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Johanna Tacke
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Petra Otto otto@schubert-tacke.de -28
Marina Wolanewitz wolanewitz@schubert-tacke.de - 29
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Florian Dziudzia
dziudzia@schubert-tacke.de

Michael Evertzbusch
evertzbusch@schubert-tacke.de

0177/7 43 21 20

01 57/78 01 46 41
01 79/6 93 27 54

Marcus Kannert
kannert@schubert-tacke.de

Frank Mihling
muehling@schubert-tacke.de

01 72/5 21 51 20

Goran Puseljic 0173/7 223845

puseljic@schubert-tacke.de

Kai Rubin 0171/657 69 33
rubin@schubert-tacke.de
Mark Schading 01 73/2 547878

m.schading@schubert-tacke.de
01 51/17 63 80 80

Patrizia Stanjek
stanjek@schubert-tacke.de

Gottfried Terlinden
terlinden@schubert-tacke.de

01 51/5547 36 65

Jirgen Wilms 01 51/29 5076 23

wilms@schubert-tacke.de

GESCHAFTSLEITUNG
Frank Brinkmann
Christian Tacke
Tanja Tacke

brinkmann@schubert-tacke.de
tacke@schubert-tacke.de
t.tacke@schubert-tacke.de

Die Preise sind in Euro zzgl. ges. MwSt. angegeben.

Der Nachdruck, auch auszugsweise, ist nicht gestattet.
Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene
Anderungen jeder Art berechtigen nicht zu Anspriichen.
Aufgrund der aktuellen Markisituation kann es zu Rohstoff-
knappheit und damit verbundenen Lieferverzégerungen
kommen. Wir behalten uns Preisanpassungen, aufgrund der
stark schwankenden Rohstoffpreise am Markt vor.

Giltig bis 31.12.2023



Artikel Beschreibung Schaft | Bestelllnummer | Seite

= N—— A"f%_%’l%':;‘;tf)ser HB 19997 4
JCT S R Ee—
= scmmite | o | s | s
— B fent ser HA/HB 19987 6

EH =g | il | w | wm |6
— Y s RF 100 U - lang HB 5535 .
M Set RF 100 DIVER HB 6736 8
m RF 100 Sharp HA/HB 6478/6479 9
—-—S e, HA 3023 10
= I e L R
g Schruppfréser GS 100 U HB 5504 n
E:m Radiusfraser (2-Schneider) HB 19969 n
Fasfréiser 90°, Spyrotec HB 6993 12
g Fasfréser 60° HB 6711 /6712 12
ﬁ Fasfraser 90° HB 6713/3396 13
ﬁ Fasfréser 120° HB 6714/6715 13

VHM-Fraser



VHM-Alu-Langlochfréaser (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt und spezieller Bohrstirn

35° - 15° ‘ﬁp
F\NN -
wn|| W Q %0° @; | 2 s s
I
‘f %— —E 3— AL A || Kupfer, |
;m—‘ Q% —% und Mg- | | Messing, .
Leg. Bronzen h
Drm. Schaft . T _ Halsfrei- Aktionspreis/
(h10) (h6) Gesamilinge | Schneidenliinge | Halsfreischliff chliff Bestellnummer ik neffo
4 6 51 1 16,4 2 19997 40 895€
5 6 51 13 199 2 19997 5.0 895€
6 6 57 13 21,0 2 19997 6,0 895€
8 8 63 19 28,0 2 19997 8,0 995€
10 10 72 22 330 2 19997 10,0 1770 €
12 12 83 26 40,0 2 19997 12,0 2550 €
14 14 83 26 41,0 2 19997 14,0 30,85 €
16 16 92 32 49,0 2 19997 16,0 4200 €
18 18 92 32 50,0 2 19997 18,0 4950 €
20 20 104 38 58,0 2 19997 20,0 65,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 42/43)
VHM-RF 100 A (3-Schneider) =N
mit Zentrumschnitt .
blank und mikropoliert ds
- 39° 10° a -
~ | 32l . B S 5
3 Q are| |\ %5 @: AIE He Lt
I3
AL Al- |
Tl | Ty ][5 1
Leg.
Drm. Schaft Gesamt Schneiden- - Ighne- Bestell- | Aktionspreis/
(h10) (h6) liinge |iinge et | B zahl nummer Stk. netto
3 6 51 8 21 15 3 6702 3,0 16,65 €
4 6 51 1 37 18 3 6702 4,0 16,65 €
5 6 51 13 47 18 3 6702 5,0 16,65 €
6 6 51 13 55 Al 3 6702 6,0 16,65 €
8 8 63 19 75 27 3 6702 8,0 2220 €
10 10 72 22 92 32 3 6702100 | 2580 €
12 12 83 26 1,2 38 3 6702 12,0 3150 €
16 16 92 32 15,0 44 3 6702 16,0 67,00 €
20 20 104 38 19,0 54 3 6702 20,0 | 105,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 37)




VHM-Mini-Bohrnutenfréser (3-Schneider)

mit Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet

| [ 30° F12°
T | B30 e 41 nE
- = 2
} ]
R7Rle) R
Stihle Stiihle Stiihle Stihle Stiihle RP"'b""d Ti, Ti-leg.| | Al Al- || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 52 5“;’1’;“?'- und Son- | e kel | und Mg | | Messing,
N/mm? || N/mm? || N/mm? || HRC HRC (INOX) derstihle leg. || Bronzen
Drm. Schaft Gesamt Schneiden- Zihne- Schaft- Bestel Akfionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge zahl form sl T
0,50 3 38 15 3 HA 5573 0,50 995 €
0,60 3 38 1,5 3 HA 5573 0,60 995 €
0,80 3 38 20 3 HA 5573 0,80 870 €
1,00 3 38 2,0 3 HA 5573 1,00 150 €
1,20 3 38 20 3 HA 5573 1,20 10,50 €
1,50 3 38 20 3 HA 5573 1,50 750 €
1,80 3 38 20 3 HA 5573 1,80 1095 €
2,00 6 38 4,0 3 HA 5573 2,00 895 €
2,50 6 38 50 3 HB 5573 2,50 930 €
3,00 6 38 50 3 HB 5573 3,00 895€
3,50 6 38 6,0 3 HB 5573 3,50 930 €
4,00 6 38 70 3 HB 5573 4,00 9,60 €
4,50 6 38 8,0 3 HB 5573 4,50 10,50 €
5,00 6 38 8,0 3 HB 5573 5,00 995 €
5,50 6 38 8,0 3 HB 5573 5,50 10,50 €
575 6 38 8,0 3 HB 5573 5,75 150 €
6,00 6 38 8.0 3 HB 5573 6,00 995 €
6,75 6 42 10,0 3 HB 5573 6,75 1570 €
7.00 8 42 10,0 3 HB 5573 7,00 1395 €
175 8 42 10,0 3 HB 5573 175 1395€
8,00 8 43 11,0 3 HB 5573 8,00 1395€
8,70 10 48 11,0 3 HB 5573 8,70 2100€
9,00 10 48 11,0 3 HB 5573 9,00 1995 €
9.70 10 48 11,0 3 HB 5573 9,70 2090 €
10,00 10 50 13,0 3 HB 5573 10,00 1995 €
12,00 12 55 15,0 3 HB 5573 12,00 2395 €
14,00 14 58 15,0 3 HB 5573 14,00 3300 €
16,00 16 62 18,0 3 HB 5573 16,00 42,00 €
20,00 20 75 22,0 3 HB 5573 20,00 67,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 41)

VHM-Fraser



VHM-Bohrnutenfréser (3-Schneider)

Hochleistungs-Bohrnutenfréser mit hohem

Spiralwinkel fir besonders weichen Schnitt, *
Zentrumschnitt, mit spezieller Bohrstirn -8“ ‘
45° 12 TID
AN o [
wni || e | N *
oty . <L
2
Stihle || Stahle || Stahle || Stihle | [Rost-und |5 gijgq | | A A || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 su;?ﬁ?t' und Son- | | etofh und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? | | N/mm? HRC (INOX) derstihle | |"erSIONE) | jgq. Bronzen
Drm. Schaft Gesamt- | Schneiden- Hals- Eekradi Zihne- Bestell- Aktionspreis/
(h10) (he) liinge liinge freischliff caadies zahl nummer Stk. netto
3 6 57 8 19 0,05 3 19987 3,0 998 €
4 6 57 1 149 0,06 3 19987 4,0 890 €
5 6 57 13 184 0,08 3 19987 5,0 890 €
6 6 57 13 21,0 0,09 3 19987 6,0 890 €
8 8 63 19 27,0 0,12 3 19987 8,0 998 €
10 10 2 22 32,0 0,15 3 19987 10,0 1720 €
12 12 83 26 38,0 0,18 3 19987 12,0 B15€
14 14 83 26 38,0 0,21 3 19987 14,0 30,50 €
16 16 92 32 44,0 0,19 3 19987 16,0 41,00 €
20 20 104 38 54,0 0,24 3 19987 20,0 64,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 42/43)

Powermill VHM-HPC-Schaftfraser

Hochleistungsfréser mit variablem Spiralwinkel,
Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet

(4-Schneider) (g ;m

35°
gser HPC| N | = %w i @Z B”B E ®
ENIK = ot ‘
Y e e .1
" " " Rost- und - .
a0 |1 100 [ 1 || s Gossison | 55 T
N/mm? || N/mm? || N/mm? {INOX) HRC | | derstiihle
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Hals- Eekradius Bestell- Akfionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge freischliff nummer Stk. netto
30 6,0 57 8 114 0,06 19981 3,0 1195 €
40 6,0 57 1 149 0,08 19981 4,0 1195 €
50 6,0 57 13 174 0,10 19981 5,0 1195 €
6,0 6,0 57 13 210 0,12 19981 6,0 195 €
8,0 8,0 63 19 27,0 0,16 19981 8,0 1575 €
10,0 10,0 72 22 32,0 0,20 19981 10,0 2090 €
12,0 12,0 83 26 38,0 0,24 19981 12,0 2890 €
14,0 14,0 83 26 38,0 0,28 19981 14,0 39,00 €
16,0 16,0 92 32 44,0 0,32 19981 16,0 48,00 €
20,0 20,0 104 38 54,0 0,40 19981 20,0 78,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 42/43)
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VHM-RF 100 U Fraser

mit Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet

p— d3
35° 4°
| sto 45° ﬂ» % BHB S S
4 MRS L
wl ol | =l i -
\v4 I
Stihle || Stihle || Sihle || Stahle || Srahle || R0t} g || AL || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 S“E,thfe"- und Son- | [P0 el | und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? HRC HRC {INOX) derstihle | [WES1OT€) | 0 Bronzen
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Halsdrm Halsfrei- Zihne- Bestell- Akfionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge ) schliff zahl nummer Stk. netto
4 6 57 1 38 18 4 5535 40 1543 €
5 6 57 13 48 18 4 5535 5,0 1543 €
6 6 57 13 57 20 4 5535 6,0 1707 €
8 8 63 19 11 26 4 5535 8,0 1981 €
10 10 72 22 9,5 30 4 5535 10,0 35,50 €
12 12 83 26 11,5 36 4 5535 12,0 4643 €
14 14 83 26 13,5 38 4 5535 14,0 55,00 €
16 16 92 32 15,5 42 4 5535 16,0 67,00 €
20 20 104 38 19,5 52 4 5535 20,0 110,00 €
25 25 121 45 24,0 63 4 5535 25,0 205,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 37)
VHM-RF 100 U Frdéser - Satz
mit Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet
= 35° 4
s | st 45° m» % BHB
4 Yu L
Lo 1| Tk )
v
Stitle || Siihle || Sihle || Stchle || Stible || Rostwnd iy iggg 1l KA AL | Kopler
bis 850 || bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 | [GrEe | | und Son- | POESET | und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? HRC HRC {INOX) derstihle | [WES1OTe) | o0 Bronzen
Akiionspreis/Satz
Inhalt - @ mm Bestellnummer tio
6/8/10/12/16 5635 1,0 159,00 €

VHM-Fraser



VimaE 100 DveR — ey
mit Zentrumschnitt, SIGNUM-beschichtet, Untermaf3-Durchmesser

fir Passnuten und interpolierte Eckradien und Konturen

36° 7° S i —
e hﬁw 38| 450 Q» BHB © ©
4 37° EIRES f [P
I3
R =4 e e '1
va
Stihle Stiihle Stihle Stihle Stihle R..““'b""d Ti, Ti-leg. | foycccisen- Al Al- || Kupfer,
bis 850 || bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 | | | | und Son- | 1°0ESE | | und M- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? HRC HRC (INOX) derstiihle | [WerKsione Leg. Bronzen
Drm. Schaft Gesami- | Schneiden- Halsdrm Hals- ekradivs Zihne- Bestell- | Aktionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge | freischliff zahl nummer Stk. netto
40 6,0 57 11 38 18 0,04 4 6736 4,0 895€
50 6,0 57 13 48 18 0,05 4 6736 5,0 2895 €
57 6,0 57 13 55 20 0,06 4 6736 57 895€
6,0 6,0 57 13 51 20 0,06 4 6736 6,0 2895 €
17 8,0 63 19 74 26 0,08 4 6736 17 3930 €
8,0 8,0 63 19 17 26 0,08 4 6736 8,0 3930 €
9,7 10,0 72 22 94 30 0,10 4 6736 9,7 59,00 €
10,0 10,0 77 22 9,5 30 0,10 4 6736 10,0 5900 €
11,7 12,0 83 26 11,2 36 0,12 4 6736 11,7 76,50 €
12,0 12,0 83 26 115 36 0,12 4 6736 12,0 76,50 €
13,7 14,0 83 26 132 36 0,14 4 6736 13,7 99,00 €
14,0 14,0 83 26 13,5 36 0,14 4 6736 14,0 99,00 €
15,6 16,0 92 32 151 42 0,16 4 6736 156 | 132,00 €
16,0 16,0 92 32 15,5 42 0,16 4 6736 160 | 13200 €
19,5 20,0 104 38 19,0 52 0,20 4 6736 195 | 19900 €
20,0 20,0 104 38 19,5 52 0,20 4 6736 200 | 199,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 39)
VHM-RF 100 DIVER - Satz
mit Zentrumschnitt, SIGNUM-beschichtet, Untermaf3-Durchmesser
fur Passnuten und interpolierte Eckradien und Konturen
36° 7°
=P [T
Pl | W
va
Siihle || Stihle || Stihle || Stihle || Sthle || Rost-und Ti, Ti-Leg.| [, i | | AL Al || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 bis 54 siéhle | | und Son- stoff und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? || N/mm? HRC HRC (INOX) derstihle | |Verkstore Leg. Bronzen
Aktionspreis/Satz
Inhalt - @ mm Bestellnummer ello
51/11/91/N11/156 6754 1,0 189,00 €




Ratiofraser RF 100 Sharp m

speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe,
léingere Schneiden als DIN 6527 L, Halsfreischliff,
Zentrumschnitt, HA-Schaft bis 3mm. Ab 4 mm HB Schaft.

d>
d1

38°

N [ A& 100 Q j* 12°

o e gl L i -

Stihle || Stahle || Stihle R..“S"b""d AL A | | Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 || bis 1400 S“S“{ghli"- und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? || iyox) Leg. || Bronzen
Drm. Schaft Hals- Gesamt- | Schneiden- | Halsfrei- | Eck- | Zihne- Bestell- Akfionspreis/
(h10) (hé) drm. (d3) linge liinge schliff | radivs | zahl nummer Stk. netto
1 4 092 50 30 4 0,02 4 6478 1,0 28,50 €
15 4 1,40 50 4,5 6 0,03 4 6478 15 2850 €
2 b 190 50 6,0 8 0,04 4 6478 2,0 2950€
25 b 240 50 15 10 0,05 4 6478 25 2950 €
3 b 290 51 10 15 0,06 4 6478 3,0 30,70 €
4 b 3,80 51 14 18 0,08 4 6479 40 3,70 €
5 6 480 57 15 20 0,10 4 6479 50 L0 €
6 6 5,70 57 16 20 0,12 4 6479 6,0 3,70 €
8 8 770 63 YAl 26 0,16 4 6479 8,0 4390 €
10 10 9,50 72 25 31 0,20 4 6479 10,0 67,00 €
12 12 11,50 83 28 37 0,24 4 6479 12,0 83,00 €
14 14 13,50 83 28 37 0,28 4 6479 14,0 109,00 €
16 16 15,50 92 36 43 0,32 4 6479 16,0 145,00 €
20 20 19,50 104 4 53 0,40 4 6479 20,0 219,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 40)
Ratiofréser-Set RF 100 Sharp
speziell fiir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe,
léingere Schneiden als DIN 6527 L, Halsfreischliff,
Zentrumschnitt, HA-Schaft bis 3mm. Ab 4 mm HB Schaft.
38° 12
N i %40*’ o |
WN @: 45 m
o el il | Lh
\vA
Stihle || Stahle || Stihle RPSf-bU";' AL A || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | " | | und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? || N/mm? (INOX) Leg. Bronzen
. . . bestehend aus Aktionspreis/Satz
Variante @-Bereich mm Stiick/Set Schaftform Artikel-Nr Bestellnummer e
Aktionsset 3 6/8/10/12/16 5 HB 6479 6483 1,000 199,00 €
Aktionsset 4 6/8/10/12 4 HB 6479 6483 2,000 139,00 €

VHM-Fraser



VHM-Schaftfraser (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet

— 30° o R =
14 % 45° m-» =N DHA ) NS
E = LL,
P i e e “
~
Stihle Stihle Stihle Stihle Stiihle RP"'h"“d Ti, Ti-leg.| | Al Al- || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 bis 52 su;::ﬁehlzst. und Son- | | etoff und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? HRC HRC (INOX) derstihle | | Werksiorte Leg. Bronzen
Drm. (h10) Schaft (h6) Gesamilinge Schneidenliinge Bestellnummer Akdionspreis/Stk. netto
3 3 75 20 3023 3,0 12,60 €
4 4 75 25 3023 40 1370 €
5 5 75 30 3023 5,0 1370 €
6 6 75 30 3023 6,0 1370 €
8 8 100 40 3023 8,0 2340 €
10 10 100 40 3023 10,0 33,00 €
12 12 150 45 3023 12,0 52,00 €
14 14 150 45 3023 14,0 6990 €
16 16 150 65 3023 16,0 82,00 €
18 18 150 65 3023 18,0 109,00 €
20 20 150 65 3023 20,0 120,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 41)

Mehrzahn-Schaftfraser (6-Schneider)

ohne Zentrumschnitt

|
N 45° ’x* -7° o — —
=0 | N =l SSSNE
WN S 6 |
- 2
. " " Rost- und | [ . |
sl [ et o] ] [ 2 -
| Wmm? || N/mm? || N/mm? (Sl'ﬁl[;;(e) derstihle | [Werkstoffe Leg.
Drm. Schaft " . Halsfrei- Akfionspreis/
(h10) (h6) Gesamtliinge Schneidenliinge i Bestellnummer Sk netfo
4 6 57 1 159 19973 4,0 1295 €
5 6 51 13 159 19973 5,0 1235 €
6 6 51 13 21 19973 6,0 1235 €
8 8 63 19 27 19973 8,0 14,60 €
10 10 72 22 32 19973 10,0 BN E
12 12 83 26 38 19973 12,0 31,50€
14 14 83 26 38 19973 14,0 4300 €
16 16 92 32 44 19973 16,0 56,00 €
18 18 92 32 44 19973 18,0 65,00 €
20 20 104 38 54 19973 20,0 78,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 42/43)
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VHM Schruppfraser GS 100 U

