 1,575 SPMX110408**
ZSD05-370-XP40-SP11-02 b . 37 40 47 188 70 283 1,723 SPMX110408**
ZSD05-380-XP40-SP11-02 3 . 38 40 47 193 70 288 1,723 SPMX110408**
ZSD05-390-XP40-SP11-02 b ° 39 40 47 198 70 293 1,808 SPMX110408**
ZSD05-400-XP40-SP11-02 S ° 40 40 47 203 70 298 1,894 SPMX110408**
ZSD05-410-XP40-SP11-02 x ° 41 40 47 208 70 303 1,991 SPMX110408**
ZSD05-420-XP40-SP11-02 S o 42 40 52 213 70 315 2,182 SPMX140512**
ZSD05-430-XP40-SP14-02 £ ° 43 40 52 218 70 320 2,11 SPMX140512**
ZSD05-440-XP40-SP14-02 e . 44 40 52 223 70 325 2,22 SPMX140512**
ZSD05-450-XP40-SP14-02 sk o 45 40 52 228 70 330 2,331 SPMX140512**
ZSD05-460-XP40-SP14-02 sk ° 46 40 52 233 70 335 2,45 SPMX140512%**
ZSD05-470-XP40-SP14-02 sk o 47 40 52 238 70 340 2,582 SPMX140512**
ZSD05-480-XP40-SP14-02 S ° 48 40 52 243 70 345 2,693 SPMX140512%*
ZSD05-490-XP40-SP14-02 b (] 19 40 52 248 70 350 2,823 SPMX140512**
ZSD05-500-XP40-SP14-02 b . 50 40 52 253 70 355 2,958 SPMX140512**
ZSD05-510-XP50-SP14-02 b o 51 50 57 258 80 370 3,7 SPMX140512**
ZSD05-520-XP50-SP14-02 S o 52 50 57 263 80 375 3,848 SPMX140512%*
ZSD05-530-XP50-SP14-02 b o 53 50 57 268 80 380 3,998 SPMX140512**
ZSD05-540-XP50-SP09-04 S o 54 50 57 273 80 385 4,035 SPMX090408**
ZSDO05-550-XP50-SP09-04 x o 55 50 57 278 80 390 4,203 SPMX090408**
ZSD05-560-XP50-SP09-04 S o 56 50 57 283 80 395 4,368 SPMX090408**
ZSD05-570-XP50-SP09-04 b o 57 50 57 288 80 400 4,671 SPMX090408**
ZSD05-580-XP50-SP09-04 P o 58 50 57 293 80 405 4,866 SPMX090408**
ZSD05-590-XP50-SP09-04 B3 o 59 50 57 298 80 410 5,047 SPMX090408**
ZSD05-600-XP50-SP09-04 sk o 60 50 57 303 80 415 5,192 SPMX090408**
ZSD05-610-XP50-SP09-04 sk o 61 50 57 308 80 420 54  SPMX090408**
ZSD05-620-XP50-SP09-04 b o 62 50 57 313 80 425 5619 SPMX090408**
ZSD05-630-XP50-SP09-04 b o 63 50 57 318 80 430 5,834 SPMX090408**
e Ablager o AufAnfrage
*% Interne Kiihlung
Ersatzteile
WSP SPMX040204%** | SPMX050204** | SPMX060204** | SPMX07T308** | SPMX090408** | SPMX110408** | SPMX140512**
v Schraube 160M1,8x4 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
>/ Schlissel WTO5IP WTO06IP WTO07IP WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36
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Wendeschneidplatten-Bohrer

Bohrkérper

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZTDO02 @ %

e — '! " 8 ( I ;5 8 8
& |
"_\’_ ! L1 | L/ / Lo
Grub Screw
Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
oD | @p1 | @p2 | L1 | L2 | L d
ZTDO02-130-XP20-SP05-02 sk ° 13 20 25 3il 50 98 M13x1 0,165  SPGT0502**
ZTDO02-140-XP20-SP05-02 S ° 14 20 25 33 50 100 M13x1 0,171 SPGT0502**
ZTDO02-150-XP20-SP05-02 £ ° 15 20 25 35 50 102 M13x1 0,176 ~ SPGT0502**
ZTDO02-160-XP20-SP05-02 S ° 16 20 25 37 50 104 M13x1 0,184  SPGT0502**
ZTDO02-170-XP25-SP06-02 3 ° 117 25 32 39/ 56 117 M16x1,5 0,325  SPGT0602**
ZTDO02-180-XP25-SP06-02 S ° 18 25 32 41 56 119 M16x1,5 0,332  SPGT0602**
ZTDO02-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 43 56 121 M16x1,5 0,342  SPGT0602**
ZTDO02-200-XP25-SP06-02 S ° 20 25 32 45 56 123 M16x1,5 0,353 SPGT0602**
ZTDO02-210-XP25-SP06-02 sk o 21 25 32 47 56 125 M16x1,5 0,35 SPGT0602**
ZTDO02-220-XP25-SP07-02 S ° 22 25 32 49 56 127 M16x1,5 0,367 SPGTO7T3**
ZTDO02-230-XP25-SP07-02 b ° 23 25 32 57 56 129 M16x1,5 0,38 SPGTO7T3**
ZTDO02-235-XP25-SP07-02 b o 23,5 25 32 52 56 130 M16x1,5 0,361 SPGTO7T3**
ZTDO02-240-XP25-SP07-02 £ o 24 25 32 53 56 131 M16x1,5 0,443 SPGTO7T3**
ZTDO02-250-XP25-SP07-02 3 ° 25 25 32 55 56 133 M16x1,5 0,41 SPGTO7T3**
ZTD02-260-XP25-SP07-02 b ° 26 25 32 57 56 135 M16x1,5 0,454  SPGTO7T3**
ZTDO02-270-XP25-SP07-02 S ° 27 25 32 59, 56 137 M16x1,5 0,445 SPGTOQ7T3**
ZTDO02-280-XP32-SP09-02 £ ° 28 32 37 61 60 146 M22x2 0,661 SPGT0904**
ZTDO02-290-XP32-SP09-02 S ° 29 32 37 63 60 148 M22x2 0,682 SPGT0904**
ZTDO02-300-XP32-SP09-02 S ° 30 32 37, 65 60 150 M22x2 0,702  SPGT0904**
ZTDO02-310-XP32-SP09-02 x ° 31 32 37 67 60 152 M22x2 0,759  SPGT0904**
ZTDO02-320-XP32-SP09-02 sk ° 32 32 37 69 60 154 M22x2 0,742  SPGT0904**
ZTDO02-330-XP32-SP09-02 b ° 33 32 37 71 60 156 M22x2 0,774  SPGT0904**
ZTDO02-340-XP40-SP11-02 £ ° 34 40 47 73 70 173 (BSPT)RC1/4 1,2 SPGT1104**
ZTDO02-350-XP40-SP11-02 S ° 35 40 47 75 70 175 (BSPT)RC1/4 1,23 SPGT1104**
ZTDO02-360-XP40-SP11-02 b ° 36 40 47 77 70 177 (BSPT)RC1/4 1,26 SPGT1104**
ZTDO02-370-XP40-SP11-02 b ° 37 40 47 79 70 179 (BSPT)RC1/4 1,29 SPGT1104**
ZTDO02-380-XP40-SP11-02 B o 38 40 47 81 70 181 (BSPT)RC1/4 1;33 SPGT1104**
ZTDO02-390-XP40-SP11-02 3 ° 39 40 47 83 70 183 (BSPT)RC1/4 1,39 SPGT1104**
ZTD02-400-XP40-SP11-02 £ ° 40 40 47 85 70 185 (BSPT)RC1/4 1,43 SPGT1104**
ZTDO02-410-XP40-SP11-02 sk ° 41 40 47 87 70 187 (BSPT)RC1/4 1,44 SPGT1104**
ZTDO02-420-XP40-SP14-02 * ° 42 40 52 89 70 199 (BSPT)RC1/4 1,62 SPGT1405**
ZTDO02-430-XP40-SP14-02 S ° 43 40 52 91 70 201 (BSPT)RC1/4 1,67 SPGT1405**
ZTDO02-440-XP40-SP14-02 b3 ° 44 40 52 93 70 203 (BSPT)RC1/4 1,71 SPGT1405**
e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36

C22



sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
Artikel %% | Lager A
oD |@p1 | @D2 | L1 | L2 | L d -
ZTDO02-450-XP40-SP14-02 £ . 45 40 52, 95 70 205 (BSPT)RC1/4 1,76 SPGT1405**
ZTDO02-460-XP40-SP14-02 B3 . 46 40 52 97 70 207 (BSPT)RC1/4 1,81 SPGT1405**
ZTDO02-470-XP40-SP14-02 S . 47 40 52 929 70 209 (BSPT)RC1/4 1,87 SPGT1405** E
ZTDO02-480-XP40-SP14-02 5k . 48 40 52 101 70 211 (BSPT)RC1/4 1,92 SPGT1405** 1<)
ZTD02-490-XP40-SP14-02 sk (] 49 40 o2 103 70 213 (BSPT)RC1/4 1,98 SPGT1405** =
ZTDO02-500-XP40-SP14-02 5k . 50 40 52 105 70 215 (BSPT)RC1/4 2,05 SPGT1405**
e Ablager o AufAnfrage
s Interne Kiithlung
Ersatzteile
WSsP SPGT0502%* SPGT0602** SPGTO7T3** SPGT0904** SPGT1104%* SPGT1405%*
. . M6x6 M8x8
‘ Gewindestift (7.0Nm) (10.2Nm) 5
wv)
v Sehiatibe 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x%13 uﬂi
(0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
9/ Schlissel WTO06IP WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP
WSP
C34
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Wendeschneidplatten-Bohrer

Bohrkérper

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZTDO3 @ %

: I 3 CI—=¢¢
h\ - |
| "_\’_ I L1 [ / L2
Grub S/crew
Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
oD | @p1 | @p2 | L1 | L2 | L d -
ZTD03-130-XP20-SP05-02 £ ° 13 20 25 44 50 111 M13x1 0,179  SPGT0502**
ZTD03-140-XP20-SP05-02 S o 14 20 25 47 50 114 M13x1 0,186  SPGT0502**
ZTD03-150-XP20-SP05-02 £ ° 15 20 25 50 50 117 M13x1 0,195  SPGT0502**
ZTD03-160-XP20-SP05-02 b ° 16 20 25 53 50 120 M13x1 0,214  SPGT0502**
ZTD03-170-XP25-SP06-02 3 ° 17 25 32 56 56 134 M16x1,5 0,32 SPGT0602**
ZTD03-180-XP25-SP06-02 S . 18 25 32 59 56 137 M16x1,5 0,331  SPGT0602**
ZTD03-190-XP25-SP06-02 £ ° 19 25 32 62 56 140 M16x1,5 0,342  SPGT0602**
ZTD03-200-XP25-SP06-02 S ° 20 25 32 65 56 143 M16x1,5 0,356  SPGT0602**
ZTD03-210-XP25-SP06-02 £ o 21 25 32 68 56 146 M16x1,5 0,391  SPGT0602**
ZTD03-220-XP25-SP07-02 S ° 22 25 32 71 56 149 M16x1,5 0,391 SPGTO7T3**
ZTD03-230-XP25-SP07-02 b ° 23 25 32 74 56 152 M16x1,5 0442  SPGTO7T3**
ZTD03-240-XP25-SP07-02 b . 24 25 32 77 56 155 M16x1,5 0,485  SPGTO7T3**
ZTD03-250-XP25-SP07-02 £ . 25 25 30 80 56 158 M16x1,5 0,492  SPGTO7T3**
ZTD03-260-XP25-SP07-02 3 o 26 25 32 83 56 161 M16x1,5 0,497  SPGTO7T3**
ZTD03-270-XP25-SP07-02 £ ° 2/ 25 32 86 56 164 M16x1,5 0,521 SPGTO7T3**
ZTD03-280-XP32-SP09-02 S o 28 32 37 89 60 174 M22x2 0,75 SPGT0904**
ZTD03-285-XP32-SP09-02 x o 28,5 32 37 91 60 171 M22x2 0,699  SPGT0904**
ZTD03-290-XP32-SP09-02 S ° 29 32 37 92 60 177 M22x2 0,777  SPGT0904**
ZTD03-300-XP32-SP09-02 S ° 30 32 37 95 60 180 M22x2 0,81 SPGT0904**
ZTD03-310-XP32-SP09-02 x . 31 32 37 98 60 183 M22x2 0,831  SPGT0904**
ZTD03-320-XP32-SP09-02 £ ° 32 32 37 101 60 186 M22x2 0,867  SPGT0904**
ZTD03-330-XP32-SP09-02 b ° 33 32 37 104 60 189 M22x2 0,928  SPGT0904**
ZTD03-340-XP40-SP11-02 £ ° 34 40 47 107 70 207 (BSPT)RC1/4 138 SPGT1104**
ZTD03-350-XP40-SP11-02 % . 35 40 47 110 70 210 (BSPT)RC1/4 1,371 SPGT1104**
ZTD03-360-XP40-SP11-02 sk ° 36 40 47 113 70 213 (BSPT)RC1/4 1,414  SPGT1104**
ZTD03-370-XP40-SP11-02 b . 37 40 47 116 70 216 (BSPT)RC1/4 1,448  SPGT1104**
ZTD03-380-XP40-SP11-02 B . 38 40 47 119 70 219 (BSPT)RC1/4 1,498  SPGT1104**
ZTD03-390-XP40-SP11-02 3 o 39 40 47 122 70 222 (BSPT)RC1/4 1,554  SPGT1104**
ZTD03-400-XP40-SP11-02 £ ° 40 40 47 125 70 225 (BSPT)RC1/4 1,667  SPGT1104**
ZTD03-410-XP40-SP11-02 S ° 41 40 47 128 70 228 (BSPT)RC1/4 1,653  SPGT1104**
ZTD03-420-XP40-SP14-02 £ ° 42 40 52 131 70 241 (BSPT)RC1/4 1,903  SPGT1405**
ZTD03-430-XP40-SP14-02 S ° 43 40 52 134 70 244 (BSPT)RC1/4 1,951 SPGT1405%*
ZTD03-440-XP40-SP14-02 b3 . 44 40 52 137 70 247 (BSPT)RC1/4 2,039  SPGT1405**
e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung

Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36

C24



sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
i sk A
rtke! 1 ao lopr |ep2| v | 2| L d -
ZTD03-450-XP40-SP14-02 x . 45 40 52 140 70 250 (BSPT)RC1/4 2,12 SPGT1405**
ZTDO03-460-XP40-SP14-02 B ° 46 40 52 143 70 253 (BSPT)RC1/4 2,186 SPGT1405**
ZTDO03-470-XP40-SP14-02 £ . 47 40 52 146 70 256 (BSPT)RC1/4 2,264 SPGT1405** E
ZTDO03-480-XP40-SP14-02 * . 48 40 52 149 70 259 (BSPT)RC1/4 2,341 SPGT1405** v
ZTDO03-490-XP40-SP14-02 3 . 49 40 52 152 70 262 (BSPT)RC1/4 2,43 SPGT1405** e
ZTDO03-500-XP40-SP14-02 *® . 50 40 52 155 70 265 (BSPT)RC1/4 2,52 SPGT1405**
ZTDO03-508-XP40-SP14-02 E o 50,8 40 57, 157 70 267 (BSPT)RC1/4 2,484 SPGT1405**
ZTDO03-510-XP50-SP07-04 b o 51 50 62 158 80 278 (BSPT)RC1/4 3,128 SPGTO7T3**
ZTD03-530-XP50-SP07-04 b o 53 50 62 164 80 284 (BSPT)RC1/4 3,426  SPGTO7T3**
ZTDO03-540-XP50-SP09-04 x o 54 50 57 167 80 287 (BSPT)RC1/4 3,292 SPGT0904** B
ZTDO03-550-XP50-SP09-04 b o 55 50 57 170 80 290 (BSPT)RC1/4 3,29 SPGT0904**
ZTDO03-570-XP50-SP09-04 £ o 57 50 67 176 80 296 (BSPT)RC1/4 3,853 SPGT0904**
ZTDO03-580-XP50-SP09-04 £ o 58 50 62 179 80 299 (BSPT)RC1/4 3,851  SPGT0904**
ZTDO03-590-XP50-SP09-04 b o 59 50 62 182 80 302 (BSPT)RC1/4 3,814 SPGT0904** 5
ZTDO03-600-XP50-SP09-04 £ o 60 50 67 185 80 305 (BSPT)RC1/4 4,217  SPGT0904** =§
ZTDO03-620-XP50-SP09-04 B o 62 50 67 191 80 311 (BSPT)RC1/4 4,454 SPGT0904** -
ZTDO03-630-XP50-SP09-04 £ o 63 50 67 194 80 314 (BSPT)RC1/4 4,6 SPGT0904**
ZTDO03-640-XP50-SP09-04 x o 64 50 67 197 80 317 (BSPT)RC1/4 4,574 SPGT0904**
ZTDO03-650-XP50-SP09-04 x o 65 50 67 200 80 320 (BSPT)RC1/4 4,882  SPGT0904**
ZTDO03-660-XP50-SP09-04 b o 66 50 67 203 80 323 (BSPT)RC1/4 5,024 SPGT0904**
ZTD03-670-XP50-SP11-04 % o) 67 50 82 206 80 326 (BSPT)RC1/4 5181  SPGT1104**
ZTDO03-730-XP50-SP11-04 b o 73 50 85 224 80 344 (BSPT)RC1/4 6,71 SPGT1104**
e Ablager o AufAnfrage
* Interne Kiihlung
Ersatzteile
wspP SPGT0502** SPGT0602** SPGTO7T3** SPGT0904** SPGT1104%* SPGT1405%*
‘ Gewindestift (;\'A (;slil(:\) (1%2:15;)
v Sehracbe 160M2x4,3 160M2,2X5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
g/ Schlissel WTO6IP WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP
25
Wsp 2%
[ g8
C34
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Systemcode i‘ c9 Auswahl Sorten > c8 Technische Infos /‘ C201 Schnittdaten Ki’ Q36
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Wendeschneidplatten-Bohrer

Bohrkérper

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZTD0O4 @ %

C26

: I 3 CI—=¢¢
k\ - |
| "_\’_ I L1 [ / L2
Grub S/crew
Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
oD | @p1 | @p2 | L1 | L2 | L d -
ZTD04-130-XP20-SP05-02 £ o 13 20 25 57 50 124 M13x1 0,185  SPGT0502**
ZTD04-140-XP20-SP05-02 S o 14 20 25 61 50 128 M13x1 0,195  SPGT0502**
ZTD04-150-XP20-SP05-02 £ o 15 20 25 65 50 132 M13x1 0,205  SPGT0502**
ZTD04-160-XP20-SP05-02 b o 16 20 25 69 50 136 M13x1 0,216  SPGT0502**
ZTDO04-165-XP25-SP06-02 S o 16,5 25 32 71 56 137 M16x1,5 0,332  SPGT0602**
ZTD04-170-XP25-SP06-02 S o 17 25 32 73 56 151 M16x1,5 0,333  SPGT0602**
ZTD04-180-XP25-SP06-02 £ o 18 25 32 77 56 155 M16x1,5 0,347  SPGT0602**
ZTD04-190-XP25-SP06-02 S o 19 25 32 81 56 159 M16x1,5 0,362  SPGT0602**
ZTD04-200-XP25-SP06-02 £ o 20 25 32 85 56 163 M16x1,5 0,381  SPGT0602**
ZTD04-210-XP25-SP06-02 S o 21 25 32 89 56 167 M16x1,5 04 SPGT0602**
ZTD04-215-XP25-SP07-02 3k o 21,5 25 32 91 56 165 M16x1,5 0,407  SPGTO7T3**
ZTD04-220-XP25-SP07-02 b o 22 25 32 93 56 171 M16x1,5 0,391 SPGTO7T3**
ZTD04-230-XP25-SP07-02 £ o 23 25 30 97 56 1245 M16x1,5 0,484  SPGTO7T3**
ZTD04-240-XP25-SP07-02 3 o 24 25 32 101 56 179 M16x1,5 0,513  SPGTO7T3**
ZTD04-250-XP25-SP07-02 £ o 25 25 32 105 56 183 M16x1,5 0,494  SPGTO7T3**
ZTD04-260-XP25-SP07-02 S o 26 25 32 109 56 187 M16x1,5 0,535  SPGTO7T3**
ZTD04-270-XP25-SP07-02 x o 27 25 32 113 56 191 M16x1,5 0,582  SPGTO7T3**
ZTD04-275-XP25-SP07-02 S o 27,5 25 32 115 56 192 M16x1,5 0,571 SPGTO7T3**
ZTD04-280-XP32-SP09-02 S o 28 32 37 117 60 202 M22x2 0,653  SPGT0904**
ZTD04-290-XP32-SP09-02 x o 29 32 37 121 60 206 M22x2 0,846  SPGT0904**
ZTD04-300-XP32-SP09-02 £ o 30 32 37 125 60 210 M22x2 0,893  SPGT0904**
ZTD04-310-XP32-SP09-02 b o 31 32 37 129 60 214 M22x2 0914  SPGT0904**
ZTD04-320-XP32-SP09-02 £ o 32 32 37 133 60 218 M22x2 0,966  SPGT0904**
ZTD04-330-XP32-SP09-02 % o 33 32 37 137 60 222 M22x2 1,016  SPGT0904**
ZTD04-340-XP40-SP11-02 sk ) 34 40 47 141 70 241 (BSPT)RC1/4 1,46 SPGT1104**
ZTD04-350-XP40-SP11-02 b o 35 40 47 145 70 245 (BSPT)RC1/4 1,52 SPGT1104**
ZTD04-360-XP40-SP11-02 B o 36 40 47 149 70 249 (BSPT)RC1/4 1,579  SPGT1104**
ZTD04-370-XP40-SP11-02 3 o 37 40 47 153 70 253 (BSPT)RC1/4 1,592  SPGT1104**
ZTD04-380-XP40-SP11-02 £ o 38 40 47 157 70 257 (BSPT)RC1/4 1,801  SPGT1104**
ZTD04-390-XP40-SP11-02 S o 39 40 47 161 70 261 (BSPT)RC1/4 1,801 SPGT1104**
ZTD04-400-XP40-SP11-02 £ o 40 40 47 165 70 265 (BSPT)RC1/4 1,874  SPGT1104**
ZTD04-410-XP40-SP11-02 S o 41 40 47 169 70 269 (BSPT)RC1/4 1,861 SPGT1104**
ZTD04-420-XP40-SP14-02 b3 o 42 40 52 173 70 283 (BSPT)RC1/4 2,168  SPGT1405**
e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36
A



sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
Artikel %% | Lager
oD | op1 | @D2 | L1 | L2 L d -
ZTDO04-430-XP40-SP14-02 3 o 43 40 52 177 70 287 (BSPT)RC1/4 2,17 SPGT1405**
ZTDO04-440-XP40-SP14-02 B3 o 44 40 52 181 70 291 (BSPT)RC1/4 2,31 SPGT1405**
ZTDO04-450-XP40-SP14-02 S o 45 40 52 185 70 295 (BSPT)RC1/4 2,421 SPGT1405**
ZTDO04-460-XP40-SP14-02 5k o 46 40 52 189 70 299 (BSPT)RC1/4 2,507 SPGT1405**
ZTD04-470-XP40-SP14-02 sk o 47 40 o2 193 70 303 (BSPT)RC1/4 2,612 SPGT1405**
ZTD04-480-XP40-SP14-02 sk o 48 40 52 197 70 307 (BSPT)RC1/4 2,66 SPGT1405**
ZTDO04-490-XP40-SP14-02 b3 o 49 40 52 201 70 311 (BSPT)RC1/4 2,836 SPGT1405**
ZTDO04-500-XP40-SP14-02 ES o 50 40 52 205 70 315 (BSPT)RC1/4 2,954 SPGT1405**
ZTDO04-520-XP50-SP07-04 b o 52 50 62 213 80 325 (BSPT)RC1/4 3,685 SPGT07T3%*
ZTDO04-530-XP50-SP07-04 3 o 53 50 62 217 80 329 (BSPT)RC1/4 3,777 SPGTO7T3**
ZTDO04-540-XP50-SP09-04 bS o 54 50 57 222 80 333 (BSPT)RC1/4 3,906 SPGT0904**
ZTD04-545-XP50-SP09-04 b3 o 54,5 50 68 221 80 335 (BSPT)RC1/4 4,167 SPGT0904**
ZTDO04-595-XP50-SP09-04 sk o 595 50 68 241 80 355 (BSPT)RC1/4 4,784 SPGT0904**
e Ablager o AufAnfrage
%% Interne Kithlung
Ersatzteile
WSP SPGT0502*%* SPGT0602** SPGTO7T3** SPGT0904** SPGT1104%* SPGT1405%*
. . M6x6 M8x8
. Gewindestift (7,0Nm) (10,2Nm)
v sekifaiiba 160M2x4,3 160M2,2x5,5 160M2,5x6,5 160M3,5x8 160M4x10 160M5x13
(0,5Nm) (0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
'§)/ Schlissel WTO06IP WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP
wsp
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Wendeschneidplatten-Bohrer

Bohrkérper

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZTDO5 @

<

- BN 3 =8
h\ - |
| "_\’_ I L1 [ / L2
Grub S/crew
Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
@0 | @Dl | @D2 | L1 | L2 | L d -
ZTDO05-170-XP25-SP06-02 £ o 17 25 32 20 56 168 M13x1 0,374  SPGT0602**
ZTDO05-180-XP25-SP06-02 S o 18 25 32 95 56 173 M13x1 0,394  SPGT0602**
ZTDO05-190-XP25-SP06-02 £ o 19 25 32 100 56 178 M13x1 0,415  SPGT0602**
ZTDO05-200-XP25-SP06-02 b o 20 25 32 105 56 183 M13x1 0,44 SPGT0602**
ZTD05-210-XP25-SP06-02 S o 21 25 32 110 56 188 M16x1,5 0,466  SPGT0602**
ZTDO05-220-XP25-SP07-02 S o 22 25 32 115 56 193 M16x1,5 0,476  SPGTO7T3**
ZTDO05-230-XP25-SP07-02 £ o 23 25 32 120 56 198 M16x%1,5 0,507  SPGTO7T3**
ZTDO05-240-XP25-SP07-02 S o 24 25 32 125 56 203 M16x1,5 0,542  SPGTO7T3**
ZTDO05-250-XP25-SP07-02 £ o 25 25 32 130 56 208 M16x1,5 0,561 SPGTO7T3**
ZTDO05-260-XP25-SP07-02 S o 26 25 32 135 56 213 M16x1,5 0,613  SPGTO7T3**
ZTDO05-270-XP25-SP07-02 b o 27 25 32 140 56 218 M16x1,5 0,665  SPGTO7T3**
ZTDO05-280-XP32-SP09-02 b o 28 32 37 145 60 230 M16x1,5 0,891 SPGT0904**
ZTDO05-290-XP32-SP09-02 £ o 29 32 37 150 60 235 M16x1,5 0,965  SPGT0904**
ZTDO05-300-XP32-SP09-02 3 o 30 32 37 155 60 240 M16x1,5 0,959  SPGT0904**
ZTDO05-310-XP32-SP09-02 £ o 31 32 37 160 60 245 M16x1,5 1,042  SPGT0904**
ZTDO05-320-XP32-SP09-02 S o 32 32 37 165 60 250 M22x2 1,11 SPGT0904**
ZTDO05-330-XP32-SP09-02 x o 33 32 37 170 60 255 M22x2 1,117  SPGT0904**
ZTDO05-340-XP40-SP11-02 S o 34 40 47 175 70 275 M22x2 1,57 SPGT1104**
ZTDO05-350-XP40-SP11-02 S o 35 40 47 180 70 280 M22x2 1,65 SPGT1104**
ZTDO05-360-XP40-SP11-02 b o 36 40 47 185 70 285 M22x2 1,712 SPGT1104**
ZTDO05-370-XP40-SP11-02 £ o 37 40 47 190 70 290 M22x2 1,802  SPGT1104**
ZTDO05-380-XP40-SP11-02 S o 38 40 47 195 70 295 (BSPT)RC1/4 1,873  SPGT1104**
ZTDO05-390-XP40-SP11-02 £ o 39 40 47 200 70 300 (BSPT)RC1/4 1,962  SPGT1104**
ZTDO05-400-XP40-SP11-02 S o 40 40 47 205 70 305 (BSPT)RC1/4 2,068  SPGT1104**
ZTDO05-410-XP40-SP11-02 sk o 41 40 47 210 70 310 (BSPT)RC1/4 2,167  SPGT1104**
ZTDO05-420-XP40-SP14-02 b o 42 40 52 215 70 325 (BSPT)RC1/4 2,39 SPGT1405%*
ZTDO05-430-XP40-SP14-02 B o 43 40 52 220 70 330 (BSPT)RC1/4 2,502  SPGT1405**
ZTDO05-440-XP40-SP14-02 3 o 44 40 52 225 70 335 (BSPT)RC1/4 2,612  SPGT1405**
ZTDO05-450-XP40-SP14-02 b o 45 40 52 230 70 340 (BSPT)RC1/4 2,733  SPGT1405**
ZTDO05-460-XP40-SP14-02 S o 46 40 52 235 70 345 (BSPT)RC1/4 2,854  SPGT1405**
ZTD05-470-XP40-SP14-02 £ o 47 40 52 240 70 350 (BSPT)RC1/4 2,894  SPGT1405**
ZTDO05-480-XP40-SP14-02 3 o 48 40 52 245 70 355 (BSPT)RC1/4 3,109  SPGT1405**
ZTDO05-490-XP40-SP14-02 3 o 49 40 52 250 70 360 (BSPT)RC1/4 3,271 SPGT1405**
ZTDO05-500-XP40-SP14-02 B o 50 40 52 255 70 365 (BSPT)RC1/4 3,425  SPGT1405**
e Ablager o AufAnfrage
% Interne Kiihlung
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36

C2s8



Wendeschneidplatten-Bohrer

Systemcode > 9

Auswahl Sorten ) c8

Technische Infos > C201

o~

zcc-cT

Schnittdaten > C36

Bohrkorper
Ersatzteile
WSP SPGT0602** SPGTO7T3** SPGT0904** SPGT1104** SPGT1405%*
. 2 M6x6 M8x8
‘ Gewindestift (7.0Nm) (10.2Nm)
v Schratibe 160M2,2X5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M4x10 160M5x13
(0,8Nm) (1,0Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (6,7Nm)
9/ Schlussel WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP
WSP
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Wendeschneidplatten-Bohrer sonrsrper

Wendeschneidplatten-Bohrer

ZDO03 @ %

A

= _
% ’ o g : i: \ C 3l
o Q SIS
L2 L1
L
Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager
@D @D1 D2 L1 L2 L /;‘ )
=
ﬁ ZD03-160-XP25-WC03-02 £ ° 16 25 32 56 52 129 033 WCMX0302**
s ZD03-170-XP25-WC03-02 S o 17 25 32 56 55 133 033  WCMX0302**
ZD03-180-XP25-WC03-02 £ ° 18 25 32 56 58 137 035 WCMX0302**
ZD03-190-XP25-W(C03-02 b ° 19 25 32 56 61 140 036  WCMX0302**
ZD03-200-XP25-WC03-02 S ° 20 25 32 56 64 143 037 WCMX0302**
ZD03-210-XP25-WC04-02 S . 21 25 45 56 67 153 0,51  WCMX0402**
ZD03-220-XP25-WC04-02 £ ° 22 25 45 56 70 156 0,54 WCMX0402**
ZD03-230-XP25-WC04-02 S ° 23 25 45 56 73 159 0,55 WCMX0402**
ZD03-240-XP25-W(C04-02 £ ° 24 25 45 56 76 162 0,57 WCMX0402**
ZD03-250-XP25-WC04-02 S ° 25 25 45 56 79 165 0,6 WCMX0402**
c ZD03-260-XP32-WC05-02 3k ° 26 32 55 60 83 176 093  WCMX0503**
g ZDO03-270-XP32-WC05-02 b . 27 32 55 60 86 180 097  WCMX0503**
ZD03-280-XP32-W(C05-02 £ . 28 39, 55 60 89 184 1,01  WCMXO0503**
- ZD03-290-XP32-WC05-02 3 o 29 32 55 60 92 188 1,05  WCMX0503**
ZD03-300-XP32-W(C05-02 £ ° 30 32 55 60 95 192 1,08  WCMX0503**
ZD03-310-XP40-WC06-02 S o 31 40 60 70 98 203 1,44  WCMXO06T3**
ZD03-320-XP40-WC06-02 x ° 32 40 60 70 101 206 1,48  WCMXO06T3**
D ZDO03-330-XP40-WC06-02 S ° 33 40 60 70 104 209 1,52 WCMX06T3**
ZD03-340-XP40-WC06-02 S ° 34 40 60 70 107 212 1,55 WCMXO06T3**
ZD03-350-XP40-WC06-02 x . 35 40 60 70 110 215 1,61 WCMX06T3**
ZD03-360-XP40-WC06-02 £ ° 36 40 60 70 113 218 1,66  WCMXO06T3**
_OC’ 5 ZD03-370-XP40-WC06-02 b ° 37 40 60 70 116 221 1,71 WCMXO06T3**
é é ZD03-380-XP40-WC06-02 £ o 38 40 60 70 119 225 1,76  WCMXO06T3**
< 5 ZD03-390-XP40-WC06-02 % ° 39 40 60 70 122 228 1,82  WCMXO06T3**
K :E ZD03-400-XP40-WC06-02 sk ° 40 40 60 70 125 231 1,93  WCMXO06T3**
ZD03-410-XP40-WC06-02 b . 41 40 60 70 128 234 1,94  WCMXO06T3**
ZDO03-420-XP40-WC08-02 B . 42 40 60 70 131 239 2,18  WCMX0804**
ZD03-430-XP40-WC08-02 3 o 43 40 60 70 134 242 2,245  WCMX0804**
E ZD03-440-XP40-WC08-02 £ ° 44 40 60 70 137 245 2,34  WCMX0804**
ZDO03-450-XP40-WC08-02 S o 45 40 60 70 140 248 2,34  WCMX0804**
ZD03-460-XP40-WC08-02 £ ° 46 40 60 70 143 251 2,49  WCMX0804**
ZDO03-470-XP40-WC08-02 S ° 47 40 60 70 146 253 2,88  WCMX0804**
~ ZD03-480-XP40-WC08-02 S ° 48 40 70 70 149 255 2,55 WCMX0804**
é e Ablager o AufAnfrage
*¢ Interne Kiihlung
Systemcode C9 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201 Schnittdaten C36
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sohrksrper  WWendeschneidplatten-Bohrer

Abmessungen [mm] WSP
Artikel %% | Lager ) A
@D @D1 @D2 L1 L2 L }l LN
ZD03-490-XP40-WC08-02 x o 49 40 70 70 152 257 2,619 WCMX0804**
ZD03-500-XP40-WC08-02 N ° 50 40 70 70 155 259 2,62  WCMX0804**
ZD03-510-XP40-WC08-02 £ o 51 40 70 70 158 261 2,62  WCMX0804** E
ZD03-520-XP40-WC08-02 * o 52 40 70 70 70 263 2,808 WCMX0804** 1<
ZD03-530-XP40-WC08-02 B ° 53 40 70 70 164 265 2,906 WCMX0804** e
ZD03-540-XP40-WC08-02 *® . 54 40 70 70 167 267 2,983 WCMX0804**
ZD03-550-XP40-WC08-02 £ o 55 40 70 70 170 269 3,126  WCMX0804**
ZD03-560-XP40-WC08-02 £ o 56 40 70 70 173 271 3,157  WCMX0804**
ZD03-580-XP40-W(C08-02 £ ° 58 40 70 70 179 275 3,501  WCMX0804** B
e Ablager o AufAnfrage
¢ Interne Kiihlung
=
Ersatzteile 9
wsp WCMX0302%* WCMX0402%* WCMX0503** WCMXO06T3** WCMX0804** :_,Ei
v Schraube 160M2,5%6,5 160M2,5%6,5T 160M3x7 160M3x7 160M3,5%10,4
(1,0Nm) (1,0Nm) (1,8Nm) (1,8Nm) (2,7Nm)
9/ Schlissel WTO06IP WTO07IP WT15IP WT15IP WT20IP
WSP
":\;
[ 9
Mittl. Bearb.
C35

Systemcode > c9

Auswahl Sorten > c8

Technische Infos > C201

O

Technische
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Index
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Wendeschneidplatten-Bohrer 1so-code - wendeschneidplatten

AWCMX080412R—PG

1 2 3 4 5 6 7 8 9
= Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
: : =
S
Code LCimm] | m[mm) S [mm]
3 P \ G +0,025 +0,025 +0,130
B w M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenlange | [mm]
5 Plattenform Plattenform
©
s . <65° [n|1-rcn] Q QI-
S w
3,8 03
43 04
X Sonder 5,4 05
6,35 06
6,5 06
8,0 08
8,7 08
9,252 09
12,7 12
4 5
Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] Drehrichtung
D - Code Beschreibung
m r R Rechts
Lt Links
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ r
P § 00 0,79 05 5,56 04 04
z g TO 0,99 T5 5,95 08 0,8
E g 01 1,59 06 6,35 12 1,2
éé T 1,98 T6 6,75
= 02 2,38 07 7,94
T2 2,58 09 9,52
03 3,18 T9 9,72
T3 3,97 11 il
E 04 4,76 12 12,70
T4 4,96
6 7 8

x
[
©
=

Spanbrecher-Ubersicht (ab S. C3)

N
cn <



wendeschneidplatten  WW@Ndeschneidplatten-Bohrer

SPMX L 1.C S d
04 02 4 4 2,38 2,2
05 02 5 5 2,38 2,2
06 02 6 6 2,38 25
07 T3 794 | 7,94 3,97 2,8
O Gute Bearbeitungsbedingungen 0904 | 98 98 | .43 41
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1104 | 115 | 115 | 476 44
Bohr-WSP g%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1405 | 143 | 143 | 52 | 55
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P DD S Dok
112 M (€5 ODBBBEER
| 2.0 K| ®
4 N %
S DDDDB
S H
150 r|R R ‘HH K =
g¢ SEgEeg g
SPMX040203-EM 03 |e °
SPMX050204-EM 04 |e °
EM | sPMX060204-EM 04 |® .
@ SPMX07T308-EM 08 |e °
SPMX090408-EM 08 |e °
SPMX110408-EM 08 |e °
SPMX140512-EM 12 |® °
SPMX040203-LM 0,3 o
SPMX050204-LM 0,4 o
LM | spmMx060204-LM 04 o
‘ﬁ'u SPMX07T308-LM 0,8 o
‘ SPMX090408-LM 0,8 o
SPMX110408-LM 0,8 o
SPMX140512-LM 1,2 o
SPMX040203-XM 0,3 o
SPMX050204-XM 0,4 °
XM | sPMX060204-XM 04 o o
J#y. | SPMX07T308-XM 08 e oo
\-v SPMX090408-XM 0,8 °
SPMX110408-XM 0,8 °
SPMX140512-XM 1,2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
ZSD02 ZSD03 ZSD04 ZSDO05

C10 C13 C16 C19

Systemcode €32 Auswahl Sorten c8 Technische Infos C201

Schnittdaten C36

C33

Bohren Frasen Drehen
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Wendeschneidplatten-Bohrer wendeschneidplatten

SPGT L o S d
A 05 02 5 5 2,38 2,2
06 02 6 6 2,38 2,6

077T3 | 794 | 794 | 3,97 2,8
09 04 9,8 9,8 4,76 4,2
1104 | 11,5 | 11,5 | 476 44

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

=
E Bohr-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1405 | 143 | 143 5.2 5,75
[}
o SP** Bohr-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HW
s P &6 S o0
M &5 OBHBBOB
K|
B : ¢
S DBBL
H
o O N NmLwoN
c IS0 r@28 SSR8SN S
[ o) QO wnwLaU N
%] [~ajiea) [=aJ~a s Jyea R wa Y ea) [a)
«© > > >>>>>> >
= SPGT050204-PM 04 |e e o
SPGT060204-PM 04 |e ° °
SPGT07T308-PM 08 |® ° °
SPGT090408-PM 08 |e [} °
SPGT110408-PM 08 |e ° °
SPGT140512-PM 12 |e ° °
SPGT050204-EM 0,4 ° °
SPGT060204-EM 0,4 ° °
SPGT07T308-EM 08 ° °
SPGT090408-EM 0,8 ° °
SPGT110408-EM 0,8 ° °
SPGT140512-EM 1,2 ° °
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D ZTD02 ZTDO03 ZTD04 ZTDO05
% S ; —r ; —r ‘ ; (!w\,—/‘ s (!w\,—/‘
= p— — e < e <
2 ©
=
£E
g8
=E 22 C24 €26 28
X
(3}
©
=
Systemcode > c32 Auswahl Sorten > c8 Technische Infos > C201 Schnittdaten >‘> C36

N
C34 >
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wendeschneidplatten  WWendeschneidplatten-Bohrer

WCMX L 1.C S d
03 02 3,8 556 | 2,38 2,8 A
04 02 4,3 6,35 | 2,38 3,1
05 03 54 794 | 3,18 3,2
06 T3 6,5 | 9525 | 3,97 3,7

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Bohr-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 127 | 476 43 -
]
f=

WC** Bohr-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HW [
o
P &S S DB
yﬁr M & OGBBHHaR
- e
i N i
= s BBBSB B
H
o~ n N wn o~
150 rR R H HE 5
o) DO ULV N
o m foa s <o e Qi wa ) o c
> > >>>>>> > 5
WCMX030208R-53 08| e o 0
>3 | WCMX040208R-53 08| e o -
s \i\\ WCMX050308R-53 08| e o
fL2 WCMX06T308R-53 0,8 ° o o
WCMX080412R-53 1,2 ° o
WCMX06T308-D 0,8 o
D WCMX080412-D 12| e
WCMX030208R-PG 0,8 o
PG | wcmx040208R-PG 08 o
WCMX050308R-PG 0,8 o o o
WCMX06T308R-PG 0,8 o
WCMX080412R-PG 1,2 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HW Unbeschichtetes Hartmetall D
Werkzeughalter
ZD03
(=
£
U =
Q2 ©
: £E
g8
L E
C30
x
)
©
=
Systemcode > €32 Auswahl Sorten > c8 Technische Infos > C201 Schnittdaten } 36

NS
> C3s



Wendeschneidplatten-Bohrer schnittdatenempfeniungen

A Wendeschneidplatten-Bohrer

v
Q
2 zsD* 75D*
2
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g
< SPMX04 SPMX05/06
&
c N | velm/minl | fimm]l | ve[m/min] | flmm]
E ca.0,15%C gegliiht 125 1 200-300 0,05-0,08 200-300 0,05-0,10
()
‘D— ca.0,45%C gegliiht 190 2 200-300 0,05-0,08 200-300 0,05-0,10
Unlegierter Stahl ca.045%C verglitet 250 3 200-300 0,05-0,08 200-300 0,05-0,10
ca.0,75% C gegliiht 270 4 200-300 0,05-0,08 200-300 0,05-0,10
ca.0,75% C vergiitet 300 5 200-300 0,05-0,08 200-300 0,05-0,10
P gegliiht 180 6 140-220 0,05-0,08 140-220 0,05-0,10
verglitet 275 7 140-220 0,05-0,08 140-220 0,05-0,10
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 140-220 0,05-0,08 140-220 0,05-0,10
vergiitet 350 9 140-220 0,05-0,08 140-220 0,05-0,10
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 120-180 0,05-0,08 120-180 0,05-0,10
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet undangelassen | 325 i8] 120-180 | 005008 | 120-180 | 0,050,10
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 110-230 0,05-0,08 110-230 0,05-0,10
c martensitisch verglitet 240 13 110-230 0,05-0,08 110-230 0,05-0,10
3 M Nichtrostender Stahl
10 austenitisch abgeschreckt 180 14 110-230 0,05-0,08 110-230 0,05-0,10
S
L austenitisch-ferritisch 230 15 110-230 0,05-0,08 110-230 0,05-0,10
& perlitisch/ferritisch 180 16 170-240 0,05-0,08 170-240 0,05-0,10
rauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 170-240 0,05-0,08 170-240 0,05-0,10
ferritisch 160 18 130-200 0,05-0,08 130-200 0,05-0,10
K Gusseisen mit Kugelgrafit
: perlitisch 250 19 130-200 0,05-0,08 130-200 0,05-0,10
ferritisch 130 20 120-220 0,05-0,08 120-220 0,05-0,10
Temperguss
perlitisch 230 21 120-220 0,05-0,08 120-220 0,05-0,10
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und K\.prerleglerungen Gy B %0 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
D s Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
= Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
_g g Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC 37
8 Q H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Lo
E g Hartguss gegossen 400 39
g S Gehirtetes Gusseisen gehirtet und angelassen | 55HRC | 40
= = Foeaasmn ey

--————

Nichtmetallische Werkstoffe

-n----

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.

