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Aufbohr- und Zirkularfraswerkzeug. . .. ..................... 11/104
Aufsteckhalterund Zubehér . ............. ... .. ... ... 12/108
Aufsteckreibahle. . . .. ... ... ... .. . . .. ... .. 12/108
AuBenentgrater. . . ... .. ... 11/98, 55/982
AuBengewinde-DrehmeiBel fiir 60° Flankenwinkel . ... ............. 19/272
Austreiber zum AusstoBen der BILZ-Senker . . . . . ... ... ... 11/104
Automaten-SchneideisenHSS . . ... ...... ... ... ... ... ... 14/169
B
Beschriftungswerkzeug. . . . .......... .. ... 18/267
Blechschalbohrer ... ... ... ... . . . . . 10/92
Blechschélbohrer-Satz ... ............ ... ... ............. 10/92
Bohrbuchse . ....... ... . . . . . . . . 10/93
Bohrerschleifgerdt . ............. ... ... ... ... ... . ... ... 10/39
Bohrgewindefraser AluminiummitIKZ. . . ... .................. 13/163
BohrnutenfraserHSS-Co. . . .. ... ... .. ... 16/179
Bohrreibahle VHM . . .. ... ... ... ... . . .. 10/79
C
CBN Wendeschneidplatte .. ............................. 19/277
D
Dreh- und Bohrwerkzeug SEC. . . . ......................... 19/274
Drehling . ... ... ... 19/268
DrehmeiBel . . . ... ... . . 19/271
Drehmomentschlisselset . .. ......... ... ... ... ... . ... 17/204
E
EinschneidenfraserHSS-Co . . .. ......... ... ... ... 16/177
Entgratfréser. . . ... ... .. . ... 17/200
EntgratfraserVHM . . . ... ... ... ... . ... 17/241-17/244
F
FasenfraserVHM . . . . . .. .. ... ... .. .. 17/241
Flachsenker . ... ... ... ... ... 11/99
Flachsenker-Satz . ............ . ... . .. . . ... . ... .. 11/100
Flachstab . . ... ... .. . ... . 19/269
G
Gabelstlicke . . ... ... .. ... 17/204
Gewindebohrer-Ausbohrer . . . .. ... ... ... L. 13/164
Gewindebohrer-Verlangerung . ................iia 13/157
Gewindefraser VHM HRC . . . . .. ... ... .. . 13/163
Gewindefraser VHM Universal . . . ...................... 13/158-13/162
Gewindefraser VHM Universal, mit Senkstufe . .. .................. 13/161
Gewindereparatur . . .. ........ ... 13/164
Gewindereparatur HELICOIL®plus. . . . . ... ..o 13/165
Gewindereparatur-Satz HELICOIL®plus. . . . ... ... oo 13/165
Gewindereparatur-Sortiment HELICOIL®plus. . . . ... .............. 13/165
Gewinde-Rolleisen HSS . . . . ... ... ... .. .. 14/168
Gewindeschneidwerkzeug-Satz HSS . . . . .................... 13/132
Glattewerkzeug . .......... ... ... ... 18/260
Gravierstichel . .. ....... ... ... .. ... . . ... 19/268-19/269
Gravierwerkzeug 45°/60°farWSP . . .. ... ... ... ... 19/270
H
Handentgrater ......... ... ... . . . . ... 11/97
HandgewindebohrerHSS. . . . ...... ... ... ... .. ...... 13/130-13/131
Handgewindebohrer HSS-Co, Inox. . . . .. .. ... ... ... ....... 13/130
Handgewindebohrer-Satz HSS. . .. ........ .. ... .. ... ... . ... 13/131
Handreibahle ... ....... ... ... . ... . .. . ... 12/108
Hochleistungsbohrer VHM 180 Grad, UNI . . . . ... ................ 10/76
Hochleistungsbohrer VHM Aluminium. . . .. ... ... ... .. ... 10/84
Hochleistungsbohrer VHM Double Speed V,UNI . . . ... ............. 10/73
Hochleistungsbohrer VHM Inox . . . ..................... 10/80-10/83
Hochleistungsbohrer VHM Stahl. . .. ............ 10/64-10/65, 10/68, 10/78
Hochleistungsbohrer VHM Stahl, mit 4 Filhrungsfasen . . .. ....... 10/74-10/75
Hochleistungsbohrer VHM Triple Feed, UNI . . . . . ... ... ........... 10/77
Hochleistungsbohrer VHM Universal. . ... ......... 10/66-10/67, 10/69-10/71

Hochleistungs-ReibahleHNC . . ... ................... 12/112,12/119
Hochleistungs-Reibahle HNC Inox . .. ....................... 12/120
Hochleistungs-Reibahle HNC Short. . . .. ..................... 12/120
Hochleistungs-Reibahle HNC-PlusPK . . . .. .................... 12/118
Hochleistungs-ScheibenfraserVHM . . . . ... ................. 15/174
Hochleistungs-SchlitzfraserVHM . . . . .. ... ... ............. 17/234
Hochleistungs-T-NutenfraserVHM . .. ...................... 171235
Hochleistungs-WinkelfraserVHM . . . ... ... ... ... ........... 17/235
Hochvorschub-Fraser VHM Universal . . . ... .. ... oot 17/198
|
Innen-DrehmeiBel . .. ... .. ... . . 19/272
Innengewinde-DrehmeiBel fiir 60° Flankenwinkel . . . .. ............. 19/272
Innen-Haken-DrehmeiBel fiir Innen-Nuten . . . .. ................. 19/272
K
Kegelsenker . ... ....... . .. ... 11/94-11/95
Kegelsenker Aluminium . . . . . ...ttt 11/94
KegelsenkerInox. . . ... ..o 11/94
Kegelsenker mit eingeschliffenen Spanbrechern. . . . ... .............. 11/95
KegelsenkerUniversal. . . .. ... 11/96-11/97
Kegelsenker-Satz Universal. . . .. ............ ... 11/98
Keilnuten-Raumnadel/-Satz . . ... ........ .. ... ... ... ... 11/106
Kleinstbohrer HSS-Co PM Universal . . .. ... 10/35
KleinstbohrerVHM . . . . . .. ... ... .. ... . ... ... . ... ... 10/48, 10/57
Kleinstbohrer VHM Aluminium. . . . ... ...t 10/56
Kleinstbohrer VHM ATC fir Titanlegierungen . . . ... ............ 10/59, 10/60
Kleinstbohrer VHM Cool SST-Inox. . . . . ... ... .. ... 10/54
Kleinstbohrer VHM PTC fir Reintitan. . . . .. ..................... 10/61
Kleinstbohrer VHM SST-Inox. . . . . . .................. 10/50-10/53, 10/55
Kleinstbohrer VHM Stahl. . . .. ....... ... . ... ... ....... 10/44,10/49
Kleinstbohrer VHM Titanium. . . . . .......... .. .. ......... 10/57-10/58
Kleinstbohrer VHM Universal . . .. ............ 10/4010/40-10/43, 10/45-10/47
Kleinstfraser VHM HRSAmitIK . . .. ....... ... ... ...... 17/214,17/225
Kleinstfraser VHMmit IK. . . . .. ... ... . . . 17/219
Kleinstfraser VHM mit integrierter Kihlung . . . .. .. ... ... ... ... ..., 17/248
Kleinstfraser VHM SST-I0X . . . . . . ..o oottt 17/218
Kleinstfraser VHM Titanium . . . . . ... ... .. ... 17/218
Kleinstfraser VHM Universal. . . .. ...... ... . 17/206
Kleinstfraser VHM Universal mit IK. . . ... .. 17/207,17/210-17/211, 17/218, 17/247
Kombigewindebohrer mit 1/4" Bitantrieb. . . . .. ....... ... . ... .... 13/132
Kombigewindebohrer-Satz mit 1/4" Bitantrieb. . . .. ............... 13/132
Kreissageblatt HSS . . ... ............ ... ... ........ 15/170, 15/173
Kreissdgeblatt HSS-Co. . . . .. ... ... ... .. .. . . .. 15/173
Kreissageblatt VHM . . . .. ... ... ... .. . .. 15/171
Kreisschneider . ... ... .. . . .. . .. 10/93
Kugelfrdser VHM Universal. . . . . ... ..o 17/236
Kurzstufenbohrer HSS Stahl,90° . . . . .. ... ... ... ... .. ....... 10/86
Kurzstufenbohrer HSS Stahl, 180° . . ... ........... ... ........ 10/86
L
Langeneinstellwerkzeug . .. .......... .. . ... 17204
M
Maschinengewindebohrer Aluminium. . . .. ... ... L 13/154
Maschinengewindebohrer fiir harte, kurzspanende Werkstoffe . . . . ... ... 13/143
Maschinengewindebohrer fiir hochfeste Stahle. . . .. .............. 13/142
MaschinengewindebohrerGuss. . . . ............. ... ... .. ... 13/153
Maschinengewindebohrer HSS-E, Universal . . ... ................ 13/136
Maschinengewindebohrerinox . ...................... 13/148-13/152
Maschinengewindebohrer Stahl. . . .. ... 13/132,13/139-13/142, 13/144-13/147
Maschinengewindebohrer Synchro, Universal . . . .. ............... 13/133
MaschinengewindebohrerTitan. . . . ......... ... ... . ... .... 13/155
Maschinengewindebohrer Universal . .. ................. 13/133-13/137
Maschinengewindebohrer Universal-Synchro . . . .. ............... 13/135
Maschinengewindebohrer-Satz Inox . . . ..................... 13/156
Maschinengewindebohrer-Satz Stahl. . . .. ................... 13/155
Maschinengewindeformer Universal . . .. ................ 13/137-13/138
Maschinen-Reibahle . .. ...................... 12/110, 12/113-12/115
Maschinen-Schélreibahle .. ............................. 12/110
Mehrfasen-Stufenbohrer HSS Stahl, 90°. . . . .. ................. 10/85



Mehrfasen-Stufenbohrer HSS Stahl, 180°. . . . . . ................ 10/85 Seiten-DrehmeiBel abgesetzt .. ....... ... ... ... . ... ... ... 19/271