(feinverzahnt)
mit Zentrumschnitt, FIRE-beschichtet

g
1[{7]30° === [ g° L T " .
6[5);'7{ = Q 45° @: BHB kzp =N Bl N I~
d r ! : E
‘m_ Stihle || Stihle || Stahle || Rost-und | Al Al 1| Kupfer 2
;m-‘ i% bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | [ S8 || und M- | | Messing I >
N/mm? || N/mm? || N/mm? | | (jnox) Leg. || Bronzen
Drm. Schaft " T Hals- Akiionspreis/
(h10) (h6) Gesamiliinge Schneidenliinge hreischlff Bestellnummer Sk netfo
6 6 57 13 2 5504 6,0 3990 €
8 8 63 19 27 5504 8,0 46,00 €
10 10 72 22 32 5504 10,0 4990 €
12 12 83 26 38 5504 12,0 61,00 €
14 14 83 26 38 5504 14,0 8500 €
16 16 92 32 44 5504 16,0 9500 €
18 18 92 32 44 5504 18,0 129,00 €
20 20 104 38 54 5504 20,0 149,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 38)
Radiusfréser (2-Schneider) Hm
30° j* 9° ﬁﬁp r
S5 / s r
wi| | N =0 B T =
lo
\va l4
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Hals- Eekradis Bestell- Aktionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge freischliff nummer Stk. netto
4 6 50 8 134 2 19969 4,0 115€
5 6 50 10 16,9 25 19969 5,0 115€
6 6 50 10 20 3 19969 6,0 115€
8 8 60 19 27 4 19969 8,0 1295 €
10 10 70 22 30 5 19969 10,0 1730 €
12 12 75 26 39 6 19969 12,0 515€
14 14 75 26 40 7 19969 14,0 33,00 €
16 16 75 26 43 8 19969 16,0 3990 €
18 18 100 32 52 9 19969 18,0 49,00 €
20 20 100 32 50 10 19969 20,0 64,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 42/43)



VHM-Fasfraser 90°, spiralisiert, Spyrotec Ny

stirnschneidend, ohne Zentrumschnitt -— P
- 20° 7°
N | %24" B o -
WN 5 Kgo/" %» ul HB S % S5
[P
Stihle || Stale || Stahle || Rost-ond |ty e bl | AL AL I
;{/é&-‘ a4 | bis 80, || bs 1000 | |bis 14 | |8t | ung S| CUSEsn |y g
N/mm? || N/mm?® || N/mm? || iiyox) derstiihle Leg.
Drm. Schaft Stim- Gesamt- Schneiden- Bestell- Akiionspreis/
(h10) (h6) durchmesser liinge liinge nummer Stk. netto
6 6 15 51 2,25 6993 6,0 3150 €
8 8 20 63 30 6993 8,0 41,00 €
10 10 2,5 72 3,75 6993 10,0 4780 €
12 12 30 83 45 6993 12,0 7400 €
16 16 4,0 92 6,0 6993 16,0 119,00 €
20 20 5,0 104 15 6993 20,0 153,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)

VHM-Fasfraser 60° =
FIRE-beschichtet

— 0° \/ T [j + |
T;F Q &b %» Jm HB gl > El
l2
Stihle | | Stihle || Stihle R.P"'b”"d Ti, Ti-leg. | o ysseisen-| | A A h LA
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 su;r.;hlzs" und Son- wl;ﬁ(?ti??e und Mg-
N/mm? || N/mm? || N/mm? (INOX) derstiihle Leg.
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Zihne- Schaft- Bestell- Aktionspreis/
(h10) (h6) liinge liinge zahl form nummer Stk. netto
4 4 50 22 4 HA 6711 40 1390 €
6 6 51 21 4 HB 6712 6,0 19,25 €
8 8 63 27 4 HB 6712 8,0 2390 €
10 10 72 32 4 HB 6712 10,0 28,50 €
12 12 83 38 4 HB 671212,0 4300 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 41)



VHM-Fasfraser 90°
FIRE-beschichtet

VHM-Fraser

00 o
o ? Q o %» % BHB
o+ )| i ; =T
Stile || Stihle || Stale ||Rost-und | g g Ho L] AL A i
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 ‘“;'{;lffe“ und Sor G”Sf(""“};" und Mg- h
N/mm? || N/mm? || N/mm? (INOX) derstiihle | [WeresiorTe Leg.
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Lihne- Schaft- Bestell- Akiionspreis/
(h10) (hé) linge linge zahl form nummer Stk. netto
4 4 50 22 4 HA 6713 40 1390 €
6 6 57 21 4 HB 3396 6,0 1925 €
8 8 63 27 4 HB 3396 8,0 2290 €
10 10 72 32 4 HB 3396 10,0 2895 €
12 12 83 38 4 HB 3396 12,0 41,00 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 41)
VHM-Fasfréser 120° | ——
FIRE-beschichtet
7 [== 0° T 0°
= ?“;E % . Q» 3’\ BHB
120 QD - §€
Sthle || Stahle || Stahle ||Rost-ond | \npijeq . || AL A 2|
bis 850 | |bis 1000 | | bis 1400 | | Surcest und Sor G”‘ie;“}'f“ und Mg- I |
N/mm? || N/mm? | | N/mm? (INOX) derstihle | |Verksiore Leg.
Drm. Schaft Gesami- Schneiden- Zihne- Schaft- Bestell- Akiionspreis/
(h10) (hé) linge linge zahl form nummer Stk. netto
4 4 50 22 4 HA 6714 40 1750 €
6 6 57 2 4 HB 6715 6,0 19,25 €
8 8 63 27 4 HB 6715 8,0 2390 €
10 10 72 32 4 HB 6715 10,0 28,50 €
12 12 83 38 4 HB 6715 12,0 43,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 41)

VHM-Fasfréser - Satz 90°
Robuste Frasfréser fir das Entgraten und Anfasen von Bohrun-
gen und gefrasten Fléchen, TIAIN

[

7° 1.9 55
N =T 7RiE I

WN 4 5 | 4+ /=" | HRC| | HB
Stihle | | Stahle | | Stahle | |Rostund | | gigeq | | A, Al
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | *ccn™ || und Son-| | etoff und Mg-
N/mm? | | N/mm? | | N/mm? (I;OXE) derstiihle | |Werkstore Leg.

Inhalt - @ mm Bestellnummer Akfionspreis/Satz netto

6/8/10/12 322037071 79,00 €




AUSGABESYSTEM

Werkzeugverwaltung
leicht gemacht

Q

mehr Transparenz

88

volle Kostenkontrolle

&

geregelte Bestédnde

Ausstattung

» elektronisch verriegeltes Ausgabesystem
» manuell zu betatigende Schubladen mit Vollauszug
(Tragkraft pro Schublade max. 200 kg)
» 11 Schubladen
8 x 76 mm hoch
3 x 100 mm hoch
» Hohe: 1.700 mm (inkl. Aufsatz)
» Breite: 800 mm
» Tiefe: 750 mm
» 21,5" HD Touchscreen Monitor
» PC mit WIN 10, 64 Bit
» RFID-Kartenleser zur Anmeldung am System
» Glhring TM-Software GTMS Basic

GLIHRBING

Produkt ahnlich Abbildung.

www.guehring.com



Artikel Beschreibung Schaft | Bestelllnummer | Seite
VHM-Bohrer 3xD o. IK. HE 5614 16
CEESS VHM-Bohrer 3xDm. K. | HE 5610 17
e ————a VHM-Bohrer 5xD m. IK. HE 5611 19
TSN | VHM-Bohrer 3xD m. IK. HA 6596 21

VHM-Bohrer



VHM Spiralbohrer 3xD
Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall,
DIN 6537 K, Typ RT 100 U
Oberfldche Fire-beschichtet, rechtsschneidend,
mit Spezialanschliff und Ratio-Ausspitzung

;iz_1

Rost- und

Stiihle Stiihle Stiihle Stiihle Stihle || ™ hest Ti, Ticleg. | [Gysseisen- Al Al- Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 | | ¢ | fund Son- w‘;f:"f;};‘e und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? || N/mm? HRC HRC (INOX) derstiihle Leg. Bronzen
Spirallinge | Gesamtliinge | Schaftdurchm. Bestell- Aktionspreis/Stk.
o 12 mm [T mm D2=h6 mm nummer netto
3,000 ,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 3, 150 €
3,200 20,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 3,2 750 €
3,300 20,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 3,3 7150 €
,500 20,00 2,00 ,00 ohne IK 5614 3,5 1750 €
,800 4,00 ,00 ,00 ohne 5614 3, 150 €
4,000 4,00 ,00 ,00 ohne 5614 4, 150 €
4,200 4,00 00 ,00 ohne 5614 4, 7150 €
4,500 24,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 4,5 1750 €
4,800 ,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 4, 7150 €
5,000 ,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 5, 150 €
5,100 ,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 5, 150 €
5,500 28,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 5,5 1750 €
5,800 28,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 5, 1750 €
6,000 28,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 6, 1750 €
,200 34,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 6,2 1750 €
500 4,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 6,5 150 €
,800 4,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 6, 150 €
7,000 34,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 7, 150 €
7,500 41,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 75 1750 €
,000 41,00 79,00 ,00 ohne IK 5614 8,0 150 €
,200 47,00 89,00 10,00 ohne IK 5614 8,2 950 €
,500 47,00 89,00 10,00 ohne IK 5614 8,5 950 €
8,800 47,00 9,00 10,00 ohne IK 5614 8, 19,50 €
000 47,00 00 ,00 ohne IK 5614 9, 50 €
500 47,00 00 ,00 ohne IK 5614 9.5 50 €
10,000 4700 00 ,00 ohne IK 5614 10,0 50 €
10,200 55,00 102,00 12,00 ohne IK 5614 10,2 2995 €
10,500 55,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 10,5 2995 €
11,000 55,00 ,00 ,00 ohne IK 5614 11,0 2995 €
11,500 55,00 00 2,00 ohne IK 5614 11,5 2995 €
12,000 55,00 102,00 12,00 ohne IK 5614 12,0 2995 €
2,500 ,00 7,00 4,00 ohne 5614 12,5 3890 €
3,000 ,00 7,00 4,00 ohne 5614 13,0 90 €
3,500 ,00 7,00 4,00 ohne 5614 13,5 3890 €
4,000 ,00 7,00 4,00 ohne 5614 14,0 3890 €
4,500 5,00 5,00 ,00 ohne 5614 14,5 5075 €
5,000 5,00 5,00 ,00 ohne IK 5614 15,0 5075 €
5,500 5,00 5,00 ,00 ohne IK 5614 15,5 505€
,000 5,00 115,00 ,00 ohne IK 5614 16,0 5075 €
500 3,00 123,00 ,00 ohne IK 5614 16,5 88,00 €
7,000 73,00 123,00 ,00 ohne IK 5614 170 88,00 €
17,500 73,00 123,00 18,00 ohne IK 5614 175 88,00 €
,000 73,00 123,00 ,00 ohne IK 5614 18,0 88,00 €
,500 79,00 131,00 20,00 ohne IK 5614 18,5 00 €
000 79,00 131,00 20,00 ohne IK 5614 19,0 00 €
19,500 79,00 131,00 20,00 ohne IK 5614 19,5 96,00 €
20,000 79,00 131,00 20,00 ohne IK 5614 20,0 96,00 €
(detaillierte Schnittwerte Nicht aufgefishrie Zwischenabmessungen der VHM-Bohrer werden zum Preis des niichst grifieren Durchmessers herechnet.