Index

N
C36 >



Schnittdatenempfehlungen Wendeschneid platten'BOh rer

ZSD* ZSD* ZTD* ZTD* ZTD* ZD03 ZD03
SPMX07/09 SPMX11/14 SPGT05/06 SPGT07/09 SPGT11/14 WCMX03-05 WCMX06-08
V¢ [m/min] f[mm] Ve [m/min] f[mm] Vc [m/min] f[mm] V¢ [m/min] f[mm] Ve [m/min] f[mm] V¢ [m/min] f[mm] Ve [m/min] f[mm]
200-300 0,06-0,14 200-300 0,08-0,17 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11 200-300 0,08-0,14 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11
200-300 0,06-0,14 200-300 0,08-0,17 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11 200-300 0,08-0,14 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11
200-300 0,06-0,14 200-300 0,08-0,17 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11 200-300 0,08-0,14 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11
200-300 0,06-0,14 200-300 0,08-0,17 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11 200-300 0,08-0,14 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11
200-300 0,06-0,14 200-300 0,08-0,17 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11 200-300 0,08-0,14 200-300 0,05-0,08 200-300 0,06-0,11
140-220 0,06-0,14 140-220 0,09-0,19 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12 140-220 0,09-0,16 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12
140-220 0,06-0,14 140-220 0,09-0,19 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12 140-220 0,09-0,16 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12
140-220 0,06-0,14 140-220 0,09-0,19 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12 140-220 0,09-0,16 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12
140-220 0,06-0,14 140-220 0,09-0,19 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12 140-220 0,09-0,16 140-220 0,05-0,08 140-220 0,07-0,12
120-180 0,06-0,14 120-180 0,09-0,19 120-180 0,05-0,08 120-180 0,07-0,12 120-180 0,09-0,16 120-180 0,05-0,08 120-180 0,07-0,12
120-180 0,06-0,14 120-180 0,09-0,19 120-180 0,05-0,08 120-180 0,07-0,12 120-180 0,09-0,16 120-180 0,05-0,08 120-180 0,07-0,12
110-230 0,06-0,14 110-230 0,08-0,17 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11 110-230 0,08-0,14 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11
110-230 0,06-0,14 110-230 0,08-0,17 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11 110-230 0,08-0,14 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11
110-230 0,06-0,14 110-230 0,08-0,17 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11 110-230 0,08-0,14 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11
110-230 0,06-0,14 110-230 0,08-0,17 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11 110-230 0,08-0,14 110-230 0,05-0,08 110-230 0,06-0,11
170-240 0,08-0,16 170-240 0,12-0,24 170-240 0,05-0,08 170-240 0,08-0,14 170-240 0,12-0,21 170-240 0,05-0,08 170-240 0,08-0,14
170-240 0,08-0,16 170-240 0,12-0,24 170-240 0,05-0,08 170-240 0,08-0,14 170-240 0,12-0,21 170-240 0,05-0,08 170-240 0,08-0,14
130-200 0,08-0,16 130-200 0,12-0,24 130-200 0,05-0,08 130-200 0,08-0,14 130-200 0,12-0,21 130-200 0,05-0,08 130-200 0,08-0,14
130-200 0,08-0,16 130-200 0,12-0,24 130-200 0,05-0,08 130-200 0,08-0,14 130-200 0,12-0,21 130-200 0,05-0,08 130-200 0,08-0,14
120-220 0,08-0,16 120-220 0,12-0,24 120-220 0,05-0,08 120-220 0,08-0,14 120-220 0,12-0,21 120-220 0,05-0,08 120-220 0,08-0,14
120-220 0,08-0,16 120-220 0,12-0,24 120-220 0,05-0,08 120-220 0,08-0,14 120-220 0,12-0,21 120-220 0,05-0,08 120-220 0,08-0,14

C37
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VHM-BOHRER






VHM-Bohrer rroduktibersicht

Anwendung
als . .
A Produkte VHM-Bohrer L/D |3 (] p MmlkINIs!|H Ausfiihrung Seite
15345U03 E 3xD 0920 | v |v |v Spiralbohrer C48
c 15345U03C &SS=———| 30 35| 320 |v|v v Spiralbohrer 48
£
g 16345U03C &E&SS=——T — 3 (3| 320 |v|v|v Spiralbohrer C72
1734SU03C m: 3D [K| 320 |v |v |w Spiralbohrer 80
1536SU05 W 5xD 2-20 vV v | v Spiralbohrer C59
SsuU
B 1536SU05C m 5xD |SK| 320 |wv |v | v Spiralbohrer 59
1636S5U05C E 5D || 320 |v |v|wv Spiralbohrer C76
1736SU05C &S 5| 5D (k] 320 v | v v Spiralbohrer C84
o
:§ 15385U08C B/ 3D (32| 318 |v v |v Spiralbohrer C69
e
1557SU03 o e —E MAM16 | v | v | v Stufenbohrer C88
1588SL10C ESSSSoaSaE———— | 10D (%] 314 |v |v | v | v |wv Tieflochbohrer c89
15885L12C ESSSSoSSE——— | 12D (| 321 (v v |v v v Tieflochbohrer €92
§i 15885L15C ESSSSoaSE—— | 15D [5%| 314 | v | v | v |v|v Tieflochbohrer €96
SP _ — . :
15885L20C ESOSSOSSE—— | 20xD [X| 314 |v v |v | v | v Tieflochbohrer 99
1588SL30C ESOSSOSSSE— | 30D (K| 310 |v |v |v |v |v Tieflochbohrer c102
15345P03C &SSS————— 30 |%B032003v | v v v v Pilotbohrer C104
1534UD03C SESSSSSS—— | 3D (| 320 |v |v v Spiralbohrer c110
ubD
D 1536UD05C SESSSS—————| 5D || 320 |v |v v Spiralbohrer c113
1534GD03C DD — | 3xD || 320 |wv v Spiralbohrer c118
GD 1536GD05C S| 5xD (K| 320 |v v Spiralbohrer @by
v S
< o
2 E 1636GD05C DD TEER— | 5xD || 520 | v v Spiralbohrer C124
=
i= = -
é “g SH 1534SHO03 {: g )| 3xD 3-16 v Spiralbohrer c127
11055C03 i i g | W) 2-16 v Spiralbohrer c129
SC
1101SC05 m 5xD 2-16 v Spiralbohrer C132
E PA 1165PA03 Sy | 3xD 3-20 v Dreischneidenbohrer | C133
1576PCO5 ———— | 50 420 v Bohrermit geraden | 37
PC T Nuten
& 1576PC05C | 5 |3t| 420 v B°hrer,;“'t geraden | o5y
o uten
c

v Sehrgeeignet v Geeignet

sz Mit Innenkiihlung SC*: Zentrierbohrer

N
- <



produktabersicht  VHM-Bohrer

Anwendung
Produkte VHM-Bohrer up || @ pTmIkIn] s ln| Ausfibrung | seite A
PC 1579PC15C S 15 || 514 v B°h'e',$:tte$‘erade" 139
11435C90 = | - 520 |v |v |v |v Zentrierbohrer 141 c
SC* 11435C120 e . z k| 5-20 v | v [V Zentrierbohrer C142 g

11435C142 E S| 5-20 Vi iv v v Zentrierbohrer C143

v Sehrgeeignet v Geeignet

s Mit Innenkiihlung SC*: Zentrierbohrer

Frasen

O
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Information
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VHM-Bohrer sortenibersicht

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung

KDG303 PVD beschichtete P10-P20/M10-M20/K10-K20 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl und
Gusswerkstoffen. Ausgewogene Verschlei3festigkeit und Zahigkeit fiir ein breites Anwendungsspektrum.

Drehen

PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Optimierte Zahigkeit fiir hohe
B KDG304 Vorschiibe

PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von nichtrostendem Stahl und HRSA. Hohe Prozesssicherheit durch
optimiertes VerschleiBverhalten.

Frasen

KDG305

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung

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

D

YK30F Unbeschichtetes K30 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl, Gusswerkstoffen und NE-Metallen.

Technische
Information

Index
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sorteniibersicit  VHM-Bohrer

Notizen
.................................................................................................................................................................... A

Drehen

Frasen
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VH M'BOh Fer systemcode -VHM-Bohrer

1 5 3 6 SU 05 (C) -0850 (S)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
< Ausfiihrung Schaftausfiihrung
ﬁ Code Beschreibung Code Beschreibung
a 1 Bohrer 1 Zylinderschaft
2 4-Kant-Schaft DIN 10
3 2-Flachen-Zylinderschaft DIN 1809
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA
6 Weldon-Schaft DIN 6535 HB
B 7 Whistle-Notch Schaft DIN 6535 HE
9 Morsekegelschaft
1 2
=
:§ Bohrertyp Werkzeuglange
T Code Beschreibung Code Beschreibung
0 Spiralbohrer 1 DIN 338
3 Universalspiralbohrer 2 DIN 1897
4 NC-Anbohrer 3 QJ/ZZQ(T0)01.001.002
5 Stufenbohrer 4 DIN 6537 K
6 Dreischneidenbohrer 5 DIN 6539
7 Bohrer mit geraden Nuten 6 DIN 6537 L
8 Tieflochbohrer 7 Nach Werksnorm ZCC-C
8 Nach Werksnorm ZCC-D
9 Nach Werksnorm ZCC-E
3 4
Anwendung
Code Beschreibung
ub Spiralbohrer fiir zéhe Werkstoffe
D GD Spiralbohrer fiir hohe Vorschiibe
SU Spiralbohrer fiir allgemeine Bearbeitung
SUK Spiralbohrer fiir Gusseisen
e SL Spiralbohrer zum Tieflochbohren
-S g SLK Tieflochbohrer fiir Gusseisen
E g SP Pilotbohrer
e SH Spiralbohrer fiir harte Werkstoffe
F £ SC Spiralbohrer fiir NE-Metalle und Gusseisen
PA Dreischneidenbohrer fiir NE-Metalle und Gusseisen
PC Bohrer mit geraden Nuten fiir NE-Metalle und Gusseisen
5

x
(]
©
=

Es
Ca4 v



Systemcode — VHM-Bohrer VHM-Bohrer

L/D Verhdltnis Winkel
Bohrer NC-Anbohrer A
Code Beschreibung Code Beschreibung
03 3xD 920 90°
05 5xD 120 120°
08 8xD Mit Innenkiihlung =
10 10xD T
12 12xD a
15 15xD
20 20xD
30 30xD
° ’ B
Bohrungsdurchmesser [mm)] Schaftdurchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
0200 2,0 S 4,0 c
0850 8,5 :%
1800 18,0 -
8 9
=
£
U =
O ©
£E
g8
=
X
5
a [ d () £

a Aufbohren b BohreninsVolle  cProfilbohren  d Zentrierbohren

N
> Cas



VH M'BOh Fer systemcode - VHM-Bohrer

Notizen

Drehen

Frasen
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WICHTIGE INFORMATIONEN

Einsatzempfehlung fir die SU Serie

Vorschubrechner
ISO-Gruppe Material Schnlttgeschw'lndlgkelt Vorschubfaktor
v, (m/min) Fi
Stahl niedriglegiert 180 0,015
P
Stahl hochlegiert 120 0,012
M Nichtrostende Stahle 80 0,01
& Gusseisen 250 0,018
‘ Stahlguss 180 0,015
S HRSA 45 0,008
Aluminium 400 0,02
Formel: Vorschub pro Umdrehung (F,) DxF,
Beispiel: Bohrerdurchmesser (D) 10 mm
Material Stahl hochlegiert

n

F = 10mmx0,012 = 0,12 mm/U

Abb.: 15365U05C

N

>

ZCC-CT

C47



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

; esm——— Sl

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B ; e S
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
% 1534SU03-0090S 0,9 4 47 4,2 34 379 o
i 15345U03-0100S 1 4 47 47 38 37,6 .
1534SU03-0105S 1,05 4 47 49 3,9 375 °
1534SU03-0110S AL 4 47 5.2 41 372 o
1534SU03-0115S 1,15 4 47 54 43 371 le]
15345U03-0120S 1,2 4 47 56 4,5 37 °
15345U03-0125S 1,25 4 47 59 4,7 36,8 o
1534SU03-0130S 1.3 4 47 6,1 49 36,6 °
1534SU03-0135S 1,35 4 47 6,3 51 36,5 o
15345U03-0140S 14 4 47 6,6 53 36,3 o
1534SU03-0145S 1,45 4 47 6,8 54 36,2 o
15345U03-0147S 1,47 4 47 6,9 5.5 36,1 °
1534SU03-0150S 1,5 4 47 71 5,6 36 °
1534SU03-0155S 1,55 4 47 7.3 58 35,8 o
1534SU03-0160S 1,6 4 47 7,5 6 35,7 °
1534SU03-0165S 1,65 4 47 7,8 6,2 35,5 o
1534SU03-0170S 1,7 4 47 8 6,4 35,4 ]
1534SU03-0175S 1,75 4 47 8,2 6,6 852 o
1534SU03-0180S 18 4 47 8,5 6,8 35 °
D 15345U03-0185S 1,85 4 47 87 6,9 34,9 o
1534SU03-0190S 1,9 4 47 8,9 71 34,8 [
1534SU03-0195S 1,95 4 47 9,2 7.3 34,5 o
1534SU03-0200 2 6 62 20 14 36 °
g g 1534SU03-0210 2,1 6 62 20 14 36 ()
Y -g 15345U03-0220 2,2 6 62 20 14 36 °
E g 1534SU03-0230 2,33 3 59 13,8 14 36 [
8 Nl 1534SU03-0240 2,4 6 62 20 14 36 L]
= £ 15345U03-0250 215 6 62 20 14 36 °
15345U03-0260 2,6 6 62 20 14 36 °
15345U03-0270 2,7 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0280 2,8 6 62 20 14 36 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 1534SU* @ > v v Sehr geeignet
- 1534SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Cas >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

1534S5U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
, -— I g0 oSS S F— - —- 4 e
S CSEE=— A2\
"‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
S - ; B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
1534S5U03-0290 29 6 62 20 14 36 ° ,%
15345U03-0300 3 6 62 20 14 36 ° s
1534SU03C-0300 =i 3 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0310 3,1 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0310 =i 3,1 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0320 S 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0320 =& 3,2 6 62 20 14 36 °
15345U03-0325 3125 6 62 20 14 36 )
1534SU03C-0325 = 3,25 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0330 3.3 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0330 =& 33 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0340 34 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0340 =i 34 6 62 20 14 36 °
1534SU03-0350 3,5 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0350 == 3,5 6 62 20 14 36 ®
15345U03-0360 3,6 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0360 == 3,6 6 62 20 14 36 °
15345U03-0370 37 6 62 20 14 36 °
1534SU03C-0370 =& 3,7 6 62 20 14 36 °
15345U03-0380 38 6 66 24 17 36 . D
1534SU03C-0380 = 3,8 6 66 24 17 36 °
15345U03-0390 3,9 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0390 ¢ 3,9 6 66 24 7 36 °
15345U03-0400 4 6 66 24 17 36 ° o C
1534SU03C-0400 =t 4 6 66 24 17 36 ® § %
1534SU03-0410 4,1 6 66 24 17 36 ° c £
1534SU03C-0410 =t 41 6 66 24 7 36 ° fd :0:
15345U03-0420 42 6 66 24 17 36 . =
1534SU03C-0420 == 4,2 6 66 24 17 36 °
1534S5U03-0430 4,3 6 66 24 107/ 36 °
1534SU03C-0430 =i 4,3 6 66 24 17 36 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15345U* v v v v Sehr geeignet _§
1534SUK* v ¥ Geeigmet £
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Cas



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

; esm——— Sl

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B ; e S
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
% 1534SU03-0440 4,4 6 66 24 17 36 [
T 1534SU03C-0440 =t 4,4 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0450 4,5 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0450 == 4,5 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0460 4,6 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0460 =t 4,6 6 66 24 17 36 [
1534SU03-0465 4,65 6 66 24 17 36 L]
1534SU03C-0465 =it 4,65 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0470 4,7 6 66 24 17 36 °
1534SU03C-0470 = 4,7 6 66 24 17 36 °
1534SU03-0480 4,8 6 66 28 20 36 [
1534SU03C-0480 = 4.8 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0490 49 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0490 = 49 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0500 5 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0500 == 5 6 66 28 20 36 [
1534SU03-0510 51 6 66 28 20 36 L]
1534SU03C-0510 = 51 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0520 5.2 6 66 28 20 36 °
D 15345U03C-0520 3 52 6 66 28 20 36 .
1534SU03-0530 53 6 66 28 20 36 [
1534SU03C-0530 = 53 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0540 54 6 66 28 20 36 °
g g 1534SU03C-0540 =t 54 6 66 28 20 36 °
Y -g 1534SU03-0550 55 6 66 28 20 36 °
E g 1534SU03C-0550 =& 5,5 6 66 28 20 36 °
8 Nl 1534SU03-0555 5,55 6 66 28 20 36 °
== 1534SU03C-0555 = 5155 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0560 5,6 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0560 = 5,6 6 66 28 20 36 (]
1534SU03-0570 57 6 66 28 20 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 1534SU* @ > v v Sehr geeignet
- 1534SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Cs0 >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

1534S5U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
, -— >\ S oSS —-—- 4 e
S CSEE=— A2\
"‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
S | : B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
1534SU03C-0570 =t 5.7 6 66 28 20 36 ° ,%
15345U03-0580 58 6 66 28 20 36 ° s
1534SU03C-0580 =i 58 6 66 28 20 36 °
1534SU03-0590 5,9 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0590 = 59 6 66 28 20 36 °
15345U03-0600 6 6 66 28 20 36 °
1534SU03C-0600 == 6 6 66 28 20 36 °
15345U03-0610 6,1 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0610 =i 6,1 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0620 6,2 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0620 =& 6,2 8 79 34 24 36 °
15345U03-0630 6,3 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0630 =i 6,3 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0640 6,4 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0640 == 6,4 8 79 34 24 36 ®
15345U03-0650 6,5 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0650 == 6,5 8 79 34 24 36 °
15345U03-0660 6,6 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0670 6,7 8 79 34 24 36 ° D
1534SU03C-0670 =i 6,7 8 79 34 24 36 °
15345U03-0675 6,75 8 79 34 24 36 °
1534SU03C-0675 ¢ 6,75 8 79 34 24 36 °
15345U03-0680 6,8 8 79 34 24 36 ° o C
1534SU03C-0680 = 6,8 8 79 34 24 36 ® § %
15345U03-0690 6,9 8 79 34 24 36 ° c £
1534SU03C-0690 =i 6,9 8 79 34 24 36 ° fd :0:
15345U03-0700 7 8 79 34 24 36 . il =
1534SU03C-0700 == 7 8 79 34 24 36 °
1534SU03-0710 74 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0710 =t 7,1 8 79 41 29 36 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15345U* v v v v Sehr geeignet _§
1534SUK* v ¥ Geeignet =
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Cs1



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

; esm——— Sl

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B !} em——— A
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
ﬁ 1534SU03-0720 7.2 8 79 141 29 36 [
T 1534SU03C-0720 =t 1.2 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0730 7.3 8 79 4 29 36 ®
1534SU03C-0730 == 7.3 8 79 41 29 36 ]
1534SU03-0740 74 8 79 1 29 36 ]
1534SU03C-0740 = 74 8 79 41 29 36 [
1534SU03-0745 7,45 8 79 41 29 36 o
1534SU03C-0745 = 745 8 79 141 29 36 o
1534SU03-0750 7.5 8 79 141 29 36 °
1534SU03C-0750 =i 7,5 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0760 7,6 8 79 41 29 36 [
1534SU03C-0760 = 7,6 8 79 41 29 36 °
1534SU03-0770 7.7 8 79 141 29 36 ®
1534SU03C-0770 =i Vil 8 79 41 29 36 ()
1534SU03-0780 7.8 8 79 41 29 36 °
1534SU03C-0780 == 7,8 8 79 41 29 36 [
1534SU03-0790 7,9 8 79 41 29 36 ]
1534SU03C-0790 = 79 8 79 141 29 36 °
1534SU03-0800 8 8 79 141 29 36 °
D 15345U03C-0800 3 8 8 79 4 29 36 .
1534SU03-0810 8,1 10 89 47 35 40 [
1534SU03C-0810 = 8,1 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0820 8,2 10 89 47 35 40 °
g g 1534SU03C-0820 =it 8,2 10 89 47 35 40 °
Y -g 1534SU03-0830 8,3 10 89 47 35 40 °
E g 1534SU03C-0830 =& 83 10 89 47 35 40 °
8 Nl 1534SU03-0840 8,4 10 89 47 35 40 ]
== 1534SU03C-0840 = 84 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0850 8,5 10 89 47 35 40 [
1534SU03C-0850 = 8,5 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0860 8,6 10 89 47 35 40 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 1534SU* @ > v v Sehr geeignet
- 1534SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Cs2 >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

1534S5U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
, -— I g0 oSS S F— - —- 4 e
S CSEE=— 2
"‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
S - ; B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
1534SU03C-0860 >t 8,6 10 89 47 35 40 ° %
15345U03-0870 87 10 89 47 35 40 B s
1534SU03C-0870 =i 8,7 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0880 8,8 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0880 =i 8,8 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0890 8,9 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0890 =i 8,9 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0900 9 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0900 = 9 10 89 47 35 40 [
15345U03-0910 9,1 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0910 =& 9,1 10 89 47 35 40 °
15345U03-0920 9,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 °
1534SU03-0930 9,3 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0930 == 9.3 10 89 47 35 40 ®
1534SU03-0935 935 10 89 47 35 40 o
1534SU03C-0935 == 9,35 10 89 47 35 40 o
1534SU03-0940 9,4 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0940 == 9,4 10 89 47 35 40 °
15345U03-0945 9,45 10 89 47 35 40 o D
1534SU03C-0945 = 9,45 10 89 47 35 40 o
15345U03-0950 9,5 10 89 47 35 40 °
1534SU03C-0950 =< 9,5 10 89 47 35 40 °
15345U03-0960 9,6 10 89 47 35 40 ° o C
1534SU03C-0960 = 9,6 10 89 47 35 40 ® § %
1534SU03-0970 97 10 89 47 35 40 ° c £
1534SU03C-0970 =i 9,7 10 89 47 35 40 ° _§ :0:
15345U03-0980 9,8 10 89 47 35 40 ° ==
1534SU03C-0980 == 9,8 10 89 47 35 40 °
15345U03-0990 9,9 10 89 47 35 40 )
1534SU03C-0990 =i 9,9 10 89 47 35 40 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15345U* v v v v Sehr geeignet _§
1534SUK* v ¥ Geeignet =
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Cs3



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

S}140°( TS B
P EessSe—— | > I

Externe Kihlung

B d S=S—

Interne Kuhlung

Drehen

Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
:§ 1534SU03-1000 10 10 89 47 35 40 [
s 1534SU03C-1000 =i 10 10 89 47 35 40 ()
1534SU03-1010 10,1 12 102 55 40 45 ®
1534SU03C-1010 =i 10,1 12 102 55 40 45 ]
1534SU03-1020 10,2 12 102 55 40 45 ]
1534SU03C-1020 =t 10,2 12 102 55 40 45 ®
1534SU03-1025 10,25 12 102 55 40 45 ]
1534SU03C-1025 = 10,25 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1030 10,3 12 102 55 40 45 [
1534SU03C-1030 = 10,3 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1040 10,4 12 102 55 40 45 [
1534SU03C-1040 =i 104 12 102 55 40 45 ()
1534SU03-1050 10,5 12 102 55 40 45 ®
1534SU03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1060 10,6 12 102 55 40 45 [
1534SU03C-1060 =i 10,6 12 102 55 40 45 ®
1534SU03-1070 10,7 12 102 55 40 45 ]
1534SU03C-1070 =i 10,7 12 102 55 40 45 ®
1534SU03-1080 10,8 12 102 55 40 45 [
D 1534SU03C-1080 =& 10,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1090 10,9 12 102 55 40 45 [
1534SU03C-1090 =i 10,9 12 102 55 40 45 ®
1534SU03-1100 11 12 102 55 40 45 °
g 8 1534SU03C-1100 =i 11 12 102 55 40 45 °
Y -g 1534SU03-1110 11,1 12 102 55 40 45 [
E g 1534SU03C-1110 =i 1,1 12 102 55 40 45 °
8 Nl 1534SU03-1120 1,2 12 102 55 40 45 ]
= = 15345U03C-1120 3¢ 11,2 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1125 11,25 12 102 55 40 45 o
1534SU03C-1125 =i 11,25 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1130 11,3 12 102 55 40 45 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

Index

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<
Cs4 v



suseie  VHM-Bohrer

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

1534S5U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
, — >\ S oSS —-—- 4 e
S CSEE=— A2\
"‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
s S | : B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
1534SU03C-1130 =t 113 12 102 55 40 45 ° ,%
1534SU03-1135 111535 12 102 55 40 45 o s
1534SU03C-1135 = 11,35 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1140 11,4 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1140 =t 11,4 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1145 11,45 12 102 55 40 45 o
1534SU03C-1145 =& 11,45 12 102 55 40 45 o
1534SU03-1150 1L 12 102 55 40 45 )
1534SU03C-1150 = 11,5 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1160 11,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1160 =& 11,6 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1170 57 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1170 =t 11:7 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1180 11,8 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1180 =i 11,8 12 102 55 40 45 ®
1534SU03-1190 1139, 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1190 =t 11,9 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1200 12 12 102 55 40 45 °
1534SU03C-1200 == 12 12 102 55 40 45 °
1534SU03-1210 12,1 14 107 60 43 45 ° D
1534SU03C-1210 =t 12,1 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1220 12,2 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1220 ¢ 12,2 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1225 1225 14 107 60 43 45 ° o
1534SU03C-1225 =t 12,25 14 107 60 43 45 ® § %
1534SU03-1230 12,3 14 107 60 43 45 ° c £
1534SU03C-1230 =k 12,3 14 107 60 43 45 ° {:j :0:
15345U03-1250 12,5 14 107 60 43 45 ° ==
1534SU03C-1250 == 12,5 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1270 1277 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1270 =t 12,7 14 107 60 43 45 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15345U* v v v v Sehr geeignet _§
1534SUK* v ¥ Geeigmet £
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Css



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

S}140°( TS B
P EessSe—— | > I

Externe Kihlung

B d S=S—

Interne Kuhlung

Drehen

Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
:§ 1534SU03-1275 12,75 14 107 60 43 45 [
T 1534SU03C-1275 =t 12,75 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1280 12,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1280 == 12,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1300 13 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1300 = 13 14 107 60 43 45 [
1534SU03-1310 13,1 14 107 60 43 45 L]
1534SU03C-1310 = 1371 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1335 = 13,35 14 107 60 43 45 °
15345U03-1350 1855 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1350 = 13,5 14 107 60 43 45 [
1534SU03-1380 13,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1380 = 13,8 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1400 14 14 107 60 43 45 °
1534SU03C-1400 =i 14 14 107 60 43 45 °
1534SU03-1420 14,2 16 107 60 43 45 [
1534SU03C-1420 =t 14,2 16 107 60 43 45 L]
1534SU03-1425 14,25 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1425 =& 14,25 16 115 65 45 48 °
D 15345U03-1430 14,3 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1430 >t 14,3 16 115 65 45 48 [
1534SU03-1450 14,5 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1450 =< 14,5 16 115 65 45 48 °
g 8 15345U03-1475 14,75 16 115 65 45 48 °
Y -g 1534SU03C-1475 = 14,75 16 115 65 45 48 °
E g 1534SU03-1480 14,8 16 5 65 45 48 °
8 Nl 1534SU03C-1480 = 14,8 16 115 65 45 48 °
== 1534SU03-1500 15 16 1115 65 45 48 °
1534SU03C-1500 = 15 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1510 1531 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1510 =t 15,1 16 115 65 45 48 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

v Sehr geeignet

Index

1534SU* v v v
1534SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1534S5U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
, -— >\ S oSS —-—- 4 e
S CSEE=— A2\
"‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
S | : B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
1534SU03-1530 153 16 115 65 45 48 ° ,%
1534SU03C-1535 =i 15,35 16 115 65 45 48 o s
1534SU03-1550 15:5 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1550 == 1575 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1580 15,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1580 =i 15,8 16 115 65 45 48 °
1534SU03-1600 16 16 115 65 45 48 °
1534SU03C-1600 = 16 16 115 65 45 48 )
1534SU03-1610 16,1 18 123 73 51 48 [
1534SU03-1650 16,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1650 =& 16,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1675 16,75 18 123 73 Sl 48 °
1534SU03C-1675 == 16,75 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1680 16,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1680 == 16,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1700 17 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1700 == 17 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1750 17,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1750 =& 17,5 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1780 17,8 18 123 73 51 48 ° D
1534SU03C-1780 =t 17,8 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1800 18 18 123 73 51 48 °
1534SU03C-1800 =t 18 18 123 73 51 48 °
1534SU03-1850 18,5 20 131 79 55 50 ° o
1534SU03C-1850 = 18,5 20 131 79 55 50 ® § %
1534SU03-1880 18,8 20 131 79 55 50 ° E ,E_
1534SU03C-1880 =i 18,8 20 131 79 55 50 ° 8 Nel
15345U03-1900 19 20 131 79 55 50 ° ==
1534SU03C-1900 == 19 20 131 79 55 50 °
15345U03-1950 19,5 20 131 79 55 50 )
1534SU03C-1950 =i 19,5 20 131 79 55 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15345U* v v v v Sehr geeignet _§
1534SUK* v ¥ Geeigmet £
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Cs7



VHM-Bohrer suserie

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

15345U03/15345U03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

; eEBT—— e E

Externe Kuihlung

B - ——————)

Drehen

SI140°( PN o=

l2 l4
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | de I I, | I L KDG303
(7]
o 1534SU03-1980 19,8 20 131 79 55 50 [
L 1534SU03C-1980 =it 19,8 20 131 79 55 50 °
15345U03-2000 20 20 131 79 55 50 °
1534SU03C-2000 == 20 20 131 79 55 50 °
e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfithrung P M K N S H
1534SU* v o » v Sehr geeignet
15345UK* v < Gecignet
(=
2
U =
2 ©
=
£E
g8
g E
X
(0]
©
=
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

N
Cs8 OG>

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
, >\ S oSS —-—- 4 e
=S = P
) "‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
$ - .3 B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
15365U05-0200 2 6 66 28 23 36 ° %
15365U05-0210 2,1 6 66 28 23 36 ° s
15365U05-0220 2:2 6 66 28 23 36 ®
15365U05-0230 2,3 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0240 2,4 6 66 28 23 36 °
15365U05-0250 2,5 6 66 28 23 36 °
1536S5U05-0260 2,6 6 66 28 23 36 °
15365U05-0270 27 6 66 28 23 36 °
15365U05-0280 2,8 6 66 28 23 36 [
15365U05-0290 2,9 6 66 28 23 36 °
15365U05-0300 3 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0300 =t 3 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0310 31 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0310 == 3,1 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0320 3,2 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0320 =i 32 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0325 3,25 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0325 = 3125 6 66 28 23 36 °
15365U05-0330 33 6 66 28 23 36 [
1536SU05C-0330 =i 33 6 66 28 23 36 ° D
15365U05-0340 3,4 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0340 = 34 6 66 28 23 36 °
1536SU05-0350 3,5 6 66 28 23 36 °
1536SU05C-0350 = 35 6 66 28 23 36 ° o C
1536SU05-0360 3,6 6 66 28 23 36 ® § %
1536SU05C-0360 =i 3,6 6 66 28 23 36 ° E_ ,E_
1536SU05-0370 3,7 6 66 28 23 36 ° 8 Nel
1536SU05C-0370 =< 37 6 66 28 23 36 ° ==
1536SU05-0380 3,8 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0380  >it 338 6 74 36 29 36 °
15365U05-0390 3.9 6 74 36 29 36 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v v v Sehr geeignet _§
15365UK* v ¥ Geeignet =
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Cs9



VHM-Bohrer suserie

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

- , S ST — 1+
' ol |

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B e - .3
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | de I I, | I L KDG303
% 15365U05C-0390 =i 3,9 6 74 36 29 36 [
i 15365U05-0400 4 6 74 36 29 36 .
15365U05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 ®
15365U05-0410 4,1 6 74 36 29 36 ]
1536SU05C-0410 = 4,1 6 74 36 29 36 °
1536S5U05-0420 4,2 6 74 36 29 36 [
1536SU05C-0420 =& 4,2 6 74 36 29 36 ]
1536SU05-0430 4.3 6 74 36 29 36 °
15365U05C-0430 ¢ 43 6 74 36 29 36 °
15365U05-0440 4,4 6 74 36 29 36 °
15365U05C-0440 = 44 6 74 36 29 36 [
1536SU05-0450 4,5 6 74 36 29 36 °
15365U05C-0450 =i 4,5 6 74 36 29 36 ®
15365U05-0460 4,6 6 74 36 29 36 ()
1536S5U05C-0460 = 4,6 6 74 36 29 36 [
1536SU05-0465 4,65 6 74 36 29 36 [
1536SU05C-0465 =< 4,65 6 74 36 29 36 ]
1536SU05-0470 4,7 6 74 36 29 36 °
1536SU05C-0470  >¢ 4,7 6 74 36 29 36 °
D 15365U05-0480 48 6 82 44 35 36 .
15365U05C-0480 > 4,8 6 82 44 35 36 [
1536SU05-0490 4,9 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0490 =i 49 6 82 44 35 36 °
g g 15365U05-0500 5 6 82 44 35 36 °
Y -g 15365U05C-0500 = 5 6 82 44 35 36 [
E g 15365U05-0510 5,1 6 82 44 35 36 °
8 Nl 1536SU05C-0510 = 5,1 6 82 44 35 36 ]
== 1536SU05-0520 52 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0520 = 5.2 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0530 53 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0530 = 53 6 82 44 35 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 15365U* @ > v v Sehr geeignet
- 1536SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Ce0 >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
, >\ S oSS —-—- 4 e
P s P
) "‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
$ - .3 B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
15365U05-0540 54 6 82 44 35 36 ° ,%
1536SU05C-0540 =it 54 6 82 44 35 36 ° s
1536SU05-0550 55 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0550 =i 5,5 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0555 5,55 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0555 =it 5,55 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0560 5,6 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0560 =i 56 6 82 44 35 36 °
15365U05-0570 5.7 6 82 44 35 36 [
1536SU05C-0570 =&t 57 6 82 44 35 36 °
15365U05-0580 58 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0580 =< 58 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0590 59 6 82 44 35 36 °
1536SU05C-0590 = 5,9 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0600 6 6 82 44 35 36 ®
1536SU05C-0600 =2 6 6 82 44 35 36 °
1536SU05-0610 6,1 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0610 =< 6,1 8 91 53 43 36 °
15365U05-0620 6,2 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0620 =t 6,2 8 91 53 43 36 ) D
15365U05-0630 6,3 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0630 =i 6,3 8 91 53 43 36 °
15365U05-0640 6,4 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0640 =t 6,4 8 91 53 43 36 ° o C
1536SU05-0650 6,5 8 91 53 43 36 ° § %
1536SU05C-0650  =i* 6,5 8 91 53 43 36 ° E_ ,E_
1536SU05-0660 6,6 8 91 53 43 36 ° 8 Nel
1536SU05C-0660 = 6,6 8 91 53 43 36 ° ==
15365U05-0670 6,7 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0670 = 6,7 8 91 53 43 36 °
15365U05-0675 6,75 8 91 53 43 36 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v v v Sehr geeignet _§
15365UK* v ¥ Geeignet =
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Con