Messer fur Kreisschneider . . .. .......... ... .............. 10/93 Senk-Bit . ... ... 11/98
Messerhalter fur Kreisschneider .. ........................ 10/93 Senk- und Aufbohrwerkzeug ... ................i ... 11/102 < g
Metallkreisfraser. . . .. ... .. o 15/175 Spannvorrichtung _____________________________________ 17/204 o -5
Micro-Prazisionsreibahle . .. ........................o. 121115 SPanNzange .. .. ...........oiiiiii 17203 S ‘@
Mini-FraserHSS-Co . . ... ... ... 16/177 SPIralbohrer HM. . . . . oo 10/63 g =
Multifunktionsfraser .....................coiin ot 171200 gpiralbohrer HSS / HSS-COStahl . . . . ..o\ o oo 10/91,10/38 [
Multifunktiorlsfréser VAM. ..o 17/243-17/234 Spiralbohrer HSS Aluminium. . . .. ... ... 10/27
MutterngewindebohrerStahl . . . ........ ... ... ... L 13/147 Spiralbohrer HSS Stahl. . . ... ...\ 10/24-10/26, 10/32, 10/36, 10/37
N Spiralbohrer HSS Universal . . ... ... ... ... ... ... ... 10/26, 10/37
Spiralbohrer HSS-Colnox. . . ... ... ... .. 10/30-10/31, 10/35
NEGANBONIEr .. . . .. ... ... .. R 10/90 Spiralbohrer HSS-Co Universal. . . ... .... 10/28-10/30, 10/33-10/34, 10/36-10/37
NC-AnbohrerVHM. . ... ... 10/90 Spiralbohrer HSS (Karosseriehorer). . .. ..o v oo 10/91
NC-Maschinen-Reibahle ........................... 12/111-12/116  gpiralbohrer VHM UNiVersal . . . . .. ..o ovveoeeaie e 10/62-10/63
Nietloch-Reibahle . . ....... ... ... . . . . . . . . . 12/109 SpIralbohrer-Satz HSS . . . . . . oo 10/27
Spiralbohrer-Satz HSS-Colnox. . . .. ........ ... ... .. ... .... 10/31
P Stech-DrehmeiBel . . . ... .. ... . . ... . 19/272
PKD Wendeschneidplatte . ............ ... ... ............. 19/279 Stichel- und Werkzeugschleifmaschine . ... ................. 10/39
Prismenfraser. . . ... . ... . 15/176 Stiftloch-Handreibahle .. .......... .. ... ... . ... ... ...... 12/109
Profilfraser . . . . ... . . 15/176 Stiftloch-Schélreibahle . .. ...... ... ... ... .. ... ... .... 12/109
StufenbohrerHSS ... ... ... .. ... ... .. ... 10/92, 10/89
R Stufenbohrer-SatzHSS .. ....... ... .. ... .. ... 10/92
Radius-EntgratfrdserVHM . . . .......... ... ... ... . ... ..., 171241
RadiusfraserHSS-Co . . . .......... ... i 16/182-16/183 T
Randelformrad .. .......... . .. .. ... 18/262 T-Nuten-Schaftfraser HSS-CO . . . . .+ . o v o oo oo 16/184
Réndelformwerkzeug ... 18/260-18/261 Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft. . . . ........... 171246
R%ndelfr?srad ........................................ 18/263 TOrUSFraser VHM HRC. « « o o o oo e 17/251-17/252
Randelfraswerkz?ug """"""""""""""" 18/262-18/263 Torusfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft . . .. .............. 17/251
Rellensﬂpannschlussel """""""""""""""""" Lo Torusfraser VHM Stahl, mit freigeschliffenem Schaft. . . . . ............. 17/246
gﬂzmz:zz"g:;iz';f:m e R Torugiraser VHM Universal mitreigeschifenem Schaft .. 17/249-17/250
I 1969 orusfraser VHMUniersalmitlK . ..o LGP
Torusfraser VHM Universal, Typ HSM, mit freigeschliffenem Schaft. . . . . ... .. 17/249
S
')
Sageblattaufnahme. . . ... ... ... 15/171 ) .
Schaftfraser HSS-Co Aluminium. . . . .. ... ............... 16/178-16/10  Vertangerung fiir Duo-lock-System. . . ... 17/201-17/202
Schaftfraser HSS-Co Universal . .. .. ................... 16/177-16/180  Vierkantstab..............o.occ 197269
Schaftfraser VHM Allround, mit freigeschliffenem Schaft . . .. .. ......... 17/219 Viertelkreisfraser. . . ............. .o 17/200
Schaftfraser VHM Aluminium . . ... ................ 17/206,17/209,17/217 ~ ViertelkreisfraserVHM .. ............ ... L 17/244
Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliff. Schaft . . . . . . 17/208, 17/217, 17/227 Viertelrund-Profilfréser HSS-Co. . . . . .............oooeoo... 16/183
Schaftfraser VHM CFK/GFK. . . . ... ..o 17/252-17/253 Vollradiusfraser VHM Aluminium . . . ................... 171199, 17/238
Schaftfraser VHMHRC. . . ... ... ... e 17/231-17/232 VollradiusfréserVHMHRC. . ... ........................... 171239
Schaftfraser VHM HRC, fiir Schlichtarbeiten . . ... ................. 17/231 Vollradiusfraser VHM Universal . . . . . . .. 17/199, 17/236-17/237, 17/239-17/240
Schaftfraser VHMInox. . .. ........... ... .. ... ... ..., 17/215-17/226 Vollradiusfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft. . . . . . 171240
Schaftfréser VHM Inox, HPSM. . . . ... ................... 17/228-17/229 Vollradiusfréaser VHM Universal, mit IK . . . . .. ............ 17/238, 17/240
Schaftfraser VHM Inox, HPSM, mit freigeschliffenem Schaft . . . ... .. 17/228-17/229
Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft . . ... ....... 17/216, 17/226 w
Schaftfraser VHM Stahl, mit freigeschliffenem Schaft. . . . ............. 17/224 e
Schaftfraser VHM Stahl, mit freigeschliffenem Schaft, HPSM. . . . . .. ... ... 17/225 Walzenstlrnfralse.r AR Y oo )
Schaftfraser VHM Titan, mit freigeschliffenem Schaft, HPSM . . . . .. . ... ... 17/229 ~ Wendeplatte fir Bilz-Riickwartsbohrstange . . .. ... 11/105
Schaftfraser VHM Univeral, HPSM . .« o o oo e e 17/228 Wendeplatten-Frassenker stufenlos einstellbarvon 0°bis 90° . . . . ... ... 17/253
Schaftfraser VHM Universal. . . . ... ... .. 17/207-17/214,17/220-17/221,17/230  Wendeplatten-NC-Anbohrer .. ....................ooene 10/81
Schaftfraser VHM Universal, HPC fir Schlichtarbeiten. . ... ............ 17/231 Wendeschneidplatte fir Dreh- und Bohrwerkzeug SEC. . .. ............ 19/275
Schaftfraser VHM Universal, HPM, mit freigeschliffenem Schaft . . . . . . 17/222,17/227 Wendeschneidplatte fir Gravierwerkzeug 45°/60° . . . . .............. 19/270
Schaftfraser VHM Universal, HPSM. . . . . . . oo 17/223 Wendeschneidplatte HM fir Bilz-Werkzeuge . . . .. ................ 11/104
Schaftfraser VHM Uni., mit freigeschliff. Schaft . 17/208, 17/213, 17/221-17/223, 17/229 Werkzeugaufnahme ISO. . . . ............................. 171203
Schaftfraser VHM Uni., mit freigeschliffenem Schaft und kurzer Schneide . . . . . 17/224 WerkzeughaltermitKnarre . ... ... ... . ... 13/156
Schaftfraser VHM Uni., mit freigeschliffenem Schaft und verstarktem Kern. . . . . 17/224 Windeisen verstellbar . . . . ... .. 13/156
Scheibenfraser . . ... . .. . e 15/174 Winkel-Schaftfraser HSS-CO. . . . . . . . . o v e e e e 16/183
SchlitzfraserHSS-Co . . . . . .. ... ... ... . . 16/184 Winkelstirnfraser . . ... . ... oo 15/176
Schneideisen HSS . . . . ... ... .. ... .. ... o 14/166-14/168
Schneideisen HSS-Colnox. . . ............................. 14/166 Z
Schneideisenhalter . . . ............... ... ... ... ... ... .. 14/169 i
Schrauben . . ... . ... 17/253 Zahnformfréser. ... 15/176
SChraubenkopfSEnKer . . . .« .o 11/103 Zapfensenker-Kombisystem . ......... ... ... ... ..... 11/100-11/104
Schriftsegmente fiir Beschriftungswerkzeug. . . . . . .o vvvoveonn .. 18/267 Zapfensenker-Kombisystem-Satz .. ....................... 11/101
SChrUPPFrASErHSS-CO . . . . o o oo oo oo e e 16/181-16/182 Zentrierbohrer HSS-Co Universal, 60° . . ... ................ 10/87-10/88
Schruppfraser HSS-PM. . . . . ..ot et e e e 16/181 Zirkularbohrgewindefraser VHM . . . . ... ... ... . ... ... .. 13/162
Schruppfraser VHM AIUminium. . ... ..ot 17/232 ZubehdrflrBlechschalbohrer i 10/92
Schruppfraser VHMUniversal . ... ...ttt 17/232 Zubehor fur Randelformwerkzeug und Randelfraswerkzeug. . . . . .. 18/262
Schruppfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft . . . . .. .. 17/233-17/234 Zylinderfraser VHM Aluminium, fiir Duo-Lock-System. . . . . ............. 17/195
Sechskant-Schneideisen HSS (Schneidmuttern). . . . . ............. 14/169 Zylinderfraser VHM Universal, fiir Duo-Lock-System. . . . . ......... 17/195-17/198
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Piktogramme

Zur besseren und schnelleren Auswahl des richtigen Werkzeuges haben wir iiber 1.000 verschiedene Text- und
Symbol-Piktogramme in den Katalog aufgenommen. Diese sind jeweils rechts oben im Artikelbereich dargestelit.

Piktogrammbeispiele

HSS- HSS-

HSS HSS-Co E-Co PN

VHM

beschichtet

ahnlich
DN © DN | “pN' | DN | DN
338 | 33 | op | 37 | 844

Wp | Form | Form HR

VA A VAN
N C D
links-
schneidend
150 Trapez urrmg Panzerrohr
QW\H e .
Gewinde-
Memsches former
Gewinde
DIN

60° Linksdrall
H i .2
118° A 40° Drall -5
uo %
Dfa“ 4 kreuzverzahnt

Z&hne Zahne Zahne Z&hne Zahne

2 3 4 3 812
—- Q o - ame
MK- Zylinder 6535 HE-

Schaft Schaft schaft Mitnehmer Schaft

Anschnittform B Anschnittform C | Anschnittform
Anschnittform | Anschnittform

25 Gang Z36ang m B/D FIE

oH 6G hi0

Gewindetiefe
3 x A2 m 10xAl | &

(207

=
- _—

y

oo
o
°

IKZ

¢
¢
IPE}5\

DIN
895

Zahne
10-12

SDS
plus

steht fir

Werkstoff des Werkzeuges

Beschichtung des Werkzeuges

Norm des Werkzeuges

Typ / Bauform des Werkzeuges

Schneidrichtung des Werkzeuges

Gewindeart / Werkzeugart

Norm der zu erstellenden Form

Winkel am Werkzeug

Zahnform des Werkzeuges

Profile des Werkzeuges

Zahnezahl des Werkzeuges

Schaftform des Werkzeuges

Anschnittform

Werkzeugtoleranz

Anwendungskriterien

Herstellungswinkel

Kahlungsart

Schutzklasse

Beispiele
HSS / HSS-Co / VHM
TIAIN / TICN
DIN 338/ DIN 371
Typ N / Form B
links
M/ MF / Gewindeformer
DIN 13
118°/130° / 60°
fein, mittel, grob
kreuzverzahnt
2,34
MK / HE-Schaft
Schalanschnitt Form B