16 5. S. 44) Andere Lingenabmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage.



VHM Spiralbohrer 3xD
Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall,
DIN 6537 K, Typ RT 100 U N’
Oberfléche Fire-beschichtet, rechtsschneidend,

mit Spezialanschliff und Ratio-Ausspitzung \

Sthle || Stihle || Stihle || Stihle || Stihle '@P"'b“"d Ti, Ti-Leg. | |pyeseisen| | A A || Kupfer,

bis 850 | | bis 1000 | | bis 140 | | bis 42 | | bis 54 | [T | fund Son- | | 225285 | und Mg- || Messing,

N/mm? || N/mm? | | N/mm? HRC HRC (INOX) derstiihle Leg. Bronzen

Spirallinge | Gesamtliinge | Schaftdurchm. Bestell- Aktionspreis/Stk.
o 12 mm [T mm D2=h6 mm nummer netto

3,000 20,00 62,00 6,00 mit IK 5610 3,0 2N30€
3,200 20,00 62,00 6,00 mit IK 5610 3,2 2130€
3,300 20,00 62,00 6,00 mit IK 5610 3,3 2130€
3,500 20,00 62,00 6,00 mit 1K 5610 3,5 21,30 €
3,800 24,00 66,00 6,00 mit 1K 5610 3,8 21,30 €
4,000 24,00 66,00 6,00 mit 1K 5610 4,0 2330 €
4,200 24,00 66,00 6,00 mit 1K 5610 4,2 2330 €
4,300 24,00 66,00 6,00 mit IK 5610 4,3 2330 €
4,500 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 4,5 2330€
4,800 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 4,8 2330€
5,000 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 5,0 2330€
5,100 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 5,1 2330€
5,500 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 5,5 2330€
5,800 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 5,8 2330 €
6,000 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 6,0 2330 €
6,100 28,00 66,00 6,00 mit IK 5610 6,1 3200 €
6,200 34,00 79,00 8,00 mit IK 5610 6,2 32,00 €
6,500 34,00 79,00 8,00 mit IK 5610 6,5 3200 €
6,800 34,00 79,00 8,00 mit IK 5610 6,8 3200 €
7,000 34,00 79,00 8,00 mit IK 5610 7,0 3200 €
7,500 41,00 79,00 8,00 mit IK 5610 7,5 3200 €
8,000 41,00 79,00 8,00 mit IK 5610 8,0 32,00 €
8,200 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 8,2 35,00 €
8,500 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 8,5 35,00 €
8,800 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 8,8 35,00 €
9,000 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 9,0 35,00 €
9,500 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 9,5 3500 €

(detaillierte Schnitiwerte s. S. 44)

VHM-Bohrer



’ Spirallinge | Gesamtliinge | Schaftdurchm. Bestell- Aktionspreis/Stk.
12 mm [T mm D2=h6 mm nummer netto
10,000 47,00 89,00 10,00 mit IK 5610 10,0 3500 €
10,200 55,00 102,00 12,00 mit IK 5610 10,2 5100 €
10,500 55,00 102,00 12,00 mit IK 5610 10,5 5100 €
11,000 55,00 102,00 12,00 mit IK 5610 11,0 5100 €
11,500 55,00 102,00 12,00 mit IK 5610 11,5 5100 €
12,000 55,00 102,00 12,00 mit IK 5610 12,0 5100 €
12,500 60,00 107,00 14,00 mit IK 5610 12,5 6990 €
13,000 60,00 107,00 14,00 mit IK 5610 13,0 69,90 €
13,500 60,00 107,00 14,00 mit IK 5610 13,5 6990 €
14,000 60,00 107,00 14,00 mit IK 5610 14,0 6990 €
14,500 65,00 115,00 16,00 mit IK 5610 14,5 86,00 €
15,000 65,00 115,00 16,00 mit IK 5610 15,0 86,00 €
15,500 65,00 115,00 16,00 mit IK 5610 15,5 86,00 €
16,000 65,00 115,00 16,00 mit IK 5610 16,0 86,00 €
16,500 73,00 123,00 18,00 mit IK 5610 16,5 139,00 €
17,000 73,00 123,00 18,00 mit IK 5610 17,0 139,00 €
17,500 73,00 123,00 18,00 mit IK 5610 17,5 139,00 €
18,000 73,00 123,00 18,00 mit IK 5610 18,0 139,00 €
18,500 79,00 131,00 20,00 mit IK 5610 18,5 149,00 €
19,000 79,00 131,00 20,00 mit IK 5610 19,0 149,00 €
19,500 79,00 131,00 20,00 mit IK 5610 19,5 149,00 €
20,000 79,00 131,00 20,00 mit IK 5610 20,0 149,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 44)

Nicht aufgefishrte Zwischenabmessungen der VHM-Bohrer werden zum Preis des niichst grafieren Durchmessers berechnet.

Andere Lingenabmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage.



VHM Spiralbohrer 5xD

Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall,
DIN 6537 L, Typ RT 100 U

Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend,

mit Spezialanschliff und Ratio-Ausspitzung

Rost- und

Stiihle .Stﬁhle Stﬁhle S!iihle S!ﬁhle iurehest Ti, Ti-Leg.| |6 ysseisen- AL Al- Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 Siihle | | und Son- werksioffe und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? | | N/mm? HRC HRC (INOX) derstiihle Leg. Bronzen
Spirallinge | Gesamtliinge | Schaftdurchm. Bestell- Aktionspreis/Stk.
o 12 mm 11 mm D2=h6 mm nummer netto
3,000 28,00 66,00 6,00 mit 1K 5611 3,0 2750 €
3,200 28,00 66,00 6,00 mit IK 5611 3,2 2750 €
3,300 28,00 66,00 6,00 mit IK 5611 3,3 2750 €
3,500 28,00 66,00 6,00 mit IK 5611 3,5 2750 €
3,800 36,00 74,00 6,00 mit IK 561138 2750 €
4,000 36,00 74,00 6,00 mit 1K 5611 4,0 30,30 €
4,200 36,00 74,00 6,00 mit IK 5611 4,2 3030 €
4,400 36,00 74,00 6,00 mit IK 5611 44 3030 €
4,500 36,00 74,00 6,00 mit IK 561145 30,30 €
4,700 36,00 74,00 6,00 mit IK 5611 4,7 3030 €
4,800 44,00 82,00 6,00 mit IK 561148 3030 €
5,000 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 5,0 3030 €
5,100 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 5,1 3030 €
5,500 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 5,5 3030 €
5,600 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 5,6 3030 €
5,800 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 5,8 3030 €
6,000 44,00 82,00 6,00 mit K 5611 6,0 3030 €
6,200 53,00 91,00 8,00 mit K 5611 6,2 3300 €
6,500 53,00 91,00 8,00 mit 1K 5611 6,5 3300 €
6,800 53,00 91,00 8,00 mit IK 5611 6,8 3300 €
7,000 53,00 91,00 8,00 mit 1K 561170 3300 €
7400 53,00 91,00 8,00 mit IK 561174 3300 €
7,500 53,00 91,00 8,00 mit IK 561175 3300 €
7900 53,00 91,00 8,00 mit IK 561179 3300 €
8,000 53,00 91,00 8,00 mit IK 5611 8,0 3300 €
8,200 61,00 103,00 10,00 mit IK 5611 8,2 38,00 €
8,500 61,00 103,00 10,00 mit 1K 5611 8,5 38,00 €
8,600 61,00 103,00 10,00 mit 1K 5611 8,6 38,00 €
8,800 61,00 103,00 10,00 mit IK 5611 8,8 38,00 €
9,000 61,00 103,00 10,00 mit IK 5611 9,0 38,00 €
9,500 61,00 103,00 10,00 mit IK 5611 9,5 38,00 €

VHM-Bohrer



’ Spirallinge | Gesamtlinge | Schaftdurchm. Bestell- Aktionspreis/Stk
12 mm [T mm D2=h6 mm nummer netto
10,000 61,00 103,00 10,00 mit IK 5611 10,0 38,00 €
10,200 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 10,2 5500 €
10,300 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 10,3 5500 €
10,500 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 10,5 5500 €
11,000 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 11,0 5500 €
11,500 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 11,5 5500 €
11,800 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 11,8 5500 €
12,000 71,00 118,00 12,00 mit IK 5611 12,0 55,00 €
12,100 77,00 124,00 14,00 mit IK 5611 12,1 74,00 €
12,500 77,00 124,00 14,00 mit IK 5611 12,5 74,00 €
13,000 77,00 124,00 14,00 mit IK 5611 13,0 74,00 €
13,500 77,00 124,00 14,00 mit IK 5611 13,5 74,00 €
14,000 77,00 124,00 14,00 mit IK 5611 14,0 74,00 €
14,500 83,00 133,00 16,00 mit K 5611 14,5 91,00 €
15,000 83,00 133,00 16,00 mit K 5611 15,0 91,00 €
15,500 83,00 133,00 16,00 mit K 5611 15,5 91,00 €
16,000 83,00 133,00 16,00 mit K 5611 16,0 91,00 €
16,500 93,00 143,00 18,00 mit IK 5611 16,5 145,00 €
17,000 93,00 143,00 18,00 mit K 5611 17,0 145,00 €
17,500 93,00 143,00 18,00 mit K 5611175 145,00 €
18,000 93,00 143,00 18,00 mit K 5611 18,0 145,00 €
18,500 101,00 153,00 20,00 mit 1K 5611 18,5 159,00 €
19,000 101,00 153,00 20,00 mit 1K 5611 19,0 159,00 €
19,500 101,00 153,00 20,00 mit 1K 5611 19,5 159,00 €
20,000 101,00 153,00 20,00 mit 1K 5611 20,0 159,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 44)
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Nicht aufgefiihrte Zwischenabmessungen der VHM-Bohrer werden zum Preis des niichst grofleren Durchmessers berechnet.