VHM-Bohrer suserie

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

- , S ST — 1+
' ol |

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B ST | .3
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | de I I, | I L KDG303
ﬁ 1536SU05C-0675 > 6,75 8 91 53 43 36 [
i 1536SU05-0680 6,8 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0680 = 6,8 8 91 53 43 36 °
15365U05-0690 6,9 8 91 53 43 36 °
1536S5U05C-0690 = 6,9 8 91 53 43 36 °
15365U05-0700 7 8 91 53 43 36 [
1536SU05C-0700 =& 7 8 91 53 43 36 L]
1536SU05-0710 7 8 91 58 43 36 °
1536SU05C-0710 =< 71 8 91 53 43 36 °
15365U05-0720 72 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0720 = 7.2 8 91 53 43 36 [
1536SU05-0730 73 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0730 = 7.3 8 91 53 43 36 °
15365U05-0740 74 8 91 53 43 36 ()
15365U05C-0740 = 74 8 91 53 43 36 °
1536SU05-0745 7,45 8 91 53 43 36 [
1536SU05C-0745 = 745 8 91 53 43 36 L]
15365U05-0750 7,5 8 91 58 43 36 °
1536SU05C-0750 > 7,5 8 91 53 43 36 °
D 15365U05-0760 7,6 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0760 > 7,6 8 91 53 43 36 [
15365U05-0770 1.7 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0770 =< 77 8 91 53 43 36 °
g g 1536SU05-0780 7,8 8 91 53 43 36 °
Y -g 1536S5U05C-0780 = 7.8 8 91 53 43 36 °
E g 15365U05-0790 7,9 8 91 53 43 36 °
8 Nl 1536SU05C-0790 =i 79 8 91 53 43 36 °
== 1536SU05-0800 8 8 91 53 43 36 °
1536SU05C-0800 = 8 8 91 53 43 36 °
15365U05-0810 8,1 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0810 = 8,1 10 103 61 49 40 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 15365U* @ > v v Sehr geeignet
- 1536SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Ce2 >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
, >\ S oSS —-—- 4 e
=S = P
) "‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
$ - .3 B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
15365U05-0820 8,2 10 103 61 49 40 ° ,%
1536SU05C-0820 =it 82 10 103 61 49 40 ° s
1536SU05-0830 83 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0830 =i 83 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0840 8,4 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0840 =it 8,4 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0850 8,5 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0850 =i 8,5 10 103 61 49 40 )
15365U05-0860 8,6 10 103 61 49 40 [
1536SU05C-0860 =it 8,6 10 103 61 49 40 °
15365U05-0870 8,7 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0870 = 8,7 10 103 61 49 40 o
15365U05-0880 8,8 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0880 =i 8,8 10 103 61 49 40 °
15365U05-0890 8,9 10 103 61 49 40 ®
1536SU05C-0890 =t 8,9 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0900 9 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0900 =i 9 10 103 61 49 40 °
1536SU05-0910 9,1 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0910 =i 9,1 10 103 61 49 40 ° D
15365U05-0920 9,2 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0920 = 9,2 10 103 61 49 40 °
15365U05-0930 9.3 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0930 =t 9,3 10 103 61 49 40 ° o C
1536SU05-0935 9,35 10 103 61 49 40 ® § %
1536SU05C-0935 =it 9,35 10 103 61 49 40 o E_ ,E_
1536SU05-0940 9,4 10 103 61 49 40 ° 8 Nel
1536SU05C-0940 =t 9,4 10 103 61 49 40 ° ==
15365U05-0945 9,45 10 103 61 49 40 °
1536SU05C-0945 = 9,45 10 103 61 49 40 o
15365U05-0950 95 10 103 61 49 40 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v v v Sehr geeignet _§
15365UK* v ¥ Geeignet =
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Ce3



VHM-Bohrer suserie

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

- , S ST — 1+
' ol |

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B e | .3
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
% 1536SU05C-0950 > 9,5 10 103 61 49 40 [
i 15365U05-0960 96 10 103 61 49 40 .
15365U05C-0960 =i 9,6 10 103 61 49 40 °
15365U05-0970 9,7 10 103 61 49 40 °
15365U05C-0970 = 9,7 10 103 61 49 40 °
15365U05-0980 9,8 10 103 61 49 40 [
1536SU05C-0980 = 9,8 10 103 61 49 40 L]
15365U05-0990 9,9 10 103 61 49 40 °
15365U05C-0990 > 9,9 10 103 61 49 40 °
15365U05-1000 10 10 103 61 49 40 °
1536S5U05C-1000 =i 10 10 103 61 49 40 [
15365U05-1010 10,1 12 118 71 56 45 °
15365U05C-1010 =i 10,1 12 118 M 56 45 °
15365U05-1020 10,2 12 118 71 56 45 ()
15365U05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 °
15365U05-1025 10,25 12 118 71 56 45 [
1536SU05C-1025 = 10,25 12 118 71 56 45 L]
1536SU05-1030 10,3 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1030 =< 10,3 12 118 71 56 45 °
D 15365U05-1040 104 12 118 71 56 45 °
1536S5U05C-1040 > 10,4 12 118 gl 56 45 [
15365U05-1050 10,5 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1050 = 10,5 12 118 71 56 45 °
g g 15365U05-1060 10,6 12 118 71 56 45 °
Y -g 1536SU05C-1060 = 10,6 12 118 71 56 45 °
E g 15365U05-1070 10,7 12 118 71 56 45 °
8 Nl 1536SU05C-1070 =i 10,7 12 118 71 56 45 °
== 1536SU05-1080 10,8 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1080 = 10,8 12 118 71 56 45 °
15365U05-1090 10,9 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1090 =i 10,9 12 118 71 56 45 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 15365U* @ > v v Sehr geeignet
- 1536SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Ces >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
, >\ S oSS —-—- 4 e
=S = P
) "‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
$ - : B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
15365U05-1100 11 12 118 71 56 45 ° ,%
15365U05C-1100 3 1 12 118 71 56 45 B s
1536SU05-1110 111 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1110 == 1,1 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1120 11,2 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1120 =< 117,72 12 118 il 56 45 °
1536SU05-1125 11,25 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1125 = 111,25 12 118 71 56 45 o
15365U05-1130 11,3 12 118 71 56 45 [
1536SU05C-1130 = 11,3 12 118 7l 56 45 °
1536S5U05-1135 11,35 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1135 =i 111735 12 118 71 56 45 o
1536SU05-1140 11,4 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1140 =i 11,4 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1145 11,45 12 118 71 56 45 e}
1536SU05C-1145 =i 11,45 12 118 il 56 45 o
1536SU05-1150 11,5 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1150 =i ii%5 12 118 71 56 45 °
1536SU05-1160 11,6 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1160 = 11,6 12 118 7l 56 45 ° D
15365U05-1170 11,7 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1170 =i 157 12 118 71 56 45 °
15365U05-1180 11,8 12 118 71 56 45 °
1536SU05C-1180 == 11,8 12 118 71 56 45 ° o
15365U05-1190 11,9 12 118 71 56 45 ® § %
1536SU05C-1190 =i 1139, 12 118 il 56 45 ° E_ ?_
1536SU05-1200 12 12 118 71 56 45 ° 8 Nel
1536SU05C-1200 =t 12 12 118 71 56 45 ° ==
1536SU05-1210 12,1 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1210 =& 12,1 14 124 77 60 45 °
15365U05-1220 12,2 14 124 77 60 45 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v v v Sehr geeignet _§
15365UK* v ¥ Geeignet =
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Ces



VHM-Bohrer suserie

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

- , S ST — 1+
' ol |

Externe Kihlung

(=5
[}
L=
[T}
S
o

B1140°( NI
B ST | .3
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
ﬁ 1536SU05C-1220 =i 12,2 14 124 77 60 45 [
T 1536S5U05-1225 12,25 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1225 =& 12,25 14 124 77 60 45 °
15365U05-1230 12,3 14 124 77 60 45 °
1536S5U05C-1230 = 123 14 124 77 60 45 °
1536SU05-1250 1275 14 124 77 60 45 [
1536SU05C-1250 =& 12,5 14 124 77 60 45 L]
15365U05-1270 12,7 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1270 =< 12,7 14 124 77 60 45 °
15365U05-1275 12575 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1275 = 12,75 14 124 77 60 45 [
15365U05-1280 12,8 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1280 = 12,8 14 124 7 60 45 °
15365U05-1300 13 14 124 77 60 45 °
1536S5U05C-1300 =i 13 14 124 77 60 45 °
15365U05-1310 13,1 14 124 77 60 45 [
1536SU05C-1310 = 13,1 14 124 77 60 45 L]
1536SU05-1335 13:35 14 124 77 60 56 o
1536SU05C-1335 =< 13,35 14 124 77 60 56 o
D 15365U05-1350 1875 14 124 77 60 45 °
1536SU05C-1350 >t 13,5 14 124 77 60 45 [
15365U05-1380 13,8 14 124 T 60 45 °
1536SU05C-1380 =i 13,8 14 124 77 60 45 °
g g 1536SU05-1400 14 14 124 77 60 45 °
Y -g 1536SU05C-1400 = 14 14 124 77 60 45 °
E g 15365U05-1420 14,2 16 124 77 60 45 °
8 Nl 1536SU05C-1420 =t 14,2 16 124 77 60 45 °
== 1536SU05-1425 14,25 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1425 = 14,25 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1430 14,3 16 123 83 63 48 °
1536SU05C-1430 =t 14,3 16 133 83 63 48 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
& Ausfiihrung | P M K N S H
'g 15365U* @ > v v Sehr geeignet
- 1536SUK* v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

N
Ceo >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
, >\ S oSS —-—- 4 e
=S = P
) "‘r I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
B140°( DN ==
$ - .3 B
I2 l4
Interne Kiihlung l
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | dee | I | I, | Iy L KDG303 c
15365U05-1450 14,5 16 133 83 63 48 ° ,%
1536SU05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 ° s
1536SU05-1475 14,75 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1475 == 14,75 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1480 14,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1480 =i 14,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1500 15 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1500 = 15 16 133 83 63 48 )
15365U05-1510 15,1 16 133 83 63 48 [
1536SU05C-1510 =t 15,1 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1530 =& 153 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1535 15,35 16 133 83 63 48 o
1536SU05C-1535 = 15,35 16 133 83 63 48 o
15365U05-1550 15,5 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 °
15365U05-1580 15,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1580 = 15,8 16 133 83 63 48 °
1536SU05-1600 16 16 133 83 63 48 °
1536SU05C-1600 > 16 16 133 83 63 48 °
15365U05-1650 16,5 18 143 93 71 48 ° D
1536SU05C-1650 = 16,5 18 143 93 71 48 °
1536SU05-1675 16,75 18 143 93 74 48 °
1536SU05C-1675 =< 16,75 18 143 93 71 48 °
15365U05-1680 16,8 18 143 93 71 48 ° o C
1536SU05C-1680 = 16,8 18 143 93 71 48 ° § %
1536SU05-1700 17 18 143 93 il 48 ° c £
1536SU05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 ° {:j :0:
1536SU05-1750 175 18 143 93 71 48 ° ==
1536SU05C-1750 == 17,5 18 143 93 71 48 °
15365U05-1780 17,8 18 143 93 71 48 °
1536SU05C-1780 =i 17,8 18 143 93 71 48 [
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15365U* v v v v Sehr geeignet _§
15365UK* v ¥ Geeignet =
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

NS
> Ce7



VHM-Bohrer suserie

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

15365U05/1536SU05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

L s S

Externe Kihlung

Drehen

; B1140°( NI
B S S - :
I2 la
Interne Kiihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel 3% dmn | dre | I | I, | I L KDG303
% 1536SU05-1800 18 18 143 93 71 48 [
i 1536SU05C-1800 =it 18 18 143 93 71 48 °
15365U05-1850 18,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-1850 == 18,5 20 153 101 77 50 °
15365U05-1880 18,8 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-1880 =it 18,8 20 153 101 747 50 °
15365U05-1900 19 20 153 101 77 50 L]
1536SU05C-1900 =it 19 20 153 101 77 50 °
15365U05-1950 19,5 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-1950 =i 195 20 153 101 77 50 °
15365U05-1980 19,8 20 153 101 77 50 [
1536SU05C-1980 =it 19,8 20 153 101 77 50 °
15365U05-2000 20 20 153 101 77 50 °
1536SU05C-2000 =i 20 20 153 101 77 50 ()
e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
D Ausfiihrung P M K N S H
15365U* @ » » v Sehr geeignet
1536SUK* o v Geeignet
25
2w
=
£5
8¢
X
5
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
Ces >

zcc-cT



suseie  VHM-Bohrer

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

15385U08C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~—~T e a
> o
« ST .
l2 la
Interne Kihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
15385U08C-0300 = 3 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0310 =i i 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0320 =i 3,2 6 72 34 29 36 ®
1538SU08C-0330 = 33 6 72 34 29 36 ° -
15385U08C-0340 = 3,4 6 72 34 29 36 ° 8
1538SU08C-0350 =it 35 6 72 34 29 36 ° ;_,E:
15385U08C-0360 > 3,6 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0370 =i 37 6 72 34 29 36 °
15385U08C-0380 =it 3,8 6 81 43 36 36 °
1538SU08C-0390 =i 39 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0400 =t 4 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0410 =i 41 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0420 = 4,2 6 81 43 36 36 ®
1538SU08C-0430 = 43 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0440 =t 4,4 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0450 = 4,5 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0460 =i 4,6 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0470 = 4,7 6 81 43 36 36 °
15385U08C-0480 = 4,8 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0490 =t 4,9 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0500 > 5 6 95 57 48 36 °
1538SU08C-0510 = 5,1 6 95 5V 48 36 °
1538SU08C-0520 = 5.2 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0530 == 5,3 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0540 =i 54 6 95 57 48 36 °
1538SU08C-0550 =i 515 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0560 =t 5,6 6 95 57 48 36 °
15385U08C-0570 =i 517, 6 95 S 48 36 ° =
15385U08C-0580 =i 58 6 95 57 48 36 o 6 8
15385U08C-0590 =it 519 6 95 57 48 36 ° E g
15385U08C-0600 = 6 6 95 57 48 36 ° 's o
15385U08C-0610 =i 6,1 8 114 76 66 36 L] 2 :E
15385U08C-0620 =i 6,2 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0630 =i 6,3 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0640 = 6,4 8 114 76 66 36 ®
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H
15385U* @ v v v Sehr geeignet 5
1538SUK* v v Geeignet 2
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

NS
> Ces



VHM-Bohrer suserie

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

15385U08C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
5 oy = J_ N
N - kel
R~ S .
l2 l4
Interne Kuhlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
15385U08C-0650 > 6,5 8 114 76 66 36 °
1538SU08C-0660 =it 6,6 8 114 76 66 36 °
15385U08C-0670 = 6,7 8 114 76 66 36 °
= 1538SU08C-0680  :¢ 6,8 8 114 76 66 36 °
:§ 15385U08C-0690 =i 6,9 8 114 76 66 36 °
e 1538SU08C-0700 = 7. 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0710 =i 71 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0720 = 72 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0730 =i 73 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0740 = 74 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0750 = 7,5 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0760 = 7,6 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0770 =t 7,7 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0780 =i 7,8 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0790 =i 79 8 116 76 66 36 °
1538SU08C-0800 =it 8 8 116 76 66 36 °
15385U08C-0810 = 8,1 10 142 95 83 40 ©
15385U08C-0820 =it 82 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0830 = 83 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0840 =t 84 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0850 =t 8,5 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0860 =it 8,6 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0870 = 8,7 10 142 95 83 40 °
D 1538SU08C-0880 =& 838 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0890 = 89 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-0900 = 9 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0910 =i 9,1 10 142 95 83 40 ©
¢ = 15385U08C-0920 = 972 10 142 95 83 40 °
-S g 1538SU08C-0930 =t 9,3 10 142 95 83 40 °
g g 1538SU08C-0940 =t 9,4 10 142 95 83 40 °
S o 15385U08C-0950 > 9,5 10 142 95 83 40 °
= E 1538SU08C-0960 =it 9,6 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0970 = 9,7 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0980 =it 9,8 10 142 95 83 40 °
15385U08C-0990 = 9,9 10 142 95 83 40 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
é Ausfithrung P M K N S H )
-g 15385U* 9 v » v Sehr geeignet
— 1538SUK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

15385U08C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~—~T e a
> o
< SSSSSS— .
l2 la
Interne Kihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
15385U08C-1000 =i 10 10 142 95 83 40 °
1538SU08C-1010 =i 10,1 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1020 =i 10,2 12 162 114 99 45 ®
1538SU08C-1030 = 10,3 12 162 114 929 45 ° c
1538SU08C-1040 =i 10,4 12 162 114 929 45 ° 8
1538SU08C-1050 = 10,5 12 162 114 99 45 ° ;_,E:
1538SU08C-1060 =i 10,6 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1070 =& 10,7 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1080 = 10,8 12 162 114 99 45 [
15385U08C-1090 =i 10,9 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1100 =t 1 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1110 =i 11 12 162 114 929 45 (]
1538SU08C-1120 =t 11:2 12 162 114 99 45 °
15385U08C-1130 =& 133 12 162 114 929 45 °
1538SU08C-1140 =t 11,4 12 162 114 929 45 °
15385U08C-1150 =i 11,5 12 162 114 99, 45 °
15385U08C-1160 =< 11,6 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1170 =t 17 12 162 114 929 45 o
15385U08C-1180 =i 11,8 12 162 114 99 45 o
1538SU08C-1190 = 1159 12 162 114 929 45 °
15385U08C-1200 =t 12 12 162 114 99 45 °
1538SU08C-1250 =t 12,5 14 178 133 116 45 L
15385U08C-1270 =i 12:/7 14 178 133 116 45 [
15385U08C-1280 =i 12,8 14 178 183 116 45 °
1538SU08C-1300 =t 13 14 178 133 116 45 ®
1538SU08C-1350 =it 1375 14 178 133 116 45 °
15385U08C-1400 =t 14 14 178 133 116 45 °
1538SU08C-1450 =i 14,5 16 204 152 132 48 o =
15385U08C-1480 = 14,8 16 204 152 132 48 ° -S g
1538SU08C-1500 = 15 16 204 52 132 48 ° E g
1538SU08C-1550 = 15,5 16 204 152 132 48 ° 'S o
1538SU08C-1600 = 16 16 204 152, 132 48 L & :E
15385U08C-1650 =i 16,5 18 223 171 149 48 °
1538SU08C-1700 =< 17 18 223 171 149 48 °
15385U08C-1750 =& 17,5 18 223 171 149 48 °
1538SU08C-1800 =i 18 18 223 1i741] 149 48 °
e Ab Lager o Auf Anfrage E
Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung | P M K N S H &
15385U* G P ) v Sehr geeignet 'g
1538SUK* 9 v Geeignet =
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

<>
v C71



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

1634SU03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
8
s ST = ;
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
1634SU03C-0300 = 3 6 62 20 14 36 )
1634SU03C-0310 = Eiil 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0320 =i 3,2 6 62 20 14 36 [
c 1634SU03C-0325 ¢ 3,25 6 62 20 14 36 o
:§ 16345U03C-0330 =% 33 6 62 20 14 36 °
s 1634SU03C-0340 = 34 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0350 > 3,5 6 62 20 14 36 [
1634SU03C-0360 =< 3,6 6 62 20 14 36 °
1634SU03C-0370 > 37 6 62 20 14 36 [
1634SU03C-0380  :i¢ 38 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0390 =t 3,9 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0400 = 4 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0410 = 4,1 6 66 24 17 36 [
1634SU03C-0420 =i 4,2 6 66 24 17 36 ®
1634SU03C-0430 = 43 6 66 24 17 36 ]
1634SU03C-0440 =t 4,4 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0450 = 4,5 6 66 24 17 36 [
1634SU03C-0460 = 4,6 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0465 =i 4,65 6 66 24 17 36 o
1634SU03C-0470 = 4,7 6 66 24 17 36 °
1634SU03C-0480 = 4,8 6 66 28 20 36 )
1634SU03C-0490 = 49 6 66 28 20 36 ()
1634SU03C-0500 =& 5 6 66 28 20 36 ®
D 1634SU03C-0510 = 5,1 6 66 28 20 36 ]
1634SU03C-0520 =i 52 6 66 28 20 36 ]
1634SU03C-0530 == 53 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0540 =i 54 6 66 28 20 36 ]
G = 1634SU03C-0550 =< 55 6 66 28 20 36 °
-S g 1634SU03C-0555 > 5,55 6 66 28 20 36 [
£ g 1634SU03C-0560 = 56 6 66 28 20 36 °
S 3 16345U03C-0570 = 5,7 6 66 28 20 36 °
= E 1634SU03C-0580 =t 58 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0590 = 59 6 66 28 20 36 ®
1634SU03C-0600 =i 6 6 66 28 20 36 °
1634SU03C-0610 = 6,1 8 79 34 24 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
-g 1634SU* v o » v Sehr geeignet
- 1634SUK* v < Gecignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1634SU03C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~ o a
S/ ;
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1634SU03C-0620 > 6,2 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0630 =it 6,3 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 ®
1634SU03C-0650 = 6,5 8 79 34 24 36 ° c
1634SU03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 ° 3
1634SU03C-0670 =i 6,7 8 79 34 24 36 ° ;_.E:
1634SU03C-0675 =i 6,75 8 79 34 24 36 o
1634SU03C-0680 =t 6,8 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0690 = 6,9 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0700 =i 7 8 79 34 24 36 °
1634SU03C-0710 =t 71 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0720 =< 7 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0730 ¢ 7,3 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0740 == 74 8 79 41 29, 36 °
1634SU03C-0745 == 745 8 79 41 29 36 o
1634SU03C-0750 =i 755 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0760 =< 7,6 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0770 =t 7.7 8 79 41 29 36 o
1634SU03C-0780 >t 7.8 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0790 =it 7.9 8 79 41 29 36 )
1634SU03C-0800 =it 8 8 79 41 29 36 °
1634SU03C-0810 =it 8,1 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0820 =i 8,2 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-0830 =i 83 10 89 47 35 40 ° D
1634SU03C-0840 = 8,4 10 89 47 35 40 ®
1634SU03C-0850 =it 8,5 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0860 == 8,6 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0870 =i 8,7 10 89 47 35 40 o =
1634SU03C-0880 =t 8,8 10 89 47 35 40 ° -S 8
1634SU03C-0890 =it 8,9 10 89 47 35 40 ) E g
1634SU03C-0900 =i 9 10 89 47 35 40 ° =5
1634SU03C-0910 =i 9,1 10 89 47 35 40 ° = :E
1634SU03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0930 =it 9,3 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0935 =i 9,35 10 89 47 35 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1634SU* v v v v Sehr geeignet x

i Xe)

1634SUK* v v Geeignet 2
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> c73



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

1634SU03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
8
s ST = ;
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
1634SU03C-0940 3 9,4 10 89 47 35 40 °
16345U03C-0945 =i 9,45 10 89 47 35 40 o
1634SU03C-0950 =i 9,5 10 89 47 35 40 [
c 1634SU03C-0960 = 9,6 10 89 47 35 40 ®
:§ 1634SU03C-0970 =i 9,7 10 89 47 35 40 ]
s 1634SU03C-0980 == 9,8 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-0990 = 9,9 10 89 47 35 40 [
1634SU03C-1000 = 10 10 89 47 35 40 °
1634SU03C-1010 =i 10,1 12 102 55 40 45 [
1634SU03C-1020 =t 10,2 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1025 = 10,25 12 102 55 40 45 o
1634SU03C-1030 = 10,3 12 102 55 40 45 ()
1634SU03C-1040 =t 10,4 12 102 55 40 45 ®
1634SU03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 ]
1634SU03C-1060 =i 10,6 12 102 55 40 45 ]
1634SU03C-1070 =i 10,7 12 102 55 40 45 ®
1634SU03C-1080 = 10,8 12 102 55 40 45 ]
1634SU03C-1090 > 10,9 12 102 55 40 45 (]
1634SU03C-1100 = 11 12 102 55 40 45 [
1634SU03C-1110 = 1 12 102 55 40 45 °
1634SU03C-1120 =< 11,2 12 102 55 40 45 [
1634SU03C-1125 =i 11.25 12 102 55 40 45 o
1634SU03C-1130 = 113 12 102 55 40 45 ®
D 1634SU03C-1135 = 11,35 12 102 55 40 45 o
1634SU03C-1140 =t 11,4 12 102 55 40 45 [
1634SU03C-1145 = 11,45 12 102 55 40 45 o
1634SU03C-1150 = 11,5 12 102 55 40 45 ]
& @ 1634SU03C-1160 =i 11,6 12 102 55 40 45 °
-S g 1634SU03C-1170 =< M.z 12 102 55 40 45 [
£ 8 1634SU03C-1180 = 11,8 12 102 55 40 45 °
'S B 1634SU03C-1190 =i 11,9 12 102 55 40 45 [
I-q—J E 1634SU03C-1200 =i 12 12 102 55 40 45 (]
1634SU03C-1210 = 12,1 14 107 60 43 45 )
1634SU03C-1220 =t 12,2 14 107 60 43 45 ()
1634SU03C-1225 = 12,25 14 107 60 43 45 o
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
-g 1634SU* v o » v Sehr geeignet
- 1634SUK* v < Gecignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<
C74 v



suseie  VHM-Bohrer

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

1634SU03C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~ 7 a
s S/ ;
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1634SU03C-1230 = 123 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1250 == 12}5 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1270 =t 12,7 14 107 60 43 45 ®
1634SU03C-1275 ¢ 12,75 14 107 60 43 45 o c
1634SU03C-1280 =i 12,8 14 107 60 43 45 ° 3
1634SU03C-1300 =t 13 14 107 60 43 45 ° ;_,E:
1634SU03C-1310 =t 13,1 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1335 =i 13,35 14 107 60 43 45 o
1634SU03C-1350 =i 13,5 14 107 60 43 45 [
1634SU03C-1380 =t 13,8 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1400 =t 14 14 107 60 43 45 °
1634SU03C-1420 =t 14,2 16 107 60 43 45 o
1634SU03C-1425 ¢ 14,25 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1430 == 14,3 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1450 == 14,5 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1475 = 14,75 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1480 =t 14,8 16 115 65 45 48 °
1634SU03C-1500 =t 15 16 115 65 45 48 )
1634SU03C-1510 =t 15,1 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1535 = 15:35 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1550 =i 155 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1580 =it 15,8 16 115 65 45 48 o
1634SU03C-1600 =i 16 16 115 65 45 48 [
1634SU03C-1650 =i 16,5 18 123 73 51 48 (e} D
1634SU03C-1675 =i 16,75 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1680 = 16,8 18 123 73 51 48 o
1634SU03C-1700 == 17 18 123 73 51 48 °
1634SU03C-1750 =i 17,5 18 123 73 51 48 o =
1634SU03C-1780 =i 17,8 18 123 73 51 48 o -S g
1634SU03C-1800 =it 18 18 123 73 51 48 ) E g
1634SU03C-1850 = 18,5 20 131 79 55 50 o 'S o
1634SU03C-1880 =t 18,8 20 131 79 55 50 o = lE
1634SU03C-1900 =i 19 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-1950 ¢ 195 20 131 79 55 50 °
1634SU03C-1980 =i 19,8 20 131 79 55 50 o
1634SU03C-2000 == 20 20 131 TAS) 55 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage E

Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung P M K N S H %
1634SU* v v v v Sehr geeignet .g
1634SUK* v v Geeignet

Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> c7s



VHM-Bohrer suserie

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

1636SU05C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
8
- S/ :
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
1636SU05C-0300 > 3 6 62 20 14 36 )
1636SU05C-0310 = Eiil 6 66 28 23 36 °
16365U05C-0320 =i 3,2 6 66 28 23 36 [
c 16365U05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 o
:§ 16365U05C-0330 3% 33 6 66 28 23 36 °
s 1636SU05C-0340 = 34 6 66 28 23 36 °
1636SU05C-0350 > 3,5 6 66 28 23 36 [
1636SU05C-0360 =< 3,6 6 66 28 23 36 °
1636S5U05C-0370 ¢ 37 6 66 28 23 36 [
1636SU05C-0380  :i¢ 38 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0390 =i 3,9 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0400 = 4 6 74 36 29 36 °
1636S5U05C-0410 = 4,1 6 74 36 29 36 [
1636SU05C-0420 =i 4,2 6 74 36 29 36 ®
16365U05C-0430 =i 43 6 74 36 29 36 ]
1636SU05C-0440 = 4,4 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0450 > 4,5 6 74 36 29 36 [
1636SU05C-0460 = 4,6 6 74 36 29 36 °
1636SU05C-0465 =i 4,65 6 74 36 29 36 [
1636SU05C-0470 =i 4,7 6 74 36 29 36 °
16365U05C-0480 > 4,8 6 82 44 35 36 )
1636SU05C-0490 = 49 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0500 =& 5 6 82 44 35 36 ®
D 1636SU05C-0510 =< 5,1 6 82 44 35 36 ]
16365U05C-0520 =i 52 6 82 44 35 36 ]
1636SU05C-0530 =< 53 6 82 44 35 36 °
1636SU05C-0540 > 54 6 82 44 35 36 ]
G = 1636SU05C-0550 =< 55 6 82 44 35 36 °
-S g 1636SU05C-0555 > 5,55 6 82 44 35 36 [
£ g 1636SU05C-0560 =& 56 6 82 44 35 36 °
S 3 16365U05C-0570 = 5,7 6 82 44 35 36 °
= E 1636SU05C-0580 =< 58 6 82 44 35 36 °
16365U05C-0590 =i 59 6 82 44 35 36 ®
1636SU05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1636S5U05C-0610 = 6,1 8 91 53 43 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
2 16365U* v v v v Sehr geeignet
- 1636SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1636SU05C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
~ 7 a
A :
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
1636SU05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0630 =it 6,3 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0640 =i 6,4 8 91 53 43 36 ®
1636SU05C-0650 = 6,5 8 91 53 43 36 ° c
1636SU05C-0660 > 6,6 8 91 53 43 36 ° 8
1636SU05C-0670 =i 6,7 8 91 53 43 36 ° ;_.E:
1636SU05C-0675 = 6,75 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0680 =< 6,8 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0690 =i 6,9 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0700 = 7 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0710 =i 71 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0720 =< 7.2 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0730 = 7,3 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0740 == 74 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0745 == 745 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0750 =i 755 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0760 =< 7,6 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0770 =t 77 8 91 53 43 36 )
1636SU05C-0780 =i 7.8 8 91 53 43 36 [
1636SU05C-0790 =it 7.9 8 91 53 43 36 )
1636SU05C-0800 =it 8 8 91 53 43 36 °
1636SU05C-0810 =it 8,1 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0820 =i 8,2 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-0830 =i 83 10 103 61 49 40 ° D
1636SU05C-0840 = 8,4 10 103 61 49 40 ®
1636SU05C-0850 =it 8,5 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0860 =i 8,6 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 ° =
16365U05C-0880 >t 8,38 10 103 61 49 40 s 58
1636SU05C-0890 =i 8,9 10 103 61 49 40 ) E g
16365U05C-0900 =& 9 10 103 61 49 40 ° 5 5
1636SU05C-0910 = 9,1 10 103 61 49 40 L & E
1636SU05C-0920 =i 9,2 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0930 =i 9,3 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0935 =i 9,35 10 103 61 49 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1636SU* v v v v Sehr geeignet x

i Xe)

1636SUK* v v Geeignet 2
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<>
v C77



VHM-Bohrer suserie

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

1636SU05C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
8
S S/ ;
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
16365U05C-0940 = 9,4 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-0945 = 9,45 10 103 61 49 40 o
16365U05C-0950 =i 9,5 10 103 61 49 40 [
c 1636SU05C-0960 = 9,6 10 103 61 49 40 ®
:§ 16365U05C-0970 =i 9,7 10 103 61 49 40 ]
e 1636SU05C-0980 == 9,8 10 103 61 49 40 °
16365U05C-0990 =i 9,9 10 103 61 49 40 [
1636SU05C-1000 = 10 10 103 61 49 40 °
1636SU05C-1010 =i 10,1 12 118 71 56 45 [
1636SU05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 ®
16365U05C-1025 = 10,25 12 118 71 56 45 )
1636SU05C-1030 = 10,3 12 118 7 56 45 ()
1636SU05C-1040 = 10,4 12 118 M 56 45 ®
1636SU05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 ]
1636SU05C-1060 =i 10,6 12 118 71 56 45 ]
1636SU05C-1070 =i 10,7 12 118 71 56 45 ®
1636SU05C-1080 = 10,8 12 118 71 56 45 ]
1636SU05C-1090 > 10,9 12 118 71 56 45 (]
1636SU05C-1100 = 11 12 118 71 56 45 [
1636SU05C-1110 = 1 12 118 71 56 45 °
1636SU05C-1120 =< 11,2 12 118 71 56 45 [
1636SU05C-1125 =i 11.25 12 118 n 56 45 o
1636SU05C-1130 = 113 12 118 M 56 45 ®
D 1636SU05C-1135 = 11,35 12 118 71 56 45 o
1636SU05C-1140 =i 11,4 12 118 71 56 45 [
1636SU05C-1145 ¢ 11,45 12 118 71 56 45 o
1636SU05C-1150 =i 11,5 12 118 71 56 45 ]
= 1636SU05C-1160 =i 11,6 12 118 71 56 45 (]
-S g 1636SU05C-1170 =< M.z 12 118 71 56 45 [
£ 8 16365U05C-1180 =i 18 12 118 71 56 45 °
'S B 1636SU05C-1190 =i 11,9 12 118 1 56 45 [
I-q—J E 1636SU05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 (]
1636SU05C-1210 =i 12,1 14 124 7 60 45 )
1636SU05C-1220 =i 12,2 14 124 7 60 45 ()
1636SU05C-1225 = 12,25 14 124 77 60 45 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
2 16365U* v v v v Sehr geeignet
- 1636SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1636SU05C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
~ * a
$ S/ ;
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
16365U05C-1230 =i 12,3 14 124 77 60 45 [
1636SU05C-1250 =i 12,5 14 124 77 60 45 °
1636S5U05C-1270 =i 12,7 14 124 77 60 45 L]
1636SU05C-1275 == 12,75 14 124 77 60 45 o c
1636SU05C-1280 =i 12,8 14 124 77 60 45 ° 3
1636SU05C-1300 =i 115 14 124 17 60 45 ° .E
1636SU05C-1310 =i 131 14 124 77 60 45 °
1636SU05C-1335 = 13,35 14 124 77 60 56 o
16365U05C-1350 =i 13,5 14 124 77 60 45 [
1636SU05C-1380 = 13,8 14 124 77 60 45 °
16365U05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 [
1636SU05C-1420 =i 14,2 16 124 77 60 45 [ ]
1636SU05C-1425 =i 14,25 16 133 83 63 48 L)
16365U05C-1430 =i 14,3 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 [
1636SU05C-1475 =i 14,75 16 133 83 63 48 o
1636SU05C-1480 =i 14,8 16 133 83 63 48 °
1636SU05C-1500 == 15 16 133 83 63 48 °
1636S5U05C-1510 =i 151 16 133 83 63 48 [
1636SU05C-1535 = 15:35 16 133 83 63 48 o
1636SU05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 [
1636SU05C-1580 =< 15,8 16 133 83 63 48 e
16365U05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 L)
1636SU05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 ° D
1636SU05C-1675 =i 16,75 18 143 93 71 48 o
1636SU05C-1680 = 16,8 18 143 93 74l 48 °
16365U05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 °
1636SU05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 ° =
1636SU05C-1780 = 17,8 18 143 93 71 48 ° -S g
1636SU05C-1800 =t 18 18 143 93 71 48 ° E g
1636SU05C-1850 =& 18,5 20 153 101 77 50 ® 'S ‘o'
1636SU05C-1880 = 18,8 20 153 101 77 50 (] & E
16365U05C-1900 =i 19 20 153 101 77 50 [
1636SU05C-1950 = 195 20 153 101 Vi 50 °
16365U05C-1980 =i 19,8 20 153 101 77 50 °
1636SU05C-2000 == 20 20 153 101 77 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage E

Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung P M K N S H %5
1636SU* v v v v Sehr geeignet .g
1636SUK* v v Geeignet

Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> C7



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

1734SU03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HE
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
8
s ST = ;
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
1734SU03C-0300 = 3 6 66 28 23 36 )
1734SU03C-0310 =t Eiil 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0320 =i 3,2 6 62 20 14 36 [
c 1734SU03C-0325 = 3,25 6 62 20 14 36 o
:§ 1734SU03C-0330 = 3,3 6 62 20 14 36 ]
C 1734SU03C-0340 = 34 6 62 20 14 36 ®
1734SU03C-0350  >¢ 3,5 6 62 20 14 36 [
1734SU03C-0360 =< 3,6 6 62 20 14 36 °
1734SU03C-0370 ¢ 37 6 62 20 14 36 [
1734SU03C-0380  :i¢ 38 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0390 =t 3,9 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0400 =i 4 6 66 24 17 36 ()
1734SU03C-0410 = 4,1 6 66 24 17 36 [
1734SU03C-0420 =i 4,2 6 66 24 17 36 ®
1734SU03C-0430 =i 43 6 66 24 17 36 ]
1734SU03C-0440 =t 4,4 6 66 24 117 36 °
1734SU03C-0450 ¢ 4,5 6 66 24 17 36 [
1734SU03C-0460 =i 4,6 6 66 24 17 36 (]
1734SU03C-0465 =i 4,65 6 66 24 17 36 o
1734SU03C-0470  =¢ 4,7 6 66 24 17 36 °
1734SU03C-0480 = 4,8 6 66 28 20 36 )
1734SU03C-0490 = 4,9 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0500 = 5 6 66 28 20 36 ®
D 1734SU03C-0510 = 5,1 6 66 28 20 36 ]
1734SU03C-0520 = 52 6 66 28 20 36 ]
1734SU03C-0530 = 53 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0540 =i 54 6 66 28 20 36 ]
G = 1734SU03C-0550 = 55 6 66 28 20 36 °
-S g 1734SU03C-0555 > 5,55 6 66 28 20 36 [
g g 1734SU03C-0560 = 56 6 66 28 20 36 °
S 3 17345U03C-0570 = 5,7 6 66 28 20 36 °
= E 1734SU03C-0580 = 58 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0590 = 59 6 66 28 20 36 ®
1734SU03C-0600 =i 6 6 66 28 20 36 °
1734SU03C-0610 = 6,1 8 79 34 24 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
-g 1734SU* v o » v Sehr geeignet
- 17345UK* v < Gecignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1734SU03C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HE =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~ o a
.~ ——= :
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1734SU03C-0620 > 6,2 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0630 =i 6,3 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 ®
1734SU03C-0650 =< 6,5 8 79 34 24 36 ° c
1734SU03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 ° 3
1734SU03C-0670 =t 6,7 8 79 34 24 36 ° ;_.E:
1734SU03C-0675 =i 6,75 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0680 =t 6,8 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0690 =i 6,9 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0700 =t 7 8 79 34 24 36 °
1734SU03C-0710 =t 71 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0720 =< 7 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0730 =t 7,3 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0740 == 74 8 79 41 29, 36 °
1734SU03C-0745 == 745 8 79 41 29 36 o
1734SU03C-0750 =i 755 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0760 =< 7,6 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0770 =t 7.7 8 79 41 29 36 o
1734SU03C-0780 >t 7.8 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0790 =it 7.9 8 79 41 29 36 )
1734SU03C-0800 =it 8 8 79 41 29 36 °
1734SU03C-0810 =it 8,1 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0820 =i 8,2 10 89 47 35 40 [
1734SU03C-0830 =i 83 10 89 47 35 40 ° D
1734SU03C-0840 = 8,4 10 89 47 35 40 ®
1734SU03C-0850 =it 8,5 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0860 =i 8,6 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0870 =i 8,7 10 89 47 35 40 o =
1734SU03C-0880 = 8,8 10 89 47 35 40 ° -S 8
1734SU03C-0890 =it 8,9 10 89 47 35 40 ) E g
17345U03C-0900 =i 9 10 89 47 35 40 ° =5
1734SU03C-0910 =i 9,1 10 89 47 35 40 ° = :E
1734SU03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0930 =it 9,3 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0935 = 9,35 10 89 47 35 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1734SU* v v v v Sehr geeignet x

i Xe)