6G

120°, 180°

Innenkdhlung, Nass- und
Trockenbearbeitung

IP65
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Toleranzfelder

PRECITOOL Toleranzfelder (e8 - js15)

NennmaB- e8 g7 h5 h6 h7 h8 h9 h10 jsl2 js1l4 js15
bereich mm

bis 3 -14/-28 -2/-12 0/-4 0/-6 0/-10 0/-14 0/-25 0/-40 +50 / -50 +125/-125 +200 / -200
Uber 3 bis 6 -20/-38 -4/-16 0/-5 0/-8 0/-12 0/-18 0/-30 0/-48 +60/-60 +1650/-150 +240/-240
Uber 6 bis 10 -25/-47 -5/-20 0/-6 0/-9 0/-15 0/-22 0/-36 0/-58 +75//-75 +180/-180 +290 / -290
Uber 10 bis 18 -32/-59 -6/-24 0/-8 0/-11 0/-18 0/-27 0/-43 0/-70 +90/-90 +215/-215 +350/-350
Uber 18 bis 30 -40/-73 -71-28 0/-9 0/-13 0/-21 0/-33 0/-52 0/-84 +105/-105 +260/-260 +420 / -420
Uber 30 bis 50 -50/-89 -9/-34 0/-11 0/-16 0/-25 0/-39 0/-82 0/-100 +125/-1256 +310/-310 +500 / -500
Uber 50 bis 80 -60/-106 -10/-40 0/-13 0/-19 0/-30 0/-46 0/-74 0/-120 +150/-150 +370/-370 +600 / -600

Uber 80 bis 120 -72/-126 -12/-47 0/-15 0/-22 0/-35 0/-54 0/-87 0/-140 +175/-175  +435/-435 +700/-700
Uber 120 bis 180  -85/-148 -14/-54 0/-18 0/-25 0/-40 0/-63 0/-100 0/-160 +200/-200 +500/-500 +800 / -800
Uber 180 bis 250  -100/-172 -15/-61 0/-20 0/-29 0/-46 0/-72 0/-115 0/-185 +230/-230 +575/-575 +925/-925
Uber 260 bis 315  -110/-191 -17/-69 0/-23 0/-32 0/-52 0/-81 0/-130 0/-210 +260/-260 +650/-650 +1.050/-1.050
Uber 315 bis 400  -125/-214 -18/-75 0/-25 0/-36 0/-57 0/-89 0/-140 0/-230 +285/-285 +700/-700 +1.160/-1.150
Uber 400 bis 500  -135/-232 -20/-83 0/-27 0/-40 0/-63 0/-97 0/-155 0/-250 +315/-315 +775/-775 +1.250/-1.250

PRECITOOL Toleranzfelder (js16 - P9)

NennmaB- js16 k5 k6 k10 m5 m7 H7 H8 H9 P9
bereich mm

bis 3 +300 / -300 +4/0 +6/0 +40/0 +B6/+2 = +10/0 +14/0 +25/0 -6/-31
Uber 3 bis 6 +375/-375 +6/+1 +9/+1 +48/0 +9/+4 +16/ +4 +12/0 +18/0 +30/0 -12/-42
Uber 8 bis 10 +450 / -450 +7/+1 +10/+1 +58/0 +12/+6 +21/+6 +15/0 +22 /0 +36/0 -15/-51
Uber 10 bis 18 +550 / -550 +9/+1 +12/+1 +70/0 +15/+7 +25/+7 +18/0 +27/0 +43/0 -18/-61
Uber 18 bis 30 +650 / -850 +11/+2 +15/+2 +84 /0 +17/+8 +29/ +8 +21/0 +33/0 +52 /0 -22/-74
Uber 30 bis 50 +800 /-800 +13/+2 +18/+2 +100/0 +20/+9 +34 /49 +25/0 +39/0 +62/0 -26/-88
Uber 50 bis 80 +950 /-950 +15/+2 +21/+2 +120/0 +24 [ +11 +41/+11 +30/0 +46/0 +74/0 -32/-106
Uber 80 bis 120 +1.100/-1.100 +18/+3 +25/+3 +140/0 +28/+13 +48/+13 +35/0 +54 /0 +87/0 -37/-124
Uber 120 bis 180 +1.250/-1.250 +21/+3 +28/ +3 +160/0 +33/+15 +55/+15 +40/0 +63/0 +100/0 -43/-143
Uber 180 bis 250 +1.450/-1.450 +24/+4 +33/ +4 +185/0 +37 /+17 +63/+17 +46 /0 +72 /0 +115/0 -50/-165
Uber 250 bis 315 +1.600/-1.600 +27/+4 +36/+4 +210/0 +43/+20 +72/+20 +52 /0 +81/0 +130/0 -566/-186
Uber 315 bis 400 +1.800/-1.800 +29/+4 +40/ +4 +230/0 +46 / +21 +78/+21 +57/0 +89/0 +140/0 -62 /-202
Uber 400 bis 500 +2.000/-2.000 +32/+5 +45/ +5 +250/0 +50/+23 +86 / +23 +63/0 +97/0 +155/0 -68/-223

Beispiel fir Fraserdurchmesser X d1 (e8)

e Fraser Schneidendurchmesser: x 10,000 e8
e Toleranzfeld e8 bei x 10 mm: =25 ym/ -47 ym

e Durchmesserbereich des Frasers:  x 9,975 mm - 9,953 mm
(Bitte unbedingt Klein- / GroBbuchstaben des Toleranzfeldes beachten)
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

IS0 CMCCode' | CMC Klassenbenennung Rer:;r::z-
01.0 unlegierter Stahl: nicht gehéartet mit 0,05-0,1 %C 90 HB
01.1 unlegierter Stahl: nicht gehéartet mit 0,1 -0,25 % C 125 HB
01.2 unlegierter Stahl: nicht gehartet mit 0,25- 0,565 % C 150 HB
01.3 unlegierter Stahl: nicht gehéartet mit 0,55-0,8 % C 170 HB
014 unlegierter Stahl: Hartstahl, gegliht 210 HB
01.5 unlegierter Stahl: gehartet und vergutet 300 HB
02.1 niedrig legierter Stahl: nicht gehartet 175HB
02.10 Baustahle 175HB
02.12 Kugellagerstahle 210 HB
02.2 niedrig legierter Stahl: gehartet und vergutet 330 HB
02.3 niedrig legierter Stahl: gehartet 400 HB
03.11 hochlegierte Stahle, gegliht 200 HB
03.13 hochlegierte Stahle, geglthter HSS 200 HB
03.21 hochlegierte Stahle, gehértete Werkzeugstahle 300 HB
03.22 hochlegierte Stahle, gehartete Stahle, sonstige 380 HB
06.1 Stahlguss: unlegiert 150 HB
06.2 Stahlguss: niedrig legiert (Legierungselemente < 5 %) 200 HB
06.3 Stahlguss: hachlegiert (Legierungselemente » 5 %) 200 HB
06.31 Stahlguss: rostfrei: ferritisch/martensitisch 200 HB
06.32 Stahlguss: rostfrei: austenitisch 200 HB
06.33 Stahlguss: Manganstahl (12-14 % Mn) 250 HB
06.34 Stahlguss: gehartet und verguitet 380 HB
10.1 Kokillenhartguss: gegossen oder gegossen und ausgehéartet 400 HB

H 04.1 extra harter Stahl: vergutet 59 HRC
05.1 rostfreier Stahl, gegluht, ferritisch/martensitisch 200 HB
05.10 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: ferritisch/martensitisch, Automatenstahl 200 HB
05.11 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: ferritisch/martensitisch, nicht gehartet 200 HB
05.12 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: ferritisch/martensitisch, PH-gehartet 330 HB
05.13 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: ferritisch/martensitisch, gehartet 330 HB
05.2 rostfreier Stahl: gegluht, austenitisch 200 HB
05.20 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: austenitisch, Automatenstanl 200 HB
05.21 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: austenitisch 200 HB
05.22 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: austenitisch, PH-gehartet 330 HB
05.23 rostfreier Stahl: gewalzt/geschmiedet: superaustenitisch 200 HB
05.3 rostfreier Stahl: vergUtet, martensitisch 330 HB

M 05.4 rostfreier Stahl: ausscheidungsgehartete Stahle 330 HB
05.51 rostfreier Stahl: geschmiedet: austenitisch, ferritisch: (Duplex) nicht schweiBbar » 0,05 % C 230 HB
05.52 rostfreier Stahl: geschmiedet: austenitisch, ferritisch: (Duplex) schweiBbar 0,05 % C 260 HB
15.11 rostfreier Stahl: gegassen: ferritisch/martensitisch: nicht gehéartet 200 HB
15.12 rostfreier Stahl: gegossen: ferritisch/martensitisch: PH-gehartet 330 HB
15.13 rostfreier Stahl: gegossen: ferritisch/martensitisch: gehartet 330 HB
15.21 rostfreier Stahl: gegossen: austenitisch 200 HB
15.22 rostfreier Stahl: gegassen: austenitisch: PH-gehartet 330 HB
15.23 rostfreier Stahl: gegossen: superaustenitisch 200 HB
15.51 rostfreier Stahl: gegossen: austenitisch, ferritisch: (Duplex) nicht schweiBbar ) 0,05 % C 230 HB
15.52 rostfreier Stahl: gegossen: austenitisch, ferritisch: (Duplex) schweiBbar < 0,05 % C 260 HB

! SANDVIK-Coromant Materialcode
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