Andere Liingenabmessungen und Ausfiihrungen auf Anfrage.




VHM Ratiobohrer mit Kihlkanélen, Flat
Bottom 3xD Typ RT 100 FB

180° Spitzenanschliff fir ebenen Bohrungsgrund, zum Pilotieren, Bohren,
Anspiegeln, geringe Gratbildung, Pilotieren in allen Lagen und Werkstof-
fen, Fire-beschichtet

e e

tma = 12-1,5 X dy

Stihle Stihle Stiihle Stihle Stihle | | Rost- und Ti, Ti-leg.| | Al Al- || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 54 ‘“g{;ﬁlf'- und Son- | kel | und Mg | | Messing,
N/mm? | | N/mm? | | N/mm? HRC HRC (INOX) derstihle | {"erS1ONE] | pgq. Bronzen
Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Bestell- Aktionspreis/
(h10) (h6) linge liinge nummer Stk. netto
3,000 6 61 16 6596 3,0 60,00 €
3,200 6 61 16 6596 32 60,00 €
3,300 6 6l 16 6596 33 60,00 €
3,500 6 6l 16 6596 35 60,00 €
3,800 6 65 18 6596 38 60,00 €
4,000 6 65 18 6596 4,0 60,00 €
4,200 6 65 18 6596 4,2 60,00 €
4,500 6 65 21 6596 4,5 60,00 €
4,800 6 65 26 6596 4.8 60,00 €
5,000 b 65 26 6596 5,0 60,00 €
5,100 b 65 26 6596 5, 60,00 €
5,500 b 65 26 6596 55 60,00 €
5,800 6 65 26 659 58 60,00 €
6,000 6 65 26 659 6,0 60,00 €
6,500 8 78 3l 659 6,5 75,00 €
6,800 8 78 3l 659 6,8 75,00 €
7,000 8 78 3l 6596 7,0 7500 €
7,500 8 78 35 6596 175 7500 €
8,000 8 78 35 6596 8,0 75,00 €
8,200 10 87 43 6596 82 8500 €
8,500 10 87 43 659 85 8500 €
8,800 10 87 43 659 838 8500 €
9,000 10 87 43 6596 9,0 8500 €
9,500 10 87 43 6596 9,5 8500 €
10,000 10 87 43 6596 10,0 8500 €
10,200 12 100 52 6596 10,2 118,00 €
10,500 12 100 52 6596 10,5 118,00 €
11,000 12 100 52 6596 11,0 118,00 €
11,500 12 100 52 6596 11,5 118,00 €
12,000 12 100 52 6596 12,0 118,00 €
12,500 14 104 57 6596 12,5 14500 €
13,000 14 104 57 6596 13,0 145,00 €
13,500 14 104 57 6596 13,5 14500 €
14,000 14 104 57 6596 14,0 14500 €
14,500 16 112 62 6596 14,5 179,00 €
15,000 16 112 62 6596 15,0 17900 €
15,500 16 112 62 6596 15,5 179,00 €

21

VHM-Bohrer



Drm. Schaft Gesamt- Schneiden- Bestell- Akiionspreis/
(h10) (h6) liinge linge nummer Stk. netto
16,000 16 112 62 6596 16,0 179,00 €
16,500 18 120 70 6596 16,5 179,00 €
17,000 18 120 70 6596 17,0 179,00 €
17,500 18 120 70 6596 17,5 179,00 €
18,000 18 120 70 6598 18,0 17900 €
18,500 20 128 76 6598 18,5 269,00 €
19,000 20 128 76 6598 19,0 269,00 €
19,500 20 128 76 6598 19,5 269,00 €
20,000 20 128 76 6598 20,0 269,00 €
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Nicht aufgefiihrte Zwischenabmessungen der VHM-Bohrer werden zum Preis der niichst grafieren Durchmessers berechnet. Andere

Lingenabmessungen und Ausfishrungen auf Anfrage.




Beschreibung

Artikel el Seite
Norm | Gewinde | Form R ]
toleranz

O iy | o~ M B | 1SO2/6H | 5733 | 24
OIEESSEESSNIRY | oiNa M C | 1S02/6H | 5737 | 24
T ity | DNV B | 1502/6H | 5736 | 25
i — e NN g:m g;; M c | 1s02/6H | 5722 | 25
O iy | o~ 37 M B | 1503/6G | 5719 | 26
O SIS | o M c | 1503766 | 5720 | 26
DIN374 |  MF B | ISO2/6H | 5723 | 27
DIN374 |  MF C | 1s02/6H | 5724 | 27
DIN 371 M c 6HX 322 | 28
DIN 371 M c 6HX 921 | 28
WN | M/MF 4002 | 29
DIN 371 M C 6GX 918 | 30
DIN 371 M c 6GX 920 | 30
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Gewindebohrer



Durchgangsloch-Gewindebohrer

Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fiir
metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E vaporisiert

1502 | [ DIN | | F
M HSS-E 6H 371 OE;m
Stihle || Stihle || Stahle | |Rost-und | g Tipeq | |- AL A || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 su;?ﬁ?t' ulh ISoeng- N etoff und Mg- | | Messing,
N/mnt || N/mnt || N/t (| g | |derile WerksIOttel | 1eg.” || Bronzen
} Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-o Gesamtliinge Bestell- | Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M3 0,50 27 2,5 3,5 56 5733 3 495 €
M4 0,70 34 3,3 45 63 5733 4 515€
M5 0,80 49 42 6,0 70 5733 5 535€
M6 1,00 49 50 6,0 80 5733 6 540 €
M8 1,25 6,2 6,8 8,0 90 5733 8 670€
M10 1,50 8,0 8,5 10,0 100 5733 10 870 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
Sackloch-Gewindebohrer (E-W
Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fir )
metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E TiN
1s02| | oIN | | F
M HSSE 6H 371 Ocrm
Stihle || Stihle '@PS"h"";' susseisond | A A || Kopler,
bis 850 | | bis 1000 su;l'(:hlis. usieﬁ? und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? (INOX) werkslotle Leg. Bronzen
. Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-g Gesamliinge Bestell- | Aktionspreis/
Gewinde
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) nummer Stk. netto
M3 0,50 27 25 35 56 5737 3 670 €
M4 0,70 34 33 45 63 5731 4 6,80 €
M5 0,80 49 42 6,0 70 57137 5 870 €
M6 1,00 49 5.0 6,0 80 5131 6 930 €
M8 1,25 6,2 6.8 8,0 90 5737 8 | 10,J0€
M10 1,50 8,0 8,5 10,0 100 5737 10 11,80 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
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Durchgangsloch-Gewindebohrer
Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fiir metrische
Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E PM TiN, DIN 371 von M 2 bis M 10, ab M 12 DIN 376

il

v | |RssE| 1502 DIN Form
PM 6H | 371376 B
Stihle || Stahle | | Stahle || Rost-ond | | pijeq f| AL AL || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | “cir ™ | | und Son- ;Nerksloﬂe und Mg- | | Messing,
N/mm | | N/mm? | | W/mm? | | oy derstihle Leg. | | Bronzen
Cowinde Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-o Gesamtliinge Bestell- | Aktionspreis/
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M2 0,40 2] 1,6 2,80 45 5736 2 930 €
M3 0,50 27 25 3,50 56 5736 3 670 €
M4 0,70 34 33 4,50 63 5736 4 6,80 €
M5 0,80 49 42 6,00 70 5736 5 910 €
M6 1,00 49 50 6,00 80 5736 6 1015 €
M8 1,25 6,2 68 8,00 90 5736 8 | 1250€
M 10 1,50 8,0 85 10,00 100 5736 10 1590 €
M 12 1,75 70 10,2 9,00 110 5736 12 2150 €
M 14 2,00 9,0 12,0 11,00 110 5736 14 2750 €
M 16 2,00 9,0 14,0 12,00 110 5736 16 2750 €
M18 2,50 1,0 15,5 14,00 125 5736 18 4990 €
M 20 2,50 12,0 175 16,00 140 5736 20 | 4990€

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)

Sackloch-Gewindebohrer

R NS

Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fir metrische
Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E PM TiN, DIN 371 von M 2 bis M 10, ab M 12 DIN 376
y HSS-E| | 1502 DIN Form
PM 6H | | 3717376 C
- 5 " " Rost- und | |1 1.
00 |1 1000 || g || ks (s | s | g ||l
N/mm? || N/mm? | | N/mm? HRC (INOX) derstihle Leg. Bronzen
) Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-g Gesamtliinge Bestell- | Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M3 0,50 27 25 35 56 57122 3 830€
M4 0,70 34 33 45 63 57122 4 830€
M5 0,80 49 42 6,0 70 57122 5 1090 €
M6 1,00 49 50 6,0 80 57122 6 175€
M8 1,25 6,2 6,8 8,0 90 57122 8 1395€
M 10 1,50 8,0 8,5 10,0 100 5722 10 1740 €
M 12 1,75 70 10,2 9,0 110 57122 12 22,20 €
M 14 2,00 9,0 12,0 11,0 110 571722 14 2750 €
M 16 2,00 9,0 14,0 12,0 110 5722 16 34,00 €
M 20 2,50 12,0 17,5 16,0 140 57122 20 4380 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
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Durchgangsloch-Gewindebohrer 6G T

Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fiir
metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E vaporisiert

150 3 DIN
|| nsse| |56 | 5076 |
Stihle || Stahle || Stahle | |Rost h“";’ Ti, Ti-Leg. | |eyccoi AL A {1 Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 su;l'(ll_ehlis. und Son- etoff und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? | | N/mm? || (igy) derstihle | [WESTOTe) | 0 Bronzen
. Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-g Gesamtliinge Bestell- Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M3 0,50 27 25 3,5 56 5719 3 525€
M4 0,70 34 33 45 63 5719 4 545 €
M5 0,80 49 4, 6,0 70 57119 5 595 €
M6 1,00 49 50 6,0 80 5719 6 615€
M8 1,25 6,2 60,8 8,0 90 5719 8 695 €
M 10 1,50 8,0 85 10,0 100 5719 10 930 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)

Sackloch-Gewindebohrer 6G e e N

Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fir
metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13, HSS-E vaporisiert

" Hss-E |56%3 l;;l;l Focrm
Stahle || Stahle | [Rostund || F1 AL AL || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 |00 || und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? (SIWS% werkstolfe Leg. Bronzen
) Steigung Schaftvierkant Kern-g Schaft-g Gesamiliinge Bestell- | Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M3 0,50 27 25 35 56 5720 3 565€
M4 0,70 34 33 45 63 5720 4 595€
M5 0,80 49 42 6,0 70 5720 5 6,60 €
M6 1,00 49 50 6,0 80 5720 6 6,80 €
M8 1,25 6,2 6,8 8,0 90 5720 8 7195 €
M 10 1,50 8,0 85 10,0 100 5720 10 1040 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)

26



Durchgangsloch-Gewindebohrer

Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fiir
metrische Feingewinde nach ISO DIN 13, HSS-E vaporisiert

MF | |HsS-E '56?42 5'7'3 F"E;m
Stehlo || Stihle | | Stahle || Rost-und | | 1ipeq || AL AL || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | “ci ™ | | und Son- werkstoffe und Mg- | | Messing,
N/mm? | | N/mm? || N/mm? {INOX) derstihle Leg. Bronzen
. Steigung | Schaftvierkant Kern-g Schaft-g Gesamtliinge Bestell- Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M4x0,5mm 0,50 21 3,5 28 63 5723 4,003 995 €
M5x0,5mm 0,50 27 45 3,5 70 5723 5,003 995 €
M6x0,75mm 0,75 3.4 52 45 80 5723 6,004 995 €
M8x1 mm 1,00 49 70 6,0 90 5723 8,005 995 €
M10x 1 mm 1,00 55 9,0 70 90 5723 10,005 995 €
M12x 1 mm 1,00 70 11,0 9,0 100 5723 12,005 14,50 €
M12x 1,5 mm 1,50 70 10,5 9,0 100 5723 12,007 12,60 €
M14x1,5mm 1,50 9,0 12,5 11,0 100 5723 14,007 1710 €
M16x1,5mm 1,50 9,0 14,5 12,0 100 5723 16,007 1710 €
M 20 x 1,5 mm 1,50 12,0 18,5 16,0 125 5723 20,007 2790 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
Sackloch-Gewindebohrer —m
Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum fir
metrische Feingewinde nach ISO DIN 13, HSS-E vaporisiert
MF | |Hss-E '5&2 5;':: F°C”"
Stihle || Stahle | |Rost-ond || Al Al- || Kupfer,
bis 850 | | bis 1000 | | Sieest | GUSSESE |1 . | | ssing
N/mm? | | N/mm? || {iNox) Leg. | | Bronzen
. Steigung | Schaftvierkant Kern-o Schaft-o Gesamtliinge Bestell- Aktionspreis/
Gewinde
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M4x0,5mm 0,50 21 3,5 28 63 5724 4,003 995 €
M5x0,5mm 0,50 217 45 3,5 70 5724 5,003 995 €
M6 x0,75 mm 0,75 34 52 45 80 5724 6,004 995 €
M8 x1 mm 1,00 49 70 6,0 90 5724 8,005 995 €
M10x 1 mm 1,00 55 9,0 70 90 5724 10,005 995 €
M 10 x 1,25 mm 1,25 55 8.8 70 100 5724.10,006 10,50 €
M12x 1 mm 1,00 70 11,0 9,0 100 5724 12,005 14,65 €
M 12 x 1,25 mm 1,25 7,0 10,8 9,0 100 5724 12,006 1475 €
M12x 1,5 mm 1,50 70 10,5 9,0 100 5724 12,007 12,50 €
M 14 x T mm 1,00 9,0 13,0 11,0 100 5724 14,005 1725 €
M14x1,5mm 1,50 9,0 12,5 11,0 100 5724 14,007 1710 €
M16x 1 mm 1,00 9,0 15,0 12,0 100 5724 16,005 2200 €
M16x1,5mm 1,50 9,0 14,5 12,0 100 5724 16,007 1895 €
M20x1,5mm 1,50 12,0 18,5 16,0 125 5724 20,007 2760 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 45) 27
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Gewindeformer fiir Metrische 1SO-Gewinde ‘w

Tin-beschichtet

HSS-E DIN Form
M pm || 8% || 37 c

Stihle || Stihle || Stihle '!PS"b""f AL AL || Kopfer,
bis 850 || bis 1000 || bis 1400 | | G | | und Mg- | | Messing,
N/mm? || N/mm? || N/mm? {INOX) Leg. Bronzen

Gewinde Steigung Gesamtliinge Schaft-@ Schaft-Vierkant | Kernloch-@ Bestell- Aktionspreis/

mm mm mm mm mm nummer Stk. netfo
M3 0,50 56 35 27 2,80 322 35 N10€
M4 0,70 63 45 34 3,70 322 45 2590 €
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 322 6 2890 €
M6 1,00 80 6,0 49 5,55 322 6 3280 €
M8 1,25 90 8,0 6,2 740 322 8 36,60 €
M 10 1,50 100 10,0 8,0 9,30 322 10 4775 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)

Maschinengewindeformer 6HX
HSS-E, TiN-beschichtet, ohne Olnuten
fir Grund- und Durchgangsloch

—

M | |Hss-E| | 6HX ?;'\1‘ Form
Stible || Stible || st |[Rostund || g o
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | ¢ | | und Mg-
N/mm? || N/mm? || N/mm? || iyox) Leg.
Gewinde Steigung Schaft-0 Schaft-Vierkant Kernloch-@ Gesamtliinge Bestell- Akiionspreis/
mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M2 0,40 2,80 210 1,85 45 921 2 1730 €
M3 0,50 3,50 2,10 2,80 56 921 3 1715 €
M4 0,70 4,50 3,40 3,70 63 921 4 1695 €
M5 0,80 6,00 490 4,65 70 921 5 1695 €
M6 1,00 6,00 490 5,55 80 921 6 1910€
M8 1,25 8,00 6,20 740 90 921 8 20,75€
M10 1,50 10,00 8,00 9,30 100 921 10 27790 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
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Mikro-Gewindefréiser
UZirkularer Bohrgewindefréser fir hochfeste und gehértete Stéhle bis 66 HRC.
Der Fréser kombiniert die Kernloch- und Gewindeherstellung in einem Werk-

zeug, 4-Schneiden, TiSiN-beschichtet, Drehrichtung links

L —

Stiihle Stiihle Stiihle Stiihle Stihle R.."“'b”"d Ti, Ti-leg. | | e Al Al- || Kupfer, || Stihle
bis 850 || bis 1000 | | bis 1400 | | bis 42 || bis 52 5“;’,’;,"';“' und Son- | |01 % el | und Mg- | | Messing, | | bis 66
N/mm? || N/mm? || N/mm? || HRC HRC (IN0X) derstihle leg. || Bronzen || HRC
Geowinde Steigung | AuBen-@ | Schaft-@ | Gesamilinge | Schneiden- | Halsfrei- Bestell- Akfionspreis/
mm mm mm mm liinge schliff nummer Stk. netto
M2 0,40 1,4 3 39 1,2 50 4002 2,0 102,00 €
M2,5 0,45 1,8 3 39 1,3 6,5 4002 25 102,00 €
M3 0,50 24 6 58 1,5 75 4002 3,0 109,00 €
M3,5 0,60 27 6 58 1,8 9,0 4002 35 109,00 €
M4 0,70 3] 6 58 21 10,0 4002 4,0 109,00 €
M5 0,80 38 6 58 24 12,5 4002 5,0 109,00 €
M6 + M7 1,00 4,6 8 64 30 15,0 4002 6,0 113,00 €
M8 + M9 1,25 6,2 8 64 3,6 20,0 4002 8,0 13,00 €
MI10 + M12 1,50 15 10 73 45 25,0 4002 10,0 12100 €
M12 1,75 9,0 10 73 52 30,0 4002 12,0 121,00 €
M16 2,00 11,5 12 90 6,0 40,0 4002 16,0 155,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 46/47)
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Maschinengewindeformer 6GX
HSS-E, TiN-beschichtet, mit Olnuten
fir Grund- und Durchgangsloch