1734SUK* v v Geeignet 2
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Con



VHM-Bohrer suserie

A SU(K)-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SUK) erganzen

1734SU03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HE
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
8
s ST = ;
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG303
1734SU03C-0940 = 9,4 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0945 = 9,45 10 89 47 35 40 o
1734SU03C-0950 =i 9,5 10 89 47 35 40 [
c 1734SU03C-0960 = 9,6 10 89 47 35 40 ®
:§ 1734SU03C-0970 =i 9,7 10 89 47 35 40 ]
s 1734SU03C-0980 == 9,8 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-0990 = 9,9 10 89 47 35 40 [
1734SU03C-1000 = 10 10 89 47 35 40 °
1734SU03C-1010 =i 10,1 12 102 55 40 45 [
1734SU03C-1020 ¢ 10,2 12 102 55 40 45 ®
1734SU03C-1025 = 10,25 12 102 55 40 45 )
1734SU03C-1030 = 10,3 12 102 55 40 45 ()
1734SU03C-1040 =t 10,4 12 102 55 40 45 ®
1734SU03C-1050 =i 10,5 12 102 55 40 45 ]
1734SU03C-1060 =i 10,6 12 102 55 40 45 ]
1734SU03C-1070 =i 10,7 12 102 55 40 45 ®
1734SU03C-1080 =t 10,8 12 102 55 40 45 ]
1734SU03C-1090 > 10,9 12 102 55 40 45 (]
1734SU03C-1100 =i 11 12 102 55 40 45 [
1734SU03C-1110 =3¢ 1 12 102 55 40 45 °
1734SU03C-1120 =t 11,2 12 102 55 40 45 [
1734SU03C-1125 =& 11.25 12 102 55 40 45 o
1734SU03C-1130 = 113 12 102 55 40 45 ®
D 1734SU03C-1135 = 11,35 12 102 55 40 45 o
1734SU03C-1140 =t 11,4 12 102 55 40 45 [
1734SU03C-1145 ¢ 11,45 12 102 55 40 45 o
1734SU03C-1150 = 11,5 12 102 55 40 45 ]
& @ 1734SU03C-1160 =i 11,6 12 102 55 40 45 °
-S g 1734SU03C-1170 =k M.z 12 102 55 40 45 [
£ 8 1734S5U03C-1180 =i 18 12 102 55 40 45 °
'S B 1734SU03C-1190 = 11,9 12 102 55 40 45 [
I-q—J E 1734SU03C-1200 =t 12 12 102 55 40 45 (]
1734SU03C-1210 =i 12,1 14 107 60 43 45 )
1734SU03C-1220 =t 12,2 14 107 60 43 45 ()
1734SU03C-1225 = 12,25 14 107 60 43 45 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
-g 1734SU* v o » v Sehr geeignet
- 17345UK* v < Gecignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1734SU03C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HE =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~ 7 a
ST = :
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1734SU03C-1230 =t 123 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1250 =& 12}5 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1270 == 12,7 14 107 60 43 45 ®
1734SU03C-1275 ¢ 12,75 14 107 60 43 45 ° c
1734SU03C-1280 == 12,8 14 107 60 43 45 ° 3
1734SU03C-1300 =t 13 14 107 60 43 45 ° ;_,E:
1734SU03C-1310 =i 13,1 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1335 = 13,35 14 107 60 43 45 o
1734SU03C-1350 =t 13,5 14 107 60 43 45 [
1734SU03C-1380 =t 13,8 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1400 =t 14 14 107 60 43 45 °
1734SU03C-1420 =t 14,2 16 107 60 43 45 °
1734SU03C-1425 ¢ 14,25 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1430 == 14,3 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1450 == 14,5 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1475 = 14,75 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1480 =t 14,8 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1500 =t 15 16 115 65 45 48 )
1734SU03C-1510 =t 15,1 16 115 65 45 48 [
1734SU03C-1535 = 15:35 16 115 65 45 48 o
1734SU03C-1550 =i 155 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1580 =i 15,8 16 115 65 45 48 °
1734SU03C-1600 =i 16 16 115 65 45 48 [
1734SU03C-1650 =i 16,5 18 123 73 51 48 ° D
1734SU03C-1675 =i 16,75 18 123 73 51 48 ®
1734SU03C-1680 = 16,8 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1700 == 17 18 123 73 51 48 °
1734SU03C-1750 =i 17,5 18 123 73 51 48 o =
1734SU03C-1780 =i 17,8 18 123 73 51 48 ° -S g
1734SU03C-1800 = 18 18 123 73 51 48 ° E g
1734SU03C-1850 = 18,5 20 131 79 55 50 ° 'S o
1734SU03C-1880 =t 18,8 20 131 79 55 50 ° 2 E
1734SU03C-1900 = 19 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1950 ¢ 195 20 131 79 55 50 °
1734SU03C-1980 =i 19,8 20 131 79 55 50 ®
1734SU03C-2000 == 20 20 131 TAS) 55 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage E

Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung P M K N S H %
1734SU* v v v v Sehr geeignet .g
1734SUK* v v Geeignet

Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Co3



VHM-Bohrer suserie

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

1736SU05C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HE
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
8
: I3
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 d, (m?) d, (h6) I [ I, | Iy L KDG303
1736SU05C-0300 = 3 6 66 28 23 36 )
1736SU05C-0310 =i 3,1 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0320 =i 3,2 6 66 28 23 36 [
c 1736SU05C-0325 =i 3,25 6 66 28 23 36 o
ﬁ 1736SU05C-0330 = 3,3 6 66 28 23 36 ]
s 1736SU05C-0340 = 34 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0350  >¢ 3,5 6 66 28 23 36 [
1736SU05C-0360 =< 3,6 6 66 28 23 36 °
1736SU05C-0370 ¢ 37 6 66 28 23 36 [
1736SU05C-0380  :i¢ 38 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0390 =i 3,9 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0400 =i 4 6 74 36 29 36 ()
1736SU05C-0410 = 4,1 6 74 36 29 36 [
1736SU05C-0420 =i 4,2 6 74 36 29 36 ®
1736SU05C-0430 =i 43 6 74 36 29 36 ]
1736SU05C-0440 = 4,4 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0450 = 4,5 6 74 36 29 36 [
1736SU05C-0460 = 4,6 6 74 36 29 36 °
1736SU05C-0465 =i 4,65 6 74 36 29 36 o
1736SU05C-0470 =i 4,7 6 74 36 29 36 °
17365U05C-0480 > 4,8 6 82 44 35 36 )
1736SU05C-0490 = 49 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0500 = 5 6 82 44 35 36 ®
D 1736SU05C-0510 = 5,1 6 82 44 35 36 ]
1736SU05C-0520 =i 52 6 82 44 35 36 ]
1736SU05C-0530 = 53 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0540 =i 54 6 82 44 35 36 ]
G = 1736SU05C-0550 =< 55 6 82 44 35 36 °
-S g 1736SU05C-0555 > 5,55 6 82 44 35 36 [
£ g 1736SU05C-0560 =& 56 6 82 44 35 36 °
S 3 17365U05C-0570 = 5,7 6 82 44 35 36 °
= E 1736SU05C-0580 =< 58 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0590 =i 59 6 82 44 35 36 ®
1736SU05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1736SU05C-0610 = 6,1 8 91 53 43 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
2 17365U* v v v v Sehr geeignet
- 1736SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
o <



suseie  VHM-Bohrer

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

1736SU05C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HE =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
~ 7 a
< :
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
1736SU05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0630 =t 6,3 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0640 =i 6,4 8 91 53 43 36 ®
1736SU05C-0650 = 6,5 8 91 53 43 36 ° c
1736SU05C-0660 > 6,6 8 91 53 43 36 ° 8
1736SU05C-0670 =i 6,7 8 91 53 43 36 ° ;_.E:
1736SU05C-0675 =i 6,75 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0680 =< 6,8 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0690 = 6,9 8 91 53 43 36 [
1736SU05C-0700 = 7 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0710 =i 71 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0720 =< 7.2 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0730 =t 7,3 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0740 == 74 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0745 == 745 8 91 53 43 36 o
1736SU05C-0750 =i 755 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0760 =< 7,6 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0770 =t 77 8 91 53 43 36 )
1736SU05C-0780 =i 7.8 8 91 53 43 36 [
1736SU05C-0790 =it 7.9 8 91 53 43 36 )
1736SU05C-0800 =it 8 8 91 53 43 36 °
1736SU05C-0810 =it 8,1 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0820 =i 8,2 10 103 61 49 40 [
1736SU05C-0830 =i 83 10 103 61 49 40 ° D
1736SU05C-0840 = 8,4 10 103 61 49 40 ®
1736SU05C-0850 =it 8,5 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0860 =i 8,6 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0870 =i 8,7 10 103 61 49 40 ° =
17365U05C-0880 > 8,38 10 103 61 49 40 s 58
17365U05C-0890 =it 8,9 10 103 61 49 40 ° £ g
17365U05C-0900 & 9 10 103 61 49 40 ° 5 5
1736SU05C-0910 = 9,1 10 103 61 49 40 L & E
1736SU05C-0920 =i 9,2 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0930 =i 9,3 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0935 =i 9,35 10 103 61 49 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SUK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1736SU* v v v v Sehr geeignet x

i Xe)

1736SUK* v v Geeignet 2
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Cs



VHM-Bohrer suserie

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

1736SU05C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HE
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
8
: I3
I2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 d, (m?) d, (h6) I [ I, | Iy L KDG303
1736S5U05C-0940 = 9,4 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0945 = 9,45 10 103 61 49 40 o
1736SU05C-0950 =i 9,5 10 103 61 49 40 [
c 1736SU05C-0960 = 9,6 10 103 61 49 40 ®
:§ 1736SU05C-0970 =i 9,7 10 103 61 49 40 ]
s 1736SU05C-0980 == 9,8 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-0990 = 9,9 10 103 61 49 40 [
1736SU05C-1000 = 10 10 103 61 49 40 °
1736SU05C-1010 =i 10,1 12 118 71 56 45 [
1736SU05C-1020 ¢ 10,2 12 118 71 56 45 ®
1736SU05C-1025 = 10,25 12 118 71 56 45 )
1736SU05C-1030 =i 10,3 12 118 7 56 45 ()
1736SU05C-1040 = 10,4 12 118 M 56 45 ®
1736SU05C-1050 =i 10,5 12 118 71 56 45 ]
1736SU05C-1060 =i 10,6 12 118 71 56 45 ]
1736SU05C-1070 =i 10,7 12 118 71 56 45 ®
1736SU05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 ]
1736SU05C-1090 > 10,9 12 118 71 56 45 (]
1736SU05C-1100 = 11 12 118 71 56 45 [
1736SU05C-1110 = 1 12 118 71 56 45 °
1736SU05C-1120 =t 11,2 12 118 71 56 45 [
1736SU05C-1125 =& 11.25 12 118 n 56 45 o
1736SU05C-1130 = 113 12 118 M 56 45 ®
D 1736SU05C-1135 = 11,35 12 118 71 56 45 o
1736SU05C-1140 =t 11,4 12 118 71 56 45 [
1736SU05C-1145 = 11,45 12 118 71 56 45 o
1736SU05C-1150 =i 11,5 12 118 71 56 45 ]
& @ 1736SU05C-1160 =i 11,6 12 118 71 56 45 (]
-S g 1736SU05C-1170 =< M.z 12 118 71 56 45 [
£ 8 17365U05C-1180 =i 18 12 118 71 56 45 °
'S B 1736SU05C-1190 = 11,9 12 118 1 56 45 [
I-q—J E 1736SU05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 (]
1736SU05C-1210 =i 12,1 14 124 7 60 45 )
1736SU05C-1220 =t 12,2 14 124 7 60 45 ()
1736SU05C-1225 = 12,25 14 124 77 60 45 o
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SUK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

5 Ausfithrung P M K N S H
2 17365U* v v v v Sehr geeignet
- 1736SUK* v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



suseie  VHM-Bohrer

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

1736SU05C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HE =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
~ 7 a
< :
l2
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1736SU05C-1230 =i 123 14 124 17 60 45 °
1736SU05C-1250 =i 12}5 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1270 =i 12,7 14 124 77 60 45 ®
1736SU05C-1275 =< 12,75 14 124 77 60 45 ° c
1736SU05C-1280 =i 12,8 14 124 77 60 45 ° 3
1736SU05C-1300 =& 115 14 124 T 60 45 ° .E
1736SU05C-1310 =i 13,1 14 124 77 60 45 °
1736SU05C-1335 =& 13,35 14 124 77 60 56 o
1736SU05C-1350 =i 13,5 14 124 77 60 45 [
1736SU05C-1380 =i 13,8 14 124 i 60 45 °
1736SU05C-1400 =t 14 14 124 17 60 45 °
1736SU05C-1420 =i 14,2 16 124 77 60 45 (]
1736SU05C-1425 =t 14,25 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1430 == 14,3 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1450 == 14,5 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1475 = 14,75 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1480 =< 14,8 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1500 = 15 16 133 83 63 48 )
1736SU05C-1510 =& 15,1 16 133 83 63 48 [
1736SU05C-1535 = 15:35 16 133 83 63 48 o
1736SU05C-1550 =i 155 16 133 83 63 48 °
1736SU05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 e
1736SU05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 [
1736SU05C-1650 =i 16,5 18 143 93 71 48 ° D
1736SU05C-1675 =i 16,75 18 143 93 71 48 ®
1736SU05C-1680 =it 16,8 18 143 93 il 48 °
1736SU05C-1700 == 17 18 143 93 71 48 °
1736SU05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 o =
1736SU05C-1780 =i 17,8 18 143 93 71 48 ° -S g
17365U05C-1800 =it 18 18 143 93 71 48 . =
1736SU05C-1850 = 18,5 20 153 101 77 50 ° 'S o
1736SU05C-1880 = 18,8 20 153 101 T 50 L & E
1736SU05C-1900 =i 19 20 153 101 77 50 °
1736SU05C-1950 = 195 20 153 101 77 50 °
1736SU05C-1980 =i 19,8 20 153 101 77 50 ®
1736SU05C-2000 == 20 20 153 101 77 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage E

Alle SUK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung P M K N S H %5
1736SU* v v v v Sehr geeignet .g
1736SUK* v v Geeignet

Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Co7



VHM-Bohrer suserie

SU-Bohrer3xD  Allgemeine Bearbeitung

15575U03
5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
_?2
S s S ——
| la
Externe Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dme | dte) | dmn | I | I, | L Iy KDG303
15575U03-M4 33 6 4,5 66 28 36 11,4 °
1557SU03-M5 4,2 6 6 66 28 36 13,6 °
1557SU03-M6 5 8 7 79 41 36 16,5 L]
1557SU03-M8 6,75 10 9,5 89 47 40 21 °
= 1557SU03-M8x1.0 7 10 9,8 89 47 40 21 o
% 1557SU03-M10 8,5 12 12 102 55 45 25,5 °
e 1557SU03-M10x1.0 9 12 12 102 55 45 25,5 o
1557SU03-M12 10,25 14 14 107 60 45 30 °
1557SU03-M14 12 16 16 115 65 48 34,5 ®
1557SU03-M16 14 18 18 123 73 48 38,5 °

e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

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

D

Technische
Information

Index

Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

N
Css >
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suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL10C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
'D ——— 2 o s f - o
I3
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG303 B
1588SL10C-0300 x 3 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0310 =i =l 6 80 43 29 36 o
1588SL10C-0320 £ 3,2 6 80 43 39 36 ®
1588SL10C-0330 = 33 6 80 43 39 36 ° c
1588SL10C-0340 £ 3,4 6 80 43 39 36 ° 8
1588SL10C-0350 = 35 6 80 43 39 36 ° ;_,E:
1588SL10C-0360 LS 3,6 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0370 =i 37 6 80 43 39 36 )
1588SL10C-0380 b 3,8 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0390 =t 39 6 80 43 39 36 °
1588SL10C-0400 £ 4 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0410 £ 41 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0420 S 4,2 6 92 55 50 36 ®
1588SL10C-0430 = 43 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0440 x 4,4 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0450 =i 4,5 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0460 £ 4,6 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0470 £ 4,7 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0480 * 4,8 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0490 =i 49 6 92 55 50 36 °
1588SL10C-0500 £ 5 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0510 = 51 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0520 x 5.2 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0530 o 5,3 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0540 b 54 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0550 =i 55 6 104 68 61 36 °
1588SL10C-0560 x 5,6 6 104 68 61 36 °
15885SL10C-0570 =it 547 6 104 68 61 36 ° -
1588SL10C-0580 b 58 6 104 68 61 36 ° -S g
1588SL10C-0590 =it 5.9 6 104 68 61 36 ° E g
15885L10C-0600 3% 6 6 104 68 61 36 ° = s
1588SL10C-0610 £ 6,1 8 117 80 74 36 ° & E
1588SL10C-0620 b 6,2 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0630 b 6,3 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0640 x 6,4 8 117 80 71 36 ®
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1588SL* v v > v v v Sehr geeignet ﬁ
1588SLK* v v Geeignet -g
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

NS
> Cao



VHM-Bohrer si/spserie

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

1588SL10C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
'D — A o s oo T fes o
‘ I3
I2 la
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I I, Iy L KDG303
1588SL10C-0650 S 6,5 8 117 80 71 36 °
1588SL10C-0660 = 6,6 8 1z 80 71 36 °
1588SL10C-0670 sk 6,7 8 117 80 71 36 [
c 1588SL10C-0680 B 6,8 8 117 80 71 36 ®
:§ 1588SL10C-0690 b 6,9 8 117 80 71 36 ]
i 1588SL10C-0700 == 7 8 117 80 74| 36 °
1588SL10C-0710 sk 71 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0720 B3 712 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0730 b 7.3 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0740 B 74 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0750 ES 75 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0760 sk 7,6 8 130 94 84 36 ()
1588SL10C-0770 b 7,7 8 130 94 84 36 ®
1588SL10C-0780 3 7,8 8 130 94 84 36 ]
1588SL10C-0790 b 79 8 130 94 84 36 ]
1588SL10C-0800 = 8 8 130 94 84 36 °
1588SL10C-0810 b 8,1 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0820 = 8,2 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0830 ES 8,3 10 148 105 94 40 [
1588SL10C-0840 E 8,4 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0850 B 8,5 10 148 105 94 40 [
1588SL10C-0860 3 8,6 10 148 105 94 40 ()
1588SL10C-0870 S 8,7 10 148 105 94 40 °
D 1588SL10C-0880 *® 8,8 10 148 105 94 40 °
1588SL10C-0890 £ 8,9 10 148 105 94 40 [
1588SL10C-0900 b3 9 10 148 105 94 40 ®
1588SL10C-0910 sk 9,1 10 158 5 103 40 °
G = 1588SL10C-0920 = 9,2 10 158 115 103 40 °
-S g 1588SL10C-0930 b 9,3 10 158 15 103 40 °
g g 1588SL10C-0940 £ 9,4 10 158 115 103 40 °
'S B 1588SL10C-0950 b 9,5 10 158 115 103 40 [
I-q—J E 1588SL10C-0960 £ 9,6 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0970 % 9,7 10 158 115 103 40 [
1588SL10C-0980 = 9,8 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-0990 ES 9,9 10 158 115 103 40 [
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

N
- <



suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL10C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
{ ———— 2 o s f - o
I3
I2 l4
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG303 B
1588SL10C-1000 £ 10 10 158 115 103 40 °
1588SL10C-1010 b 10,1 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1020 b 10,2 12 183 135 121 45 ®
1588SL10C-1030 * 10,3 12 183 135 121 45 ° c
1588SL10C-1040 b 10,4 12 183 135 121 45 ° %
1588SL10C-1050 =t 10,5 12 183 135 121 45 ° (i
1588SL10C-1060 b 10,6 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1070 B3 10,7 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1080 E 10,8 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1090 = 10,9 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1100 b 1 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1110 B3 11 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1120 x 11:2 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1130 b 133 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1140 b 11,4 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1150 * 11,5 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1160 X 11,6 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1170 x 17 12 183 135 124 45 o
1588SL10C-1180 b 11,8 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1190 £ 12 12 183 135 12il 45 °
1588SL10C-1200 x 12 12 183 135 121 45 °
1588SL10C-1225 3 12,25 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1250 b 125 14 209 160 144 45 [
1588SL10C-1270 b3 1277 14 209 160 144 45 ° D
1588SL10C-1275 x 12,75 14 209 160 144 45 ®
1588SL10C-1280 x 12,8 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1300 b 13 14 209 160 144 45 °
1588SL10C-1310 x 13,1 14 209 160 144 45 o =
1588SL10C-1350 x 13,5 14 209 160 144 45 ° -S g
1588SL10C-1380 * 13,8 14 209 160 144 45 ° E g
1588SL10C-1400 b 14 14 209 160 144 45 ° 'S o
e Ab Lager o Auf Anfrage = E
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H E
1588SL* v v v v v v Sehr geeignet
1588SLK* v v Geeignet
<
<
=
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

NS
> Con



VHM-Bohrer si/spserie

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

1588SL12C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
'D P ——— A o s oo T fes 5
‘ I3
I2 la
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I I, Iy L KDG303
1588SL12C-0300 3 3 6 90 50 40 36 °
1588SL12C-0310 =i il 6 90 50 40 36 °
1588SL12C-0320 b 3,2 6 90 50 40 36 °
c 1588SL12C-0330 *® 3,3 6 920 50 40 36 [
:§ 1588SL12C-0340 S 3,4 6 90 50 40 36 °
= 1588SL12C-0350 £ 375 6 920 50 40 36 °
1588SL12C-0360 % 3,6 6 90 50 40 36 °
1588SL12C-0370 = 37 6 90 50 46 36 °
1588SL12C-0380 S 3,8 6 90 50 46 36 [
1588SL12C-0390  :¢ 3,9 6 90 50 46 36 °
1588SL12C-0400 3 4 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0410 £ 41 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0420 b 4,2 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0430 % 4,3 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0440 b 4,4 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0450 = 4,5 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0460 £ 4,6 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0470 £ 4,7 6 102 64 56 36 °
15885L12C-0480 5k 4,8 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0490 E 4,9 6 102 64 56 36 °
1588SL12C-0500 S 5 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0510 b3 5,1 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0520 b 5.2 6 116 78 72 36 °
D 1588SL12C-0530 Kk 5,3 6 116 78 72 36 o
1588SL12C-0540 b 54 6 116 78 72 36 le]
1588SL12C-0550 3 555 6 116 78 72 36 °
1588SL12C-0560 £ 5,6 6 116 78 72 36 °
v S 1588SL12C-0570 =i 5Y7. 6 116 78 72 36 °
-S g 15885L12C-0580 b 58 6 116 78 72 36 °
£ 8 15885L12C-0590 it 59 6 116 78 72 36 °
6 ’5 1588SL12C-0600 K 6 6 116 78 72 36 °
l-q—J E 1588SL12C-0610 X 6,1 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0620 LS 6,2 8 131 93 84 36 ®
1588SL12C-0630 B 6,3 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0640 B 6,4 8 131 93 84 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

N
- <



suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL12C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
a
'D ——— 2 o s f - o
I3
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG303 B
1588SL12C-0650 £ 6,5 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0660 = 6,6 8 131 93 84 36 °
1588SL12C-0670 b 6,7 8 131 93 84 36 ®
1588SL12C-0680 * 6,8 8 131 93 84 36 ° c
1588SL12C-0690 b 6,9 8 131 93 84 36 ° 8
1588SL12C-0700 =t 7 8 131 93 84 36 ° ;_,E:
1588SL12C-0710 b 71 8 146 108 96 36 o
1588SL12C-0720 B3 72 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0730 E 7.3 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0740 £ 74 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0750 b 7,5 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0760 =< 7.6 8 146 108 96 36 o
1588SL12C-0770 x il 8 146 108 96 36 o
1588SL12C-0780 b 7,8 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0790 b 79 8 146 108 96 36 o
1588SL12C-0800 = 8 8 146 108 96 36 °
1588SL12C-0810 X 8,1 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0820 =i 82 10 162 120 108 40 °
15885L12C-0830 b 83 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0840 £ 8,4 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0850 x 8,5 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0860 3 8,6 10 162 120 108 40 L
1588SL12C-0870 b 8,7 10 162 120 108 40 [
1588SL12C-0880 b3 8,8 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0890 x 8,9 10 162 120 108 40 ®
1588SL12C-0900 x 9 10 162 120 108 40 °
1588SL12C-0910 b 9,1 10 174 132 120 40 o
1588SL12C-0920 b 9,2 10 174 132 120 40 o =
1588SL12C-0930 x 9.3 10 174 132 120 40 ° -S g
1588SL12C-0940 * 9,4 10 174 132 120 40 ° E g
1588SL12C-0950 b 9,5 10 174 132 120 40 ° 'S o
1588SL12C-0960 * 9,6 10 174 132 120 40 o & E
1588SL12C-0970 B 9,7 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0980 x 9,8 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-0990 £ 9,9 10 174 132 120 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1588SL* v v > v v v Sehr geeignet ﬁ
1588SLK* v v Geeignet -g
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

NS
> Co3



VHM-Bohrer si/spserie

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

1588SL12C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
'D — A o s oo iy
‘ I3
I2 la
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 dmn | dte | I I, Iy L KDG303
1588SL12C-1000 S 10 10 174 132 120 40 °
1588SL12C-1010 S 101 12 204 156 144 45 ()
1588SL12C-1020 sk 10,2 12 204 156 144 45 [
c 1588SL12C-1030 B 10,3 12 204 156 144 45 ®
:§ 1588SL12C-1040 b 10,4 12 204 156 144 45 ]
i 1588SL12C-1050 3 10,5 12 204 156 144 45 ®
1588SL12C-1060 sk 10,6 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1070 B3 10,7 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1080 b 10,8 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1090 B 10,9 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1100 ES 11 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1110 sk 100 12 204 156 144 45 ()
1588SL12C-1120 b 11,2 12 204 156 144 45 ®
1588SL12C-1130 3 13 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1140 b 11,4 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1150 B3 11,5 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1160 b 11,6 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1170 b V.7 12 204 156 144 45 (]
1588SL12C-1180 ES 11,8 12 204 156 144 45 °
1588SL12C-1190 E 1179 12 204 156 144 45 o
1588SL12C-1200 B 12 12 204 156 144 45 [
1588SL12C-1250 3 12,5 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1270 S 12,7 14 230 182 168 45 o
D 1588SL12C-1280 sk 12,8 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1300 £ 13 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1350 b3 13,5 14 230 182 168 45 o
1588SL12C-1400 sk 14 14 230 182 168 45 o
G = 1588SL12C-1450 = 14,5 16 260 208 194 48 o
-S g 1588SL12C-1500 b 15 16 260 208 194 48 o
g g 1588SL12C-1550 =& 155 16 260 208 194 48 o
'S B 1588SL12C-1600 b 16 16 260 208 194 48 o
I-q—J E 1588SL12C-1650 £ 16,5 18 286 234 218 48 o
1588SL12C-1700 sk 17 18 286 234 218 48 o
1588SL12C-1750 £ 17,5 18 286 234 218 48 o
1588SL12C-1800 ES 18 18 286 234 218 48 o
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

N
o <



suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL12C ‘

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA 5
- Kihlschmierstoffaustritt axial _q:J
a
'l VT e ———t
I3
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | dte | I I I L KDG303 B
1588SL12C-1850 £ 18,5 20 310 258 240 48 o
1588SL12C-1900 =t 19 20 310 258 240 48 o
1588SL12C-1950 b 195 20 310 258 240 48 o
1588SL12C-2000 =it 20 20 310 258 240 48 o -
1588SL12C-2050 x 20,5 22 310 258 240 48 o %
15885L12C-2100 =t 21 22 310 258 240 48 o (i
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H )
1588SL* ” o ” v v Sehr geeignet
1588SLK* v ¥ Gegigher
(=
s
U =
S e)
£E
g8
L E
<
(3}
©
=
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

NS
N> Cos



VHM-Bohrer si/spserie

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

1588SL15C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
'D P ——— A o s oo T fes o
‘ I3
I2 la
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG303
1588SL15C-0300 3 3 6 100 60 50 36 °
1588SL15C-0310 =i il 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0320 b 3,2 6 105 65 55 36 o
- 1588SL15C-0330 = 3,3 6 105 65 55 36 °
:§ 1588SL15C-0335 3,35 6 105 65 55 36 o
= 1588SL15C-0340 £ 34 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0350 b 3,5 6 105 65 55 36 °
1588SL15C-0360 K 3,6 6 112 72 62 36 o
1588SL15C-0370 S 37 6 112 72 68 36 [
1588SL15C-0380 Kk 3,8 6 112 72 68 36 °
1588SL15C-0390 3 3,9 6 112 72 68 36 o
1588SL15C-0400 £ 4 6 112 72 64 36 °
1588SL15C-0410 b 4,1 6 120 80 72 36 o
1588SL15C-0420 % 4,2 6 120 80 72 36 o
1588SL15C-0430 b 43 6 120 80 72 36 le]
1588SL15C-0440 =i 44 6 120 80 72 36 o
1588SL15C-0450 s 4,5 6 120 80 72 36 (]
1588SL15C-0460 £ 4,6 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0470 5k 4,7 6 128 88 80 36 o
1588SL15C-0480 =t 4.8 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0490 S 49 6 128 88 80 36 °
1588SL15C-0500 = 5 6 128 88 82 36 °
1588SL15C-0510 b 51 6 136 96 90 36 °
D 1588SL15C-0520 Kk 5,2 6 136 96 90 36 o
1588SL15C-0530 b 53 6 136 96 90 36 °
1588SL15C-0540 = 54 6 136 96 90 36 o
1588SL15C-0550 £ 55 6 136 96 90 36 o
v c 15885L15C-0560 =it 5,6 6 144 104 98 36 o
-S g 1588SL15C-0570 b 57 6 144 104 98 36 o
g g 1588SL15C-0580 =t 58 6 144 104 98 36 o
'S ’5 1588SL15C-0590 K 5,9 6 144 104 98 36 o
2 E 1588SL15C-0600 ¢ 6 6 144 104 98 36 °
1588SL15C-0610 LS 6,1 8 152 112 103 36 °
1588SL15C-0620 b 6,2 8 152 112 103 36 °
1588SL15C-0630 B 6,3 8 152 2 103 36 e
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

N
- <



suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL15C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
a
'D ——— 2 o s f - o
I3
I2 la
Interne Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG303 B
1588SL15C-0640 £ 6,4 8 152 2 103 36 °
1588SL15C-0650 =t 6,5 8 152 12 103 36 °
1588SL15C-0660 b 6,6 8 160 120 111 36 o
1588SL15C-0670 * 6,7 8 160 120 il 36 ° c
1588SL15C-0680 b 6,8 8 160 120 111 36 o 8
1588SL15C-0690 =i 6,9 8 160 120 11 36 o ;_,E:
1588SL15C-0700 b 7 8 160 120 111 36 °
1588SL15C-0710 B3 74 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0720 E 7,2 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0730 £ 73 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0740 b 74 8 170 130 118 36 (e}
1588SL15C-0750 =i 7S 8 170 130 118 36 o
1588SL15C-0760 x 7,6 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0770 b 7,7 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0780 b 7.8 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0790 * 779, 8 180 140 128 36 o
1588SL15C-0800 X 8 8 180 140 128 36 °
1588SL15C-0810 =i 81 10 194 150 138 40 o
1588SL15C-0820 b 8,2 10 194 150 138 40 o
1588SL15C-0830 £ 83 10 194 150 138 40 (¢}
1588SL15C-0840 x 8,4 10 194 150 138 40 o
1588SL15C-0850 =it 8,5 10 194 150 138 40 e
1588SL15C-0860 b 8,6 10 204 160 148 40 [
1588SL15C-0870 b3 8,7 10 204 160 148 40 o
1588SL15C-0880 x 8,8 10 204 160 148 40 ®
1588SL15C-0890 x 8,9 10 204 160 148 40 o
1588SL15C-0900 b 9 10 204 160 148 40 o
1588SL15C-0910 b 9,1 10 216 172, 160 40 (e} =
1588SL15C-0920 x 9,2 10 216 172 160 40 o -S g
15885L15C-0930 =it 93 10 216 172 160 40 o £ g
1588SL15C-0940 b 9,4 10 216 172 160 40 o 'S o
1588SL15C-0950 * 9,5 10 216 72 160 40 o & E
1588SL15C-0960 B 9,6 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-0970 x 9,7 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-0980 £ 9,8 10 226 182 170 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1588SL* v v > v v v Sehr geeignet ﬁ
1588SLK* v v Geeignet -g
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

NS
> Cor



VH M'BOh Fer sL/spserie

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

1588SL15C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
a
'l == AR T W L p o
I3
I2 la
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte

B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG303
1588SL15C-0990 S 9,9 10 226 182 170 40 o
1588SL15C-1000 S 10 10 226 182 170 40 ()
1588SL15C-1010 sk 10,1 12 240 190 178 45 o

c 1588SL15C-1020 B 10,2 12 240 190 178 45 o

% 1588SL15C-1030 b 10,3 12 240 190 178 45 o

s 1588SL15C-1040 == 10,4 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1050 sk 10,5 12 240 190 178 45 o
1588SL15C-1060 B3 10,6 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1070 b 10,7 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1080 = 10,8 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1090 ES 10,9 12 248 198 186 45 o
1588SL15C-1100 sk 11 12 248 198 186 45 ()
1588SL15C-1110 b 111 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1120 3 1n;2 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1130 b 1.3 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1140 S 11,4 12 262 212 200 45 o
1588SL15C-1150 Kk 11,5 12 262 212 200 45 ]
1588SL15C-1160 b 11,6 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1170 ES 11,7 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1180 B 11,8 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1190 B 11,9 12 272 222 210 45 o
1588SL15C-1200 3 12 12 272 222 210 45 ()

e Ab Lager o AufAnfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

D

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

v Sehr geeignet

<
<
<

Technische
Information

Index

Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung } C150
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suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL20C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
B a
! -— D
Interne Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
1588SL20C-0300 x 3 6 110 70 62 36 °
1588SL20C-0310 x 3,1 6 123 83 72 36 °
1588SL20C-0320 £ 3,2 6 123 83 72 36 ®
1588SL20C-0330 £ 315 6 123 83 72 36 ° c
1588SL20C-0340 £ 3,4 6 123 83 72 36 ° 3
1588SL20C-0350 =i 35 6 123 83 72 36 ° ;_,E:
1588SL20C-0360 LS 3,6 6 136 96 84 36 °
1588SL20C-0370 = 37 6 136 96 84 36 )
1588SL20C-0380 b 3,8 6 136 96 84 36 °
1588SL20C-0390 = 39 6 136 96 84 36 °
1588SL20C-0400 £ 4 6 136 96 84 36 °
1588SL20C-0410 £ 41 6 148 108 96 36 °
1588SL20C-0420 S 4,2 6 148 108 96 36 ®
1588SL20C-0430 b3 4,3 6 148 108 96 36 o
1588SL20C-0440 x 4,4 6 148 108 96 36 o
15885L20C-0450 = 4,5 6 148 108 96 36 °
1588SL20C-0460 £ 4,6 6 158 118 106 36 o
1588SL20C-0470 £ 4,7 6 158 118 106 36 o
15885L20C-0480 * 4,8 6 158 118 106 36 [
15885L20C-0490 = 49 6 158 118 106 36 o
1588SL20C-0500 £ 5 6 158 118 106 36 °
1588SL20C-0510 * 5,1 6 168 128 116 36 o
1588SL20C-0520 x 5.2 6 168 128 116 36 °
1588SL20C-0530 o 5,3 6 168 128 116 36 °
1588SL20C-0540 b 54 6 168 128 116 36 °
1588SL20C-0550 = 515 6 168 128 116 36 °
1588SL20C-0560 x 5,6 6 180 140 126 36 o
1588SL20C-0570 =i 517 6 180 140 126 36 o o
15885L20C-0580 b 58 6 180 140 126 36 [ -S 8
1588SL20C-0590 = 59 6 180 140 126 36 o E g
1588SL20C-0600 x 6 6 180 140 126 36 ° 'S o
1588SL20C-0610 £ 6,1 8 192 150 132 36 o & lE
1588SL20C-0620 b 6,2 8 192 150 132 36 o
1588SL20C-0630 b 6,3 8 192 150 132 36 °
1588SL20C-0640 x 6,4 8 192 150 132 36 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
Alle SLK Artikel auf Anfrage E

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

1588SL* v v > v v v Sehr geeignet ﬁ
1588SLK* v v Geeignet -g
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

NS
> Co9



VHM-Bohrer si/spserie

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

1588SL20C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
5 m.
;oeesosse—
Interne Kuhlung
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] [ L | I " KDG303
1588SL20C-0650 % 6,5 8 192 150 132 36 °
1588SL20C-0660 x 6,6 8 202 162 144 36 o
15885L20C-0670 % 6,7 8 202 162 144 36 o
c 1588SL20C-0680 x 6,8 8 202 162 144 36 °
:§ 15885L20C-0690 ES 6,9 8 202 162 144 36 le]
i 1588SL20C-0700 3 7 8 202 162 144 36 o
1588SL20C-0710 £ 7,1 8 213 173 155 36 o
1588SL20C-0720 £ 72 8 213 173 155 36 o
15885L20C-0730 b 7.3 8 213 173 155 36 o
1588SL20C-0740 Ed 74 8 213 173 155 36 o
15885L20C-0750 b 7,5 8 213 173 155 36 °
1588SL20C-0760 £ 7,6 8 223 183 165 36 o
15885L20C-0770 x 7/ 8 223 183 165 36 o
1588SL20C-0780 *® 7,8 8 223 183 165 36 o
15885L20C-0790 b 79 8 223 183 165 36 o
1588SL20C-0800 =it 8 8 223 183 165 36 °
1588SL20C-0810 x 8,1 10 239 195 176 40 o
15885L20C-0820 =it 8,2 10 239 195 176 40 o
15885L20C-0830 £ 83 10 239 195 176 40 o
1588SL20C-0840 X 8,4 10 239 195 176 40 o
1588SL20C-0850 B 8,5 10 239 195 176 40 [
1588SL20C-0860 £ 8,6 10 249 205 186 40 o
15885L20C-0870 x 8,7 10 249 205 186 40 o
D 1588SL20C-0880 *® 8,8 10 249 205 186 40 o
15885L20C-0890 x 8,9 10 249 205 186 40 o
1588SL20C-0900 * 9 10 249 205 186 40 o
1588SL20C-0910 x 9,1 10 262 218 196 36 o
& @ 1588SL20C-0920 £ 912 10 262 218 196 36 o
-S g 15885L20C-0930 X 9,3 10 262 218 196 36 o
g g 1588SL20C-0940 £ 9,4 10 262 218 196 36 o
6 o 1588SL20C-0950 £ 9,5 10 262 218 196 36 o
I-q—J E 1588SL20C-0960 £ 9,6 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0970 % 9,7 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0980 =it 9,8 10 272 228 206 40 o
15885L20C-0990 £ 9,9 10 272 228 206 40 o
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150
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suspseie  VHM-Bohrer

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

1588SL20C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kuhlschmierstoffaustritt axial %
S a
! &P
Interne Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I | L | I L KDG303 B
1588SL20C-1000 sk 10 10 272 228 206 40 [
1588SL20C-1010 b 101 12 292 242 220 45 o
1588SL20C-1020 S 10,2 12 292 242 220 45 o
1588SL20C-1030 3 10,3 12 292 242 220 45 o c
1588SL20C-1040 b 10,4 12 292 242 220 45 o %
1588SL20C-1050 b 10,5 12 292 242 220 45 o il
1588SL20C-1060 b 10,6 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1070 sk 10,7 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1080 b 10,8 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1090 =i 10,9 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1100 b 11 12 300 250 228 45 o
1588SL20C-1110 b3 1151 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1120 B3 11,2 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1130 b3 11,3 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1140 S 11,4 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1150 b3 11,5 12 315 265 240 45 o
1588SL20C-1160 b 11,6 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1170 b W7 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1180 S 11,8 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1190 b 11,9 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1200 B 12 12 325 275 250 45 o
1588SL20C-1250 sk 12,5 14 325 275 250 45 o
1588SL20C-1300 LS 13 14 338 290 265 45 o]
1588SL20C-1350 sk 13,5 14 338 290 265 45 o D
1588SL20C-1400 S 14 14 367 318 290 45 o

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

Anwendungsgebiet
Ausfiihrung P M K N S H

Technische
Information

v Sehr geeignet

1588SL* v v v v v
1588SLK* v v Geeignet
x
[}
o
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150
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VHM-Bohrer si/spserie

A SL(K)-Bohrer 30xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) ergdanzen