IS0

CMCCode' | CMC Klassenbenennung Refgrenz-
hérte

07.1 Temperguss: ferritisch 130 HB
07.2 Temperguss: perlitisch 230 HB
07.3 Temperguss: martensitisch 250 HB
08.1 Grauguss: niedrige Zugfestigkeit 180 HB
08.2 Grauguss: hohe Zugfestigkeit 245 HB
08.3 Grauguss: austenitisch 175 HB
09.1 Kugelkgraphitguss: ferritisch 160 HB
09.2 Kugelkgraphitguss: perlitisch 250 HB
09.3 Kugelkgraphitguss: martensitisch 330 HB
20.1 warmfeste Superlegierungen: Eisenbasis
20.11 warmfeste Superlegierungen: Eisenbasis: gegluht oder l6sungsbehandelt 200 HB
20.12 warmfeste Superlegierungen: Eisenbasis: gegluht oder l6sungsbehandelt und ausgehartet 280 HB
20.2 warmfeste Superlegierungen: Nickelbasis
20.21 warmfeste Superlegierungen: Nickelbasis: gegluht oder l6sungsbehandelt 250 HB
20.22 warmfeste Superlegierungen: Nickelbasis: ausgehartet oder l6sungsbehandelt und ausgehértet 350 HB
20.23 warmfeste Superlegierungen: Nickelbasis: kaltgezogen 275 HB
20.24 warmfeste Superlegierungen: Nickelbasis: gegossen oder gegossen und ausgehartet 320 HB
20.3 warmfeste Superlegierungen: Kobaltbasis
20.31 warmfeste Superlegierungen: Kobaltbasis: gegliht oder l6sungsbehandelt 200 HB
20.32 warmfeste Superlegierungen: Kobaltbasis: gegliht oder l6sungsbehandelt und ausgehartet 300 HB
20.33 warmfeste Superlegierungen: Kobaltbasis: gegossen oder gegossen und ausgehartet 320 HB
21.11 Nickel techn. rein (=90 %) warmebehandelt oder kalt gezogen 130 HB
21.21 Nickel mit Cu legiert (25-50 %) warmebehandelt, kalt gezogen, Guss 180 HB
21.22 Nickel mit Cu legiert (25-50 %) vergutet 220 HB
21.23 Nickel mit Cu legiert (25-50 %) gealtert 340 HB
22.1 warmfeste Superlegierungen: Niobbasis 190 HB
22.2 warmfeste Superlegierungen: Molybdanbasis 250 HB
22.3 warmfeste Superlegierungen: Tantalbasis 230 HB
22.4 warmfeste Superlegierungen: Wolframbasis unlegiert
22,5 warmfeste Superlegierungen: Wolframbasis legiert
23.1 Titan: a-Titan gegluht / Reintitan (99,5 % Ti) 400 N/mm?
23.21 Titan: a-, ahnlich a- und a+b- Legierungen in geglihtem Zustand 950 N/mm?
23.22 Titan: a+b- Legierungen in ausgehartetem Zustand, b-Legierungen gegluht oder ausgehartet 1.050 N/mm?
30. Aluminiumlegierungen:
30.11 Aluminiumlegierungen: gewalzt oder gewalzt und kaltverfestigend. Nicht ausgehartet. 60 HB
30.12 Aluminiumlegierungen: gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 100 HB
30.21 Aluminiumlegierungen: gegossen, nicht ausgehartet 75 HB
30.22 Aluminiumlegierungen: gegossen oder gegossen und ausgehartet 90 HB
30.3 Aluminiumlegierungen: Reinaluminium 30 HB
30.41 Aluminiumlegierungen: gegossen, Si 13-15 % (Mg, Cu) 130 HB
30.42 Aluminiumlegierungen: gegossen, Si 16-22 % (Mg, Cu) 130 HB
33. Kupferlegierungen
33.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierungen (Pb > 1 %) 110 HB
33.2 Kupfer und Kupferlegierungen: Messing und bleihaltige Bronzen (Pb %1 %) 90 HB
33.3 Kupfer und Kupferlegierungen: Bronze und bleifreies Kupfer (einschl. Elektrolytkupfer) 100 HB
40.1 Thermoplaste 50 N/mm?
40.2 Duroplaste 80 N/mm?
40.3 Duroplaste und faserverstéarkte Kunststoffe 80 N/mm?
404 kohlefaserverstérkte Presswerkstoffe 1.500 N/mm?
65 Graphit 100 N/mm?

'SANDVIK-Coromant Materialcode
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

ISO-Bereich ::::;_‘gs::, Werl;lsr.toff- Werkstoffbezeichnung Ghr;::- Zugfestigkeit
1.0301 cl0 130 HB 490 - 640 N/mm?
1.0345 235GH / HI 105 HB 285 - 510 N/mm?
1.0401 Cl5 140 HB 590 - 780 N/mm?
1.0402 22 160 HB 500 - 650 N/mm?
1.0715 95Mn28 150 HB 460 - 710 N/mm?
0L1 1.0718 95MnPb28 170 HB 460 - 710 N/mm?
1.0736 95Mn36 150 HB 540 - 780 N/mm?
1.0737 95MnPb36 170 HB 540 - 780 N/mm?
1.1133 20Mn5 160 HB 490 - 640 N/mm?
= 1.1121 C10E /Ck10 130 HB 490 - 640 N/mm?
S 1.1152 22/ Cq22 160 HB 490 - 640 N/mm?
pe 1.0501 35/ 1C35 190 HB 550 - 750 N/mm?
5 1.0503 C45 / ETG88 190 HB 550 - 750 N/mm?
b5 e 1.1167 35Mn5 210 HB 640 - 980 N/mm?
5 . 1.1181 C35E / Ck35 190 HB 550 - 750 N/mm?
1.1191 C45E / Ck45 190 HB 630 - 800 N/mm?
1.1157 40Mn4 230 HB 690 - 930 N/mm?
1.0535 C55/1C55 230 HB 700 - 900 N/mm?
1.0601 C60/1C60 250 HB 750 - 950 N/mm?
013 1.1167 36Mn5 210 HB 640 - 980 N/mm?
1.1213 Cf53 /C53 220 HB 640 - 880 N/mm?
1.1221 CBOE / Ck60 / 2 C 60 260 HB 790 - 1.100 N/mm?
1.1274 Ck101 280 HB
014 1.1520 C70W2 250 HB
1.1545 C105W1 280 HB
02.1 nicht vergiitet / 02.2 vergiiteter Stahl
1.0035 5185/ St33 125 HB 310 - 450 N/mm?
1.0037 S235]R / St37-2 125 HB 340 - 510 N/mm?
@ 1.0050 E295 / St50-2 190 HB 490 - 660 N/mm?
s AR 1.0070 E360 / 5t70-2 220 HB 620 - 900 N/mm?
3 : 1.0116 5235J2G3 / 5t37-3 125 HB 340 - 510 N/mm?
@ 1.0486 StE285 150 HB 390 - 510 N/mm?
1.0553 $355]0 / 5t52-3U 190 HB 490 - 660 N/mm?
1.0570 $355]2G3 / St52-3N 180 HB 510 - 680 N/mm?
1.0762 44Mn28 / ETG100 200 HB 640 - 850 N/mm?
1.0900 38si6 250 HB
1.2510 100MnCr\w4 205 HB
1.2721 50NiCr13 250 HB
1.3505 100Cr6 / W3 205 HB
1.3520 100CrMn6 / W5 220 HB
£ . 1.5415 16Mo3 160 HB 440 - 590 N/mm?
= 1.5622 14Ni6 190 HB 490 - 640 N/mm?
5 1.6368 15NiCUMONDS 210 HB 610 - 780 N/mm?
2 1.6526 21NiCrMoS2 210 HB 610 - 780 N/mm?
2 1.7176 55Cr3 250 HB
2 Ovaco 225A 210HB 550 N/mm?
Z SSAB Weldox 420 180 HB 550 N/mim?
> SSAB Weldox 500 200 HB 620 N/mm?
> 1.1303 38MnVS6 / 38MnSiVS5 250 HB 800 - 950 N/mm?
e 1.2063 145Cr6 230 HB
£ 1.2311 40CrMnMo7 / Bohler M201 230 HB
= 1.2312 40CrMnMoS8-6 / Uddeholm HOLDAX 230 HB
& 1.2323 48CrMoV6-7 / Kind + Co.CM167 230 HB
g 1.2327 86CrMoV7 230 HB
2 1.2382 43MnSiMo4 230 HB
= 1.2713 55NiCrMove 250 HB
= 02.1/02.2 1.2738 40CrMnNiMo8-6-4 / Udehalm IMPAX SUPREME 230 HB
2 1.2842 90MnCrv8 230 HB
1.5755 31NiCr14 250 HB 780 - 1.100 N/mm?
1.5919 15CINi6 250 HB 780 - 1.270 N/mm?
1.6511 36CrNiMo4 260 HB 800 - 1.300 N/mm?
1.6523 21NiCrMo2 230 HB 640 - 1.200 N/mm?
1.6587 17GrNiMo6 / 18CrNiMo7 300 HB 980 - 1.420 N/mm?
1.7131 16MnCr5 / EC80 / ESPE5 / ZF6 210 HB 640 - 1.100 N/mm?
1.7147 20MnCr5 / EC100 240 HB 750 - 1.200 N/mm?
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

ISO-Bereich scth:::f-v(\:,s:lt‘ Werl;lsr.toff- Werkstoffbezeichnung Ghr;::- Zugfestigkeit
_ 1.7225 42CrMo4 230 HB 650 - 1.200 N/mm?
fg 1.7228 50CrMo4 260 HB 850 - 1.200 N/mm?
Z 1.8159 50C1V4 250 HB 850 - 1.200 N/mm?
% 02.1/02.2 1.8507 34CrAIMo5 250 HB 640 - 1.100 N/mm?
E 1.8550 34CrAINi7 230 HB 650 - 1.200 N/mm?
E 1.8933 S960-0QL 315 HB 980 - 1.150 N/mm?

Dillmax 965T 315 HB 980 - 1.150 N/mm?
1.8925 EstE890V 350 HB
HZB 500 500 HB
2 SteelTec HSC110 330 HB 1.100 - 1.250 N/mm?
.;:! SteelTec HSC130 385 HB 1.300 - 1.400 N/mm?
= SSAB Hardox 400 400 HB 1.250 N/mm?
= SSAB Hardox 450 450 HB 1.400 N/mm?
K SSAB Hardox 500 500 HB 1.550 N/mm?
g 02.3 SSAB Weldox 900 D 315 HB
5 SSAB Weldox 1100 430 HB 1.350 N/mm?
> TA-Steel Fora 400 400 HB
= TA-Steel Creusabro 4000 420 HB
3 Thyssen XAR 320 350 HB
= Thyssen XAR 400 400 HB
Thyssen XABO890 315 HB 940 - 1.100 N/mm?
Thyssen Thyrofort 1600 500 HB 1.600 N/mm?
1.2083 X42Cr13 / Uddeholm STAVAX ESR 230 HB
3 1.2085 X33CrS16 / Bohler M314 / Eschmann Antikor-S 230 HB
g 1.2316 X36CrMo17 / Béhler M300 230 HB
E 1.2343 X38CrMoV5-1 / Uddeholm VIDAR SUPREME 230 HB
E 03.11 1.2344 X40CrMoV5-1 / Uddeholm ORVAR SUPREME 230 HB
“g’. ’ 1.2362 X63CrMoV5-1 225 HB
g 1.2414 120W4 230 HB
'Q 1.5662 X8Ni9 180 HB 510 - 710 N/mm?
;{f 1.5680 12Ni19 / X12Ni5 180 HB 510 - 710 N/mm?
Co Kind + Co. TQ1 280 HB
E 1.2080 X210Cr12 / Eschmann 505 250 HB
= 1.2201 X165Crv12 230 HB
§ 1.2360 X48CrMoV8-1-1 255 HB
£ 1.2379 X155CrVMo12-1 / Uddeholm SVERKER 21 255 HB
L Ll 1.2380 X220CrVMo13-4 320 HB
s 1.2436 X210CrW12 / Eschmann 50SW 250 HB
2 1.3207 HS10-4-3-10 280 HB
1.3343 HS6-5-2 280 HB
1.0420 GS-38 160 HB 420 - 600 N/mm?
" 06.1 1.0446 GS-45 160 HB 420 - 600 N/mm?
o 1.0619 GP240GH 160 HB 420 - 600 N/mm?
% 1.1120 GS-20Mn5+N 180 HB 460 - 630 N/mm?
g 06.2 1.6221 GS-13MnNi6-3 160 HB 460 - 630 N/mm?
’ 1.6760 GS-22NiMoCr5-6 210 HB 650 - 800 N/mm?
1.6781 GS-17NiCrMo13-6 210 HB 650 - 800 N/mm?
1.2080 Durch eine Warmebehandlung werden diese und
1.2379 o o .. .
ahnliche Werkstoffe in ihrer Harte so verandert, dass
I-I 04.1 10426 , el o
L3207 sie aus der A\t_en |n_d|ese.I\/Verkstoffk\as.suﬂzwerung
13343 wechseln. Die jeweilige Harte ist zu ermitteln.
05.11 Werkstoff gewalzt, gezogen oder geschmiedet / 15.11 Werkstoff gegossen
s 1.4000 X6Cr13 180 HB 400 - 600 N/mm?
2 1.4002 XB6CrAl13 180 HB 400 - 600 N/mm?
g 1.4016 X6Cr17/X8Cr17 170 HB 450 - 600 N/mm?
s 1.4021 X20Cr13 200 HB 500 - 760 N/mm?
_E 1.4024 X15Cr13 200 HB 500 - 750 N/mm?