M | |Hss-E| | 6GX ?;'\1‘ Form
Stihle || Stible || st |[Rostand || g o
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | ¢ | | und Mg-
N/mm? || N/mm? || N/mm? || iox) Leg.
Gewind Steigung Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@ Gesamtliinge Bestell- Aktionspreis/
evinde mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M3 0,500 3,500 2,700 2,800 56,000 918 3 1775 €
M4 0,700 4,500 3,400 3,700 63,000 918 4 1575€
M5 0,800 6,000 4900 4,650 70,000 918 5 1575 €
M6 1,000 6,000 4,900 5,550 80,000 918 6 1575€
M8 1,250 8,000 6,200 7400 90,000 918 8 2350 €
M 10 1,500 10,000 8,000 9,300 100,000 918 10 2090 €
(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
Maschinengewindeformer 6GX -
HSS-E, TiN-beschichtet, ohne Olnuten o
fir Grund- und Durchgangsloch
M | |HssE| | 6GX ?y\]‘ Form
Stihle || Stible || st |[Rostund || g o
bis 850 | | bis 1000 | | bis 1400 | | ¢ | | und Mg-
N/mm? || N/mm? || N/mm? || iyox) Leg.
Gewind Steigung Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@ Gesamtliinge Bestell- Aktionspreis/
ewinde mm mm mm mm mm nummer Stk. netto
M2 0,400 2,800 2,100 1,850 45,000 920 2 1725 €
M3 0,500 3,500 2700 2800 56,000 920 3 1,25 €
M4 0,700 4,500 3,400 3,700 63,000 920 4 11,25 €
M5 0,800 6,000 4,900 4,650 70,000 920 5 11,25 €
M6 1,000 6,000 4900 5,550 80,000 920 6 11,25 €
M8 1,250 8,000 6,200 7400 90,000 920 8 2250 €
M 10 1,500 10,000 8,000 9,300 100,000 920 10 2970 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 45)
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Beschreibung

Artikel il Seite
nummer
Norm Gewinde
. a.a. Kegel- und Entgratsenker
ﬂ Set | DIN335-C Spyrotec 5500 32
Zylinderschaft
aa Kegel- und Entgratsenker
Q o | DINB35C Spyrotec 5501 33
3-Flaichen-Schaft
aa Kegel- und Entgratsenker
S-et. DIN 335-C Spyrotec 5671 34

Zylinderschaft
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Kegel- und Entgratsenker SpyroTec mit -
konvexen Schneiden, 90°, mit Zylinderschaft

Besonders gute Schneideigenschaften dank der 3 ungleichen konvexen
Schneiden. Reduzierung der Vorschubkraft und Ratterbildung

an der Senkoberfléche durch reduzierte Axial- und Radialkraft |_’I‘I- \4{ N T
Anwendung: Universell einsetzbarer Kegel- und Entrgratsenker "‘ -

DIN C
HSSEll335.C 7% % >\¢
Kleinster senk- . . fiir Senkschrauben| fiir Senk- ) .
Ni:;g harer Bohrungs- KIel::]s:rﬂ Gesu::unge Sd::::g 150 2009, 2010, | schrauben ::I:::Lr Aks':ﬁn;i:?:/
0 mm 7046, 7047 DIN 7991 ’
6,3 2,00 1,5 45,0 50 - M3 5500 6,3 18,75 €
8,0 250 20 50,0 6,0 M4 - 5500 8,0 2195€
83 2,50 20 50,0 6,0 - M4 5500 83 20,70 €
10,0 3,00 25 50,0 6,0 M5 - 5500 10,0 2195 €
104 3,00 25 50,0 6,0 - M5 5500 104 2280 €
11,5 3,30 28 56,0 8,0 M6 - 5500 11,5 2570 €
124 3,30 28 56,0 80 - Mé 5500 124 2320 €
15,0 3,70 32 60,0 10,0 M8 - 5500 15,0 2790 €
16,5 3,70 32 60,0 10,0 - M8 5500 16,5 2790 €
19,0 4,50 35 63,0 10,0 MI10 - 5500 19,0 41,00 €
205 4,50 35 63,0 10,0 - M10 5500 20,5 4100 €
230 4,80 38 670 10,0 MI12 - 5500 23,0 61,00 €
25,0 4,80 38 670 10,0 - MI12 5500 25,0 5400 €
31,0 5,20 4,2 71,0 12,0 - M16 5500 31,0 85,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 48)

Kegel- und Entgratsenker SpyroTec mit konvexen
Schneiden, 90°, mit Zylinderschaft - Satz

Hss-£ || DN | 15%5% % x:i

335-C
inhalt - 8 mm Bestellnummer Akdionspreis/Satz
netto | “ [
6,3/10,4/16,5/20,5/25,0 5538 1,0 159,00 € L% s
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Kegel- und Entgratsenker SpyroTec mit

konvexen Schneiden, 90°, mit 3-Flachenschaft

Besonders gute Schneideigenschaften dank der 3 ungleichen konvexen
Schneiden. Reduzierung der Vorschubkraft und Ratterbildung
an der Senkoberfléiche durch reduzierte Axial- und Radialkraft

Anwendung: Universell einsetzbarer Kegel- und Entrgratsenker

DIN C
HSSE 1335 7% % )\7&
Kleinster senk- . . fiir Senkschrauben|  fiir Senk- . .
N(::;ﬂ barer Bohrungs- KIe|:‘s:rﬂ Gesurr:ltlllunge Sd::: 2 150 2009, 2010, | schrauben ::::::Lr AI(;:E";Z:::/
0 mm 7046, 7047 DIN 7991 )
6,3 200 15 450 50 - M3 5501 6,3 1970 €
8,0 250 20 50,0 6,0 M4 - 5501 8,0 2330 €
83 2,50 20 50,0 6,0 - M4 5501 83 2210€
10,0 3,00 25 50,0 6,0 M5 - 5501 10,0 23,60 €
104 3,00 25 50,0 6,0 - M5 5501 104 2430 €
11,5 3,30 28 56,0 8,0 Mé - 5501 11,5 2150 €
124 3,30 28 56,0 8,0 - M6 5501 124 24,60 €
15,0 3,70 32 60,0 10,0 M8 - 5501 15,0 3040 €
16,5 3,70 32 60,0 10,0 - M8 5501 16,5 3040 €
19,0 4,50 35 63,0 10,0 M10 - 5501 19,0 44,00 €
205 4,50 35 63,0 10,0 - M10 5501 20,5 4340 €
230 4,80 38 670 10,0 M12 - 5501 23,0 66,00 €
250 4,80 38 67,0 10,0 - M12 5501 25,0 65,00 €
31,0 520 42 71,0 12,0 M16 5501 31,0 9200 €

(detaillierte Schnitiwerte s. S. 48)

Kegel- und Entgratsenker SpyroTec mit konvexen
Schneiden, 90°, mit 3-Flachenschaft - Satz

|| DN ||sTe, @ N
HSS-E 335-C 3 +
iaholt - & mm Bestellnummer Akfionspreis/Satz
netto
6,3/10,4/16,5/20,5/25,0 5539 1,0 169,00 €

i

a5 185 24 1403 63

!

i
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Kegel- und Entgratsenker Spyrotec mit
konvexen Schneiden 60°, mit Zylinderschaft

Besonders gute Schneideigenschaften dank der drei ungleichen )

konvexen Schneiden. Reduzierung der Vorschubkraft und ‘ i

Ratterbildung an der Senkoberfléche durch reduzierte Axial- |=’I‘I- ‘4{ 7Q
)

und Radialkraft

Anwendung: Universell einsetzbarer Kegel- und Entrgratsenker

DIN | |53, N
HSS 1335|192 % *
Nenn-@ LTy Gesamilinge Schaft-0 Bestell- Akiionspreis/
senkbarer
mm mm mm nummer Stk. netfo
Bohrungs-@ mm
6,3 21 45 5 5671 6,300 240 €
8,0 25 50 6 5671 8,000 2590 €
10,0 30 56 6 5671 10,000 26,15 €
12,5 37 56 8 5671 12,500 2150 €
16,0 45 63 10 5671 16,000 3290 €
20,0 6,0 67 10 5671 20,000 4700 €
25,0 73 71 10 5671 25,000 63,00 €

(detaillierte Schnittwerte s. S. 49)

Kegel- und Entgratsenker Satz SpyroTec
mit konvexen Schneiden, 60°

34

DIN || <52, Q N
HSS 335-C 3 +
iahalt - 8 mm Bestellnummer Akiionspreis/Satz
netto “ “
6,3/8,0/10,0/12,5/16,0/20,0 5671 1,0 159,00 € ‘f‘ i”,’
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Kapiteleinteilung in Materialklassen

Auf den Preis- und Programmseiten finden Sie zu jedem Werkzeug Eignungsempfehlungen

fiir die nachfolgenden Anwendungsgruppen:

Anwendungsgruppe Werkstoffbeispiele Kapitel
P Stahl, hochlegierter Stahl Stahl
M Rostfreier Stahl Rostfrei
K Grauguss, Sphiiroguss und Temperguss Stahl
N Aluminium und andere Nichteisenmetalle Aluminium und Diamant
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen Rostfrei
H Gehiirteter Stahl und Hartguss Stahl und Radiusfriiser
Piktogramme
i o S & B W &
oty el g gl i o
Nuten Schruppen  Rampen Helix Bohren Schlichten Kopieren
Schaftform

nach DIN 6535

kurz (DIN)

Linge

lang (DIN)

mittellang

ANNSNRNY

extralang

Schneidenzahl

Anzahl der Hauptschneiden

T R TR

Spiralwinkel

3o° 7 35° 36° 3s°
A A3s°| |[A38°| |[A38°
1 31°| |/ | A A 37°

Grofle des Spiralwinkels / Anzahl unterschiedlicher Spiralwinkel

39° [[/]40° a1° 44° 7 7 7 7 7 55°
40° 42° 43° 1(/]45°| | A A A A
41° 45° |1 46°| |1 A A 1 7

Schneidenform

i

Eckenfase

o e 2 S

Radius mit Toleranz

]3] 5]

Winkel der Fasenfriiser

T
Lustellung Z

fiir seitliche Zustellungen

v

|

fiir seitliche Zustellungen
und zum Schriigeintauchen

fiir seitliche Zustellungen,
zum Schriigeintauchen und Bohren

Spanwinkel

e | ] Y Y et e e ] S Y

Spanwinkel der Umfangsschneiden
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RF 100 U, F, VA, A fur stabile Verhaltnisse