1588SL30C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
5 m.
;oeesosse—
Interne Kuhlung
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] [ L | I " KDG303
1588SL30C-0300 X 3 6 140 100 92 36 °
1588SL30C-0310 =i il 6 160 120 108 36 o
1588SL30C-0320 b 3,2 6 160 120 108 36 °
c 1588SL30C-0330 *® 3,3 6 160 120 108 36 le]
:§ 1588SL30C-0340 x 34 6 160 120 108 36 o
i 1588SL30C-0350 b 375 6 160 120 108 36 °
1588SL30C-0360 % 3,6 6 176 136 124 36 o
1588SL30C-0370 K 3,7 6 176 136 124 36 (¢}
1588SL30C-0380 £ 3,8 6 176 136 124 36 [
1588SL30C-0390 Kk 39 6 176 136 124 36 °
1588SL30C-0400 x 4 6 176 136 124 36 °
1588SL30C-0410 £ 41 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0420 xR 4,2 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0430 % 4,3 6 192 152 140 36 o
1588SL30C-0440 E 4,4 6 192 152 140 36 le]
1588SL30C-0450 = 4,5 6 192 1152 140 36 °
1588SL30C-0460 £ 4,6 6 208 168 156 36 o
1588SL30C-0470 =it 4,7 6 208 168 156 36 o
1588SL30C-0480 X 4,8 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0490 = 49 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0500 % 5 6 208 168 156 36 °
1588SL30C-0510 b3 5,1 6 228 188 170 36 o
1588SL30C-0520 x 5.2 6 228 188 170 36 °
D 1588SL30C-0530 x 5,3 6 228 188 170 36 o
1588SL30C-0540 % 54 6 228 188 170 36 le]
1588SL30C-0550 * 55 6 228 188 170 36 L]
1588SL30C-0560 b 5,6 6 240 200 182 36 o
G = 1588SL30C-0570 =i 5Y7. 6 240 200 182 36 o
-S g 1588SL30C-0580 £ 5,8 6 240 200 182 36 °
g g 1588SL30C-0590 = 59 6 240 200 182 36 o
6 o 1588SL30C-0600 ES 6 6 240 200 182 36 °
I-q—J E 1588SL30C-0610 X 6,1 8 260 220 202 36 o
1588SL30C-0620 b 6,2 8 260 220 202 36 o
1588SL30C-0630 B 6,3 8 260 220 202 36 °
1588SL30C-0640 x 6,4 8 260 220 202 36 o
e Ab Lager o AufAnfrage
E Alle SLK Artikel auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

é Ausfithrung P M K N S H
2 15885L* v v v v v v Sehr geeignet
- 1588SLK* v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

<
C102 v



suspseie  VHM-Bohrer

SL(K)-Bohrer 30xD  Allgemeine Bearbeitung Bei Gussmaterial K (SLK) ergdanzen A

1588SL30C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
B a
! - @D
Interne Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I | I, \ Iy L KDG303 B
1588SL30C-0650 sk 6,5 8 260 220 202 36 °
1588SL30C-0660 b 6,6 8 22 232 214 36 o
1588SL30C-0670 S 6,7 8 272 232 214 36 o
1588SL30C-0680 3 6,8 8 272 232 214 36 ° c
1588SL30C-0690 b 6,9 8 272 232 214 36 o 8
1588SL30C-0700 £ 7 8 272 232 214 36 ° UE:
1588SL30C-0710 b 71 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0720 B3 7,2 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0730 E 7.3 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0740 =i 74 8 290 250 232 36 o
1588SL30C-0750 b 7.5 8 290 250 232 36 (e}
1588SL30C-0760 =i 7,6 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0770 B3 2l 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0780 b3 7.8 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0790 S 7.9 8 305 265 246 36 o
1588SL30C-0800 3 8 8 305 265 246 36 ®
1588SL30C-0810 £ 8,1 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0820 =i 82 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0830 b 8,3 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0840 sk 8,4 10 330 285 265 40 o
1588SL30C-0850 x 8,5 10 330 285 265 40 °
1588SL30C-0860 =it 8,6 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0870 LS 8,7 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0880 sk 8,8 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0890 Kk 8,9 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0900 x 9 10 340 295 275 40 o
1588SL30C-0910 S 9,1 10 360 315 292 40 o
1588SL30C-0920 b 9,2 10 360 315 292 40 o =
1588SL30C-0930 3 9,3 10 360 315 292 40 o -S g
1588SL30C-0940 =i 9,4 10 360 315 292 40 o E g
1588SL30C-0950 b 9,5 10 360 315 292 40 o 'S ‘5
1588SL30C-0960 = 9,6 10 372 328 305 40 o = lE
1588SL30C-0970 B 9,7 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-0980 =< 9,8 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-0990 S 9,9 10 372 328 305 40 o
1588SL30C-1000 £ 10 10 372 328 305 40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage E

Alle SLK Artikel auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

Ausfiihrung | P M K N S H &
1588SL* v v v v v Sehr geeignet .g
1588SLK* v v Geeignet -

Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

-«
> C103



VH M'BOh Fer sL/spserie

A SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
R ——— & =
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dtn | dhe | ] [ L | I " KDG303
1534SP03C-0303 X 3,03 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0313 =i 3,13 6 62 20 14 36 o
1534SP03C-0323 b 3,23 6 62 20 14 36 o
- 1534SP03C-0333 = 3,33 6 62 20 14 36 °
ﬁ 1534SP03C-0343 x 3,43 6 62 20 14 36 L]
i 1534SP03C-0353 = 3153 6 62 20 14 36 °
1534SP03C-0363 % 3,63 6 62 20 14 36 o
1534SP03C-0373 K 3,73 6 62 20 14 36 o
1534SP03C-0383 £ 3,83 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0393 =t 3,93 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0403 x 4,03 6 66 24 17 36 °
1534SP03C-0413 £ 4,13 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0423 b 4,23 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0433 % 4,33 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0443 b 4,43 6 66 24 17 36 le]
1534SP03C-0453 = 4,53 6 66 24 117 36 °
1534SP03C-0463 £ 4,63 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0473 B 4,73 6 66 24 17 36 o
1534SP03C-0483 X 4,83 6 66 28 20 36 o
1534SP03C-0493 =t 4,93 6 66 28 20 36 o
1534SP03C-0503 % 5,03 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0513 =& 553 6 66 28 20 36 o
1534SP03C-0523 x 5,23 6 66 28 20 36 o
D 1534SP03C-0533 x 533 6 66 28 20 36 o
1534SP03C-0543 % 543 6 66 28 20 36 le]
1534SP03C-0553 = 553 6 66 28 20 36 °
1534SP03C-0563 b 5,63 6 66 28 20 36 o
G = 1534SP03C-0573 =it 573 6 66 28 20 36 o
-S g 1534SP03C-0583 £ 5,83 6 66 28 20 36 o
g g 1534SP03C-0593 = 5,93 6 66 28 20 36 o
'S ’5 1534SP03C-0603 K 6,03 6 66 28 20 36 °
I-q—J E 1534SP03C-0613 X 6,13 8 ) 34 24 36 o
1534SP03C-0623 LS 6,23 8 79 34 24 36 o
1534SP03C-0633 B 6,33 8 79 34 24 36 o
1534SP03C-0643 B 6,43 8 79 34 24 36 &
1534SP03C-0653 =i 6,53 8 79 34 24 36 °
E 1534SP03C-0663 x 6,63 8 79 34 24 36 o
e Ab Lager o AufAnfrage
Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm
¢ Mit Innenkiihlung
3
o Anwendungsgebiet
- P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung }' C150

<
Cioa >

zcc-cT



suspseie  VHM-Bohrer

SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung A

1534SP03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
s
Interne Kiihlung b
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dn | dhe | I | L \ I L KDG303 B
1534SP03C-0673 > 6,73 8 79 34 24 36 o
1534SP03C-0683 =t 6,83 8 79 34 24 36 o
1534SP03C-0693 =i 6,93 8 79 34 24 36 o
1534SP03C-0703 =t 7,03 8 79 34 24 36 ° c
1534SP03C-0713 =i 713 8 79 41 29 36 o 3
1534SP03C-0723 =t 7,23 8 79 41 29 36 o E
1534SP03C-0733 = 7,33 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0743 =i 743 8 79 41 29 36 o
1534SP03C-0753 =i 7,53 8 79 41 29 36 °
1534SP03C-0763 =t 7,63 8 79 41 29 36 o
1534SP03C-0773 =t 473 8 79 41 29 36 o
1534SP03C-0783 =it 7,83 8 79 41 29 36 o
1534SP03C-0793 =t 7,93 8 79 41 29 36 o
1534SP03C-0803 =i 8,03 8 79 41 29, 36 °
1534SP03C-0813 = 8,13 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0823 = 8,23 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0833 =t 8,33 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0843 =t 8,43 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0853 =t 8,53 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0863 =it 8,63 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0873 =t 8,73 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0883  °it 8,83 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-0893 = 8,93 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0903 =t 9,03 10 89 47 35 40 ° D
1534SP03C-0913 =t 9,13 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0923 =it 923 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0933 =i 9,33 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-0943 =i 9,43 10 89 47 35 40 (e} =
1534SP03C-0953 = 9,53 10 89 47 35 40 ° -S 8
1534SP03C-0963 =it 9,63 10 89 47 35 40 o E E
1534SP03C-0973 = 9,73 10 89 47 35 40 ° 'S o
1534SP03C-0983 =t 9,83 10 89 47 35 40 ° = lE
1534SP03C-0993 = 9,93 10 89 47 35 40 o
1534SP03C-1003 =i 10,03 10 89 47 35 40 °
1534SP03C-1013 =t 10,13 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1023 == 10,23 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1033 = 10,33 12 102 55 40 45 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet o)
P M K N S H v Sehr geeignet 'g
v v v v v v Geeignet -
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150

-«
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VH M'BOh Fer sL/spserie

A SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung

1534SP03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
a
- eSS & =
Interne Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dtn | dhe | ] [ L | I " KDG303
1534SP03C-1043 S 10,43 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1053 =& 10,53 12 102 55 40 45 °
1534SP03C-1063 sk 10,63 12 102 55 40 45 o
c 1534SP03C-1073 B 10,73 12 102 55 40 45 o
ﬁ 1534SP03C-1083 b 10,83 12 102 55 40 45 ]
s 1534SP03C-1093 == 10,93 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1103 sk 11,03 12 102 55 40 45 [
1534SP03C-1113 B3 1,03 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1123 b 11,23 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1133 = 11:33 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1143 ES 11,43 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1153 sk 11753 12 102 55 40 45 ()
1534SP03C-1163 b 11,63 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1173 3 mn,z3 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1183 b 11,83 12 102 55 40 45 ]
1534SP03C-1193 = 11,93 12 102 55 40 45 o
1534SP03C-1203 Kk 12,03 12 102 55 40 45 ]
1534SP03C-1213 b 12,13 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1223 ES 12,23 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1233 = 12:33 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1243 B 12,43 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1253 3 12.53 14 107 60 43 45 ()
1534SP03C-1263 S 12,63 14 107 60 43 45 o
D 1534SP03C-1273 sk 12,73 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1283 £ 12,83 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1293 b3 12,93 14 107 60 43 45 o
1534SP03C-1303 sk 13,03 14 107 60 43 45 o
& @ 1534SP03C-1353 £ 13,53 14 107 60 43 45 o
-S g 1534SP03C-1403 b 14,03 14 107 60 43 45 o
£ g 1534SP03C-1453 = 14,53 16 115 65 45 48 o
'S B 1534SP03C-1503 b 15,03 16 115 65 45 48 o
= E 1534SP03C-1553 = 15,53 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1603 sk 16,03 16 115 65 45 48 o
1534SP03C-1653 = 16,53 18 123 73 51 48 o
1534SP03C-1703 ES 17,03 18 123 73 51 48 o
1534SP03C-1753 = 117:53 18 123 73 51 48 o
E 1534SP03C-1803 b 18,03 18 123 73 51 48 o

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

x
[} a
o Anwendungsgebiet
- P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet
) 7 T 7 N\ N\
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten .~ C144 Sonderwerkzeugbestellung .~ C150

<
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suspseie  VHM-Bohrer

SP-Bohrer 3xD Allgemeine Bearbeitung A

1534SP03C '

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
a
Interne Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dtn) | dme | I I | I L KDG303 B
1534SP03C-1853 £ 18,53 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-1903 =i 19,03 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-1953 b 19,53 20 131 79 55 50 o
1534SP03C-2003  =i¢ 20,03 20 131 79 55 50 o =
e Ab Lager o Auf Anfrage _%
Pilotbohrer @ = Tieflochbohrer @ + 0,03 mm u’:
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet
(=
£9
U =
228G
£E
g8
=
X
[J]
©
=
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

l’l
Cio7

zcc-cT



VHM-Bohrer si/spserie

Notizen

Drehen

Frasen

Technische
Information

Index
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WICHTIGE INFORMATIONEN

Einsatzempfehlung fir die UD Serie

Vorschubrechner
ISO-Gruppe Material Schnlngeschwlndlgkelt Vorschubfaktor
v, (Mm/min) Fr
M Nichtrostende Stahle 80 0,02
S Ni- / Co-Basislegierungen 40 0,01
S Titanlegierungen 60 0,012
Formel: Vorschub pro Umdrehung (F,) DxF,
Beispiel: Bohrerdurchmesser (D) 10 mm

Material

Nichtrostender Stahl

n

F = 10mmx0,02 = 0,2 mm/U

Abb.: 1536UD05C

o~

ZCC-CT

C109



VHM-Bohrer ubserie

A UD-Bohrer 3xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

1534UD03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
s e e —
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG305
1534UD03C-0300 > 3 6 62 20 14 36 °
1534UD03C-0310 =i 3.1 6 62 20 14 36 o
1534UD03C-0320 =t 3.2 6 62 20 14 36 o
- 1534UD03C-0330 = 33 6 62 20 14 36 ]
ﬁ 1534UD03C-0340 = 34 6 62 20 14 36 o
s 1534UD03C-0350 = 375 6 62 20 14 36 °
1534UD03C-0360 >t 3,6 6 62 20 14 36 o
1534UD03C-0370 = S 6 62 20 14 36 °
1534UD03C-0380 =t 38 6 66 24 17 36 o
1534UD03C-0390 = 39 6 66 24 1174 36 o
1534UD03C-0400 =< 4 6 66 24 17 36 °
1534UD03C-0410 = 4,1 6 66 24 17 36 o
1534UD03C-0420 =t 4,2 6 66 24 17 36 °
1534UD03C-0430 = 4,3 6 66 24 1177 36 °
1534UD03C-0440 =t 4,4 6 66 24 17 36 o
1534UD03C-0450 = 4,5 6 66 24 117/ 36 °
1534UD03C-0460 = 4,6 6 66 24 17 36 o
1534UD03C-0465 =it 4,65 6 66 24 17 36 °
1534UD03C-0470 =t 4,7 6 66 24 17 36 o
1534UD03C-0480 = 4,8 6 66 28 20 36 °
1534UD03C-0490 =t 4,9 6 66 28 20 36 o
1534UD03C-0500 = S5 6 66 28 20 36 °
1534UD03C-0510 = 51 6 66 28 20 36 o
D 1534UD03C-0520 = 5.2 6 66 28 20 36 o
1534UD03C-0530 = 53 6 66 28 20 36 o
1534UD03C-0540 = 54 6 66 28 20 36 o
1534UD03C-0550 =i 55 6 66 28 20 36 °
¢ = 1534UD03C-0560 =i 56 6 66 28 20 36 o
-S g 1534UD03C-0570 = 57 6 66 28 20 36 °
g g 1534UD03C-0580 =2 58 6 66 28 20 36 o
S o 1534UD03C-0590 = 59 6 66 28 20 36 °
= E 1534UD03C-0600 =it 6 6 66 28 20 36 °
1534UD03C-0610 = 6,1 8 79 34 24 36 o
1534UD03C-0620 = 6,2 8 79 34 24 36 o
1534UD03C-0630 = 6,3 8 79 34 24 36 o
1534UD03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 o
E 1534UD03C-0650 = 6,5 8 79 34 24 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
o Anwendungsgebiet
- P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<
C110 v



unseie  VHM-Bohrer

UD-Bohrer 3xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe A

1534UD03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
SRS T +
l
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I I, Iy L KDG305 B
1534UD03C-0660 >t 6,6 8 79 34 24 36 o
1534UD03C-0670 =t 6,7 8 79 34 24 36 o
1534UD03C-0680 =2 6,8 8 79 34 24 36 °
1534UD03C-0690 =i 6,9 8 79 34 24 36 o -
1534UD03C-0700 = 7 8 79 34 24 36 ° _3
1534UD03C-0710 =t 71 8 79 41 29 36 o ;_,Ei
1534UD03C-0720 =t 7.2 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0730 =i 7.3 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0740 =i 74 8 79 41 29 36 °
1534UD03C-0750 = 75 8 79 41 29 36 °
1534UD03C-0760 =t 7,6 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0770 =t 77 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0780 =i 7,8 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0790 = 7.9 8 79 41 29 36 o
1534UD03C-0800 = 8 8 79 41 29 36 °
1534UD03C-0810 =i 8,1 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0820 =i 8,2 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0830 = 83 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0840 =t 84 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0850 =it 8,5 10 89 47 35 40 )
1534UD03C-0860 =it 8,6 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0870 =t 87 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0880 =it 838 10 89 47 35 40 ]
1534UD03C-0890 = 89 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0900 =i 9 10 89 47 35 40 °
1534UD03C-0910 = 91 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0920 =i 9,2 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0930 =i 93 10 89 47 35 40 ° =
1534UD03C-0940 =i 9,4 10 89 47 35 40 o = 8
1534UD03C-0950 =i 9’5 10 89 47 35 40 ° E g
1534UD03C-0960 = 9,6 10 89 47 35 40 o =S
1534UD03C-0970 = 9,7 10 89 47 35 40 o = :E
1534UD03C-0980 = 9,8 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-0990 =i 99 10 89 47 35 40 o
1534UD03C-1000 = 10 10 89 47 35 40 °
1534UD03C-1020 =t 10,2 12 102 55 40 45 °
1534UD03C-1050 =t 10,5 12 102 55 40 45 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet o)
P M K N S H v Sehr geeignet -E
v v v v Geeignet -
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

<>
v Cin



VHM-Bohrer ubserie

A UD-Bohrer 3xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

1534UD03C %

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
=
s e ——
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 35 dmn | dte | I I, Iy L KDG305
1534UD03C-1100 = 1 12 102 55 40 45 °
1534UD03C-1150 = 1155 12 102 55 40 45 °
1534UD03C-1200 =t 12 12 102 55 40 45 °
- 1534UD03C-1250 = 12,5 14 107 60 43 45 °
:§ 1534UD03C-1300 =t 13 14 107 60 43 45 e
e 1534UD03C-1350 = 13,5 14 107 60 43 45 °
1534UD03C-1400 =t 14 14 107 60 43 45 °
1534UD03C-1450 = 14,5 16 115 65 45 48 °
1534UD03C-1500 =i 15 16 115 65 45 48 °
1534UD03C-1550 = 155 16 115 65 45 48 °
1534UD03C-1600 = 16 16 115 65 45 48 °
1534UD03C-1650 = 16,5 18 123 73 51 48 °
1534UD03C-1700 =t 17 18 123 73 51 48 °
1534UD03C-1750 == 17;5 18 123 73 51 48 °
1534UD03C-1800 = 18 18 123 73 51 48 e
1534UD03C-1850 = 18,5 20 131 79 55 50 °
1534UD03C-1900 = 19 20 131 79 55 50 °
1534UD03C-1950 =t 19,5 20 131 79 55 50 °
1534UD03C-2000 >t 20 20 131 79 55 50 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
D Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
25
2w
=
£5
@€
x
5
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<
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unseie  VHM-Bohrer

UD-Bohrer 5xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe A

1536UDO05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
SRS T +
l
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG305 B
1536UD05C-0300 = 3 6 66 28 23 36 °
1536UD05C-0310 =i =l 6 66 28 23 36 °
1536UD05C-0320 = 3,2 6 66 28 23 36 o
1536UD05C-0330 = 33 6 66 28 23 36 ° -
1536UD05C-0340 = 3,4 6 66 28 23 36 ° 8
1536UD05C-0350 = 35 6 66 28 23 36 ° ;_,E:
1536UD05C-0360 > 3,6 6 66 28 23 36 o
1536UD05C-0370 = 37 6 66 28 23 36 °
1536UD05C-0380 = 3,8 6 74 36 29 36 °
1536UD05C-0390 =t 39 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0400 >t 4 6 74 36 29 36 °
1536UD05C-0410 = 41 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0420 = 4,2 6 74 36 29 36 ®
1536UD05C-0430 = 43 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0440 =t 4,4 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0450 =i 4,5 6 74 36 29 36 °
1536UD05C-0460 == 4,6 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0465 > 4,65 6 74 36 29 36 °
1536UD05C-0470 >t 4,7 6 74 36 29 36 o
1536UD05C-0480 =i 4.8 6 82 44 35 36 o
1536UD05C-0490 > 4,9 6 82 44 35 36 (e}
1536UD05C-0500 = 5 6 82 A 35 36 °
1536UD05C-0510 = 51 6 82 44 35 36 °
1536UD05C-0520 == 5,2 6 82 44 35 36 °
1536UD05C-0530 =i 53 6 82 44 35 36 o
1536UD05C-0540 =i 54 6 82 44 35 36 o
1536UD05C-0550 =i 55 6 82 44 35 36 °
1536UD05C-0560 =i 56 6 82 44 35 36 o =
1536UD05C-0570 == 5.7 6 82 44 35 36 o -S g
1536UD05C-0580 =it 58 6 82 44 35 36 . £ g
1536UD05C-0590 = 5,9 6 82 44 35 36 (¢} 'S o
1536UD05C-0600 ¢ 6 6 82 44 35 36 . e
1536UD05C-0610 =i 6,1 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0620 =i 6,2 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0630 = 6,3 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0640 > 6,4 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0650 > 6,5 8 91 53 43 36 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet o)
P M K N S H v Sehr geeignet -E
v v v v Geeignet -
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

-«
> C113



VHM-Bohrer ubserie

A UD-Bohrer 5xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe

1536UDO05C %

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
SRS T
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG305
1536UD05C-0660 > 6,6 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0670 = 6,7 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0680 =< 6,8 8 91 53 43 36 °
- 1536UD05C-0690  :¢ 6,9 8 91 53 43 36 o
:§ 1536UD05C-0700 = 7 8 91 53 43 36 °
e 1536UD05C-0710 = 744 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0720 = 72 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0730 =< 73 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0740 = 74 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0750 = 7:5 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0760 = 7,6 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0770 = Ti7/ 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0780 = 7,8 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0790 = 79 8 91 53 43 36 o
1536UD05C-0800 =< 8 8 91 53 43 36 °
1536UD05C-0810 =t 8,1 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0820 =t 82 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0830 =it 83 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0840 =< 84 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0850 =t 8,5 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0860 =i 8,6 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0870 = 8,7 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0880 =< 8.8 10 103 61 49 40 o
D 1536UD05C-0890 =i 89 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0900 =< 9 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-0910 3 9 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0920 = 9,2 10 103 61 49 40 o
¢ = 1536UD05C-0930 =2 973 10 103 61 49 40 °
-S g 1536UD05C-0940 =i 9,4 10 103 61 49 40 o
g g 1536UD05C-0950 =t 915 10 103 61 49 40 °
S o 1536UD05C-0960 =< 9,6 10 103 61 49 40 o
= E 1536UD05C-0970 =2 977 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0980 = 9,8 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-0990 = 99 10 103 61 49 40 o
1536UD05C-1000 = 10 10 103 61 49 40 °
1536UD05C-1020 = 10,2 12 118 71 56 45 ]
E 1536UD05C-1050 =2 10,5 12 118 71 56 45 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
o Anwendungsgebiet
= P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

<
C114 v



uoseie  VHM-Bohrer

UD-Bohrer 5xD  Stahl, nichtrostender Stahl, schwerzerspanbare Werkstoffe A

1536UDO05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kuhlschmierstoffaustritt axial %
s — % +
ls
Externe Kihlung
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I I, I L KDG305 B

1536UD05C-1100 =i 11 12 118 71 56 45 [

1536UD05C-1150 =i 1155 12 118 71 56 45 [

1536UD05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 L]

1536UD05C-1250 == 12,5 14 124 77 60 45 ® c

1536UD05C-1300 > 13 14 124 77 60 45 [ :z

1536UD05C-1350 = 13,5 14 124 77 60 45 ° (e

1536UD05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °

1536UD05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 °

1536UD05C-1500 =i 15 16 133 83 63 48 [

1536UD05C-1550 = 155 16 133 83 63 48 °

1536UD05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 [

1536UD05C-1650 i< 16,5 18 143 93 71 48 [ ]

1536UD05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 [

1536UD05C-1750 =i 17,5 18 143 93 71 48 ®

1536UD05C-1800 =i 18 18 143 93 71 48 [

1536UD05C-1850  :i¢ 18,5 20 153 101 77 50 ®

1536UD05C-1900 =i 19 20 153 101 77 50 [

1536UD05C-1950 == 19,5 20 153 101 77 50 °

1536UD05C-2000 > 20 20 153 101 77 50 [

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

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

O
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WICHTIGE INFORMATIONEN

Einsatzempfehlung fir die GD Serie

Vorschubrechner
ISO-Grijpipe Matariai Schnittgeschw.indigkeit Vorschubfaktor*
V. (m/min) Fo
Stahl niedriglegiert 130 0,04
P
Stahl hochlegiert 100 0,03
Gusseisen 160 0,04
K
Stahlguss 130 0,03
Formel: Vorschub pro Umdrehung (F,) DxF,
Beispiel: Bohrerdurchmesser (D) 10 mm
Material Stahl hochlegiert

n

F = 10mmx0,03 = 0,3mm/U

*Bei den angegeben Vorschiiben handelt es sich um Maximalwerte. Bei instabilen
Aufspannungen oder antriebsschwacheren Maschinen empfehlen wir den Vorschub ab
Bohrdurchmesser @12 mm um etwa 30 % zu reduzieren.

Abb.: 1536GD05C

C117



VHM-Bohrer cpserie

A GD-Bohrer 3xD Stahl, Gusseisen

1534GD03C @

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
E'140n N T %
n— I3
I2 la
Externe Kiihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG304
1534GD03C-0300 > 3 6 62 20 14 36 °
1534GD03C-0310 =i 3.1 6 62 20 14 36 °
1534GD03C-0320 =t 3.2 6 62 20 14 36 °
- 1534GD03C-0330 = 3,3 6 62 20 14 36 ]
ﬁ 1534GD03C-0340 = 34 6 62 20 14 36 °
i 1534GD03C-0350 = 375 6 62 20 14 36 °
1534GD03C-0360 >t 3,6 6 62 20 14 36 °
1534GD03C-0370 = S 6 62 20 14 36 °
1534GD03C-0380 =t 38 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0390 = 39 6 66 24 1174 36 °
1534GD03C-0400 =< 4 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0410 =t 4,1 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0420 =t 4,2 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0430 = 43 6 66 24 1177 36 °
1534GD03C-0440 == 4,4 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0450 = 4,5 6 66 24 117/ 36 °
1534GD03C-0460 = 4,6 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0465 =it 4,65 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0470 =t 4,7 6 66 24 17 36 °
1534GD03C-0480  :¢ 4,8 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0490 >t 4,9 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0500 = S5 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0510 = 51 6 66 28 20 36 °
D 1534GD03C-0520 = 5.2 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0530 = 53 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0540 = 54 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0550 =i 55 6 66 28 20 36 °
¢ = 1534GD03C-0560 =i 56 6 66 28 20 36 °
-S g 1534GD03C-0570 = 57 6 66 28 20 36 °
£ g 1534GD03C-0580 =2 58 6 66 28 20 36 °
S o 1534GD03C-0590 = 59 6 66 28 20 36 °
= E 1534GD03C-0600 =i 6 6 66 28 20 36 °
1534GD03C-0610 = 6,1 8 79 34 24 36 °
1534GD03C-0620 == 6,2 8 79 34 24 36 °
1534GD03C-0630 = 6,3 8 79 34 24 36 °
1534GD03C-0640 =i 6,4 8 79 34 24 36 °
E 1534GD03C-0650 = 6,5 8 79 34 24 36 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
o Anwendungsgebiet
- P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



apseie  VHM-Bohrer

GD-Bohrer 3xD Stahl, Gusseisen A

1534GD03C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
. ST ARSES 3
Sa— I3
I2 la
Externe Kuhlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG304 B
1534GD03C-0660 > 6,6 8 79 34 24 36 °
1534GD03C-0670 =t 6,7 8 79 34 24 36 °
1534GD03C-0680 =i 6,8 8 79 34 24 36 ®
1534GD03C-0690  : 6,9 8 79 34 24 36 ° c
1534GD03C-0700 >t 7 8 79 34 24 36 ° 8
1534GD03C-0710 = 71 8 79 41 29 36 ° ;_,E:
1534GD03C-0720 == 7,2 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0730 = 73 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0740 =t 74 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0750 =t 75 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0760 == 7,6 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0770 =i 7.7 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0780 = 7.8 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0790 == 7,3 8 79 41 29, 36 °
1534GD03C-0800 = 8 8 79 41 29 36 °
1534GD03C-0810 = 8,1 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0820 =t 8,2 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0830 = 8,3 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0840 >t 8,4 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0850 = 8,5 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0860 > 8,6 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0870  :i 8,7 10 89 47 35 40 o
1534GD03C-0880 =i 8,8 10 89 47 35 40 [
1534GD03C-0890 =i 8,9 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0900 =< 9 10 89 47 35 40 ®
1534GD03C-0910 =i 9,1 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0920 =t 9,2 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0930 = 9,3 10 89 47 35 40 o =
1534GD03C-0940 =t 9,4 10 89 47 35 40 ° 6 g
1534GD03C-0950 =it 9’5 10 89 47 35 40 ) E g
1534GD03C-0960 > 9,6 10 89 47 35 40 ° 's o
1534GD03C-0970 = 9,7 10 89 47 35 40 ° = :E
1534GD03C-0980 = 9,8 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-0990 =i 99 10 89 47 35 40 °
1534GD03C-1000 =& 10 10 89 47 35 40 ®
1534GD03C-1020 == 10,2 12 102 55 40 45 °
1534GD03C-1050 = 10,5 12 102 55 40 45 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet o)
P M K N S H v Sehr geeignet -E
v v v Geeignet -
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

-«
> C19



VHM-Bohrer cpserie

GD-Bohrer 3xD Stahl, Gusseisen

1534GD03C @

% - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
_5-14017 -,“:i:: ,::;fi 5=,:=;A _g
S
I3
I2 la
Externe Kiihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG304
1534GD03C-1100 =t 1 12 102 55 40 45 °
1534GD03C-1140 = 11,4 12 102 55 40 45 °
1534GD03C-1150 = 11,5 12 102 55 40 45 °
- 1534GD03C-1200 =< 12 12 102 55 40 45 °
_% 1534GD03C-1250 = 12,5 14 107 60 43 45 °
e 1534GD03C-1300 = 13 14 107 60 43 45 °
1534GD03C-1350 =t 13,5 14 107 60 43 45 °
1534GD03C-1400 = 14 14 107 60 43 45 °
1534GD03C-1450 >t 14,5 16 115 65 45 48 °
1534GD03C-1500 = 15 16 115 65 45 48 °
1534GD03C-1550 = 15,5 16 115 65 45 48 °
1534GD03C-1600 = 16 16 15 65 45 48 °
1534GD03C-1650 = 16,5 18 123 73 51 48 °
1534GD03C-1700 = 17 18 123 73 51 48 °
1534GD03C-1750 = 17,5 18 123 73 51 48 °
1534GD03C-1800 = 18 18 123 73 51 48 °
1534GD03C-1850 =t 18,5 20 131 79 55 50 °
1534GD03C-1900 =t 19 20 131 79 55 50 °
1534GD03C-1950 =t 19,5 20 131 79 55 50 °
1534GD03C-2000 = 20 20 131 79 55 50 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
E Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
v S
£ 9
U =
dZ) T
=
£E
g8
L E
x
[}
©
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise :} C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150
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apseie  VHM-Bohrer

GD-Bohrer 5xD Stahl, Gusseisen A

1536GD05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
. ST ARSES 3
Sa— I3
I2 la
Externe Kuhlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG304 B
1536GD05C-0300 = 3 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0310 =i =l 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0320 = 3,2 6 66 28 23 36 ®
1536GD05C-0330 = 33 6 66 28 23 36 ° c
1536GD05C-0340 = 3,4 6 66 28 23 36 ° 8
1536GD05C-0350 = 35 6 66 28 23 36 ° ;_,E:
1536GD05C-0360 > 3,6 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0370 = 37 6 66 28 23 36 °
1536GD05C-0380 = 3,8 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0390 =t 39 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0400 > 4 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0410 = 41 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0420 == 4,2 6 74 36 29 36 ®
1536GD05C-0430 == 4,3 6 74 36 29, 36 °
1536GD05C-0440 =t 4,4 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0450 =i 4,5 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0460 == 4,6 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0465 > 4,65 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0470 =i 4,7 6 74 36 29 36 °
1536GD05C-0480 = 4.8 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0490 = 4,9 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0500 = 5 6 82 A 35 36 °
1536GD05C-0508 > 5,08 6 82 44 35 36 o
1536GD05C-0510 == 51 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0520 =i 5.2 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0530 =i 53 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0540 =i 54 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0550 =it 55 6 82 44 35 36 ° =
1536GD05C-0560 > 5,6 6 82 44 35 36 ° -S 8
1536GD05C-0570 =i 57 6 82 44 35 36 . £ g
1536GD05C-0580  :it 58 6 82 44 35 36 ° = s
1536GD05C-0590 s 59 6 82 44 35 36 . 2 E
1536GD05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1536GD05C-0610 =i 6,1 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0620 = 6,2 8 91 53 43 36 ®
1536GD05C-0630 =it 6,3 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0640 > 6,4 8 91 53 43 36 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet o)
P M K N S H v Sehr geeignet -E
v v v Geeignet -
Systemcode i‘ Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten y> Cl44 Sonderwerkzeugbestellung t‘»‘ C150

<>
v C121



VHM-Bohrer cpserie

A GD-Bohrer 5xD Stahl, Gusseisen

1536GDO05C %

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
a
— _6’140n 0 W0, -y, 0 3
I3
I2 la
Externe Kiihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % dmn) | e | ] L I " KDG304
1536GD05C-0650 > 6,5 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0660 =i 6,6 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0670 = 6,7 8 91 53 43 36 °
- 1536GD05C-0680  :¢ 6,8 8 91 53 43 36 °
:§ 1536GD05C-0690 = 6,9 8 91 53 43 36 °
e 1536GD05C-0700 = 7. 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0710 = 71 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0720 = 712 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0730 = 73 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0740 = 74 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0750 = 7,5 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0760 = 7,6 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0770 = 7,7 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0780 = 7,8 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0790 = 79 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0800  :i¢ 8 8 91 53 43 36 °
1536GD05C-0810 =t 8,1 10 103 61 49 40 ©
1536GD05C-0820 =it 82 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0830 =< 83 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0840 =t 84 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0850 =t 8,5 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0860  :it 8,6 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0870 = 8,7 10 103 61 49 40 °
D 1536GD05C-0880 = 838 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0890 > 89 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0900  :¢ 9 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0910 = 9,1 10 103 61 49 40 ©
¢ = 1536GD05C-0920 = 972 10 103 61 49 40 °
-S g 1536GD05C-0930 =i 9,3 10 103 61 49 40 °
g g 1536GD05C-0940 =t 9,4 10 103 61 49 40 °
ﬁ o 1536GD05C-0950 =< 9,5 10 103 61 49 40 °
= E 1536GD05C-0960 =it 9,6 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0970 = 9,7 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0980 =it 9,8 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-0990 = 9,9 10 103 61 49 40 °
1536GD05C-1000 = 10 10 103 61 49 40 ]
E 1536GD05C-1010 = 10,1 12 118 71 56 45 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
o Anwendungsgebiet
= P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150
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apseie  VHM-Bohrer

GD-Bohrer 5xD Stahl, Gusseisen A

1536GD05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
; S0 RSOSSN 3
Sa— I3
I2 la
Externe Kuhlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dhe | I L I L KDG304 B
1536GD05C-1020 = 10,2 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1030 = 10,3 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1040 =i 10,4 12 118 71 56 45 ®
1536GD05C-1050 =< 10,5 12 118 71 56 45 ° c
1536GD05C-1060 > 10,6 12 118 71 56 45 ° 3
1536GD05C-1070 =< 10,7 12 118 71 56 45 ° ;_,Ei
1536GD05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1090 = 10,9 12 118 7l 56 45 °
1536GD05C-1100 =i 1 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1130 =t 1TES 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1140 =i 11,4 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1150 =i 115 12 118 71 56 45 o
1536GD05C-1200 =t 12 12 118 71 56 45 °
1536GD05C-1250 = 1275 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1280 = 12,8 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1300 = 13 14 124 T4 60 45 °
1536GD05C-1350 =t 13,5 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1380 = 13,8 14 124 7T 60 45 (e}
1536GD05C-1400 =i 14 14 124 77 60 45 °
1536GD05C-1450 = 14,5 16 133 83 63 48 °
1536GD05C-1500 > 15 16 133 83 63 48 °
1536GD05C-1510  =¢ 15,1 16 133 83 63 48 o
1536GD05C-1550 =i 15:5 16 133 83 63 48 [
1536GD05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 ° D
1536GD05C-1650 i 16,5 18 143 93 71 48 °
1536GD05C-1700 = 17 18 143 93 71 48 °
1536GD05C-1750 =& 17,5 18 143 93 71 48 °
1536GD05C-1800 = 18 18 143 93 71 48 o =
1536GD05C-1850 = 18,5 20 153 101 77 50 ° 6 8
1536GD05C-1900 =it 19 20 153 101 77 50 ° £ g
1536GD05C-1950 = 19,5 20 153 101 77 50 ° 's o
1536GD05C-2000 =< 20 20 153 101 Tl 50 ° = lE
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet E
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
<
5
=
Systemcode > Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten >’ Cl44 Sonderwerkzeugbestellung } C150
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VHM-Bohrer cpserie

A GD-Bohrer 5xD Stahl, Gusseisen

1636GD05C %

5 - Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
% - Kuhlschmierstoffaustritt axial
5 oy L. J_ N
N - kel
SN Ei— o
l2 l4
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 35 dmn | dte | I [ I, | Iy L KDG304
1636GD05C-0500 > 5 6 82 44 35 36 °
1636GD05C-0550 =it 55 6 82 44 35 36 °
1636GD05C-0600 > 6 6 82 44 35 36 [
c 1636GD05C-0650 =i 6,5 8 91 53 43 36 ]
:§ 1636GD05C-0680  ° 6,8 8 91 53 43 36 °
s 1636GD05C-0700 = 7 8 91 53 43 36 ®
1636GD05C-0740 > 74 8 91 53 43 36 °
1636GD05C-0750 =i 7.5 8 91 53 43 36 °
1636GD05C-0780 > 7.8 8 91 53 43 36 [
1636GD05C-0800  :i¢ 8 8 91 53 43 36 °
1636GD05C-0850 > 8,5 10 103 61 49 40 °
1636GD05C-0880 =< 8,8 10 103 61 49 40 °
1636GD05C-0900 =i 9 10 103 61 49 40 [
1636GD05C-0930  °i 9,3 10 103 61 49 40 ®
1636GD05C-0950 =i 9,5 10 103 61 49 40 ]
1636GD05C-0980 =< 9.8 10 103 61 49 40 °
1636GD05C-1000 > 10 10 103 61 49 40 °
1636GD05C-1020 =i 10,2 12 118 71 56 45 (]
1636GD05C-1050 > 10,5 12 118 71 56 45 °
1636GD05C-1080 =i 10,8 12 118 71 56 45 ®
1636GD05C-1100 > 11 12 118 71 56 45 °
1636GD05C-1150 =i 115 12 118 7 56 45 (]
1636GD05C-1180 =& 11,8 12 118 M 56 45 ®
D 1636GD05C-1200 > 12 12 118 71 56 45 ]
1636GD05C-1250 =i 12,5 14 124 77 60 45 ]
1636GD05C-1280 = 12,8 14 124 771 60 45 o
1636GD05C-1300 =i 13 14 124 77 60 45 °
& @ 1636GD05C-1350 =t 13,5 14 124 77 60 45 °
-S g 1636GD05C-1380 > 13,8 14 124 77 60 45 °
£ 8 1636GD05C-1400 3¢ 14 14 124 77 60 45 °
6 ’5 1636GD05C-1450 =i 14,5 16 133 83 63 48 [
= E 1636GD05C-1480 = 14,8 16 133 83 63 48 °
1636GD05C-1500 =i 15 16 133 83 63 48 ®
1636GD05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 °
1636GD05C-1580 =i 15,8 16 133 83 63 48 °
1636GD05C-1600 =i 16 16 133 83 63 48 ]
E 1636GD05C-1650 > 16,5 18 143 93 71 48 °
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
o Anwendungsgebiet
= P ] K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode ; C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten :j; C144 Sonderwerkzeugbestellung >> C150