M Z 05.11/15.11 1.4034 X46Cr13 200 HB 600 - 800 N/mm?
E ’ ’ 1.4057 X17CrNi16-2 / X20CrNil7-2 250 HB 750 - 1.000 N/mm?
= 1.4086 G-X120Cr29 300 HB 880 - 1.100 N/mm?
§ 1.4104 X14CrMoS17 220 HB 550 - 750 N/mm?
E 14112 X90CrMoV18 265 HB 700 - 950 N/mm?
'§ 14113 X6CrMo17-1 170 HB 450 - 650 N/mm?
= 1.4122 X39CrMo17-1 220 HB 600 - 900 N/mm?
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

ISO-Bereich :::g_‘gs::, Werl;lsr.toff- Werkstoffbezeichnung Ghr;?t:- Zugfestigkeit

1.4509 X2CrTiNb18 200 HB 500 - 760 N/mm?
14510 X8CrTil7 185 HB 420 - 600 N/mm?
b o 1.4724 X10CrAISi13 190 HB 450 - 650 N/mm?
1.4922 X20CrMoV12-1 240 HB 690 - 840 N/mm?
1.4313 X3CrNiMo13-4 300 HB 900 - 1.100 N/mm?
1.4528 X105CrCoM018-2 300 HB 900 - 1.100 N/mm?
05.12/ 15.12 1.4545 XACrniCul6-6 / 15-5PH 300 HB 900 - 1.100 N/mm?
1.4575 X1CrNiMoNb28-4-2 200 HB 600 - 750 N/mm?
1.4725 X8CrAl144 200 HB 600 - 750 N/mm?

1.4300 X12CrNi18-8 175HB
1.4301 X5CrNil18-10 200 HB 540 - 750 N/mm?
1.4303 X4CrNi18-12 180 HB 490 - 690 N/mm?
1.4305 X8CrNiS18-9 170 HB 500 - 750 N/mm?
1.4306 X2CrNi19-11 190 HB 520 - 670 N/mm?
1.4311 X2CrNiN18-10 190 HB 540 - 740 N/mm?

1.4373 X12CrMnNiN18-9-5 220 HB
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 175HB 510 - 750 N/mm?
= 05.21/15.21 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 190 HB 490 - 690 N/mm?
g 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 205 HB 580 - 800 N/mm?
= 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 190 HB 490 - 690 N/mm?
“3 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 170 HB 510 - 750 N/mm?
M E 1.4449 X5CrNiMo17-13 185 HB 540 - 750 N/mm?
E 1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2 185 HB 490 - 750 N/mm?
2 1.4541 XBCrNiTi18-10 180 HB 500 - 730 N/mm?
'% 1.4571 XBCrNiMoTi17-12-2 180 HB 500 - 730 N/mm?
= 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 190 HB 640 - 900 N/mm?
= 1.3401 X120Mn12 240 HB 690 - 930 N/mm?
1.3802 X120Mn13 345 HB 780 - 1.080 N/mm?
1.3805 X35Mn18 245 HB 690 - 930 N/mm?
1.3813 X40MnCrN19 300 HB 740-1.100 N/mm?

1.3912 Ni 36 / Nilo Alloy36 330 HB
fo2s it 2 1.4465 X1CrNiMoN25-25-2 220 HB 540 - 740 N/mm?
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 200 HB 490 - 730 N/mm?
1.4821 X20CrNiSi25-4 23 HB 600 - 850 N/mm?
1.4828 X15CrNiSi20-12 223 HB 500 - 750 N/mm?
1.4878 X12CrNiTi18-9 192 HB 500 - 750 N/mm?
- 1.4417 X2CrNiMoSi19-5 190 HB 640 - 900 N/mm?
';E-; = el s 1.4460 X3CrNiMoN27-5-2 220 HB 620 - 900 N/mm?
§ 2 1.4362 X2CrNiN23-4 190 HB 500 - 750 N/mm?
: g 1.4461 X2CrNiMnMoN22-13-6 205 HB 680 - 900 N/mm?
%_ € | 0552/ 15.52 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 240 HB 660 - 950 N/mm?
a3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 290 HB 730 - 930 N/mm?
1.4507 X2NiMoCuN25-6-3 290 HB 700 - 900 N/mm?
0.8035 EN-GIJMW-350-4 / EN-IM1010 / GTW-35-4 230 HB 270 - 360 N/mm?
07.1 0.8038 EN-GIJMW-360-12 / EN-JM1020 / GTW-38-12 200 HB 280 - 370 N/mm?
§ 0.8135 EN-GIMB-350-10 / EN-JM1130 / GTS-35-10 15 HB 270 - 360 N/mm?
g 0.8040 EN-GIMW-400-5 / EN-IM1030 / GTW-40-05 220 HB 300 - 420 N/mm?
E- 0.8045 EN-GIMW-450-7 / EN-IM1040 / GTW-45-07 220 HB 330 - 480 N/mm?
2 07.2 0.8055 EN-GIMW-550-4 / EN-IM1050 250 HB 490 - 570 N/mm?
0.8145 EN-GIMW-450-6 / EN-IM1140 / GTS-45-06 200 HB 450 N/mm?
0.8155 EN-GIMW-550-4 / EN-IM1160 / GTS-55-4 230 HB 550 N/mm?
0.6010 EN-GJL-100/EN-JL1010/GG-10 150 HB 110 N/mm?
o 08.1 0.6015 EN-GJL-150/ EN-JL1020 / GG-15 150 HB 150 - 250 N/mm?
= 0.6020 EN-GJL-200 / EN-JL1030 / GG-20 160 HB 200 - 300 N/mm?
E 0.6025 EN-GJL-250 / EN-JL1040 / GG-25 190 HB 250 - 350 N/mm?
S 08.2 0.6030 EN-GJL-300 / EN-JL1050 / GG-30 220 HB 300 - 400 N/mm?
0.6035 EN-GJ]L-350 / EN-JL1060 / GG-30 250 HB 350 - 450 N/mm?
0.7040 EN-G]S-400-15 / EN-JS1030 / GGG-40 160 HB 400 - 450 N/mm?
§ 09.1 0.7043 EN-G]S-400-18-LT / EN-JS1020 / GGG-40.3 200 HB 350 - 400 N/mm?
= . 0.7050 EN-G]S-500-7 / EN-JS1050 / GGG-50 220 HB 500 - 650 N/mm?
:E_ EN-GJV-300 250 HB 350 - 400 N/mm?
% 0.7060 EN-GJS-600-3 / EN-]JS1060 / GGG-60 260 HB 600 - 750 N/mm?
E, 09.2 0.7070 EN-GJ]S-700-2 / EN-JS1070 / GGG-70 290 HB 700 - 850 N/mm?
= : 0.7080 EN-GJS-800-2 / EN-]JS1080 / GGG-80 300 HB 800 - 1.000 N/mm?
EN-G]S-900-2 / EN-JS1090 300 HB 800 - 1.000 N/mm?
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

IS0-Bereich

Al-gegossen

:::g_‘gs::, Werl;lsr.toff- Werkstoffbezeichnung Ghr;?t:- Zugfestigkeit
L8 EN-GJS-800-8 / ADI-800-8 300 HB
E'EE 09.2 EN-GJS-1400-1 / ADI-1400-1 440 HB
5 250 HB
1.3927 RNi8
g‘ 1.3942 NiMn20-6
a 1.3981 X3NiCo29-18 / Nilo-K
g‘ w 1.4558 X2NiCrAITi32-20
29 1.4843 CrNi25-20
a ': 20.1 1.4860 NiCr3020 / X16NiCr30-20
% u- 1.4861 X10NiCr32-20
"E 1.4864 X12NiCrSi36-16 / Incoloy DS
c‘g 1.4868 X50CrNi3030 / Incoloy 801
1.4876 X1ONICrAITi32-20 / Alloy 800H
1.4917 X12CrCoNi2120
1.3917 Ni42 / Invar 42
g‘ 1.3928 Ni52
o 1.3948 NiCr42-6
b5 1.4867 NiCr60-15
g § 2.4858 NiCr21Mo / Incoloy 825
a 9 20.2* 2.4360 NiCu30Fe / Alloy 400 Monel 400
% = 2.4375 NiCu30AI / Alloy K500 / Monel K500
"E 2.4602 NiCr21Mo14FeW / Alloy C22 / Hastalloy C-22
‘g 2.4610 NiMo16Cr16Ti/ Alloy C-4
2.4631 NiCr20TiAl / Alloy 80A / Nimonic 80
24916 NiCr19Col1MaTi / M-252
= Air Resist 13
§ LW 2.4964 CoCr20W15Ni / Haynes 25
%’, LW 2.4989 CoCr20Ni20W / Altemp S816
% 2 CoCr20W13 / Haynes 36
:?’:- g 20.3% LW 2.4670 CoCr25NiW / HS31
e38 CoCr21W11Nb /Jessob 875
k] CoCr22W14Ni/ Haynes188
E J1650
S CoCr29Moo / HS21
J1570
g;gggm Ti99.5 / Ti35A / Titanum Grade 1 290 - 430 N/mm?
23.1 g;ggg\m TiS9.4 / Ti50A / Titanum Grade 2 390 - 540 N/mm?
3.7055 TiB5A / Titanum Grade 3
3.7064-WL Ti89.2 / Ti75A / Titanum Grade 4 540 - 740 N/mm?
o 3.7065
:-é TiVIOCr11AI13
@2 TiAI5Sn2Z7r3Mo4Cr4
g 2321 TIV12Cr11AI3
E TiMn8
= 37115 TiAI5Sn2.5
g;iggWL TiAIBV4 / Ti35A / Titanum Grade 5 830 - 1.100 N/mm?
23.22 g;i;g\m TIAIBVESN 930 - 1.200 N/mm?
EZiggWL TiAl4M04Sn2Si0.5 870 - 1.050 N/mm?
3.7225 Ti35A0.2Pd / Titanum Grade 11
- % 3.0515 AlMn
% é 3011 3.0516 S-AIMn 200 N/mm?
5 E 3.0615 EN-AW-6012 / AIMgSiPb 200 N/mm?
2 § 30.12 3.1255 EN-AW-2014 / AICu4SiMg 55 HB
<o 3.1305 EN-AW-2117 / AICu2,5SiMg 55 HB
3.2151 EN-AC-45000 / G-AISi6Cu4 80 HB
3.2163 EN-AC-46200 / G-AISi9Cu3 80 HB 240 N/mm?
30.21 3.2341 G-AISi5Mg
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Ubersicht Werkstoffe