<
C124 v



apseie  VHM-Bohrer

GD-Bohrer 5xD Stahl, Gusseisen A

1636GD05C %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
5: N 5
S g [ el
S EEi— o
I2 la
Externe Kihlung 1
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dmn | e | I I, ] I L KDG304 B
1636GD05C-1680 > 16,8 18 143 93 71 48 o
1636GD05C-1700 = 17 18 143 93 71 48 °
1636GD05C-1750 =i 12,5 18 143 93 71 48 °
1636GD05C-1780  =i* 17,8 18 143 93 71 48 ° -
1636GD05C-1800 > 18 18 143 93 71 48 ° _%
1636GD05C-1850 = 18,5 20 158 101 77, 50 ° e
1636GD05C-1880 = 18,8 20 153 101 77 50 o
1636GD05C-1900 = 19 20 153 101 77 50 °
1636GD05C-1950 = 19,5 20 153 101 77 50 °
1636GD05C-1980 =it 19,8 20 153 101 77 50 °
1636GD05C-2000 =i 20 20 153 101 77 50 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
(=
s
U =
A2 )
£E
g8
L E
X
(3]
©
=
Systemcode ) C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

NS
OG> C12s



VHM-Bohrer cpserie

Notizen

<

usyaiqg

(a'a)

uasel

U ee O

uolewiou|
aydsIuydaL

Xapu|

C126



siseie  VHM-Bohrer

SH-Bohrer 3xD Harte Werkstoffe A

1534SHO3 %

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA 5
e
* w @sm RR—= — 13 é’
— I3
l2 | la
Externe Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel s dmn | dte | I I, I L, KDG303 B
1534SH03-0300 3 6 62 20 14 36 o
1534SH03-0330 33 6 62 20 14 36 °
1534SH03-0400 4 6 66 24 17 36 o
1534SH03-0420 4,2 6 66 24 174 36 °
1534SH03-0500 5 6 66 28 20 36 o =
1534SH03-0600 6 6 66 28 20 36 o 2
1534SH03-0675 6,75 8 79 34 24 36 o i
1534SH03-0700 7 8 79 34 24 36 o
1534SH03-0800 8 8 79 41 29 36 o
1534SH03-0850 8,5 10 89 47 35 40 o
1534SH03-0900 9 10 89 47 35 40 o
1534SH03-1000 10 10 89 47 35 40 o
1534SH03-1025 10,25 12 102 55 40 45 o
1534SH03-1050 10,5 12 102 55 40 45 o
1534SH03-1200 12 12 102 55 40 45 o
1534SH03-1250 1235 14 107 60 43 45 o
1534SH03-1400 14 14 107 60 43 45 o
1534SH03-1450 14,5 16 115 65 45 48 o
1534SH03-1600 16 16 115 65 45 48 o
1534SH03-2000 20 20 131 79 53 50 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet D
e M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
25
2%
2 E
<
5
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

<>
v C127



SH Serie

VHM-Bohrer

Notizen

<

usyaiqg

(a'a)

uasel

U ee O

uolewiou|
aydsIuydaL

Xapu|

C128



scseie  VHM-Bohrer

SC-Bohrer 3xD NE-Metalle A

1105SC03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
2
! N Tl S =
I2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * d, (h8) d, (h7) I, I, YK20F B
11055C03-0200 2 2 38 12 o
11055C03-0250 2.5 2,5 43 14 o
11055C03-0280 2,8 2,8 46 16 o
1105SC03-0300 3 3 46 16 o
11055C03-0310 3,1 31 49 18 o (=
11055C03-0320 32 3.2 49 18 o %
11055C03-0330 33 33 49 18 o i
11055C03-0340 34 34 52 20 o
11055C03-0350 3,5 3.5 52 20 o
1105SC03-0360 3,6 3,6 52 20 o
11055C03-0370 3,7 3.7 52 20 o
11055C03-0380 38 38 55 22 o
11055C03-0390 39 3,9 55 22 o
11055C03-0400 4 4 55 22 o
11055C03-0410 41 41 55 22 o
11055C03-0420 4,2 4,2 55 22 o
11055C03-0430 4,3 43 58 24 o
11055C03-0440 4,4 44 58 24 o
11055C03-0450 4,5 45 58 24 o
11055C03-0460 4,6 4,6 58 24 o
11055C03-0470 4,7 4,7 58 24 o
11055C03-0480 4,8 4,8 62 26 o
11055C03-0490 4,9 49 62 26 o
11055C03-0500 5 5 62 26 o
11055C03-0510 51 51 62 26 o D
11055C03-0520 52 5,2 62 26 o
11055C03-0530 53 53 62 26 o
1105SC03-0540 54 54 66 28 o
11055C03-0550 55 5,5 66 28 o =
11055C03-0560 56 56 66 28 o S %
11055C03-0570 5.7 57 66 28 o c E
11055C03-0580 538 58 66 28 o 'S :O:
11055C03-0590 5,9 59 66 28 o & £
11055C03-0600 6 6 66 28 o
11055C03-0610 6,1 6,1 70 31 o
11055C03-0620 6,2 6,2 70 31 o
11055C03-0630 6,3 6,3 70 31 o
11055C03-0640 6,4 6,4 70 31 o E

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet o)
©
B M K N S H v Sehr geeignet i=
v v Geeignet
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

-«
v C129



VHM-Bohrer scserie

A SC-Bohrer 3xD NE-Metalle

1105SC03 @

5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
°
° F S St E—
o I2
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel b d; (h8) d, (h7) Iy l, YK20F
11055C03-0650 6,5 6,5 70 31
11055C03-0660 6,6 6,6 70 31 o
11055C03-0670 6,7 6,7 70 31 o
11055C03-0680 6,8 6,8 74 34 o
= 11055C03-0690 6,9 6,9 74 34 o
2 11055C03-0700 7 7 74 34 o
C 11055C03-0710 71 71 74 34 o
11055C03-0720 52 7.2 74 34 (]
11055C03-0730 7.3 7:3 74 34 o
11055C03-0740 74 74 74 34 o
11055C03-0750 7,5 15 74 34 o
11055C03-0760 7,6 7,6 79 37 o
11055C03-0770 7;7 7,7 79 37 o
11055C03-0780 7,8 7,8 79 37 o
1105SC03-0790 7,9 7,9 79 37 o
1105SC03-0800 8 8 79 37 o
11055SC03-0810 8,1 8,1 79 37 o
11055C03-0820 82 8,2 79 37 o
11055C03-0830 83 83 79 37 o
1105SC03-0840 8,4 84 79, 37 o
1105SC03-0850 8,5 8,5 79 37 o
1105SC03-0860 8,6 8,6 84 40 o
1105SC03-0870 8,7 8,7 84 40 o
1105SC03-0880 8,8 8,8 84 40 o
D 1105SC03-0890 89 8,9 84 40 o
11055C03-0900 9 9 84 40 o
11055C03-0910 9,1 9,1 84 40 o
1105SC03-0920 9,2 9,2 84 40 o
v S 11055C03-0930 9,3 93 84 40 o
£ 2 11055C03-0940 94 94 84 40 )
. g 11055C03-0950 9,5 9,5 84 40 o
§ 3:_') 11055C03-0960 9,6 9,6 89 43 o
= £ 11055C03-0970 9,7 9,7 89 43 o
1105SC03-0980 9,8 9,8 89 43 o
1105SC03-0990 9.9 9,9 89 43 o
11055C03-1000 10 10 89 43 o
11055C03-1010 10,1 10,1 89 43 o
E 11055C03-1020 10,2 10,2 89 43 o

e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung

x
[}
2 Anwendungsgebiet
a P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

<
C130 v



scseie  VHM-Bohrer

SC-Bohrer 3xD NE-Metalle A

1105SC03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
e
! V(BSOS s :
l2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b d; (h8) d, (h7) I I, YK20F B
11055C03-1040 10,4 104 89 43 o
11055C03-1050 10,5 10,5 89 43 o
11055C03-1070 10,7 10,7 95 47 o
11055C03-1080 10,8 10,8 95 47 o
11055C03-1100 11 1 95 47 o c
11055C03-1150 11,5 11,5 95 47 o ﬁ
11055C03-1200 12 12 102 51 o C
11055C03-1250 12:5 12,5 102 5l o
11055C03-1280 12,8 12,8 102 51 o
11055C03-1300 13 13 102 51 o
11055C03-1310 13,1 13;1 102 51 o
11055C03-1350 13,5 13,5 107 54 o
1105SC03-1400 14 14 107 54 o
11055C03-1430 14,3 14,3 Hik 56 o
11055C03-1450 14,5 14,5 111 56 o
11055C03-1500 15 15 i 56 o
11055C03-1600 16 16 115 58 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

B M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

O

Technische
Information

Index

Systemcode ) C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten ) C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

l’l
C131



VHM-Bohrer scserie

A SC-Bohrer 5xD NE-Metalle

1101SCO05 @

5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
2
° d SRS S
- o I2
Externe Kihlung I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel K d, (h8) | d, (h7) | I L, YK20F
11015SC05-0200 2 2 49 24
1101SC05-0250 2,5 2.5 57 30 o
1101SC05-0280 2,8 2,8 61 33 o
1101SC05-0300 3 3 61 33 o
= 1101SC05-0350 3,5 3,5 70 39 o
2 11015C05-0380 38 38 75 43 0
C 1101SC05-0400 4 4 75 43 o
1101SC05-0420 4,2 4,2 75 43 (]
11015C05-0450 4,5 4,5 80 47 o
11015C05-0480 4.8 4.8 86 52 o
1101SC05-0500 5 5 86 52 o
1101SC05-0550 5,5 5,5 93 57 o}
1101SC05-0580 58 58 93 57 o
11015C05-0600 6 6 93 57 o
1101SC05-0650 6,5 6,5 101 63 o
11015C05-0680 6,8 6,8 109 69 o
1101SC05-0700 7 7 109 69 o
11015C05-0750 755 7,5 109 69 o
1101SC05-0780 7,8 7.8 137 75 o
11015C05-0800 8 8 1% 75 o
1101SC05-0850 8,5 8,5 117 75 o
1101SC05-0880 8,8 8,8 125 81 (¢)
1101SC05-0900 9 9 125 81 o
1101SC05-0950 9,5 9,5 125 81 o
D 1101SC05-0980 9,8 9,8 133 87 o
1101SC05-1000 10 10 133 87 o
1101SC05-1050 10,5 10,5 133 87 o
1101SC05-1080 10,8 10,8 142 94 (]
v € 1101SC05-1100 11 11 142 94 o
'S 8 1101SC05-1150 15 1155 142 94 o
£ g 1101SC05-1200 12 12 151 101 o
'S :C:) 1101SC05-1250 12,5 12,5 51 101 (o)
|‘q—J = 1101SC05-1300 13 13 151 101 o
1101SC05-1350 1355 13,5 160 108 o
1101SC05-1400 14 14 160 108 o
1101SC05-1450 14,5 14,5 169 114 o
1101SC05-1500 15 15 169 114 o
E 1101SC05-1550 15,5 1155 178 120 o
1101SC05-1600 16 16 178 120 o

e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

x
[}
©
= .
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
) 7 T 7 N\ N\
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten .~ C144 Sonderwerkzeugbestellung .~ C150

<
C132 v

zcc-cT



raseie  VHM-Bohrer

PA-Bohrer 3xD NE-Metalle A

1165PA03 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
=
‘ ————. % 5|150° e —- @ g
’* qu
ls
l2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel s a0 | 4o I | I, | I KDG303 YK30F B
1165PA03-0300 3 3 46 16 12 ® °
1165PA03-0310 3.1 31 49 18 14 o o
1165PA03-0320 3,2 3,2 49 18 14 o )
1165PA03-0330 33 3.3 49 18 14 o o
1165PA03-0340 34 34 52 20 15 o ° c
1165PA03-0350 3,5 2.5 52 20 15 o (o) :§
1165PA03-0360 3,6 3,6 52 20 15 o o C
1165PA03-0370 37 3.7 52 20 15 o o
1165PA03-0380 3,8 3,8 55 22 1z o o
1165PA03-0390 3,9 3,9 55 22 17 o o
1165PA03-0400 4 4 55 22 17 o o
1165PA03-0410 4,1 41 55 22 174 o o
1165PA03-0420 4,2 4,2 55 22 17 o o
1165PA03-0430 4,3 4,3 58 24 18 o o
1165PA03-0440 4,4 4,4 58 24 18 o o
1165PA03-0450 4,5 4,5 58 24 18 o o
1165PA03-0460 4,6 4,6 58 24 18 o o
1165PA03-0470 4,7 4,7 58 24 18 o o
1165PA03-0480 4,8 4.8 62 26 20 o o
1165PA03-0490 49 49 62 26 20 o o
1165PA03-0500 5 5 62 26 20 o o
1165PA03-0510 51 51 62 26 20 o o
1165PA03-0520 52 5,2 62 26 20 o o
1165PA03-0530 5,3 53 62 26 20 o o
1165PA03-0540 54 54 66 28 21 o o D
1165PA03-0550 55 55 66 28 21 o o
1165PA03-0560 5,6 5,6 66 28 21 o o
1165PA03-0570 5.7 5.7 66 28 21 o o
1165PA03-0580 58 538 66 28 21 o o v <
1165PA03-0590 59 59 66 28 21 o o 58
1165PA03-0600 6 6 66 28 21 o o £ g
1165PA03-0610 6,1 6,1 70 31 23 o o 'S :O:
1165PA03-0620 6,2 6,2 70 31 23 o o & £
1165PA03-0630 6,3 6,3 70 31 23 o o
1165PA03-0640 6,4 6,4 70 31 23 o o
1165PA03-0650 6,5 6,5 70 31 23 o o
1165PA03-0660 6,6 6,6 70 31 23 o °
1165PA03-0670 6,7 6,7 70 31 23 o ° E

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet o)
©
B M K N S H v Sehr geeignet i=
v v Geeignet
Systemcode j} Ca4 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl44 Sonderwerkzeugbestellung > C150

-«
v C133



VHM-Bohrer raseri

A PA-Bohrer 3xD NE-Metalle

1165PA03 @

5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
A BCy=—=——-
A pE SRS SN -
2
Externe Kiihlung i
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel s d, (h7) d, (h7) I | I, | I KDG303 YK30F
1165PA03-0680 6,8 6,8 74 34 25 o o
1165PA03-0690 6,9 6,9 74 34 25 o o
1165PA03-0700 7 7 74 34 25 o le]
1165PA03-0710 74! 7,1 74 34 25 o o
= 1165PA03-0720 72 7,2 74 34 25 o o
:§ 1165PA03-0730 73 73 74 34 25 (] o
C 1165PA03-0740 74 74 74 34 25 o o
1165PA03-0750 7,5 7,5 74 34 25 o o
1165PA03-0760 7,6 7,6 79 37 27 ¢ o
1165PA03-0770 TiTf 77 79 37 27 o o
1165PA03-0780 7.8 7.8 79 37 27 o o
1165PA03-0790 ;9. 75 79 37 27 e} o
1165PA03-0800 8 8 79 37 27 o o
1165PA03-0810 8,1 8,1 79 37 27 o o
1165PA03-0820 8,2 8.2 79 37 27 o o
1165PA03-0830 83 83 79 37 27 o o
1165PA03-0840 8,4 8,4 79 37 27 o o
1165PA03-0850 8,5 8,5 79 37 27 o o
1165PA03-0860 8,6 8,6 84 40 29 o °
1165PA03-0870 8,7 8,7 84 40 29 o (¢}
1165PA03-0880 8,8 8,8 84 40 29 o o
1165PA03-0890 8,9 8,9 84 40 289 o o
1165PA03-0900 9 9 84 40 29 o o
1165PA03-0910 9 91 84 40 29 e} o
D 1165PA03-0920 9,2 9,2 84 40 29 o o
1165PA03-0930 9,3 9,3 84 40 29 o o
1165PA03-0940 9,4 9,4 84 40 29 o o
1165PA03-0950 9,5 9,5 84 40 29 o o
v S 1165PA03-0960 9,6 9,6 89 43 31 o (¢}
£ 2 1165PA03-0970 9,7 9,7 89 43 31 o o
£ g 1165PA03-0980 9,8 9,8 89 43 31 o o
§ :C:) 1165PA03-0990 99 9.9 89 43 31 o o
= £ 1165PA03-1000 10 10 89 43 31 o o
1165PA03-1010 10,1 10,1 89 43 31 e} (e}
1165PA03-1020 10,2 10,2 89 43 31 o o
1165PA03-1030 10,3 10,3 89 43 3 o o
1165PA03-1050 10,5 10,5 89 43 31 o o
E 1165PA03-1100 11 11 95 47 33 o o
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
3
2 Anwendungsgebiet
- [ M K N 3 H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode ;}" C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung > C150

N
- <



raseie  VHM-Bohrer

PA-Bohrer 3xD NE-Metalle A

1165PA03 %

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
A=
5|150° e —- @ 2
* A= 3 \ o
W Is
l2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel s a0 | 4o I | I, | I KDG303 YK30F B
1165PA03-1120 11,2 112 95 47 33 o o
1165PA03-1150 (Ii155 L 95 47 33 o o
1165PA03-1180 11,8 11,8 95 47 33 o o
1165PA03-1200 12 12 102 51 35 o o
1165PA03-1210 12,1 12,1 102 51 35 o o =
1165PA03-1250 1235 12,5 102 51 35 o o ﬁ
1165PA03-1300 13 13 102 51 35 o o i
1165PA03-1350 13:5 13,5 107 54 37 o o
1165PA03-1400 14 14 107 54 37 o o
1165PA03-1450 14,5 14,5 111 56 38 o o
1165PA03-1500 15 15 111 56 38 o o
1165PA03-1550 1575 155 115 58 38 o o
1165PA03-1600 16 16 115 58 38 o o
1165PA03-1650 16,5 16,5 119 60 39 o o
1165PA03-1700 17 17 119 60 39 o o
1165PA03-1750 17,5 17,5 123 62 40 o o
1165PA03-1800 18 18 123 62 40 o o
1165PA03-1850 18,5 18,5 127 64 41 o o
1165PA03-1900 19 19 127 64 41 o (¢}
1165PA03-1950 195 19,5 131 66 42 o o
1165PA03-2000 20 20 131 66 42 e} ¢}
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
B M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
o €
=80
U =
228G
£E
g8
L E
x
(]
©
=
Systemcode > C44 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C144 Sonderwerkzeugbestellung ) C150

NS
OG> Ci3s



PA Serie

VHM-Bohrer

Notizen

<

usyaiqg

(a'a)

uasel

U ee O

uolewiou|
aydsIuydaL

Xapu|

C136



pcserie  VHM-Bohrer

PC-Bohrer 5xD Gusseisen A

1576PC05/1576PC05C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

) G %%aww( .3 \HH
Externe Kihlung

or g 61120"(}% _‘4___

I

Drehen

K2
o)

Interne Kihlung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 dmn | de I | I, | Iy | L YK20F -
1576PC05-0400 4 6 74 36 29 36 o %
1576PC05C-0400 =t 4 6 74 36 29 36 ° s
1576PC05-0420 4,2 6 74 36 29 36 o
1576PC05C-0420 =i 4,2 6 74 36 29 36 °
1576PC05-0500 5 6 82 44 35 36 o
1576PC05C-0500 =i 5 6 82 44 35 36 °
1576PC05-0600 6 6 82 44 35 36 o
1576PC05C-0600 =i 6 6 82 44 35 36 °
1576PC05-0675 6,75 8 91 53 43 36 o
1576PC05C-0675 = 6,75 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0700 7 8 91 53 43 36 o
1576PC05C-0700 =it 7 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0800 8 8 91 53 43 36 o
1576PC05C-0800 = 8 8 91 53 43 36 °
1576PC05-0850 8,5 10 103 61 49 40 o
1576PC05C-0850 =i 8,5 10 103 61 49 40 °
1576PC05-0900 9 10 103 61 49 40 o
1576PC05C-0900 =t 9 10 103 61 49 40 °
1576PC05-1000 10 10 103 61 49 40 o
1576PC05C-1000 =t 10 10 103 61 49 40 ° D
1576PC05-1025 10,25 12 118 71 56 45 o
1576PC05C-1025 =t 10,25 12 118 71 56 45 °
1576PC05-1100 1 12 118 71 56 45 o
1576PCO5C-1100 =t 11 12 118 71 56 45 ° v €
1576PC05-1200 12 12 118 71 56 45 o § %
1576PC05C-1200 =i 12 12 118 71 56 45 ° E_ ?_
1576PC05-1300 13 14 124 77 60 45 o 5 Nel
1576PC05C-1300 =< 13 14 124 27 60 45 ° ==
1576PC05-1400 14 14 124 77 60 45 o
1576PC05C-1400 =it 14 14 124 77 60 45 °
1576PC05-1500 15 16 133 83 63 48 o
1576PC0O5C-1500 = 15 16 133 83 63 48 o
1576PC05-1550 15,5 16 133 83 63 48 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet _§
P M K N S H v Sehr geeignet =
v v Geeignet
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VHM-Bohrer rcserie

A PC-Bohrer 5xD Gusseisen

1576PC05/1576PC05C ;

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

——— sl —TJ
¢ P

. - xterne Kuhlung "b 5]1200( E _‘I___ NI
B b —— — S

Interne Kuihlung

Drehen

Abmessungen [mm] Sorte
c Artikel % dmn) | dyhe) | ] | L | I | ” YK20F
% 1576PC05C-1550 =i 15,5 16 133 83 63 48 o
i 1576PC05-1600 16 16 133 83 63 48 o
1576PC05C-1600 =< 16 16 133 83 63 48 o
1576PC05-1700 17 18 143 93 71 48 o
1576PC05C-1700 =i 17 18 143 93 71 48 o
1576PC05-1750 175 18 143 93 71 48 o
1576PC0O5C-1750 =< 17,5 18 143 93 71 48 o
1576PC05-1800 18 18 143 93 71 48 o
1576PC05C-1800 = 18 18 143 93 71 48 °
1576PC05-1950 195 20 153 101 7 50 o
1576PC05C-1950 =i 19,5 20 153 101 77 50 o
1576PC05-2000 20 20 153 101 77 50 o
1576PC05C-2000 =< 20 20 153 101 77 50 o
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
D v v Geeignet
253
2w
=
£5
2 €
X
5
=
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pcserie  VHM-Bohrer

PC-Bohrer 15xD  Gusseisen 0
[
! 5
1579PC15C
- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
lb "t120°( & 74777 2] e
S = <" i | ) K
. < _— 3
I2 ‘ la
Interne Kihlung L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% d; (m7) d, (h6) I I | I | L YK20F B
1579PC15C-0500 =i 5 6 145 105 96 36 o
1579PC15C-0600 =i 6 6 145 105 96 36 o
1579PC15C-0800 =i 8 8 180 137 127 36 o
1579PC15C-0900 = 9 10 217 170 158 40 o -
1579PC15C-1000 =i 10 10 217 170 158 40 o %
1579PC15C-1100 =i 11 12 258 205 190 45 o u’:
1579PC15C-1200 =& 12 12 258 205 190 45 o
1579PC15C-1400 =it 14 14 290 236 219 45 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

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

O
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PC Serie

VHM-Bohrer

Notizen
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NC-Anbohrer — SC Serie VH M'BOh rer

SC-Bohrer — NC-Anbohrer 90°  Allgemeine Bearbeitung A
5>
1143SC90
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm qc)
f=
(A S
1 C— I S 5
%
T I2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% d, (h6) | d, (h6) | I | I, KDG303 YK30F B
1143SC90-0500 5 5 62 10 °
11435C90-0600 6 6 66 15 °
1143SC90-0800 8 8 79 17 °
1143SC90-1000 10 10 89 20 °
1143SC90-1200 12 12 102 25 ° c
1143SC90-1400 14 14 107 30 [ ﬁ
1143SC90-1600 16 16 115 35 ° i
11435C90-2000 20 20 131 40 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
£
U =
S e)
£E
g8
=
x
(9]
©
=
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VH M'BOh F@r NC-Anbohrer - SC Serie

SC-Bohrer — NC-Anbohrer 120°  Allgemeine Bearbeitung

0
11435C120 *‘

5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
A=
J P
2 e —— =i e e
T I2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel K d, (h6) d, (h6) | I L, KDG303
11435C120-0400 4 4 62 10 o
11435C120-0500 5 5 62 10 °
1143SC120-0600 6 6 66 5 °
11435C120-0800 8 8 79 17 °
= 1143SC120-1000 10 10 89 20 o
% 11435C120-1200 12 12 102 25 °
C 11435C120-1400 14 14 107 30 °
1143SC120-1600 16 16 15 35 °
11435C120-2000 20 20 131 42 ®
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
E M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
(=
£
U =
L o
=
£E
g8
e =
X
(0]
©
=
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NC-Anbohrer — SC Serie VH M'BOh rer

SC-Bohrer — NC-Anbohrer 142°  Allgemeine Bearbeitung A

/o
11435C142

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
c
E
~ — ,fu I~ N éLé,)i,i,i,N =)
- ‘I 'cl 142 <> S
" I2
Externe Kiihlung h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 d, (h6) | d, (h6) | I 1, KDG303 B
11435C142-0500 5 5 62 10 °
11435C142-0600 6 6 66 15 °
11435C142-0800 8 8 79 17 °
11435C142-1000 10 10 89 20 °
11435C142-1200 12 12 102 25 ° =
11435C142-1400 14 14 107 30 ° ﬁ
11435C142-1600 16 16 115 35 ° C
11435C142-2000 20 20 131 42 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
(=
s
U =
A2 )
£E
g8
L E
<
(3}
©
=
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VHM-Bohrer Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Bohrer

A

Solid carbide drills

Starting values for cutting speed v, [m/min]
SU Series SU-Drill SU Step Drill
(= 3-5xD 8xD 3xD
() Material group Composition / structure / heat treatment
= KDG 303 KDG 303 KDG 303
()
‘D— Coolant
internal fexternal| f-group | internal |external| f-group | internal |external | f-group
ca.0,15%C annealed 150 135 8 135 125 7 150 135 8
ca.045%C annealed 130 120 8 120 110 7 130 120 8
Unalloyed steel ca.045%C tempered 120 110 6 110 100 5 120 110 6
ca.0,75%C annealed 4 110 100 6 100 920 5 110 100 6
B ca.075%C tempered 300 5 100 90 6 90 85 5 100 90 6
P annealed 180 6 130 120 8 120 110 7 130 120 8
tempered 275 7 110 100 6 100 90 5 110 100 6
Low-alloyed steel
tempered 300 8 100 90 6 90 85 5 100 90 6
tempered 350 2 90 85 6 85 80 5 90 85 6
- High-alloyed steel and high-al- annealed 200 | 10 | 120 | 110 8 1o | 100 | 7 120 | 110 8
g loyed tool steel hardened and tempered 325 1 100 90 6 90 85 5 100 90 3
‘E ferritic/martensitic annealed 200 12 80 75 5 75 70 5 80 75 5
(N
martensitic tempered 240 13 55 50 5 50 45 5 55 50 5
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14 60 55 5 55 50 5 60 55 5
austenitic-ferritic 230 15 50 45 5 45 45 5 50 45 5
perlitic/ferritic 180 16 185 125 8 7 135 125 8
Grey castiron
ic) 260 17 110 100 8 ‘ 7 110 100 8
K Cast iron with spheroidal 160 18 120 110 8 - 7 120 110 8
graphite 250 | 19 | 80 75 8 7 80 75 8
130 20 130 120 8 120 110 7 130 120 8
Malleable cast iron
perlitic 230 21 80 75 8 75 70 7 80 75 8
cannot be hardened 60 22
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
<12% Si, cannot be hardened 75 24
N Cast aluminium alloys <12% Si, hardenable hardened 90 25
>12% Si, cannot be hardened 130 26
machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys i oz 20 28
(bronze/brass)
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29
annealed 200 30
Fe-based alloys
D hardened 280 31
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Nior Co bass hardened 350 33
cast 320 34
(= pure titanium R, 400 35
) Titanium alloys
g (= aand f alloys hardened R, 1050 | 36
8 g hardened and tempered | 55HRC | 37
‘c© Hardened steel
c E H hardened and tempered | 60 HRC | 38
g 3 Hard cast iron cast 400 39
[t
= = Hardened cast iron hardened and tempered | 55HRC | 40
E Non-metallic materials

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
With hole depths of 5xD adjust the cutting data accordingly to the application.
f-group = feed rate recommendations on page C126.
For examples of material for cutting tool groups view page D22.

x
(]
o
(=

<
C144 v



Schnittdatenempfehlungen VHM-Bohrer

Recommend feed rate

Solid carbide drilling

Feed rate [mm]

24 25 26 a7 28 29 210 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | P19 | @20

Drehen

004 | 004 | 005 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 | 0,07 | 008 | 008 | 009 | 009 | 009 | 009 | 210 | 010
0,04 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 | 007 | 0,08 | 009 | 009 | 009 | 0,10 | 0,50 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,11
0,05 | 006 | 006 | 007 | 007 | 008 | 009 | 009 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 011 | 012 | 012 | 0,12 | 0,13 | 0,13
006 | 006 | 007 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 012 | 012 | 013 | 0,13 | 014 | 0,14 | 0,15 | 0,15
0,06 | 007 | 009 | 009 | 0,70 | 0,11 | 011 | 0,12 | 013 | 0,14 | 014 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
007 | 009 | 0,10 | 011 | 011 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 015 | 0,16 | 017 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 2,19 | 0,20

0,09 | 010 | 0,11 | 012 | 0,13 | 0,14 | 015 | 0,16 | 017 | 0,18 | 0,19 | 020 | 020 | 021 | 022 | 022 | 023 B
0,10 | 0,11 | 013 | 0,14 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 020 | 021 | 022 | 023 | 023 | 024 | 025 | 0,26 | 026
G111 | 013 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 | 0,23 | 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,27 | 0,28 | 0,29 | 9,29 | 0,30
013 | 015 | 0,17 | 0,19 | 0,20 | 021 | 023 | 024 | 026 | 027 | 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 034 | 035
015 | 017 | 020 | 021 | 023 | 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 0,39 | 040
017 | 020 | 023 | 025 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 036 | 038 | 0,40 | 041 | 042 | 044 | 045 | 0,46
020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 0,52 | 0,53
023 | 026 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 050 | 053 | 054 | 056 | 058 | 0,59 | 0,61
0,26 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 061 | 062 | 064 | 066 | 0,68 | 0,70

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

Frasen

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltniss.

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

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

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

VHM-Bohrer
° Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
o
=5 SL-Bohrer SL-Bohrer SP-Bohrer ST-Bohrer
grinell- | & 12-15xD 20-30xD 3xD 3-5xD
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HirteHB | S
drte 2 KDG 303 KDG 303 KDG 303 KDG 303
o
5 KuhImittelzufuhr
N
Innen |f-Gruppe| Innen |f-Gruppe| Innen |[f-Gruppe| Innen [f-Gruppe|
ca.0,15% C gegliiht 125 il 130 7 95 7 165 8 150 8
ca.045%C gegliht 190 2 110 7 80 7 145 8 130 8
Unlegierter Stahl ca.0,45% C verglitet 250 3 100 5 70 5 135 6 120 6
ca.0,75% C gegliiht 270 4 85 5 60 5 125 6 110 6
ca.0,75%C vergiitet 300 5 75 5 55 5 110 6 100 6
P gegliiht 180 6 | 110 7 80 Z 145 8 130 8
vergiitet 275 7 85 5 60 5 125 6 110 6
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8 74 5 55 5 110 6 100 6
vergitet 350 9 65 5) 50 5 100 6 90 6
Hochlegierter Stahl und hoch- geglitht 200 | 10 | 100 7 70 7 135 8 120 8
legierter Werkzeugstahl gehartet undangelassen | 325 [ 11 | 75 5 55 5 110 6 100 6
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 60 4 55 4 90 5 80 5
martensitisch verglitet 240 13 35 4 30 4 65 5 55 5
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 40 4 35 4 70 5 60
austenitisch-ferritisch 230 15 35 4 35 4 55 5 50 5
perlitisch/ferritisch 180 16 125 7 90 7 150 8
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 7 70 7 125 8
ferritisch 160 18 110 7 80 74 135 8
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 70 7 50 7 90 8
ferritisch 130 20 120 7 85 7 145 8
Temperguss
perlitisch 230 21 70 7 50 7 90 8
nicht aushértbar 60 22 150 8 105 8 170 8
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 150 8 105 8 170 8
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 150 8 105 8 170 8
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 150 8 105 8 170 8
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 150 8 105 8 170 8
Automatenlegierungen, PB > 1 % 110 27 150 8 105 8 170 8
Kupfer und Kupferlegierungen (¢ 7" 607 % |[28[ 150 | 8 | 105 | 8 | 170 | 8
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 150 8 105 8 170 8
gegliiht 200 30 30 4 20 4 30 5 30 5
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 35 4 25 4 35 5 35 5
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32 35 4 25 4 35 5 35 5
s Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 15 4 10 4 15 5 15 5
gegossen 320 34 15 4 10 4 15 5 15 5
Reintitan Rm 400 35 30 4 20 4 30 5 30 5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36 30 4 20 4 30 5 30 5
gehértet und angelassen | 55HRC | 37
Geharteter Stahl
H gehértet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC | 40

Nichtmetallische Werkstoffe

Duoplaase ----------

-ﬂ--------

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

C146

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

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C148.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.



Schnittdatenempfehlungen

VHM-Bohrer

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

SH-Bohrer

SC-Bohrer

PA-Bohrer

PC-Bohrer

PC-Bohrer

SC-Bohrer

3xD

3-5xD

3xD

3-5xD

15xD

Zentrierbohrer

KDG 303

YK20F

YK 30F

YK20F

YK20F

KDG 303

KihImittelzufuhr

AuBen |f-Gruppe

AuBen |f-Gruppe

AuBen |f-Gruppe

AuBen |f-Gruppe

Innen

if-Gruppe

AuBen |f-Gruppe

135 8

120

110

100

90

120

100

90

85

110

90

75

50

v nu|lol®w|lo|o |||l o | oo

55

45

120

100

120

100

80

100

100

80

100

80

65

80

120

100

120

@ [0 | |® |0 |

90

75

NN NN NN

90

180

180

180

180

180

180

130

130

130

130

130

130

120

120

120

130

130

130

130

130

130

Olw | v |wvw | v wv|lwv| v

130

v v | v|lw| v | wv]|wo | WV

130

o v | v|[lw| V| V|V | V| |®|w|w| w|x|w|un

130

25 2

20 1

50 3

25 2
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VHM-Bohrer Schnittdatenempfehlungen

A Vorschubempfehlung
VHM-Bohrer
Vorschub [mm]
f-Gruppe
- 21 22 23 24 @5 26 @7 28 29 210 | 211 @212 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
E 1 0,01 002 | 003 | 0,04 | 004 | 0,05 | 005 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10
g 2 0,01 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 006 | 006 | 0,06 | 007 0,07 008 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,70 | 0,10 | O,11 0,11 0,11
3 0,01 0,02 | 0,04 | 005 | 006 | 0,06 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 012 | 0,72 | 0,13 | 0,13
4 0,02 | 0,03 0,04 | 006 | 006 | 0,07 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,12 0,13 0,13 0,14 | 0,14 | 0,15 0,15
5 0,02 | 0,03 0,05 0,06 | 007 | 0,09 | 009 | 0,70 | 0,11 0,11 0,12 | 013 | 0,74 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 004 | 006 | 007 | 0,09 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 013 | 0,74 | 015 | 0,6 | 0,17 | 0,17 | 0,78 | 0,18 | 0,19 | 0,19 0,20
7 002 | 0,04 | 006 | 009 | 0,70 | 0,11 0,12 | 0,13 014 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 022 | 022 | 0,23
B 8 0,03 0,05 0,07 | 0,170 | 0,11 0,13 0,14 | 0,15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 022 | 0,23 023 | 024 | 0,25 0,26 | 0,26
9 0,03 0,06 | 0,08 | 0,11 0,13 0;15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 025 | 026 | 0,27 | 0,28 | 0,29 | 0,29 | 0,30
10 0,04 | 0,07 0,10 | 0,13 0,15 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 0,27 | 0,29 | 0,30 | 0,31 032 | 033 | 034 | 035
11 0,04 | 007 | 0,11 0,15 0,17 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 0,35 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 0,09 | 0,13 0,17 | 020 | 0,23 0,25 026 | 028 | 030 | 032 | 0,35 036 | 038 | 040 | 041 042 | 044 | 045 0,46
% 13 005 | 0,10 | 0,15 | 020 | 0,23 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 032 | 0,35 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 0,53
:§ 14 0,06 | 0,11 0,17 | 0,23 026 | 030 | 0,33 0,35 037 | 040 | 043 046 | 048 | 0,50 | 0,53 054 | 056 | 0,58 | 059 | 0,61
= 15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 0,55 0,58 | 0,61 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Bohrer

Notizen
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Sonderwerkzeuge - Erhalten Sie lhr
optimiertes Werkzeug

Spezifische Anwendungen erfordern spezielle, optimierte Losungen. In allen Industrie-
segmenten konnen Sonderwerkzeuge wirtschaftliche, technische oder prozessuale
Vorteile gegeniiber Standardwerkzeuglosungen bieten. Das genaue Potenzial ermitteln
wir im Einzelfall und unter allen bei lhnen gegebenen Randbedingungen mit lhnen
gemeinsam. Die ZCC Cutting Tools Europe Entwicklungsabteilung konstruiert dann in
unserer EU-Zentrale in Diisseldorf fiir Sie die individuell zugeschnittene Losung fiir eine
besonders wirtschaftliche Bearbeitung.

Warum Sonderwerkzeuge von ZCC Cutting Tools?

Fur Sie entwickeln wir malSgeschneiderte Werkzeugldésungen fiir die unterschiedlichsten
Bearbeitungsaufgaben. Dabei arbeiten wir von Beginn an eng mit Ihnen zusammen und
konstruieren entsprechend optimierte Werkzeuge exklusiv nach lhren Bedurfnissen und
Prioritaten. Unsere jahrelange Kompetenz reicht dabei von der Entwicklung Uber die Herstellung
bis hin zur Logistik. Nutzen Sie unser Know-how fur Ihren langfristigen Erfolg.

Beispiel: Sonderhalter Beispiel: Sonder-VHM-Stufenbohrer

N
C150 >



lhr einfacher Weg zum individuellen

Sonderwerkzeug

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezifisch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting
Tools Europe berdt und unterstiitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit
unserem neuen Onlinetool fiir die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen
Schritten zu ihrem spezifischen Angebot (Www.zccct-europe.com).

Startseite ,Onlinetool fir Sonderwerkzeuge"” mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

Applications  Materials  Tools IndusiySolutions  Services  Company

Cutting data

- r——

Definieren von relevanten Werkzeugparametern

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden
Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools fir
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen direkt mit der

von lhnen bendtigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter definieren

Anschlielend werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Moglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
ZCC Cutting Tools Europe.