Das Farbleitsystem fiir Werkstoffe

ISO-Bereich sctn:::f_vgs::, Werl;lsr.toff- Werkstoffbezeichnung Gi:;;:- Zugfestigkeit
s 3.1371 EN-AC-21000 / G-AlCu4TiMg 30 HB 300 N/mm?
L a8 30.22 3.1841 EN-AC-21100 / G-AlCu4Ti 95 HB
= ug; ’ 3.2371 EN-AC-42100 / G-AISi7Mg 75 HB 220 - 260 N/mm?
= 3.2381 EN-AC-43000 / G-AISi10Mg 75 HB
@ 3.0205 EN-AW-1200 / AI99 60 N/mm?
.5 = 30.3 3.0255 EN-AW-1050A / AI99,5 60 N/mm?
= 3.0275 EN-AW-1060 / AI99,7 125 N/mm?
2.0331 CuZn35Pb?2 / CuZn35Ph?2 / Ms63Pb (langspanend)
o 2.0340 G-CuzZn37
s = 2.0371 CWB08N / CuZn38Pb1,5 140 HB 340 - 470 N/mm?
T o 2.0375 CuZn36Pb3 (langspanend)
s 331 2.0380 CuZn39Pb2 / Ms58
5 = :
<=., 2.0401 CuZn39Pb3
© 2.0402 CuZn40Pb2
2.0410 CuZn44Pb2 / Ms56
2.0220 CuzZnb / Ms95 (langspanend)
= 2.0230 CW501L /CuZnl10/Ms90 (langspanend)
§ 2.0250 CuZn20 / Ms80 (langspanend)
2 2.0265 CW505L / CuZn30 / Ms70 (langspanend) 110 HB 260 - 390 N/mm?
= E 2.0332 CWB04N / CuZn37Pb0,5 (langspanend) 135 HB 300 - 440 N/mm?
“g’\ 32 33.2 2.360 CuZn40 / Ms60
g = 2.0510 CuZn37Al1
> 2.0550 CuZn40AI2 160 HB
I 2.0572 CuZn40Mn2 / SoMs58
e 2.0590 G-CuZn4QFe / G-SoMsF30
2.2140 G-CuZnAl4 / Zamak
- 2.0065 E-Cub8
3 2.0070 Se-Cu
g = 2.0090 Cu-DHP / CWQ24A / SF-Cu
-‘_é= 3 333 2.1030 CW453K / CuSn8 (langspanend)
= ’ 2.1050 G-CuSn10Zn / G-CuBz10
g° 2.1052 G-CuSn12Pb
g 2.1090 G-CuSn7ZnPb / Rg7 (langspanend)
2.1096 G-CuSn5ZnPb / Rgs (langspanend)
ABS
(] .
'2' EP / Epoxid :
E 401 PA / Palyamid
E PC / Polycarbonat
E PE / Palyethylen
PMMA / Plexiglas
© Bakalite / Harnstoffformaldehyd
‘g’ MF / Melaminformaldehyd
= 40.2 Pertinax
3 Polysulfon
Resopal
i AFK
B a CFK
s 2 40.3 GFK
8 2 Kevlar
Travolit
ISEM 3
ISEM 8
£ R8340
g 65 R8650
& Technograph 15
Uni Poco EDM
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Hartewerte | Formeln

Produktinformation

Werkstoff-Hartewerte-Vergleichstabelle

Zugfestigkeit H?rte }_ﬁrte LI Zugfestigkeit Hi:'\rte i_lérte a2
Brinell Vickers Rockwell Brinell Vickers Rockwell
255 N/mm? 76 HB 80 HV = 1.155 N/mm? 342 HB 360 HV 36,6 HRC
285 N/mm? 85 HB 90 HV = 1.220 N/mm? 361 HB 380 HV 38,8 HRC
320 N/mm? 95 HB 100 HV — 1.290 N/mm? 380 HB 400 HV 40,8 HRC
350 N/mm? 105 HB 110 HV = 1.350 N/mm? 399 HB 420 HV 42,7 HRC
385 N/mm? 110 HB 120 HV = 1.420 N/mm? 418 HB 440 HV 44,5 HRC
415 N/mm? 124 HB 130 HV = 1.485 N/mm? 437 HB 460 HV 46,1 HRC
450 N/mm? 133 HB 140 HV = 1.555 N/mm? 456 HB 480 HV 47,7 HRC
480 N/mm? 143 HB 150 HV = 1.595 N/mm? 466 HB 490 HV 48,4 HRC
510 N/mm? 152 HB 160 HV = 1.665 N/mm? 485 HB 510 HV 49,8 HRC
545 N/mm? 162 HB 170 HV — 1.740 N/mm? 504 HB 530 HV 51,1 HRC
575 N/mm? 171 HB 180 HV = 1.810 N/mm? 523 HB 550 HV 52,3 HRC
610 N/mm? 181 HB 190 HV = 1.880 N/mm? 542 HB 570 HV 53,6 HRC
640 N/mm? 190 HB 200 HV — 1.955 N/mm? 561 HB 590 HV 54,7 HRC
675 N/mm? 199 HB 210 HV = 2.030 N/mm? 580 HB 610 HV 55,7 HRC
705 N/mm? 209 HB 220 HV = 3.105 N/mm? 599 HB 630 HV 56,8 HRC
740 N/mm? 219 HB 230 HV — 2.180 N/mm? 618 HB 650 HV 57,8 HRC
770 N/mm? 228 HB 240 HV 20,3 HRC = 636 HB 670 HV 58,8 HRC
800 N/mm? 238 HB 250 HV 22,2 HRC = = 690 HV 59,7 HRC
835 N/mm? 247 HB 260 HV 24,0 HRC = = 720 HV 61,0 HRC
865 N/mm? 257 HB 270 HV 25,6 HRC = = 760 HV 62,5 HRC
900 N/mm? 266 HB 280 HV 27,1 HRC = = 800 HV 64,0 HRC
930 N/mm? 276 HB 290 HV 28,5 HRC — = 840 HV 65,3 HRC
965 N/mm? 285 HB 300 HV 29,8 HRC = = 880 HV 66,4 HRC
1.030 N/mm? 304 HB 320 HV 32,2 HRC = = 920 HV 67,5 HRC
1.095 N/mm? 324 HB 340 HV 34,4 HRC = = = =

Grundlagen Frasen - Geschwindigkeit, Vorschub und Frasen

Beschreibung Formel Legende
Dttt e Vcl-jll.OOO a, = Radiale Schnittbreite (mm)
Tr a, = Axiale Schnitttiefe (mm)
Schnittgeschwindigkeit v = D].OTTO.On D = Durchmesser (mm) / Diameter (mm)
. f = Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
Vorschub pro Zahn = % = szn f, =Zzahnvorschub (mm/Z)
h,, = Mittlere Spandicke (mm)
Vorschub pro Umdrehung f=frz f= % k. = Spezifische Schnittkraft (N/mm?)
| = Arbeitslange (mm)
Vorschubgeschwindigkeit v="f-z-n n = Drehzahl (U/min)
P. = Antriebsleistung (kw)
Zerspansvolumen 0= aplloa&j\/f Q = Zerspanvolumen (cm3/min)
: T. = Bearbeitungszeit (min)
Antriebsleistung p- W v, = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
L v, = Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)
| N
Bearbeitungszeit T= v =min z =Anzahl der Zahne
! w =3]14..
Mittlere Spandicke =1 - %E M, = Wirkungsgrad
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Y, Ubersicht Bohrwerkzeuge

Produktgruppe 10

[}
o
=
N
=
£
= 2 g £
w = £ z : : £ ]
§= £ s | 2 2 s £
g 2
23 = 3 g - g g
£
=]
[-=]
U PRETEC 100-1300  10/24 . HSS Typ DIN
o =S e—
IIJER YRETEC 100-1600  10/24 . HSS Typ DIN P
< 338 ST e
UIIPIN PREMUS® 020-2000  10/25 . HSS Typ DIN
N 338 —_—_ N
I([\ZI 8 PRETEC® 1300-2000  10/26 . HSS Typ Werk
IKS-
N norm W TR TN
(Tl PREMUS® 100-1600  10/26 UNI HSS DIN
338 R TR ——
(1B BREMUS® 1,00-1600 10126 UNI HSS DIN
beschichtet 130° 338
UM Ppemus: 100-1400 10728 UNI HSS-Co Tvp DIN
beschichtet 18 N 338
UIICUN PREMUS® 100-1300 10727 . HSS Ty DIN
= w 338
Manus" 100-1300  10/28 UNI HSS-Co vp DIN
N 338 Ty
ILMM PREMUS® 200-1300  10/30 UNI HSS-Co DIN
g 338 SaSSSSSSe——
(VPN YREMUS® 100-1300  10/30 M HSS-Co DIN
] 338 D Tt Tt Tt M
NP0 BREMUS® 040-1300  10/31 M HSS-Co Typ DIN
] T 338 el = =
I(7PE 0 PREMUS® 100-1300  10/31 M HSS-Co % vp DIN
2 2 T 38 tEERSTes
ILVXI PREMUS® 100-1300  10/29 UNI HSS-Co Typ DIN
2 N 338 SO OToUOT—T]
m.'-nmw 100-1300  10/29 UNI HSs-Co % Typ DIN
beschichtet 130° N 338 m
mnmuy 2,00-2000  10/29 UNI HSS-Co Werks-
ez b norm [0 0 L -
IULIM MREMUS®  1,00-16,00 10/32 . HSS Typ DIN
N 1897 SRS
U0 PREMUS® 100-1200  10/35 M HSS-Co TV DIN
= INOX 1897
UGN REMUS® 1,00-1300  10/32 UNI HSS-Co Tvp DIN
= N 1897 pipir———
ILVZI I REMUS® 100-1400  10/33 UNI HSS-Co % VD DIN
2 PUSOD 1897 Y e —
(773 FREMUS® 100-2000  10/34 L T ———
NI HSS-Co v Werks- =
beschichtet /?,\ norm -
(PN PREMUS®  020-145  10/35 UNI S P DIV
©
oPM < N 1899
MFREMUS" 1,00-13,00 10/36 . HSS 5\ Typ DIN
“ N 340 f o e e
VKN PREMUS® 100-1300  10/36 UNI HSS-Co g\ Typ DIN
= N 340 e e NN ]
VK PREMUS® 100-1300  10/36 UNI HSS-Co Z\ Typ DIN JORPppp——
beschichtet 130° N 340

www.precitool.de

i




Schnittdaten / CAD-Daten

Die Schnittdaten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/schnittdaten

YREMUS®
YREMUS®
YREMUS®
MRETEC
m MYREMUS®
m PYREMUS®
m hif MIKRON TOOL
m hif MIKRON TOOL
m hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
m hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
m hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
m hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
102429-31 BRULLGZRUNS
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL
hif MIKRON TOOL

2,00-10,00

3,00-12,00

3,00-10,00

10,00 - 60,00

10,00 - 65,00

10,00 - 40,00

0,40-6,00

0,40 - 6,00

0,50-10,00

0,30 - 6,00

3,00- 6,00

0,10-1,20

0,10-1,20

0,50 - 6,00

0,30-2,00

0,50 - 6,00

1,00-6,00

0,40 - 6,00

0,75-6,00

0,75-6,00

0,75-6,00

1,00- 6,00

1,00- 6,00

0,10-1,20

0,10-1,20

10/37

10/37

10/37

10/38

10/38

10/38

10/43

10/43

10/42

10/42

10/42

10/48

10/56

10/40

10/50

10/40

10/50

10/44

10/45

10/45

10/46

10/47

10/47

10/48

10/49

= =
= =

= [

=
=

=

C B C BEBEC B C BB C
Z=R=0=Z=E=Z=N = =

= = = =
= = = =

Bohrtiefe

2xAll

2xAll

3xAll

3xAll

3xAll

3xAll

Ax AT Tx Al

6 xAll

10x Al

16 All

15X AT 20x A0

30x Al 40x ATl

20 % All

30 x All

Schneidstoff

==
172}
7}

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS-Co

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

VHM

Beschichtung

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

&

beschichtet

beschichtet

Die CAD-Daten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/cad

>CSS Spitzenwinkel

z g g 5 s z H H 5 g 5 g

s

Bohrertyp
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PT

yp
N
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PT
yp
N
yp
N

yp
N

DIN
1869

Gberlang

DIN
1898

DIN
1869

tberlang

DIN
345

DIN
345

DIN
345

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-

norm

Werks-
norm

Werks-
norm

Werks-
norm

Werks-
norm

Werks-
norm
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o

Lo — =t ]

SeTTe g e
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Y, Ubersicht Bohrwerkzeuge

Produktgruppe 10

(%)
o
=
S
==
O @ = = -
‘» = ] = g g =) &
@ = £ E 5 £ 5 g
= o S £ 5 g £ =
@ = N o
DS | 3 3 -1 ] H
- 2
JOPZYER MWMIRONTOOL  0.30-120  10/49 . 50 xAll VHM % g Werks-
beschichtet 140° Q norm
JOPZVEILIM W MIKRONTOOL (40 - 3,00 10/56 SxAll 10xAl VHM % Werks-
beschichtet 130° norm
PPN WIMIRONTOOL g0 - 3,80 10057 - %
i L
UPZERELR MMIGONTOOL  010-150  10/40 UNI VHM % Werks-
beschichtet norm ==t
JUPZIZACLN MMIGONTOOL  010-300  10/41 UNI VHM % Werks-
beschichtet norm ———
AT MG 10-120 1058 S 0% AT e g .
140° norm
m MMIKRONTOOL 7 00 - 6,00 10/59 S 3xAll VHM % E\ 0 Werks-
heschichel e |KZ norm Lo SEE——
B~ H - - 1 o =
140° norm
JUPZIT R WMIRONTOOL  020-2,00  10/51 M 8xAll VHM % g Werks-
Deschichtel 130° norm —
JUPZITR WMKRONTOOL  020-2,00  10/51 M 8xAll VHM g g Werks-
S 180° 0 norm ————
UPYCU BN VMIGONTIOL 020-200  10/51 M ol v % g Herks.
beschichtet 130° norm ——
SUPYCLR MMIGONTOOL 020-200  10/51 M oAl Vi % Herks.
beschichtet 130° 0 norm e ————
JUPZV[ WMIRONTOOL  100-600  10/52 M BxAll VHM g ‘) Werks-
beschichtet 130° | KZ norm RS ﬁ:—l
UPYOP R VMIGONTIOL  100.600 1052 M <Al v % Herks.
beschichtet 140° |KZ norm SN S S T
UPYULQ VMIGONTIOL 100600 1053 M XAl VM % ¢ s
beschichtet 140° |KZ norm —ESTs =T
JUPZYZR WIMKRONTOOL  100-600  10/53 M 20 %Al VHM % ‘) Werks-
beschchtet 140° IKZ norm e ———————
JUPZYLR MMKRONTOOL 145-600  10/54 M 30 Al VM % ¢ Werks-
T IKZ norm mes T T T
JUPZYJ MMIKRONTOOL 20 - 2,00 10/55 M 0 AT i % Herks.
peschichtet 130° 0 norm s e ———
7T vzAl MMKRONTOOL  900-600  10/54 M 40xAl VHM g Werks-
beschichtet 140° |KZ norm B el
SOPZVLR MMIKRONTOOL 30 - 1,20 1055 M B0 AT i % Herks.
peschichtet 130° Q norm S S—
JIPZETN MMIRONTOOL 1 0g - 6,00 10/61 S IxAll VHM % ‘) Werks-
beschichtet 140° | KZ norm L B
JUPZELI MMKRONTOOL 100600 10/61 S 6 Al VHM g Werks-
beschichtet 140° | KZ norm W
Mpnmur 100-1600  10/62 UNI 3xAT VHM Typ DIN
@ N 6539 T —
m“smu;v HEOSELD {1 AL UNI 5xAll VHM Typ Werks-
0 N nom S SN S
m PREMUS® 100-1200  10/63 UNI 5x ATl VHM o Werks-
peschichtet g N norm m—-——-—
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Schnittdaten / CAD-Daten

Die Schnittdaten finden Sie unter: Die CAD-Daten finden Sie unter:
. . . . . =
https://precitool.de/service/schnittdaten https://precitool.de/service/cad =
S
— @
2 s £ : s = =
3 2 5 £ £ 8 oo
£ g £ g £ g ® =
=l s | & |3 |“ : 2%
> m
ix Ml YRETEC® 300-2000  10/64 3 Al VM o (== ——
beschichtet 140° 6537
- . DIN
CkyMM VRETEC® 300-2000  10/66 UNI 3xAll VHM n i e w_m_
beschichtet 140
= . HM- DIN
m VYREMUS® 300-1600  10/63 UNI I g 8037 R e - |
- DIN
ILPLEy A PRETEC® 3,00-20,00 10/69 5xAll VHM % n o 6537 W
beschichtet 140
102731 [T R Al v % o ST T e
! 6537
beschichtet 140¢
Trrer Il PREMUS 5002000 10065 3xAl VM % DIN A
beschichtet 140° 6537
YREMUS DIN -
102736 2,00-2000  10/67 UNI 3xAll VHM % ﬂ i e AN —
beschichtet 140
YREMUS DIN -
102737 300-2000  10/67 UNI IxAll VHM % ﬂ e 6537 = -
beschichtet 140
YREMUS O — -
102756 2,00-2000  10/70 UNI 5xAll VHM % i 6537 e —
beschichtet 140
YREMUS DIN
102757 300-2000  10/70 UNI 5xAll VHM % i e
beschichtet 140
YREMUS DIN
102786 280-1600 10/ UNI 8x All VHM % . .
beschichtet 140
720N YREMUS® 300-2000  10/68 5xAll VHM % OIN
beschichtet 140° 6537
< . DIN
m PREMUS® 300-2000  10/75 UNI 8x Al VHM % i e
beschichtet 140¢
< . DIN
m PREMUS® 300-2000  10/74 UNI 5x Al VHM % i e
beschichtet 140¢
< . DIN
m PREMUS® 300-2000  10/75 UNI 12x AT VHM g n i e
beschichtet 140¢
UK PREMUS® 500-2000 1077 UNI 5xAll VHM % VY]%frkmS
beschichtet 140° IKZ
JOKIEEIN SREMUS® 500-1800  10/72 UNI 8xAll VHM % VY]%frkmS
beschichtet 135° IKZ
103144- [ 3 ATl 5 %Al % OIN
PREMUS® 300-2000  10/73 VHM
103149 UNI 8xAl ) e IKZ 6537
103150+ Werks-
FREMUS® 3,00-20,00 10/76 Ix ATl 5xAll VHM %
10160 heschcet 180° IKZ norm
< . DIN
(k7?72 SREMUS® 300-1600  10/84 . 5xAll VHM a b e
103271- [ 15 All 20 A1 % Werks-
PYREMUS® - VHM e ] e
e R . BRI 0 IKZ norm T _
JORKIDEN SREMUS® 597-1600  10/79 . 3xAl 5xAl VHM % n b 8215"3“7
beschichtet 140
LRl PREMUS 00 5000 10i80 M 3% Al VM % DIN
beschichtet 140° 6537
>
m FREMUS 550-2000  10/80 M 3x Al VM % DIN
! 6537
beschichtet 140
PREMUS % O
2,00-2000  10/81 M IxAll VHM n ‘) st
beschichtet 140 | K Z
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Y, Ubersicht Bohrwerkzeuge

Produktgruppe 10

[}
(=)
=
N
=t
=
oo . g g g 2 &
w = k] & 2 £ = g
o= £ = S £ 5 £
o2 o ] £ S 8 5 g
> | a K4 = a =
8
LETE Al PREMUS 500 o000 10081 M 3xAl VHM ¢ DIN e
beschichtet 140 IKZ 6537 o o
FREMUS 200-2000 10782 M SxAl  VHM % ol T ——
beschichtet 140° | KZ 6537 h
YT PREMUS 500 5000 10082 M SxAl  VHM % i . S A S E——
beschichtet 140° | KZ 6537 -
(kLI REMUS® 300-2000  10/83 M 8 x ATl VHM % Werks- e e—
beschichtet 135° | KZ o
(iAW MREMUS® 300-2000  10/83 M 12 xAll VHM % Werks- P ——
beschichtet 135° | KZ o
IZUI BREMUS®  M3- M2 10/85 HSS p DIN P T e
< N 8378
JZOEE FREMUS® M3 - MI0 10/85 . HSS yp DIN S s o ——————
N 8374 2
ng°
UL BREMUS®  M3-MIO 10/85 HSS p DIN = ———
< N 8376
YREMUS®  M5-M20 10/85 HSS yp DIN SRR -
m . EP N 8377 o
73U BREMUS®  M3-MIO 10/86 . HSS yp Werks- o
& N norm >
YREMUS®  M3-MI0 10/86 . HSS Typ Werks-
beschichtet nge N norm
JYPI BREMUS®  M3-MI0 10/86 . HSS Typ Werks-
T N norm
J(ZZ I BREMUS® M3 - M2 10/86 . HSS Typ Werks-
T N norm
YREMUS®  M3-MI2 10/86 . HSS yp Werks-
beschichtet nge N norm
JIEGINE SREMUS® M3 -MI0 10/86 . HSS vp Werks-
T N norm
JITi2 BREMUS®  M3- M2 10/86 . HSS yp Werks-
beschichtet nge N norm
PREMUS" 050-1000  10/87 UNI HSS DIN
333 A
BREMUS® 100-500  10/87 UNI ‘p HSS OIN
;ghsne\dend 333A
Manus“ 100-500  10/87 UNI HSS 32‘3NA
Wulst
UL REMUS® 100-500  10/87 UNI HSS Sg‘GNR
PREMUS" 100-400  10/87 UNI HSS-Co OIN
333 A
PREMUS" 100-400  10/87 UNI HSS-Co OIN
beschichtet 333 A
PREMUS® 080-500  10/87 UNI VHM OIN
333 A
PREMUS® 100-630  10/88 UNI HSS OIN
333B
Manus“ 200-630  10/88 UNI HSS Werks-
norm
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Schnittdaten / CAD-Daten