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular
auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.
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VHM-Reibahlen rroduktiibersicht

Anwendung
Produkte VHM-Reibahlen 2 pimlk|nN|s Ausfiihrung Seite
A
3101H7 Kag 420 v v Rechts gedrallt cis7
3102H7 ﬁ 4-20 v | v Gerade genutet C158
Gerade genutet mit inne-
3112H7 —_— 420 | v v o~ loch 159
—_— .
3103H7 —‘ﬁ 4-20 v | v Links gedrallt C163
v Sehrgeeignet v Geeignet

C154




sorteniibersicit  VHM-Reibahlen

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung A

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

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung B

YK10F Unbeschichtetes K10/N10 Hartmetallsubstrat fir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen. q§
:©
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VHM-Reibahlen Systemcode - VHM-Reibahlen

3 1 0 1 H7 -0850

1 2 3 4 5) 6

< Ausfiihrung Schaftausfiihrung
% Code Beschreibung Code Beschreibung
5 3 Reibahle 1 Zylinderschaft

2 Zylinderschaft DIN10

5 Zylinderschaft DIN 6535 HA

9 Morsekegelschaft
B . :

Kiihimittelzufuhr Spannut
Code Beschreibung Code Beschreibung
- 0 AufBen 1 Rechtsdrall
_% 1 Innen 2 Gerade genutet
i 3 Linksdrall
3 4
Toleranzklasse Durchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
0850 8,5
H7 Die Toleranzklasse der geriebenen Bohrung
entspricht H7 (GB/T1800-1804)
5 6

D
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vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, rechts gedrallte Spannut  Gusseisen, NE-Metalle A

3101H7

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

d2

|

|

|

|

|
%
o
Drehen

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % d, | dihe) I I Zihne YK10F
3101H7-0400 4 3,55 56 20 4 ° B
3101H7-0500 5 4 63 22 6 o
3101H7-0600 6 5 63 22 6 o
3101H7-0700 7 6,3 il 25 6 ¢}
3101H7-0800 8 6,3 71 25 6 o c
3101H7-0900 9 8 71 25 6 o _%
3101H7-1000 10 8 71 25 6 o il
3101H7-1200 12 10 80 28 6 (e}
3101H7-1300 13 10 80 28 6 o
3101H7-1450 14,5 12/5 90 32 6 o
3101H7-1600 16 12,5 920 32 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
25
2%
@2
<
5
=
Systemcode ) C156 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) Cl64 Sonderwerkzeugbestellung ) C170

<>
> C157

zcc-cT



VHM-Reibahlen vim-reibahien

Reibahle, gerade genutete Spannut  Gusseisen, NE-Metalle

3102H7
5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
=
e ————————— o [ —r————H —
g o —— 8 5
e e —
2. ‘ I3
I
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel 5 d, | d, (h6) | I I Zihne YK10F
3102H7-0400 4 3,55 56 20 4
3102H7-0500 5 4 63 22 6
3102H7-0600 6 5 63 22 6
3102H7-1000 10 8 71 25 6
c 3102H7-1050 10,5 8 71 25 6
_% 3102H7-1100 1 10 80 28 6
;_T_ 3102H7-1300 13 10 80 28 6
3102H7-1400 14 12,5 90 32 6
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkthlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
£
U =
2 ©
=
£E
g8
g E
X
(3}
©
=
Systemcode ) C156 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten > Cl64 Sonderwerkzeugbestellung > €170

<
C1s8 >

zcc-cT



vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen A
3112H7 )
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
a
— B
I, g
DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % d | &b | d&mn | I L I Zihne  [KRG102 B
3112H7-0295 b 2,95 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0296 x 2,96 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0297 £ 2,97 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0298 £ 2,98 4 0,6 70 28 20 4 o =
3112H7-0299 £ 2,99 4 0,6 70 28 20 4 e} v
3112H7-0300 3 3 3,5 0,6 70 28 20 4 ° E
3112H7-0301 x 3,01 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0302 b 3,02 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0303 £ 3,03 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0318 * 3,18 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0348 * 3,48 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0350 * 35 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0395 £ 3,95 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0396 3 3,96 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0397 x 3,97 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0398 £ 3,98 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0399 £ 3,99 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0400 * 4 4 0,6 70 28 20 6 °
3112H7-0401 b 4,01 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0402 * 4,02 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0403 b 4,03 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0404 £ 4,04 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0405 x 4,05 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0407 3 4,07 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0408 b 4,08 4 1 70 28 20 4 ° D
3112H7-0450 % 4,5 5 1 70 28 20 4 o
3112H7-0452 * 4,52 5 1 70 28 20 4 o
3112H7-0457 x 4,57 5 1 70 28 20 4 o -
3112H7-0495 £ 4,95 5 1 70 28 22 6 o .S g
3112H7-0496 £ 4,96 5 1 70 28 22 6 o E E
3112H7-0497 £ 4,97 5 1 70 28 22 6 o -S o
3112H7-0498 b 4,98 5 1 70 28 22 6 o SE
3112H7-0499 b 4,99 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0500 3 5 5 1 70 28 22 6 °
3112H7-0501 * 5,01 5 1 70 28 22 6 °
3112H7-0502 x 5,02 5 1 70 28 22 6 °
3112H7-0503 b 5,03 5 1 70 28 22 6 ® E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet &
P M K N S H v Sehr geeignet o
v v v Geeignet
Systemcode > C156 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten } Cl64 Sonderwerkzeugbestellung } C170
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VHM-Reibahlen vim-reibahien

A Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen

3112H7
5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
% - Kihlschmierstoffaustritt axial
o
—— e
= !
' DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel * & | dhe | &mn | I I Zihne  |KRG102
3112H7-0504 £ 5,04 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0505 * 5,05 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0550 £ 55 6 1 70 28 22 6 o
c 3112H7-0553 x 553 6 1 70 28 22 6 (¢)
b 3112H7-0561 x 5,61 6 1 70 28 22 6 o
:g 3112H7-0593 * 5,93 6 1 70 28 22 6 o
3112H7-0595 b 595 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0596 * 5,96 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0597 £ 5,97 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0598 b 5,98 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0599 x 5,99 6 1 100 36 22 6 [}
3112H7-0600 b 6 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0601 X 6,01 6 13 100 36 22 6 °
3112H7-0602 £ 6,02 6 1.3 100 36 22 6 °
3112H7-0603 b 6,03 6 1.3 100 36 22 6 °
3112H7-0635 * 6,35 8 1,3 100 36 22 6 o
3112H7-0650 x 6,5 8 1,3 100 36 22 6 o
3112H7-0655 b 6,55 8 1.3 100 36 22 6 e}
3112H7-0693 x 6,93 8 1,3 100 36 22 6 o
3112H7-0695 B 6,95 8 1,3 110 42 25 6 o
3112H7-0696 x 6,96 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0697 * 6,97 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0698 x 6,98 8 1.3 110 42 25 6 o
3112H7-0699 £ 6,99 8 1.3 110 42 25 6 o
D 3112H7-0700 x 7 8 1.3 110 42 25 6 ®
3112H7-0701 b 7,01 8 1.3 110 42 25 6 °
3112H7-0702 £ 7,02 8 1,3 110 42 25 6 °
v c 3112H7-0703 £ 7,03 8 1.3 110 42 25 6 °
-S g 3112H7-0750 x 7,5 8 1,3 110 42 25 6 o
g g 3112H7-0770 B 7,7 8 1,3 110 42 25 6 o
6 o 3112H7-0793 b 7,93 8 13 110 42 25 6 o
}q—’ E 3112H7-0795 * 7,95 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0796 b 7,96 8 1.3 110 42 25 6 o
3112H7-0797 X 7,97 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0798 % 7,98 8 1.3 110 42 25 6 o
3112H7-0799 x 7,99 8 1.3 110 42 25 6 o
E 3112H7-0800 * 8 8 1,3 110 42 25 6 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
X
. Anwendungsgebiet
= P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode > C156 Bearbeitungshinweise :} C201 Schnittdaten > Cle4 Sonderwerkzeugbestellung > C170
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vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen A
3112H7 £
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm =
- Kihlschmierstoffaustritt axial %
=
_——— B
I, g
DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel ¢ d | &b | d&mn | I I I Zihne  |KRG102 B
3112H7-0801 b 8,01 8 2 110 42 25 6 °
3112H7-0802 £ 8,02 8 2 110 42 25 6 °
3112H7-0803 b 8,03 8 2 110 42 25 6 @
3112H7-0880 x 8,8 10 2 110 42 25 6 o c
3112H7-0885 x 8,85 10 2 110 42 25 6 o v
3112H7-0900 = 9 10 2 110 42 25 6 ° E
3112H7-0901 x® 9,01 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-0902 * 9,02 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0903 x 9,03 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-0920 b 9,2 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0930 b 9.3 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0993 £ 0:03 10 2 110 42 25 6 (o}
3112H7-0995 X 9,95 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0996 3 9,96 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0997 b 9,97 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0998 3 9,98 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0999 x 9,99 10 2 110 38 25 6 e}
3112H7-1000 x 10 10 2 110 38 25 6 2
3112H7-1001 b 10,01 10 2 110 38 25 6 °
3112H7-1002 £ 10,02 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-1003 x 10,03 10 2 110 38 25 6 °
3112H7-1024 * 10,24 10 2 110 38 24 6 (o}
3112H7-1100 b 11 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1101 * 11,01 10 2 110 38 24 6 °
3112H7-1102 x 11,02 10 2 110 38 24 6 o D
3112H7-1103 x 11,03 10 2 110 38 24 6 °
3112H7-1155 £ 11,55 12 2 110 38 28 6 e}
3112H7-1195 S 11,95 12 2 110 38 28 6 o -
3112H7-1196 x 11,96 12 2 110 38 28 6 o -S g
3112H7-1197 x 101797 12 2 110 38 28 6 o E g
3112H7-1198 b 11,98 12 2 110 38 28 6 o -S °
3112H7-1199 £ 11,99 12 2 110 38 28 6 (o} |9’_ E
3112H7-1200 b 12 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1201 x 12,01 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1202 £ 12,02 12 2 110 38 28 6 ®
3112H7-1203 £ 12,03 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1300 x 13 14 2 110 38 28 6 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet &
P M K N S H v Sehr geeignet o
v v v Geeignet -
Systemcode > C156 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten } Cl64 Sonderwerkzeugbestellung } C170
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VHM-Reibahlen vim-reibahien

A Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen

3112H7
5 - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
% - Kihlschmierstoffaustritt axial
(&)
= —_— u‘i‘%+ g x - =
= !
' DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel * & | dhe | &mn | I I Zihne  |KRG102
3112H7-1301 £ 13,01 14 2 110 38 28 6 [}
3112H7-1302 o 13,02 14 2 110 38 28 6 [
3112H7-1303 £ 13,03 14 2 110 38 28 6 ®
c 3112H7-1394 x 13,94 14 2 110 38 28 6 o
b 3112H7-1400 x 14 14 2 110 38 32 6 °
:g 3112H7-1401 * 14,01 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1402 b 14,02 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1403 x 14,03 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1500 £ 15 16 2 110 38 32 6 o
3112H7-1501 £ 15,01 16 2 110 38 28 6 °
3112H7-1502 £ 15,02 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1503 b 15,03 16 2 110 38 28 6 °
3112H7-1565 X 15,65 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1593 £ 15,93 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1595 b 15,95 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1596 * 15,96 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1597 x 15,97 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1598 * 15,98 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1599 x 15,99 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1600 £ 16 16 2 150 52, 32 6 °
3112H7-1601 x 16,01 16 3 150 52 32 6 °
3112H7-1602 E3 16,02 16 3 150 52 32 6 o
3112H7-1603 % 16,03 16 3 150 52 32 6 °
3112H7-1800 £ 18 18 3 150 52 36 6 °
D 3112H7-2000 x 20 20 3 150 50 36 6 [
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
253
3%
E g Anwendungsgebiet
|§ “g P 1] K N S H v Sehr geeignet
- v v v Geeignet
x
5
=
Systemcode > C156 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > Cl64 Sonderwerkzeugbestellung > C170

<
Cie2 >

zcc-cT



vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, links gedrallte Spannut  Gusseisen, NE-Metalle A

3103H7

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

d2
|
|
|
d
Drehen

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b d, d, (h6) I I3 Zahne YK10F B
3103H7-0400 4 3,55 56 20 4 o
3103H7-0500 5) 4 63 22 6 o
3103H7-0600 6 5 63 22 6 o
3103H7-0800 8 6,3 71 25 6 o
3103H7-0950 9,5 8 71 25 6 o c
3103H7-1000 10 8 71 25 6 o %
3103H7-1150 11,5 10 80 28 6 o il
3103H7-1200 12 10 80 28 6 (e}
3103H7-1600 16 12,5 90 32 6 o
3103H7-1800 18 16 100 36 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
(=
&
U =
228G
£E
g8
=
X
[J]
©
=
Systemcode ) C156 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten ) Cl64 Sonderwerkzeugbestellung ) C170
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N> C163
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VHM-Reibahlen Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Reibahlen

A

Solid carbide reamers

ting speed v, [m/min]
= 3101H7 3t2i7 | 3103H7
c Brinell g Il
Q Material group Composition / structure / heat treatment hardness | £
e we | £ KRG102 | vKIOF
() ]
5 2 Coolant
external | f-group | internalll f-group |external| f-group
ca.0,15%C annealed 125 1 | 85 5
ca.0,45% C annealed 190 2 | 75 5
Unalloyed steel ca.045% C tempered 250 23 | 70 5
ca.0,75% C annealed 270 4 60 5
B ca.0,75% C tempered 300 5 55 5
P annealed 180 | 6 75 5
tempered 275 7 60 5
Low-alloyed steel
tempered 300 8 55 5
tempered 350 9 55 5
c High-alloyed steel and high-al- annealed 200 10 70 5
g loyed tool steel hardened and tempered 325 1 55 5
LE; ferritic/martensitic annealed 200 12
martensitic tempered 240 13
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14
austenitic-ferritic 230 15
perlitic/ferritic 180 16 23 5 23 5 75 I §
Grey cast iron
tic) 260 17 19 5 19 5 60 5
|
I K Cast iron with spheroidal ; 160 18 19 s 19 s 60 5
* | graphite 250 1) 17 5 17 5 50 5
130 20 23 5 23 ) 75 5 23 5
Malleable cast iron
perlitic 230 21 14 5 14 5 55 5 14 5
cannot be hardened 60 22 45 6 45 6 45 6
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23 40 6 40 6 40 6
<12% Si, cannot be hardened 75 24 37 6 37 6 37 6
N Cast aluminium alloys <12% Si, hardenable hardened 920 25 35 6 35 6 35 6
> 12% Si, cannot be hardened 130 26 32 6 32 6 32 6
machining steel, PB> 1% 110 27 37 6 37 6 37 6
Copper and copper alloys
(bronze/brass) EU2n, IS 2 2 24 g 34 2 34 6
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29 37 6 37 6 37 6
annealed 200 30
Fe-based alloys
D hardened 280 2
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Ni or Co bass hardened 350 33
cast 320 34
(= pure titanium R, 400 35
[OR Titanium alloys
cc aand B alloys hardened R, 1050 | 36
8 g hardened and tempered | 55HRC | 37
'E © Hardened steel
c E H hardened and tempered | 60 HRC | 38
g 3 Hard cast iron cast 400 39)
y“
= E Hardened cast iron hardened and tempered | 55HRC | 40

Non-metallic materials

E

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
With hole depths of 5xD adjust the cutting data accordingly to the application.
f-group = feed rate recommendations on page C140.
For examples of material for cutting tool groups view page D22.

Index

N
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Reibahlen

Recommend feed rate

Solid carbide reamers

Feed rate [mm]

24 25 26 a7 28 29 210 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | P19 | @20

Drehen

0,04 | 004 | 005 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 009 | 009 | 009 | 0,10 | 0,10
004 | 005 | 006 | 006 | 0,06 | 007 | 007 | 0,08 | 0,09 | 009 | 009 | 010 | 0,70 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | O,11
005 | 006 | 006 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 009 | 0,10 | 0,10 | 011 | 011 | 0,2 | 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13
006_| 006 | 007 | 008 | 009 | 009 | 010 | 011 | 011 | 012 | 012 | 013 | 013 | 014 | 014 | 015 | 015
0,02 | 003 | 005 | 006 | 007 | 009 | 009 | 0,70 | 011 | 011 | 0,72 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 015 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
0,04 0,06 0,07 0,09 0,10 O, 11 O, 11 0,121 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 o,17 0,18 0,18 0,19 9,19 0,20
004 | 006 | 009 | 010 | 011 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,76 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 020 | 0,20 | 0,21 | 0,22 | 022 | 0,23 B
0,05 | 007 | 010 | 011 | 013 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,177 | 0,8 | 0,20 | 021 | 022 | 023 | 023 | 0,24 | 025 | 026 | 0,26
006 | 008 | 011 | 013 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 021 | 023 | 024 | 025 | 0,26 | 0,27 | 028 | 029 | 0,29 | 0,30
0,07 | 0,10 | 013 | 015 | 017 | 0,19 | 0,20 | 021 | 023 | 024 | 026 | 027 | 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 0,34 | 035
1 004 | 007 | 011 | 015 | 0,7 | 0,20 | 0,21 | 023 | 0,24 | 0,26 | 0,28 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 005 | 009 | 013 | 0,17 | 020 | 023 | 025 | 026 | 028 | 0,30 | 032 | 035 | 036 | 038 | 040 | 041 | 042 | 044 | 045 | 046
13 005 | 010 | 015 | 020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 0,52 | 0,53
14 006 | 011 | 017 | 023 | 0,26 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 0,50 | 0,53 | 0,54 | 0,56 | 0,58 | 0,59 | 0,61
15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 0,58 | 061 | 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

wis wWwN

Frasen

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhdltnis.

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

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

5.Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhaltnis aus.

O

Technische
Informationen
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VHM-Reibahlen Schnittdatenempfehlungen

VHM-Reibahlen

© Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
o
=3 3101H7 3102H7 3112H7 3103H7
<)
" . Brinell- | &
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HirteHB | S
ane £ YK10F YK10F KRG102 YK10F
Q.
qc) é’ Kiihmittelzufuhr
e AuBen |[f-Gruppe| AuBen [f-Gruppe| Innen |f-Gruppe| Auen |[f-Gruppe
()
5 ca.0,15% C gegliht 125 1 85 5,
ca. 0,45 % C gegliiht 190 2 75 5
Unlegierter Stahl ca.0,45% C verglitet 250 3 70 5
ca.0,75%C gegliiht 270 4 60 5
ca.0,75%C vergiitet 300 5 55 5
P geglitht 180 6 75 5
B verglitet 275 7 60 5
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 55 5
vergiitet 350 9 55 5}
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 70 5
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen | 325 1 55 5
qCJ ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
:£ ) martensitisch vergiitet 240 13
= M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 23 5 23 5 75 5 23 5
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 19 5 19 5 60 5 19 5;
ferritisch 160 18 19 5 19 5 60 5 19 5
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 17 5 17 5 50 5 17 5!
ferritisch 130 20 23 5 23 5 75 5 23 5
Temperguss
perlitisch 230 21 14 5 14 5 55 5 14 5
nicht aushartbar 60 22 45 6 45 6 45 6
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 40 6 40 6 40 6
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24 37 6 37 6 37 6
N Aluminium-Gusslegierungen | <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 35 6 35 6 35 6
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 32 6 32 6 32 6
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 37 6 37 6 37, 6
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuZniCusnZn 90 28 34 6 34 6 34 6
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 37 6 37 6 37 6
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
D Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
< Titanlegierungen
_:]:J OCJ Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
9 o gehirtet und angelassen | 55HRC | 37
—_ Geharteter Stahl
E g H gehartet und angelassen | 60 HRC | 38
8 ’6 Hartguss gegossen 400 39
= Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen | 55HRC | 40
1 Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
E Kohlefaserverstarkter Kunststoff GFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.
f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C168.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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VH M'Rei ba h Ien Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

A

VHM-Reibahlen

Vorschub [mm]
f-Gruppe

- 21 22 23 24 @5 26 @7 28 29 210 | 211 @212 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
E 1 0,01 002 | 003 | 0,04 | 004 | 0,05 | 005 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10
g 2 0,01 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 006 | 006 | 0,06 | 007 0,07 008 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,70 | 0,10 | O,11 0,11 0,11
3 0,01 0,02 | 0,04 | 005 | 006 | 0,06 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 012 | 0,72 | 0,13 | 0,13

4 0,02 | 0,03 0,04 | 006 | 006 | 0,07 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,12 0,13 0,13 0,14 | 0,14 | 0,15 0,15

5 0,02 | 0,03 0,05 0,06 | 007 | 0,09 | 009 | 0,70 | 0,11 0,11 0,12 | 013 | 0,74 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17

6 0,02 | 004 | 006 | 007 | 0,09 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 013 | 0,74 | 015 | 0,6 | 0,17 | 0,17 | 0,78 | 0,18 | 0,19 | 0,19 0,20

7 002 | 004 | 006 | 009 | 0,70 | 0,11 012 | 0,13 0,14 | 015 | 0,76 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 022 | 022 | 0,23

B 8 0,03 0,05 0,07 | 0,170 | 0,11 0,13 0,14 | 0,15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 022 | 0,23 023 | 024 | 0,25 0,26 | 0,26
9 0,03 0,06 | 0,08 | 0,11 0,13 0;15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 025 | 026 | 0,27 | 0,28 | 0,29 | 0,29 | 0,30

10 0,04 | 0,07 0,10 | 0,13 0,15 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 0,27 | 0,29 | 0,30 | 0,31 032 | 033 | 034 | 035

11 0,04 | 007 | 0,11 0,15 0,17 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 0,35 036 | 037 | 038 | 039 | 040

12 0,05 0,09 | 0,13 0,17 | 020 | 0,23 0,25 026 | 028 | 030 | 032 | 0,35 036 | 038 | 040 | 041 042 | 044 | 045 0,46

8 13 005 | 0,10 | 0,15 | 020 | 0,23 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 032 | 0,35 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 0,53
:§ 14 0,06 | 0,11 0,17 | 0,23 026 | 030 | 0,33 0,35 037 | 040 | 043 046 | 048 | 0,50 | 0,53 054 | 056 | 0,58 | 059 | 0,61
= 15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 0,55 0,58 | 0,61 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70

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

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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Sonderwerkzeuge - Erhalten Sie lhr
optimiertes Werkzeug

Spezifische Anwendungen erfordern spezielle, optimierte Losungen. In allen Industrie-
segmenten konnen Sonderwerkzeuge wirtschaftliche, technische oder prozessuale
Vorteile gegeniiber Standardwerkzeuglosungen bieten. Das genaue Potenzial ermitteln
wir im Einzelfall und unter allen bei lhnen gegebenen Randbedingungen mit lhnen
gemeinsam. Die ZCC Cutting Tools Europe Entwicklungsabteilung konstruiert dann in
unserer EU-Zentrale in Diisseldorf fiir Sie die individuell zugeschnittene Losung fiir eine
besonders wirtschaftliche Bearbeitung.

Warum Sonderwerkzeuge von ZCC Cutting Tools?

Fur Sie entwickeln wir malSgeschneiderte Werkzeugldésungen fiir die unterschiedlichsten
Bearbeitungsaufgaben. Dabei arbeiten wir von Beginn an eng mit Ihnen zusammen und
konstruieren entsprechend optimierte Werkzeuge exklusiv nach lhren Bedurfnissen und
Prioritaten. Unsere jahrelange Kompetenz reicht dabei von der Entwicklung Uber die Herstellung
bis hin zur Logistik. Nutzen Sie unser Know-how fur Ihren langfristigen Erfolg.

Beispiel: Sonderhalter Beispiel: Sonder-VHM-Stufenbohrer

<
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lhr einfacher Weg zum individuellen

Sonderwerkzeug

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezifisch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting
Tools Europe berdt und unterstiitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit
unserem neuen Onlinetool fiir die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen
Schritten zu ihrem spezifischen Angebot (Www.zccct-europe.com).

Startseite ,Onlinetool fir Sonderwerkzeuge"” mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

Applications  Materials  Tools IndusiySolutions  Services  Company

Cutting data

- r——

Definieren von relevanten Werkzeugparametern

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden

Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools fir
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen direkt mit der
von lhnen bendtigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter definieren

Anschlielend werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Moglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
ZCC Cutting Tools Europe.

Jetzt direkt zum neuen

auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.

Sonderwerkzeugformular

Cin
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VHM-Gewindewerkzeuge rroduktibersicht

Anwendung
A Produkte VHM-Gewindewerkzeuge 2 plilmlklInls!|h Ausfiihrung Seite
4122A —_—w M1-M2,5 v VHM-Gewindeformer Cc177
= 4222A e — M3-M16 v VHM-Gewindeformer C178
2

g 4122M —_——— M1-M25 | v | v VHM-Gewindeformer C180
4222M (T —— M3-M16 | v | v VHM-Gewindeformer | C181

S —_— ' VHM-Gewindebobhrer,

B - '
4201€ MEM16 ¥ rechts gedrallt C1es

VHM-Gewindebohrer,
B 4202C ﬁ MASENITG Y gerade gedrallt GIcE

VHM-Gewindebohrer,

— — s
4201A [ M3-M16 v rechts gedrallt c187
4202 ﬁ M3-M16 v VhM-Gelodebotier, | gy
gerade gedrallt

M3-M20 | v v v VHM-Gewindefraser C191

4111

Frasen

v Sehrgeeignet v Geeignet

D

Technische
Information

Index

<
C174 v



Sorteniibersicht VHM'GEWindewerkzeuge

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung

PVD beschichtete P20-M30/M20-P30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und nichtrostenden Stahl. Besonders =
KTG402 . . ] (]
geeignet fiir Gewindeformerwerkzeuge. 'q:,
a
PVD beschichtete P20-M30/K20-K30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Besonders geeignet
KTG4015 i -
fuir Gewindeformerwerkzeuge.
g
Unbeschichtetes Hartmetall 3
-
Sorte Sortenbeschreibung
YK40F Unbeschichtetes K20-K30/N20-N30 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
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VHM-Gewi ndewerkzeuge Systemcode - VHM-Gewindewerkzeuge

2 0 1 A

(S) - M5x0.8 - 6H

1 2 3 4 5 8 9
- Ausfiihrung Schaftausfithrung
% Code Beschreibung Code Beschreibung
a 4 Gewindewerkzeug 1 Zylinderschaft
2 Zylinderschaft DIN10
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA
9 Konischer Schaft
B ‘ :
Werkzeugtyp Spannut
Code Beschreibung Code Beschreibung
= 0 Gewindebohrer 1 Rechtsdrall
% 1 Gewindefraser 2 Gerade genutet
i 2 Gewindeformer 3 Linksdrall
3 4
Material Kiihimittelzufuhr
Code Beschreibung Code Beschreibung
A Aluminiumlegierung C Innen
C Gusseisen
M Nichtrostender Stahl
P Stahl
H Harte Werkstoffe
5 6
Sackbohrung Gewindeausfiihrung [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
D S Sackbohrung M5x0.8 Durchmesser x Steigung
7 8
g
£5
(]
é‘ = Prazisionsklasse
'5 g Code Beschreibung
SRS
= 6H Standardtoleranz
6HX Engere Fertigungstoleranz

9

E
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VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindeformer  NE-Metalle 0
i
4122A
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
c
I1 o
I3 (=)
=S ———— -
SEE I — s
B
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel % | & d | p | 4 ds o] b | |zahne|  d|YKaoF B
4122AS-M1%0.25-6H 1,5P M1 0,25 3 1 40 5 6 3 0,9 o
4122AS-M1.2*0.25-6H 1,5P M1,2 0,25 3 1,2 40 5 6 5 i1 o
4122A-M1.6*0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 1:1 40 5 11 3 1,47 °
4122AS-M1.6*0.35-6H 1,5P M1,6 0,35 3 1,1 40 5 1 3 1,47 °
4122A-M2*0.4-6H 3P M2 0,4 3 1.5 45 6 12 3 1,85 ° 5
4122AS-M2*0.4-6H 1,5P M2 0,4 3 15 45 6 12 3 1,85 ° A
4122A-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 3 2,33 o i
4122AS-M2.5%0.45-6H 1,5P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 3 2,33 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
(=
£
U =
0 ©
£E
g8
L E
<
(3}
©
=
Systemcode > c176 Bearbeitungshinweise ) C201 Schnittdaten > €192 Sonderwerkzeugbestellung > C198
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

A Gewindeformer NE-Metalle

4222A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

(=5
[}
L=
[T}
S
o

]
|

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
5 Artikel S 41*_@,; ’ d, ‘ P d, ‘ d; ’ Iy l, ‘ I3 | Zdhne | Geometrie d YK40F
:§ 4222A-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 35 23 56 6 18 4 A 2,8 o
= 4222AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 35 2,3 56 6 18 4 A 2,8 °
4222A-M4%0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3.1 63 8 21 4 A 3,8 o
4222AS-M4%0.5-6H 5P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o
4222A-M4*%0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 31 63 8 21 4 A 3,7 o
4222AS-M4*0.7-6H 1/5P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3.7 o
4222A-M5*%0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 o
4222AS-M5*0.5-6H 1,5P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 o
4222A-M5*%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 o
4222AS-M5%0.8-6H PSE M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 o
4222A-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 57 o
4222AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5.7 o
4222A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 o
4222AS-M6*1-6H ;5P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 o
4222A-M7%1.0-6H 3P M7 1 7 5,7 80 14 30 4 A 6,6 o
4222AS-M7*1.0-6H 5P M7 1 7 57 80 14 30 4 A 6,6 o
4222A-M8%1.0-6H 3P M8 1 8 6,7 920 16 35 4 A 7,6 o
4222AS-M8*1-6H ISR M8 1 8 6,7 920 16 35 4 A 7,6 o
4222A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 o
D 4222AS-M8%1.25-6H PSE M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 o
4222A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o
4222AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o
4222A-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 o
g 8 4222AS-M10%1.25-6H 'SP M10 1525 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 o
- -g 4222A-M10*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
E g 4222AC-M10%*1.5-6H B 3P M10 5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
8 2 4222AS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 [¢]
F £ 4222ACS-M10*1.5-6H £ ISR M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
4222A-M12*%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 o
4222AS-M12*1.25-6H {552 M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 o
4222A-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 o
4222AS-M12*1.5-6H 1,5P M12 155 9 110 24 5 B 11,35 o
E 4222A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
e Ab Lager o AufAnfrage
2 Mit Innenkiihlung
3
E Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode ; C176 Bearbeitungshinweise 7 C201 Schnittdaten }‘ C192 Sonderwerkzeugbestellung ) C198
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VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindeformer NE-Metalle A

4222A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10 5
- Kiihlschmierstoffaustritt axial _a:J
I o
I3
: l2 . A
ﬁl ":i:ﬁ: —“‘ = = 5
g
L ———
I1
— B B
5_‘:%:‘:}: — = ‘Sz
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel b [k ‘ d, ’ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ [ ‘ I3 | Zéhne | Geometrie d YK40F 5
4222AC-M12%*1.75-6H £ 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o :E
4222AS-M12*1.75-6H 1,5P M12 75 9 110 24 5 B 11,25 o H-
4222ACS-M12%1.75-6H =i 1,5P M12 175 9 110 24 5 B 11,25 o
4222A-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 o
4222AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 1 110 26 6 B 13,35 o
4222A-M14*2-6H 3P M14 2, 11 110 26 6 B 1371 (e}
4222A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o
4222AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 27 6 B 1535 o
4222A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o
4222AC-M16*2.0-6H b 3P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
4222AS-M16*2.0-6H 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 151 o
4222ACS-M16*2.0-6H x 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet D
(=
s
U =
S e)
£E
g8
L E
x
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©
=
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4122M @

% - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
L=
[] I1
=) I3
—_— = 5
s H—-—1s
8
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
B Artikel s 2 od | e | a4 | e | on | b |1 |zahne d  |KTG402|YK40F
4122M-M1*0.25-6H 3P M1 0,25 3 40 5 6 4 0,9 ° e}
4122MS-M1%0.25-6H 2P M1 0,25 3 40 5 6 4 0,9 ° o
4122M-M1.2*0.25-6H 3P M1,2 0,25 3 40 5 6 4 14 o o
4122MS-M1.2%0.25-6H 2P M1,2 0,25 3 40 5 6 4 il o (¢}
5 4122M-M1.6*0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 1;1 40 5 1 4 1,47 o o
o 4122MS-M1.6%*0.35-6H 2P M1,6 0,35 3 15 40 5 11 4 1,47 o o
C 4122M-M2*0.4-6H 3P M2 0,4 3 115 45 6 12 4 1,85 ° o
4122MS-M2*0.4-6H 2P M2 0,4 3 1,5 45 6 12 4 1,85 [ o
4122M-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 4 2,33 le] o
4122MS-M2.5%0.45-6H 2P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 4 2,33 ° o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkthlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
£
U =
2 ©
=
£E
g8
g E
x
()
©
=
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VHM-Gewindeformer  VHM-Gewi nd ewerkzeu ge

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl A

4222M é

- Schaftausfiihrung: DIN 10 =
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
I 5
I3
I2 A
S == —m‘% -—=4 9
O
I1
‘.L'E B B
S —— - —E=9|
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel % % d | P | & | & | | L |1 |zahne| Geometrie | d  |KTGa02|yk4oF c
4222M-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 35 2,3 56 6 18 4 A 2,8 ° o :§
4222MS-M3*0.5-6H 2B M3 0,5 3,5 2.3 56 6 18 4 A 2,8 o o L
4222M-M4*0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 ° o
4222MS-M4*0.5-6H 2P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o o
4222M-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 31 63 8 21 4 A 3,7 (] o
4222MS-M4*0.7-6H 2P M4 0,7 4,5 3, 63 8 21 4 A 3,7 a o
4222M-M5*0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222MS-M5%0.5-6H 2P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222M-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 L] o
4222MS-M5%0.8-6H 2P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 ° o
4222M-M6%0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5.7 ° o
4222MS-M6*0.75-6H 2P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 5.0 ° o
4222M-M6*1.0-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 ® o
4222MS-M6*1.0-6H 2P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 ° o
4222M-M7%1.0-6H 3P M7 1 7 57 80 14 30 4 A 6,6 o o
4222MS-M7%1.0-6H 2P M7 1 7 577 80 14 30 4 A 6,6 o (0]
4222M-M8*1.0-6H 3P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 ° o
4222MS-M8*1.0-6H 2B M8 1 8 6,7 920 16 35 4 A 7,6 o o
4222M-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 L] o
4222MS-M8%1.25-6H 2P M8 1525 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 ° o D
4222M-M10%1.0-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o o
4222MS-M10*1.0-6H 2P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o o
4222M-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 20 39 5 A 9,45 o o
4222MS-M10%1.25-6H 2P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 (] o g g
4222M-M10%1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ® [} z *g
4222MC-M10*1.5-6H x 3P M10 15 10 8,1 100 20 39 5) A 9,35 ° o E g
4222MS-M10%1.5-6H 2P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o g 9
4222MCS-M10*1.5-6H b 2B M10 155 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o E £
4222M-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222MS-M12%1.25-6H 2P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222M-M12*1.5-6H 3P M12 1.5 9 110 24 5 B 11,35 o ¢}
4222MS-M12*1.5-6H 2P M12 {155 9 110 24 5 B 11,35 o o
4222M-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
X
Anwendungsgebiet &
P (] K N S H v Sehr geeignet £
v v v Geeignet
Systemcode c176 Bearbeitungshinweise / C201 Schnittdaten / C192 Sonderwerkzeugbestellung ““ C198
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VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

A Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4222M é

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

Drehen

SV - — =14

O ——— :

EU:§:H:77 = 'Si
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
& Artikel % F% | o | p | & | d | n | L |1 |zahne | Geometrie d  |KTG402|YK4OF
:§ 4222MC-M12%1.75-6H sk 3P M12 175 9 110 24 5 B 11,25 o o
= 4222MS-M12#%1.75-6H 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ° o
4222MCS-M12%¥1.75-6H =i 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o o)
4222M-M14%1.5-6H B M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 () o
4222MS-M14*%1.5-6H 2P M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 o o
4222M-M14%2.0-6H 3P M14 2 11 110 26 6 B 131 o
4222MS-M14*%2.0-6H 2P M14 2 11 110 26 6 B 131 o o
4222M-M16*1.5-6H 3P M16 1.5 12 110 27 6 B 15,35 [ ] o
4222MS-M16*1.5-6H 2P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o )
4222M-M16*2.0-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o (o)
4222MC-M16%*2.0-6H ® 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o o
4222MS-M16*2.0-6H 2P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o o
4222MCS-M16*2.0-6H S 2P M16 2 12 110 27 6 B 151 ® o
e Ab Lager o AufAnfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
D P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
£
U =
L o
c
£E
g8
L E
e
()
©
£
Systemcode > C176 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > C192 Sonderwerkzeugbestellung > C198
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vHM-Gewindebohrer  VHM-Gewindewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut

4201C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10

- Kuhlschmierstoffaustritt axial

Gusseisen

=
[}
=
(<
G
(@]

I3
B I2 A
Sl
: - g
e
I1
l2 B B
= — {3
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel | &4 & | p | d | o | 1 | b |1 |zshne | Geometrie | d |vao c
4201C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ° :E
4201C-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3.5 2,3 56 11 18 3 A 25 ° 55
4201CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 35 2,3 56 11 18 3 A 25 °
4201CS-M3*0.5-6HX 175R M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 °
4201C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 45 31 63 13 21 3 A 33 °
4201C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 33 @
4201CS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 °
4201CS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 34 63 13 21 3 A 3,3 °
4201C-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201C-M5%*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201CS-M5*%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201CS-M5%*0.8-6HX 52 M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201C-M6%*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201C-M6*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201CS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201CS-M6*0.75-6HX 1,5P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 @
4201C-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201CC-M6*1-6H £ 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201C-M6*1-6HX 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201CS-M6*1.0-6H 1;5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ° D
4201CCS-M6*1-6H £ 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201CS-M6*1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201C-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4201CS-M7%1.0-6H 1;5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 ° g g
4201C-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 e} 7 '-g
4201CS-M8*1.0-6H 175R M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 ° E g
4201C-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 [} g e
4201CC-M8*1.25-6H £ 3P M8 ;25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 (] E £
4201C-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201CS-M8*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201CCS-M8*1.25-6H b 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201CS-M8*%1.25-6HX 1,5P M8 1525 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201C-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
<
Anwendungsgebiet &
P M K N S H v Sehr geeignet =
v v Geeignet
Systemcode c176 Bearbeitungshinweise C201 Schnittdaten €192 Sonderwerkzeugbestellung Cc198
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VHM-Gewindewerkzeuge vim-cewindebohrer

A Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut  Gusseisen

4201C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

(=5
[}
L=
[T}
S
o

Te—_—
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
5 Artikel S B,; ’ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ’ Iy ‘ l, ‘ I3 | Zdhne | Geometrie d YK40F
:§ 4201CS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
= 4201C-M10%*1.25-6H 3P M10 1525 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4201CS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4201C-M10*1.5-6H 3P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4201CC-M10%*1.5-6H £ 3P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201C-M10%*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201CS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201CCS-M10%*1.5-6H b ISR M10 155 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201CS-M10%1.5-6HX 1,5P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201C-M12*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201CS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201C-M12*1.5-6H 3P M12 1.5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201C-M12*1.75-6H 3P M12 1575 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CC-M12%*1.75-6H x 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201C-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CCS-M12*1.75-6H =i ISR M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4201C-M14*1.5-6H SE M14 (155 11 110 30 s B 12,5 o
4201CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 1 110 30 4 B 12,5 o
4201C-M14*2-6H 3P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
4201CS-M14*2-6H 1,5P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
g 8 4201C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
- -'g 4201CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
E g 4201C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
E “g 4201C-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
= 4201CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4201CS-M16*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
x
5
=
Systemcode ; C176 Bearbeitungshinweise ﬂ"’ C201 Schnittdaten j}* C192 Sonderwerkzeugbestellung :) C198
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vhm-Gewindebohrer  VHM-Gewindewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen A

4202C é

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

=
()
=
()
S
(@]

o —

-Et:l— —— 0 - = -8':
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel % | o | e | & | & | 4w | b |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF c
4202C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 o :§
4202C-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 25 o 55
4202CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 35 2,3 56 11 18 3 A 25 o
4202CS-M3*0.5-6HX 175R M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 25 o
4202C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 33 °
4202C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 o
4202CS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 3,3 o
4202CS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 34 63 13 21 3 A 33 o
4202C-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202C-M5*0.8-6HX 3P M5 038 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202CS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202CS-M5*0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 B 70 16 25 3 A 4,2 o
4202C-M6%0.75-6H 3P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202C-M6%0.75-6HX 3P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202CS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202CS-M6%0.75-6HX 1,5P. M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202C-M6*1.0-6H 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CC-M6*1.0-6H B 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M6*1.0-6HX 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6*1.0-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o D
4202CCS-M6*1.0-6H b 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6*1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M7%1.0-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4202CS-M7*1.0-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o g g
4202C-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 920 20 35 3 A 7 o z g'
4202CS-M8%1.0-6H 1i5B M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o _E g
4202C-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 o g NS
4202CC-M8*1.25-6H £ 3P M8 ;25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o E £
4202C-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CS-M8*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CCS-M8*1.25-6H x 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CS-M8*1.25-6HX 1,5P M8 325 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202C-M10*1.0-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
X
Anwendungsgebiet &
P ] K N S H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode * c176 Bearbeitungshinweise ;), C201 Schnittdaten /\ €192 Sonderwerkzeugbestellung ”“ C198
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VHM-Gewindewerkzeuge vim-cewindebohrer

A Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen

4202C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

(=5
[}
L=
[T}
S
o

dEe—=— —F 8l
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
5 Artikel S B,; ’ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ’ Iy ‘ l, ‘ I3 | Zdhne | Geometrie d YK40F
:§ 4202CS-M10*1.0-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
= 4202C-M10%*1.25-6H 3P M10 1525 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202CS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202C-M10*1.5-6H 3P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4202CC-M10%*1.5-6H £ 3P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202C-M10%*1.5-6HX 3P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CCS-M10%*1.5-6H b ISR M10 155 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CS-M10%1.5-6HX 1,5P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202C-M12*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202CS-M12%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202C-M12*1.5-6H 3P M12 1.5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202C-M12*1.75-6H 3P M12 1575 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CC-M12%*1.75-6H x 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202C-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CCS-M12*1.75-6H =i ISR M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4202C-M14*1.5-6H SE M14 (155 11 110 30 s B 12,5 o
4202CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 1 110 30 4 B 12,5 o
4202C-M14%*2.0-6H 3P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
4202CS-M14*2.0-6H 1,5P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
g 8 4202C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
- -'g 4202CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
E g 4202C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
E "‘g 4202C-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
= 4202CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4202CS-M16*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
x
5
=
Systemcode ; C176 Bearbeitungshinweise ﬂ"’ C201 Schnittdaten j}* C192 Sonderwerkzeugbestellung :) C198

<
C186 v



vHM-Gewindebohrer  VHM-Gewindewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut

4201A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10

- Kuhlschmierstoffaustritt axial

NE-Metalle

=
[}
=
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G
(@]

I3
B I2 A
Sl
: - g
e
I1
l2 B B
= — {3
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel | &4 & | p | d | o | 1 | b |1 |zshne | Geometrie | d |vao c
4201A-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 ° :E
4201A-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3.5 2,3 56 11 18 3 A 25 o 55
4201AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 35 2,3 56 11 18 3 A 25 °
4201AS-M3*0.5-6HX 175R M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 o
4201A-M4%0.7-6H 3P M4 0,7 45 31 63 13 21 3 A 33 °
4201A-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 33 o
4201AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 L]
4201AS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 34 63 13 21 3 A 3,3 o
4201A-M5*%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201A-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201AS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201AS-M5*0.8-6HX 52 M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201A-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4201A-M6%0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201AS-M6*0.75-6HX 1,5P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4201A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201AC-M6*1-6H £ 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201A-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201AS-M6*1-6H 1;5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ° D
4201ACS-M6*1-6H £ 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201AS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201A-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4201AS-M7*%1-6H 1;5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o g g
4201A-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 20 20 35 3 A 7 e} 7 '-g
4201AS-M8*1-6H 175R M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 ° E g
4201A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 o g e
4201AC-M8*1.25-6H £ 3P M8 ;25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 (] E £
4201A-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201AS-M8%*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201ACS-M8%1.25-6H b 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201AS-M8*1.25-6HX 1,5P M8 1525 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
<
Anwendungsgebiet &
P M K N S H v Sehr geeignet =
v v Geeignet
Systemcode c176 Bearbeitungshinweise C201 Schnittdaten €192 Sonderwerkzeugbestellung Cc198
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VHM-Gewindewerkzeuge vim-Gewindebohrer

A Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut  NE-Metalle

4201A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

(=5
[}
L=
[T}
S
o

S
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
5 Artikel S 41*_@,; ’ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ’ Iy ‘ l, ‘ I3 | Zdhne | Geometrie d YK40F
:g 4201AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 °
= 4201A-M10*1.25-6H 3R M10 125 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 o
4201AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 o
4201A-M10*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AC-M10%1.5-6H S 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201A-M10*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AS-M10%*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201ACS-M10*1.5-6H b ISR M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201A-M12*%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 129 4 B 10,75 o
4201AS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201A-M12%*1.5-6H 3P M12 1.5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201AS-M12#*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201A-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201AC-M12*1.75-6H B 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201A-M12*%1.75-6HX 3P M12 575 9 110 29, 4 B 10,25 o
4201AS-M12%1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201ACS-M12%¥1.75-6H =i ISR M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201AS-M12%*1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4201A-M14*%1.5-6H 3P M14 155 11 110 30 4 B 12,5 o
4201AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 125 o
4201A-M14*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
4201AS-M14*%2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
g 8 4201A-M16*1.5-6H 3B M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
- "g 4201AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
E g 4201A-M16*2-6H BPR M16 2 12 110 32 4 B 14 o
E "‘g 4201A-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
- 4201AS-M16*2-6H 5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4201AS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
x
5
=
Systemcode ; C176 Bearbeitungshinweise 7 C201 Schnittdaten }‘ C192 Sonderwerkzeugbestellung ) C198
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vhm-Gewindebohrer  VHM-Gewindewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle A

4202A é

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

=
()
=
()
S
(@]

o —

-Et:l— —— 0 - = -8':
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel % | o | e | & | & | 4w | b |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF c
4202A-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 o :§
4202A-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 25 o 55
4202AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 35 2,3 56 11 18 3 A 25 o
4202AS-M3*0.5-6HX 175R M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 25 o
4202A-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 33 o
4202A-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 3,3 o
4202AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 31 63 13 21 3 A 3,3 o
4202AS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 34 63 13 21 3 A 33 o
4202A-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202A-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202AS-M5%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202AS-M5*0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 B 70 16 25 3 A 4,2 o
4202A-M6*0.75-6H 3P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202A-M6*0.75-6HX 3P Mé 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202AS-M6*0.75-6HX 1,5P. M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202A-M6*1-6H 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AC-M6*1.0-6H B 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M6*1-6HX 3P Mé 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6*1.0-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o D
4202ACS-M6*1-6H b 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6*1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4202AS-M7%1.0-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o g g
4202A-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 920 20 35 3 A 7 o z g'
4202AS-M8%*1.0-6H 1i5B M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o _E g
4202A-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 920 22 35 3 A 6,75 o g NS
4202AC-M8*1.25-6H £ 3P M8 ;25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o E £
4202A-M8*1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202AS-M8%*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202ACS-M8%1.25-6H x 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202AS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 325 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
X
Anwendungsgebiet &
P ] K N S H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode * c176 Bearbeitungshinweise ;), C201 Schnittdaten /\ €192 Sonderwerkzeugbestellung ”“ C198
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VHM-Gewindewerkzeuge vim-cewindebohrer

A Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle

4202A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

(=5
[}
L=
[T}
S
o

dEe—=— —F 8l
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
5 Artikel S B,; ’ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ’ Iy ‘ l, ‘ I3 | Zdhne | Geometrie d YK40F
:§ 4202AS-M10%*1.0-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
= 4202A-M10%1.25-6H 3P M10 1525 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202A-M10*1.5-6H 3P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4202AC-M10*1.5-6H £ 3P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202A-M10*1.5-6HX 3P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202AS-M10%*1.5-6H 1,5P M10 1.5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202ACS-M10*1.5-6H =i ISR M10 155 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202AS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202AS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202A-M12*1.5-6H 3P M12 1.5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202AS-M12%*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202A-M12*1.75-6H 3P M12 1575 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AC-M12%1.75-6H =t 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202A-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AS-M12%*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 ]
4202ACS-M12%1.75-6H =i ISR M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AS-M12%*1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4202A-M14%1.5-6H 3P M14 (155 11 110 30 s B 12,5 o
4202AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 1 110 30 4 B 12,5 o
4202A-M14*2-6H 3P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
4202AS-M14%*2.0-6H 1,5P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
g 8 4202A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
- -'g 4202AS-M16%*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
E g 4202A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
E "‘g 4202A-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
= 4202AS-M16%*2.0-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4202AS-M16%*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
x
5
=
Systemcode ; C176 Bearbeitungshinweise ﬂ"’ C201 Schnittdaten j}* C192 Sonderwerkzeugbestellung :) C198
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vHM-Gewindefriser VHM-Gewin d ewe rkze uge

Gewindefraser, beschichtet Stahl, Gusseisen, NE-Metalle A

4111 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm 5
2
—— i T T g
l2 1
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel s p | & | p | & | n | Zshne d  |KTG4015|YK4OF B
4111-M3*0.5 M3 2,35 0,5 4 50 6 3 2,5 ° °
4111-M4*0.7 M4 3,15 0,7 4 50 8 3 33 ° o
4111-M5%0.8 M5 4 0,8 6 50 10 3 4,2 ° o
4111-M5%0.5 M5 4,3 0,5 6 50 10 3 4,5 ° o
4111-M6*1 M6 4,75 1 6 60 12 4 5 ° ° 5
4111-M6*0.75 M6 5 0,75 6 60 12 4 5,25 ° o A
4111-M8%1.25 M8 6,45 1,25 8 60 16 4 6,75 o ° i
4111-M8*1 M8 6,65 1 8 60 16 4 7 ° o
4111-M10*1.5 M10 8,1 0,5 10 75 20 4 8,5 [} o
4111-M10*1 M10 8,55 1 10 75 20 4 9 ° o
4111-M12*1.75 M12 9,75 1,75 12 75 24 4 10,25 ° o
4111-M12*1.25 M12 10,25 1525 i 75 24 4 10,75 ° o
4111-M14*2 M14 11,4 2 14 75 28 4 12 ° o
4111-M14*1.5 M14 dijis) 5 14 75 28 4 12:5 ° o
4111-M14*1 M14 12,35 1 14 75 20 4 13 ° o
4111-M16*2 M16 13,3 2 16 90 32 6 14 ° o
4111-M18*2.5 M18 14,75 2,5 18 90 36 6 15,5 ° o
4111-M18*1 M18 16,15 1 18 90 20 6 17 ° o
4111-M20*2.5 M20 16,65 2,5 18 100 40 6 17,5 ° o
4111-M20*2 M20 17,1 2 18 100 40 6 18 @ o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet D
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
25
2%
2 E
<
5
=
Systemcode > C176 Bearbeitungshinweise > C201 Schnittdaten > €192 Sonderwerkzeugbestellung > c198
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VHM'GEWindewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Gewindewerkzeuge

A

Solid carbide threading tools

Starting values for cutting
2 Thread former Thread for Thread former
3 |
- Brinell | © [ 4122A | 4122M | o0 | o0
g Material group Composition / structure / heat treatment hardness ,g 4222A | 4220M
7] HB Z | YK4OF | YKAOF | YKAOF | YK4OF
g 9 Wil ireriieilll] B
[a) 3 Coolant
external | external | external | external externall| f-group
ca.0,15%C annealed 125 1 20 100 1
ca.0,45% C annealed 190 2 20 920 1
Unalloyed steel ca.045%C tempered 250 3 20 80 1
B ca.0,75% C annealed 270 4 20 70 1
ca.0,75%C tempered 300 5 20 70 1
P annealed 180 6 20 90 1
tempered 275 74 20 70 1
Low-alloyed steel
tempered 300 8 20 60 1
tempered 350 9 20 55 1
% High-alloyed steel and high-al- annealed 200 10 20 80 1
8 loyed tool steel hardened and tempered 325 1 20
u’: ferritic/martensitic annealed 200 12 20
martensitic tempered 240 13 20 ‘
M Stainless steel z
austenitic quench hardened 180 14 20
austenitic-ferritic 230 15 20
perlitic/ferritic 180 16 20 20 80 1
Grey cast iron
ic) 260 17 20 20 60 1
K Cast iron with spheroidal s 160 18 15 15 80 1
graphite 250 |19 15 15 60 1
130 20 20 20 60 1
Malleable cast iron
perlitic 230 21 20 20 80 1
cannot be hardened 60 22 180 1
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23 150 1
< 12% Si, cannot be hardened 75 24 30 30 30 30 150 1
N Cast aluminium alloys <12% Si, hardenable hardened 90 25 25 25 25 25 150 1
> 12% Si, cannot be hardened 130 26 150 1
machining steel, PB> 1% 110 27 150 1
Copper and copper alloys
(bronze/brass) CuZn, CuSnZn 90 28 150 1
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29 150 1
annealed 200 30
Fe-based alloys
hardened 280 3
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Ni or Co bass hardened 350 33
cast 320 34
5 pure titanium R, 400 35
v c Titanium alloys
6 ) aand B alloys hardened R, 1050 | 36
2 t hardened and tempered | 55HRC | 37
c Hardened steel
6 g H hardened and tempered | 60HRC | 38
}q_" '.9 Hard cast iron cast 400 39
=
— Hardened cast iron hardened and tempered | 55HRC | 40
Thermosetting plastics
E Non-metallic materials

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
With hole depths of 5xD adjust the cutting data accordingly to the application.
f-group = feed rate recommendations on page C164.
For examples of material for cutting tool groups view page D22.
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Schnittdatenempfehlungen  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Recommend feed rate

Solid carbide threading tools

Feed rate [mm] (=]
f-group _GCJ
21 | @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10 | @11 | @12 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | B19 | B20 9]
1 001 | 0,02 | 0,03 | 004 | 004 | 005 | 005 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 008 | 0,09 | 0,09 | 009 | 009 | 2,10 | 0,10 I @]
6,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 607 | 0,08 | 009 | 0,09 | 6,09 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 9,11 | 0,11
0,02 | 004 | 005 | 006 | 006 | 007 | 007 | 008 | 009 | 009 | 0,10 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13
0,03 | 004 | 006 | 006 | 007 | 008 | 009 | 009 | 0,50 | 0,11 | 0,11 | 012 | 0,12 | 0,13 | 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15
0,03 | 005 | 0,06 | 007 | 009 | 009 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 014 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
; 0,04 | 006 | 007 | 009 | 010 | 011 | 011 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 009 | 0,10 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,74 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 | 022 | 0,22 | 0,23 B
8 0,03 | 005 | 007 | 010 | 011 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,56 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 021 | 022 | 023 | 023 | 024 | 025 | 2,26 | 0,26
9 0,03 | 006 | 008 | 011 | 013 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 020 | 021 | 023 | 024 | 025 | 026 | 027 | 028 | 029 | 2,29 | 0,30
10 0,04 | 007 | 0,10 | 013 | 015 | 0,17 | 0,19 | 020 | 021 | 023 | 024 | 026 | 027 | 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 034 | 035
il 004 | 007 | 011 | 0,15 | 017 | 020 | 021 | 023 | 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 0,39 | 0,40
12 005 | 009 | 013 | 017 | 020 | 023 | 025 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 036 | 038 | 040 | 041 | 042 | 044 | D45 | 0,46 =
13 005 | 0,10 | 0,15 | 020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 | 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 0,52 | 0,53 o
14 006 | 011 | 017 | 023 | 026 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 050 | 053 | 054 | 056 | 0,58 | 0,59 | 0,61 o)
15 007 | 0,13 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 058 | 061 | 062 | 064 | 066 | 0,68 | 0,70 -

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhdltnis.

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

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

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

VHM-Gewindewerkzeuge

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Nichtmetallische Werkstoffe

]
a2 Gewindeformer Gewindebohrer Gewindefraser
3
Brinell- | 2 A122A | MM |y | 4o01A | 4202C | 42024 a1
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HirteHB | S 4222A | 42220M
§ YK40F | YK40F | YK40F | YK40F | YK40F | YK40F KTG4015
:‘_‘J Kuhlmittelzufuhr
N
AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen |f-Gruppe
ca.0,15% C geglitht 125 1 20 100 1
ca. 0,45 % C gegluht 190 2 20 90 1
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergiitet 250 S 20 80 1
ca.0,75% C gegliiht 270 4 20 70 1
ca.0,75%C verglitet 300 5 20 70 1
P geglitht 180 6 20 90 1
verglitet 275 7 20 70 1
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 20 60 1
vergutet 350 9 20 55 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gealiht 20008/ §10 20 &0 i
legierter Werkzeugstahl gehértetund angelassen | 325 1 20 50 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 20
martensitisch verglitet 240 13 20
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 20
austenitisch-ferritisch 230 15 20
perlitisch/ferritisch 180 16 20 20 80 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 20 20 60 1
ferritisch 160 18 15 15 80 1
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 15 15 60 1
ferritisch 130 20 20 20 60 1
Temperguss
perlitisch 230 21 20 20 80 1
nicht aushértbar 60 22 180 1
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 150 1
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 30 30 30 30 150 1
N Aluminium-Gusslegierungen | <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 25 25 25 25 150 1
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 150 1
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 150 1
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuzZn;CusnZn 90 28 150 1
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 150 1
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
s Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm400 | 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
gehértet und angelassen | 55HRC | 37
Geharteter Stahl
H gehértet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehértetes Gusseisen gehdrtet und angelassen | 55HRC | 40

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

C194

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

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C196.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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VHM'GeWindewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

A Vorschubempfehlung

VHM-Gewindewerkzeuge

Vorschub [mm]
f-Gruppe

- 21 22 23 24 @5 26 @7 28 29 210 | 211 @212 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20
g 1 0,01 002 | 003 | 0,04 | 004 | 0,05 | 005 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10
g 2 0,01 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 006 | 006 | 0,06 | 007 0,07 008 | 009 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,70 | 0,10 | O,11 0,11 0,11
3 0,01 0,02 | 0,04 | 005 | 006 | 0,06 | 007 | 0,07 | 008 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 012 | 0,72 | 0,13 | 0,13

4 0,02 | 0,03 0,04 | 006 | 006 | 0,07 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 | 0,14 | 0,15 0,15

5 0,02 | 0,03 0,05 0,06 | 007 | 0,09 | 009 | 0,70 | 0,11 0,11 0,12 | 013 | 0,74 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17

6 0,02 | 004 | 006 | 007 | 0,09 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 013 | 0,74 | 015 | 0,6 | 0,17 | 0,17 | 0,78 | 0,18 | 0,19 | 0,19 0,20

7 002 | 004 | 006 | 009 | 0,70 | 0,11 012 | 0,13 0,14 | 015 | 0,76 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,21 022 | 022 | 0,23

B 8 0,03 0,05 0,07 | 0,170 | 0,11 0,13 0,14 | 0,15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 022 | 0,23 023 | 024 | 0,25 0,26 | 0,26
9 0,03 0,06 | 0,08 | 0,11 0,13 0;15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 025 | 026 | 0,27 | 0,28 | 0,29 | 0,29 | 0,30

10 0,04 | 0,07 0,10 | 0,13 0,15 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 0,27 | 0,29 | 0,30 | 0,31 032 | 033 | 034 | 035

11 0,04 | 007 | 0,11 0,15 0,17 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 028 | 030 | 032 | 033 0,35 036 | 037 | 038 | 039 | 040

12 0,05 0,09 | 0,13 0,17 | 020 | 0,23 0,25 026 | 028 | 030 | 032 | 0,35 036 | 038 | 040 | 041 042 | 044 | 045 0,46

8 13 005 | 0,10 | 0,15 | 020 | 0,23 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 032 | 0,35 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 | 0,53
:§ 14 0,06 | 0,11 0,17 | 0,23 026 | 030 | 0,33 0,35 037 | 040 | 043 046 | 048 | 0,50 | 0,53 054 | 056 | 0,58 | 059 | 0,61
= 15 007 | 013 | 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 0,55 0,58 | 0,61 062 | 064 | 066 | 068 | 0,70

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

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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Sonderwerkzeuge - Erhalten Sie lhr
optimiertes Werkzeug

Spezifische Anwendungen erfordern spezielle, optimierte Losungen. In allen Industrie-
segmenten konnen Sonderwerkzeuge wirtschaftliche, technische oder prozessuale
Vorteile gegeniiber Standardwerkzeuglosungen bieten. Das genaue Potenzial ermitteln
wir im Einzelfall und unter allen bei lhnen gegebenen Randbedingungen mit lhnen
gemeinsam. Die ZCC Cutting Tools Europe Entwicklungsabteilung konstruiert dann in
unserer EU-Zentrale in Diisseldorf fiir Sie die individuell zugeschnittene Losung fiir eine
besonders wirtschaftliche Bearbeitung.

Warum Sonderwerkzeuge von ZCC Cutting Tools?

Fur Sie entwickeln wir malSgeschneiderte Werkzeugldésungen fiir die unterschiedlichsten
Bearbeitungsaufgaben. Dabei arbeiten wir von Beginn an eng mit Ihnen zusammen und
konstruieren entsprechend optimierte Werkzeuge exklusiv nach lhren Bedurfnissen und
Prioritaten. Unsere jahrelange Kompetenz reicht dabei von der Entwicklung Uber die Herstellung
bis hin zur Logistik. Nutzen Sie unser Know-how fur Ihren langfristigen Erfolg.

Beispiel: Sonderhalter Beispiel: Sonder-VHM-Stufenbohrer

-
C198 ANV



lhr einfacher Weg zum individuellen

Sonderwerkzeug

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezifisch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting
Tools Europe berdt und unterstiitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit
unserem neuen Onlinetool fiir die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen
Schritten zu ihrem spezifischen Angebot (Www.zccct-europe.com).

@ Eogisn 2 Lot

Select a tool category

Startseite ,Onlinetool fir Sonderwerkzeuge"” mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

Cutting data

- r——

Definieren von relevanten Werkzeugparametern

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden
Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools fur
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen direkt mit der

von lhnen bendtigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter definieren

Anschlielend werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Moglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
ZCC Cutting Tools Europe.

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular
auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.
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Technische Informationen wagnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Bohrer

Fehler

Ursache

Lésung

Bohrung zu grof3

- Ungentigende Werksttick bzw.
Werkzeugklemmung

- Grof3er Rundlauffehler

- Querschneide ist auer Mitte

- Préazisionsklemmung verwenden
- Spindelspiel reduzieren
— Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

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

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

UngleichmaBige BohrungsmafRe

&¢

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- GroBer Rundlauffehler

- Querschneide ist auBBer Mitte

- Hoher Verschleil3

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

- Ungentigende Werksttck-/
Werkzeugklemmung

- GroBer Rundlauffehler

- Querschneide ist auBBer Mitte

- Hoher Verschleil3

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

- Vorschub zu hoch

- Vorschub reduzieren

- Kuhlmittel nicht ausreichend

- Kihlmittelmenge erhéhen oder Kiihimittelzufuhr
andern

Schlechte Bohrerpositionierung

A#B

- Unzureichende Klemmung sowie
Spindelpositionierung
- GrofB3e Rundlaufabweichung der Spindel

- Positionierung der Maschine verbessern

- Prazisionsklemmung verwenden

- Spindel kalibrieren

- Bohrer im geklemmten Zustand priifen und justieren

- Vorschubrichtung ist nicht vertikal zur
Werkstuckflache

- Vorschubrichtung vertikal zur Werksttckoberfliche
einstellen

- Werkzeugmitte nicht auf Spindelmitte
ausgerichtet (Drehmaschine)

- Werkzeugmitte ausrichten

Schlechter Bohrungsverlauf

- Hoher Werkzeugverschleil3

- Nachschleifen

- Schlechte Bohrungsgenauigkeit

- Bohrungspositionierung verbessern

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

— Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

- Unzureichende Bohrerstabilitat

- Bohrerstabilitat verbessern

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

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

Ungenaue Bohrung (Rundheit)

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
- GroBer Rundlauffehler

- Zentrumschneide ist au3er Mitte
- Hoher Verschleil3

— Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen

- Unzureichende Klemmung (Werksttick,
Werkzeug)
- GrofB3e Rundlaufabweichung der Spindel

- Prézisionsklemmung verwenden

- Spindel kalibrieren

- Bohrer im geklemmten Zustand auf Rundlauf priifen
und justieren

- Freiwinkel zu grof3

- Bohrer nachschleifen

- Ungentigende Bohrerstabilitat

— Bohrerstabilitdt verbessern
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MaBnahmen zur Fehlerbehebung — Bohren

Technische Informationen

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Bohrer

Fehler

Ursache

Lésung

Schlechte Oberflachenqualitat

- Schlechter Bohrernachschliff

— Nachschliff verbessern

- Ungentigende Kiihlmittelmenge
bzw. -methode

- Kihlmittelzufliihrungsmethode dndern
- Kihlmittelmenge erhéhen

- Unzureichende Klemmung
- Grof3er Spiralrundlauffehler

- Prézisionsklemmung verwenden
- Spindel kalibrieren

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

- GroBer Schneidenverschleill
- GroBe Aufbauschneidenbildung

- Bohrer nachschleifen
- Beschichteten Bohrer verwenden

- Schlechte Spanabfuhr

- Geeigneten Bohrer wéhlen (mit entsprechender Spannute,
Spiralwinkel etc.)
- Schnittgeschwindigkeit anpassen (Vorschub verringern usw.)

Schlechte Zylindrizitat

00

l

- Kein symmetrischer Spitzenwinkel
— GroBer Rundlauffehler (Bohren)

— Zentrumsschneide ist auBBer Mitte
- GroBer Schneidenverschleill

- Vorschub zu gering

- Bohrer nachschleifen
- Nachschliff prifen
- Vorschub erhéhen

Bruch des Bohrers

&

- Nicht ausreichende Spannung des
Werkzeugs und/oder Werkstticks

- Stabilitat des Werkzeugs sowie Spannung des Werkzeugs bzw.
Werkstlicks verbessern

- Freiwinkel zu klein

- Bohrer mit groBerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

— Hoher Verschleil3

- Bohrer nachschleifen

— Spdnestau

- Einen geeigneten Bohrer wéhlen (mit entsprechender Spannute,
Spiralwinkel etc.)

- Schnittgeschwindigkeit anpassen

- Vorschub verringern

- Bohren auf unebenen Flachen

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

- Bohrer mit scharfer Zentrumschneide wahlen

- Pilotbohrung setzen

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

- Einsatz einer Fiihrungsbuchse oder Flihrungsplatte

Ausbrockelung am Bohrer

_E_

- Harte Oberflache oder Lunker

- Werkstoff priifen und entsprechende Sorte auswéhlen

- Schnittbedingungen dndern (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub oder

Bearbeitungsmethode)

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

- Zu wenig Kiihmittel

— Kuhlmittelzufuhr verbessern/erhéhen

Ausbrockelung an der Schneide

- Schlechte Spannung
- Grof3er Spiralrundlauf

- Spannmittel mit hoherer Prézision verwenden
- Spindel neu ausrichten

- Schnittgeschwindigkeit und Vor-
schub zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit und Vorschub reduzieren

- Freiwinkel zu grof3

- Bohrer mit kleinerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen
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Technische Informationen wagnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Bohrer

Fehler

Ursache

Lésung

UberméiRiger Verschleil

- Uberfilliger Nachschliff

- Friihzeitiger Nachschliff

- Bohrerspitze steht nicht mittig

- Bohrerposition auf Spindelmitte justieren

- Schnittgeschwindigkeit zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Schneidwinkel nicht geeignet

- Richtigen Schneidwinkel wéhlen

- Schneidstoff ungeeignet

- Geeigneten Schneidstoff wéhlen

- Unzureichende Kiihlung

- Ausreichende Kiihlung verwenden

Verschlei und Ausbriiche an
Querschneide

- Vorschub zu hoch

- Vorschub reduzieren

- Schneidwinkel nicht geeignet

- Richtigen Schneidwinkel wéhlen

- Schneidstoff ungeeignet

- Geeigneten Schneidstoff wéhlen

- Freiwinkel zu gering

- Bohrer nachschleifen

Bruch der Fiihrungsfase

- Fihrungsbuchse zu grof3

- Fuihrungsbuchse austauschen

Aufbauschneide an der

- Hoher Verschleif3 und Hitze

- Bohrer nachschleifen

Fihrungsfase
- Unzureichende Kiihlung - Kuihimittelzufuhr-Methode d@ndern
- Falscher KiihImittelschmierstoff - Kuihlschmierstoff andern
- Unglinstig zu zerspanendes Material | — Bohrer mit kleineren Freiwinkel wahlen
Hohe Vibrationen - Freiwinkel zu grof3 - Bohrer nachschleifen
- Bohrerstabilitdt zu gering - Stabilitat verbessern
Wirrspan - Lange Spéne - Schnittdaten optimieren

— Abfuhr unzureichend

- Eventuell Bohrer wechseln oder Maschine neu justieren

Einseitiger Verschleill

- Bohrerspitze steht nicht mittig

- Bohrerposition auf Spindelmitte justieren

- Schlechte Spannung

- Bohrerklemmung verbessern
- Rundlauf kontrollieren
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MaBnahmen zur Fehlerbehebung — Bohren TeChniSChe |nf0rmationen

MafBnahmen zur Fehlerbehebung - PC Serie
Bearbeitung Empfehlung A
Bohren in Schrigen - Beim Bohren in schrdgen Fldchen ist eine Vorbearbeitung zu empfehlen (Anfasen).

(=

(7]

e

Y

(@)

>amax =
—
Bohren in balligen Flachen - Beim Bohren in balligen Flachen den Vorschub entsprechend reduzieren.

=

(]

wv

i

-

> =  Vorschub
Neigungswinkel Max. Vorschub
SO — L N 80%
Vorschub P 50%
3° 30%
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Technische Informationen wagnahmen zur Fehlerbehebung - Bohren

MaBnahmen zur Fehlerbehebung - VHM-Reibahlen

Fehler Lésungen
Reibahlendurchmesser reduzieren.
Konzentrizitat von Reibahle und Bohrung priifen.
Bohrung zu groB Rundlaufgenauigkeit der Reibahle priifen.

Reibahlenschaft auf Kratzer oder Verletzungen priifen.
Richtiges KiihImittel verwenden.
Schnittdaten anpassen.

Bohrung zu klein

Reibahlendurchmesser erhéhen.
Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
Aufmal reduzieren.

Reibahle nachschleifen oder ersetzen.
Fiir ausreichende Kiihlung sorgen.

Bohrung unrund & verlaufen

Rundlaufgenauigkeit der Reibahlenfase sicherstellen.

Uberhang reduzieren.

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

Schlechte Oberflaichenqualitat

Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

Richtiges Reibaufmal sicher stellen.

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

Geringe Bohrungsqualitat

Reibahle in Schnittrichtung zurlick ziehen.
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Reibahlen mit mehr Schneiden einsetzen.

Auf Konzentrizitat und Rundlauf priifen.
Kiihimittelzufuhr verbessern.

Auswahl des optimalen KiihImittelschmierstoffs.

Reibahlenbruch und
thermische Verformung

Die Fiihrungsbohrung ist qualitativ unzureichend. Bohrer und Bohrungsachse priifen.
Bearbeitungsaufmal nicht zu gro8 wahlen.

Ausreichende Kiihimittelmenge sicherstellen.

Richtige Schnittgeschwindigkeit und richtigen Vorschub einstellen.

Stabilitdt der Maschine, der Aufnahme und des Werkzeuges verbessern.

Bei zu hohem Schneidenverschleil3 das Werkzeug wechseln oder Nachschleifen lassen.

Reibahlenschaft Beschadigung

Spannhiilse und Halter auf Beschadigungen priifen.

Kurze Standzeit

Kiihlmittelzufuhr priifen.
Von gerade- zu spiralgenuteten Reibahlen wechseln.
Priifen Sie die Faktoren, die die Bearbeitungsprazision beeinflussen.

Zerkratzte Bohrungsoberflache

Schneide auf Aufbauschneidenbildung untersuchen und gegebenenfalls Schnittdaten korrigieren.

Werkstlickspannung verbessern.

Bohrungseintrittsbereich zu gro3

Werkstlickspannung verbessern.
Rundlauf der Reibahle im geklemmten Zustand priifen.

Das Zentrum des Werkzeuges stimmt nicht mit dem Zentrum der Bohrung tiberein. Konzentrizitét justieren.
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Technische Informationen — Bohren TeChniSChe Informationen

VHM-Bohrer
Einsatzhinweise
Richtige Bohrerklemmung Max. Bohrtiefe Messung der Rundlauftoleranz Falsche Bohrerklemmung
c
(7]
L=
| <
()
|
|
&
>
©
£ / X B
Rul
3 /
& /
2 / ‘
w
@d1 -
a
Prézisionsspannzangen verwenden H=1,5xd1 Rundlaufabweichung <0,02mm Nicht auf der Schneide spannen ©
iy
Externe Kiihimittelzufuhr Interne Kithimittelzufuhr
ﬁ& 4/ /
Zwei KuihImittelleitungen sind ideal KihImitteldruck ca. 0,5-1 mPa (bei Durchmessern unter 5mm,
(auf Bohrerspitze und Bohrer, wie in der Abb. gezeigt) KihImitteldruck auf 2 -3 mPa erhohen) Kihimittelmenge: 1,5-4L/min D

Umgang mit KithImitteln:

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

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

Unterbrochene Bearbeitung Diinne Werkstticke Stufenbohrung Gratbl|dl/1\?]§sjt(:i?te:jé-\slj§l;|}‘]lizl:se heim

/
[ Z 1
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Reduzieren Sie den Vorschub /?C f“
an der unterbrochenen Stelle. W\
s - Bohren Sie das groBere Loch - Reduzieren Sie den Vorschub um
zuerst, danach das kleinere. ca. die Halfte beim Austritt.
Eg - Auf Anfrage bieten wir auch Stu- | - Verwenden Sie einen Bohrer mit -
fenbohrer an, die Stufen-bohrun- einem anderen Spitzenwinkel. [}
I:BK'ZZI gen in einem Prozess herstellen 2
kénnen. -
Planen Sie die Flache Wenn diinne Werkstticke sich
mit einem Fraser vorab. verbiegen, stiitzen Sie diese ab.

-
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TeChniSChe Informationen Technische Informationen — Bohren

A VHM-Bohrer
Begriffserklarung
1. Bohrdurchmesser
= 2. Fase
[} 3. Spitzenwinkel
= 6 4. Freiwinkel
5 5. Spanraum
- - 6. Schaft
7. Schaftdurchmesser
8. Schaftlange
9. Gesamtldnge
8 10. Schneidenlénge
B 11. Spiralwinkel
a. Fasenbreite
b. Freischliff des Kérpers
c. Primérfasenbreite
c d. Hauptschneide
&
©
(e
Schneidkanten-Ausfiihrung
<
£2
| N
T:>
%
€3
ﬁ <
(konisch) (flach) (Zentrierspitze)
- Die Flanke ist konisch und der Freiwinkel - Flache Flanke fiir leichte Zerspanung. - Diese Form hat zwei Winkelpunkte, fiir
@ vergroRert sich zur Bohrermitte. - Diese Form ist geeignet fiir Bohrer mit bessere Zentrierung und Reduzierung der
D g - Gebréuchliche Form fiir weiche und harte kleinen Durchmessern. Gratbildung.
~ Materialien. - Geeignet furr Stahlrahmen- und Blechbear-
3 beitung.
=

Technische
Informationen

m

Index

N
C208 >



Technische Informationen — Bohren TEChniSChe Informationen

VHM-Bohrer
Bohrerspezifikation und Schnittwerte
Spannut Durch den Spanraum werden die Spane wahrend der Bearbeitung aus der Bohrung geleitet.
Der Spiralwinkel beschreibt die Steigung der Spannute. Er wird entsprechend dem zu bearbeitenden Material ausgewahlt. =
Spiralwinkel @
Harte Materialien klein <@=== Spiralwinkel === gro  Zihe Materialien @
(@)
Schneidenlinge Die Schneidenldnge muss die Bohrungstiefe, die Fiihrungsbuchsenldnge und die Gesamtnachschleiflange beriicksichtigen. Je
bzw. S irallénge groBer der Spiralwinkel, desto geringer die Bohrerstabilitdt. Da hierdurch die Standzeit stark beeinflusst wird, sollte er so kurz
-oP 9 wie moglich gewahlt werden. Die empfohlene minimale Spiralldnge ist die Bohrungstiefe plus das 1,5-fache des Durchmessers.
Der Spitzenwinkel betragt normalerweise 140°, fiir spezielle Anwendungen sollte ein Werkzeug mit einem anderen Winkel
gewahlt werden. B
Spitzenwinkel
Weiches Material, einfach zu bearbeiten  klein <@l=== Spitzenwinkel === gro Gehértetes Material und
Hochleistungsbohren
Der Kerndurchmesser ist ein wichtiger Faktor und hat Einfluss auf die Stabilitat und die Spankontrolle.
c
Kerndurchmesser Geringe Axialkraft Hohe Axialkraft %
Geringe Stabilitdt | klein <aff=== Kerndurchmesser === grofl | Hohe Stabilitat =
Firr leicht zu zerspanendes Material Fir gehdrtetes Material

oder Querbohrungen

Die Fasenbreite beeinfluB3t die Fihrung und Friktion des Bohrers wahrend der Bearbeitung.

- . Hohe Friktion und
] klein <= Fasenbreite === grof} [ gute Bohrerfilhrung

Fasenbreite Niedrige Friktion und
schlechtere Bohrerfiihrung

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

Hinterschliff reduziert.

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

Ketpereischlift Bearbeitung zu reduzieren.

Tieflochbohrung

1 Herstellung einer Pilotbohrung mit 1534SP03C*

O

- Spitzenwinkel des Pilotbohrers muss groBer sein als beim SL-Bohrer.
— Der Durchmesser des Pilotbohrers sollte 0,01-0,04 mm groBer sein als beim

i SSSESSNE T SL-Bohrer.
- Tiefe der Pilotbohrung soll 1-3xD betragen

2 Einfiihren des SL-Bohrers in die Pilotbohrung

- Den SL-Bohrer mit geringer Drehzahl in die Pilotbohrung einfiihren.
(Vc: 20-30m/min)
— = 1-3mm vor dem Lochende stehenbleiben. (V¢= 0)
- Die Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Parameter erhhen und
erst dann mit dem Vorschub beginnen

Technische
Informationen

3 Herstellung der Tieflochbohrung

m

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

4 Herausziehen des Bohrers

Index

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

N
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VHM-Reibahlen

Begriffserklarung

. Nenndurchmesser
. Fasenlange

. Anstellwinkel

. Schneidenldnge

. Schaftdurchmesser
. Gesamtlange

O h WN =

a. Schneidenstarke
b. Kerndurchmesser

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

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

Durchmessertoleranz/Aufmaf Zylindrizitat Geradheit
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Rundheit Vertikale Abweichung Zentrumabweichung
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Technische Informationen — Bohren TeChniSChe Informationen

VHM-Gewindeformer A

Was ist Gewindeformen?

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

Vorteile des Gewindeformens:

- Das Gewinde wird deutlich praziser ausgeformt.

- Die Gewinde sind belastbarer und anzugsfester.

- Die Gewinde haben eine sehr glatte Oberflache.

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

Drehen

Nachteile des Gewindeformens: B
- Prazisere Herstellung des Kernlochs notwendig.

- Nicht als Handwerkzeug einsetzbar.

- Warmeentwicklung hoher als beim Gewindebohren.
- Eingeschrénkte Materialwahl.

- Haufig Einsatz von Trennmitteln notwendig.

Frasen

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

VHM-Gewindebohrer
A Begriffserklarung

Gewindelénge
Durchmesser des Halses
Lange der Mitnahmeflache
Gesamtlange

IN
& W i

Drehen

Kerndurchmesser
Schneidenstarke
c. Spanraum

g

e— d. Anschnittlange
e. Gewindeprofilwinkel
f. Steigung
g. Anschnittwinkel
g :
o
(i
f
Anschnitt und Gewindeprofil
Spanraum und Anwendung
Spanraum Typ Eigenschaften Anwendung

o i Sp!ralforrplge:r Spanraum - Fir langspanende Werkstoffe
= s/ - Keine Spane in der Bohrung - FirSackineh gesignat

Qute Anschmtt.lelstung - Einsatz in Bohrungen mit Nute
- Einfache Zentrierung

Gederallte Spannut

- Fir die Hartbearbeitung

——— - Gerade genuteter Spanraum .

- Leicht nachzuschleifen B Fgr Durchga.ngs— tind Sack.bohrungen
- Fur verschleiBendes Material

D

Gerade Spannut
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Technische Informationen — Bohren TEChniSChe Informationen

VHM-Gewindefraser A

Gewindefraser mit Zylinderschaft — Bearbeitungsbeispiel

Drehen

Frasen

a Steigungswinkel
A1/2P b D Durchmesser
p Steigung

O
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Direkt zum individuellen Sonderwerkzeug
far Ihre Bohranwendungen

Sie haben Bohrungsbearbeitungen, bei denen sich durch spezifisch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische, prozessuale oder logistische Vorteile erzielen lassen?

ZCC Cutting Tools Europe berat und unterstiitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung.
Mit unserem neuen Onlinetool fiir Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen Schritten
zu ihrem spezifischen Angebot (https://www.zccct-europe.com/werkzeuge/sonderwerkzeuge).

o— Werkzeugkategorie-Auswahl

Q—— @~ Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden

Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools flr
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen direkt mit der
S - D ST von Ihnen benétigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Select a tool category

Inserts. Tool holders 2Ry miniTum

) 1 ] oS | =g

— — — =1

Startseite ,Onlinetool fir Sonderwerkzeuge"” mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

Werkzeugparameter definieren

Q e @ e @ e Anschlielend werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Moglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

e el = Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
- ZCC Cutting Tools Europe.

Cutting data

- r——

Definieren von relevanten Werkzeugparametern

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular
auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.
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