Die Schnittdaten finden Sie unter: Die CAD-Daten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/schnittdaten https://precitool.de/service/cad

Bohrwerkzeuge

iUbersicht

Werks- _ S

norm

==
@
D

PREMUS® 16-6,30 10/88

O
s
=
Bohrtiefe
Schneidstoff
Beschichtung
Spitzenwinkel
Bohrertyp
Bohrwerkzeuge

PREMUS 100-400  10/88 UNI HSS erks: . ——— = g
PREMUS®  M4-MI6  10/89 UNI HSs terks- Lo N
PREMUS® M4-MIO 1089 UNI HSS vﬁ%[rkns{ Gﬁ
sremus: w3-ms 10s9 U] Ve b%‘ 4 5% amlpE—
PREMUS® M3-MIG  10/89 UNI Vi b%‘ 4 &% 653 =
PREMUS® 30-200  10/90 UNI HSS-Co 2 mp 10‘288 ;@
PREMUS® 30-200  10/90 UNI S0 L%‘ 2 ti 10%%8 e
PREMUS® 30-200  10/90 UNI HSS-Co L% 2 mp 10‘288 ﬁ
PREMUS®  40-200 10/90 HSs-Co 2 T;yf wo‘ggs == !
PREMUS® 40-200  10/90 UNI HSS-Co L%\ 2 P e [ — ————————————
PREMUS® 40-200  10/90 UNI HS5-Co g b s —— '
BREMUS® 40-200  10/90 UNI HSS-Co (2] g Tﬁp 10‘288
PREMUS® 30-200  10/90 UNI HSS-Co g Tﬁp 10‘288
m PREMUS® 30-200  10/90 UNI HSS-Co (2] 2 i 10898
m Premus: 30-200 100 I st G g b 10398
BREMUS® 30-200  10/90 UNI VHM 2 Tﬁp 10‘288
PREMUS® 30-200  10/90 UNI VHM (2] 2 i 10898
PREMUS®  30-200 10/30 VHM g Tﬁ” 10%38
BREMUS® 60-200  10/90 UNI VHM 2 Tﬁp 10‘288
PREMUS® 60-200  10/30 UNI VHM b%K 2 b 10398
PREMUS® 30-200  10/30 UNI VHM (2] 2 i 10898
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MRETEC’
ws DN Tp  zame g - .

338 N 2 Zylinder
100010 (200 ig? schaft
100015 @
vc = m/min.
100010 825 1525

100015 15-30 20-25

Ausflihrung 100010:
- Kegelmantelanschliff
- rollgewalzte Standardqualitat

Bohrwerkzeuge

Verwendung 100010: 7r | |
Standard-Spiralbohrer far den allgemeinen Werkstattgebrauch. ‘ B6 \ ‘

100010

Ausfiihrung 100015:

- Kreuzanschliff ab 3,00 mm
- profilgeschliffene Qualitat
- blank

Verwendung 100015: ] —,
Zur Bearbeitung von Stahl und Stahlguss (legiert und unlegiert) [ ‘ B6 }

Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sintereisen und Graphit. B5 {
100015
100010 100015 100010 100015 100010 100015
Art-  roll- profil- ALl B5 B6 f \N?l\ At-  roll- profil- ALl B5 BB f \‘é\;\ At-  roll- profii- ALl B5 BB f Q;}
Nr.  gewalzt geschliffen mm mm mm  mm/U Nr.  gewalzt geschliffen mm mm mm  mm/U N Nr.  gewalzt geschliffen mm mm mm  mm/U \

(RG 1008)  (RG 1007) (RG 1008)  (RG 1007) (RG 1008)  (RG 1007)
1,00 042 0,64 1 34 12 0014-0018 10 530 0,75 2,96 53 86 52 0,080-0,125 10 960 2,50 10,50 9,6 125 810,125-0,200 10
1,10 042 0,77 1,1 36 14 0014-0018 10 540 0,75 2,96 54 93 57 0,080-0,125 10 9,70 2,50 10,50 9,7 133 870,125-0,200 10
120 042 0,77 12 38 16 0014-0018 10 550 0,75 2,76 55 93 57 0,080-0,125 10 980 2,50 10,50 9,8 133 870,125-0,200 10
1,30 042 0,77 13 38 16 0014-0018 10 560 084 332 56 93 57 0,080-0,125 10 990 2,50 10,50 9,9 133 870,125-0,200 10
140 042 0,77 14 40 18 0014-0018 10 570 084 3,32 57 93 57 0,080-0,125 10 10,00 2,50 939 10 133 870160-0250 10
1,50 042 0,64 156 40 18 0014-0018 10 580 084 332 58 93 57 0,080-0,125 10 10,10 = 1320 10,1 133 870,160-0,250 10
1,60 042 0,77 16 43 20 0014-0018 10 590 084 3,32 59 93 57 0,080-0,125 10 1020 2,72 10,35 10,2 133 87 0,160-0,250 10
1,70 042 0,77 1,7 43 20 0014-0018 10 600 084 3,09 6 93 57 0,080-0,125 10 10,30 = 1320 103 133 870,160-0,250 10
180 042 0,77 18 46 22 0014-0018 10 6,10 097 4,01 6,1 101 63 0,080-0,125 10 10,40 - 1320 104 133 870,160-0,250 10
1,90 042 0,77 19 46 22 0014-0018 10 620 097 4,01 62 101 63 0,080-0,125 10 1050 272 1035 105 133 870,160-0,250 10
200 042 0,64 2 49 24 0040-0,063 10 630 0,97 4,01 63 101 63 0,100-0,160 10 10,60 - 13,75 106 133 870,160-0250 &

2,10 042 0,87 2,1 49 24 0040-0063 10 640 097 4,01 64 101 63 0,100-0,160 10 10,70 = 13,75 10,7 142 94 0,160-0250 5
220 042 0,87 22 63 27 0040-0,063 10 650 0,97 3,59 65 101 63 0,100-0,160 10 10,80 - 13,75 108 142 94 0,160-0250 5
2,30 042 087 23 53 27 0040-0063 10 660 1,16 516 6,6 101 63 0,100-0,160 10 10,90 - 13,75 109 142 94 0,160-0250 &
240 042 0,87 24 57 30 0040-0063 10 670 1,16 516 6,7 101 63 0,100-0,160 10 11,00 2,98 1240 11 142 940,160-0250 5
250 042 0,79 2,5 67 30 0050-0080 10 680 116 4,32 68 109 69 0,100-0,160 10 11,10 - 1460 11,1 142 940160-0250 5
260 042 1,20 26 57 50 0050-0080 10 690 1,16 516 69 109 69 0,100-0,160 10 11,20 - 1460 112 142 940,160-0250 5
270 042 1,20 2,7 61 33 0050-0080 10 700 116 4,32 7 109 69 0,100-0,160 10 11,30 = 1460 113 142 940160-0250 5
280 042 1,20 28 61 33 0050-0080 10 7,10 1,25 555 7,1 109 69 0,100-0,160 10 11,40 - 1460 114 142 940,160-0250 &
290 042 1,20 29 61 33 0050-0080 10 720 1,25 5,55 72 109 69 0,100-0,160 10 11,50 3,30 1340 115 142 940160-0250 5
300 042 111 3 61 33 0050-0080 10 730 1,25 5,55 7,3 109 69 0,100-0,160 10 11,60 - 16,35 116 142 94 0,160-0250 &
310 042 1,38 31 65 36 0050-0080 10 740 1,25 555 74 109 69 0,100-0,160 10 11,70 = 1635 11,7 142 94 0,160-0250 5
320 042 1,38 32 65 36 0063-0,100 10 750 1,25 5,16 75 109 69 0,100-0,160 10 11,80 - 16,35 118 142 940,160-0250 &
330 042 1,38 33 65 36 0063-0,100 10 760 1,39 6,40 76 117 75 0,100-0,160 10 11,90 = 1635 11,9 151 101 0,160-0,250 &
340 042 1,47 34 70 39 0063-0,100 10 770 1,39 6,40 7,7 117 75 0,100-0,160 10 1200 371 1500 12 151 101 0,160-0,250 &
350 042 1,38 35 70 39 0063-0,100 10 780 1,39 6,40 78 117 75 0,100-0,160 10 12,10 - 17,80 12,1 151 101 0,160-0,250 &
360 047 1,75 36 70 39 0063-0,100 10 79 1,39 6,40 79 117 75 0,100-0,160 10 12,20 - 17,80 122 151 101 0,160-0,250 &
370 047 1,73 37 70 39 0063-0,100 10 800 1,39 5,80 8 117 75 0,125-0,200 10 12,30 - 17,80 123 151 101 0,160-0,250 &
380 047 1,73 38 75 43 0063-0,100 10 810 1,70 7,28 81 117 75 0,125-0,200 10 12,40 - 17,80 124 151 101 0,160-0,250 &
390 047 1,73 39 75 43 0063-0,100 10 820 1,70 121 82 117 75 0,125-0,200 10 1250 4,05 1585 125 151 101 0,160-0,250 &
4,00 047 1,60 4 75 43 0080-0125 10 830 1,70 127 83 117 75 0,125-0,200 10 12,60 - 18,80 126 151 101 0,160-0,250 &
410 0,54 1,87 41 75 43 0080-0,125 10 840 1,70 121 84 117 75 0,125-0,200 10 12,70 = 18,80 12,7 151 101 0,160-0,250 5
420 0,54 1,87 42 75 43 0080-0125 10 850 1,70 6,50 85 117 75 0,125-0,200 10 12,80 - 18,80 128 151 101 0,160-0,250 &
430 0,54 2,10 43 80 47 0080-0125 10 860 1,95 841 86 125 81 0,125-0,200 10 12,90 = 18,80 129 151 101 0,160-0,250 5
440 0,54 2,10 44 80 47 0080-0,125 10 870 1,95 841 87 125 81 0,125-0,200