SmbileKVehthiihnisse: Anv’aendung v Faktor G 7le) Faktor . Zustelll])re:iite 0e) Zuan;lll:ief]e (dup)
- gute Kiihlung uten ,7 bei ap = 2x X 5 bis Tx
- ausreichende Leistung Schruppen 1 (0,7 beiap = 2xd) 0,4 bis 0,9xd 0,5 bis 1xd
- kurze Ausspanung Schlichten 1 0,01 bis 0,1xd bis 2xd
HPC-Schruppen 13 15 0,15 bis 0,4xd bis 2xd
R HSC-Schruppen 15 2 0,05 bis 0,15xd bis 2xd
. . Schnitt fz bei Nenn-g
Matesil Heite e'r{l}p{oolalﬁ_;;r Anevg:;t:ng (v':)I 36 S(mm]/[z)) AN IEOES
Bawundasummnlemhle,unlegmanvaesr(g;utungs demmnmlge . P bis F Nuten 180 10,018]0,035/0,045 0,06 | 007 | 009 | 01 | 015
1.0035 5185, 1.0486 P275N, 1.0345 H, 1.0050, 1.0070, 1.8937,1.0718 11SM:
0736 ISH7, 10402 C2, 11178 GROE 1050845, 11191 GO, 1.0901 0,112 C1E, NBSOZ F Shruppen | 200 | 002 | 004 0055] 007 |0085| 01 | 012 07
11750 G5, 12076 102Gt 1.2307 9ol mni SF Schlichten 280 [0016] 0,03 | 0,04 |0,055/0,065( 0,08 (0,095| 0,14
Automtenstihle, unlegierte Einstzstile, Nirierstihle a50- u Nuten | 160 [0018[0035/0,045] 006 | 007 | 009 | 01 [ 0,15
1.0727 46 S20, 10728 6020, 1.0757 46SPh20, 10601 C60, 11221 CB0E, 1704338014,
15752 15NGr13, 17131 16N, 1.7264 2065, 1.8504 34l 18519 31, Ui u Shruppen | 180 | 002 | 004 0055] 007 |0085| 01 | 012 017
18550 4CAINi7 N/mm SF Schlichten 220 |0016] 0,03 | 0,04 |0,055/0,065( 0,08 [0,095| 0,14
Legiete Vergitungsstche, Werkzeug- und Schnellrbeisiihle a50- u Nuten | 135 0016 0,03 | 0,04 [0,055(0,065] 0,08 |0,095] 0,14
15131 50MnSi4, 17003382, 17030 284, 15710 36NiG6, 17035 414, 17225 42CMok,
T2080X2106r12,12083X42613, 12419 105WG6, 1 2379 XIS5CANol2-T, 1 3435 6525, NMmz u Schruppen | 160 | 002 ) 004 005 | 0,065 008 |0095) 011 | 016
13435 6-5-2, 13344 5 6-5-3,Sping seel = 15026 5557, 171765503, 18159 51G1V4 mm F Stlicen | 200 |0015] 0,03 | 004 005 | 006 | 007 | 009 | 013
] u Nuten 70 [0012[0025] 0,03 | 004 {0045/ 0,06 | 0,07 | 03
Gehirteter Stahl 54b||1$Rc u Schruppen | 110 [0,015[0,025(0,035]0,045] 0,05 [0,065( 0,08 | 0,12
Werkzeugstahl, Vergitungstahl, Federstah S Scliven | 150 |0015] 003 | 004 | 005 | 006 | 007 | 009 | 013
Schnellarbeitsstahl, Einsatzstahl, etc. m
1.B.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; 440 ufen
1.2379 X155Cr¥Mo12-1 ;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 HRC H Schruppen
H Sclicten | 110 | 0,01 [0,015[0,025(0,035] 0,042 0,05 | 0,08 | 0,09
Rostfreier Stahl bis VA Nuten 120 {0,015/ 0,03 | 0,04 | 0,05 0,06 | 007 | 009 | 0,13
14104 X14GMoS17, 14105 X6CrMoS17, 1.4305 XT0CNiS18-9 750 VA Schruppen | 140 |0,018[0,035(0,045] 0,06 | 0,07 [ 009 | 01 | 015
USA = 303, 410, 420F; 430, 430F Njmm? SF Sciihten | 180 |0,016] 0,03 | 0,04 [0,055/ 0,065 0,08 0,095 0,14
Rostieier S o Noen | 80 |0015|0025(0035]0045] 005 |0065] 0,08 | 0,12
1.4301X5GNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 14310 XCrNil8-8 N2 VA Schruppen | 120 [0016] 003 | 0,04 |0,055]0,065| 0,08 [0,095] 0,14
USA = 304, 304L, 420 SF Sciiten | 140 |0,015] 003 | 0,04 [ 0,05 | 0,06 | 007] 009 0,13
Rosfreier Stahl her VAF Neen | 70 |0012[0025] 003 | 004 0045|006 | 007 | 07
14438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2(rNiMo17-12-2, 1.4571 X6CeNiTi18-10 850 VNF Schruppen | 100 |0,015]0,025(0,035|0,045| 0,05 |0,065| 0,08 | 0,12
USA = 310,316, 3168, 316L, 317 Nfmm? S Schicen | 120 |0015] 0025|0035 0045 0,05 | 0065 0,08 | 012
oo b N bis T Nuten 30 | 001 [005] 002 [0,025( 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Sonderlglerungen (Nidelhoss ™NF) 1300 | T | Shruppen | 3 | 007002 0030035 004 0055|0065 008
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?
(e SF Scliten | 45 |0015]0,025(0,035]0,045] 0,05 [0,065] 0,08 | 0,12
Tion-Legierungen (TY) bis TiU Nuten 60 |0015/0,025|0,085(0,045( 0,05 |0065/ 0,08 | 0,12
37024Ti99,5, 37114 TiAl5Sn2,5, 37124 TiCu2 1.300 T Schruppen 90 |0016| 0,03 | 0,04 |0,055(0,065| 0,08 [0,095( 0,14
37154 Til6zrS, 37164 TIAlGV4, 37184 Tikl4ModSn25 Nimm? SF Sclichien | 130 |0,016] 003 | 0,04 |0,055[0065] 0,08 [0095] 0,14
e s T T h_ F Nuten | 160 | 002|004 005 [0,065] 0,08 [0095] 011 [ 0,16
06010 EN-GL100 (GG10), 06020 EN-GJL-200 (GG20), 240|_'|5330 F Schruppen | 180 | 0,02 | 0,04 [0,055| 0,07 {0,085 01 | 0,12 |07
07050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8535 EN-GIMW-350-4 (GTW35) SF Stlicien | 220 |0,018]0,035[0,045] 006 | 0,07 | 009 | 01 | 015
Gusseise, Grouguss, Temperguss und Kugelgrophitguss i u Nuten | 140 [0016] 0,03 | 0,04 [0,055(0,065] 0,08 [0,095] 0,14
06025 EN-GL250 (6625, 0.6035 EN-GJL-350 (GG35), 240 HB 30 u Schruppen | 160 | 0,02 | 004 | 0,05 [0,065] 0,08 [0095] 011 | 0,16
07070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GIMB-700-2 (GTS70) SF Schlichten | 200 |0,018]0,035[0,045] 006 | 007 | 009 | 01 [ 015
e e e b_ A Nuten | 500 | 0020040050065 008 [0095] 011 [ 0,16
30255 A1995,32315 AIMgSil, 33515 AlMg] 3.,/("55i A Schruppen | 600 | 0,02 | 0,04 [0,05] 0,07 [0085] 01 [ 012017
30615 AIMgSPb, 31325 AlCulgl, 33245 AIMg3Si, 34365 AZnMgCu1 5 A Sdilicen | 1000 |0,018(0035[ 0045 006 | 007 [ 009 | 01 [ 015
TR o A Noen | 230 |00T6 003 | 004 [0,055]0065] 008 0,095 0,14
32131 G-AISi5Cu1, 32153 G-AISi7Cu3, 32573 G-AISi9 31'17/o§i A Schruppen | 280 | 0,02 | 0,04 | 0,05 [0,065] 0,08 [0,095( 0,11 | 0,16
32581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg A Schlichten | 350 0,018[0,035(0,045| 0,06 | 0,07 [ 009 | 01 | 0,15
Mognesiom Lgi A Nuten 180 (0,016 0,03 | 0,04 |0,055|0,065| 0,08 |0,095( 0,14
lagnesium-Legierungen
M, G-zl G MgAlzr3 A Schruppen | 220 | 0,02 | 0,04 | 0,05 |0,065] 0,08 [0,095] 0,11 | 0,16
A Sclicten | 280 |0,018{0,035(0,045] 006 | 0,07 [ 0,09 | 01 | 015
e e o Gaowts, | 2 | 20 ISP QOB 00 Db (085 I8 212
0070 SE-Cu, 2.1 6, 2.1096 G-CuSn5ZnPh, 1Zn39Ph2, 2.0401 CuZn39Pb3,
20410 Clnda, 20050 Cln0, 20780 o, 20392 TP, 21090 o, N8502 A Schruppen | 300 |0016] 0,03 | 004 | 00550065 008 | 0095 014
21170 CoPk5SnS, 2.1176 CuPb10Sn, 20916 Cul5, 20960 Cuhl9Mn, 21050 CuSn10 mm S Sclicten | 400 |0,016] 0,03 | 0,04 |0,055/00¢65| 0,08 | 0,095] 0,14
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Schnittdaten Artikel Nr. 5504

Bei ProfilverschleiB durch Vibrationen ist der Vorschub um 30 % zu reduzieren. :@

ap =1xD
Schruppen ae = 0,5-1,0xD
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Zugfestigkeit Hérte Ve VR-
MPa (N/mm2) m/min | Code
1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 P265GH <500 97-119 43
1.0050 E295, 1.0070 E360, 1.8937 P500NH <1000 90-110 42

_ 1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 <850 97-119 42
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 <1000 72-88 41

1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 97-119 42
1.0503 C45, 1.1191 C45E <850 86-106 42
1.0601 C60, 1.1221 C60E <1000 72 -88 M

1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 86-106 41
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 72-88 40

JUniegierte Einsatzstahiem i 1.0301 C10, 1.1121 C10E <850 108 - 132 42
1.7043 38Cr4 <1000 86-106 42
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 64-80 41
1.8504 34CrAI6 <1000 97-119 42
1.8519 31CrMoV/9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 86-106 40
1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 86-106 42
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6 <1400 72-88 40

[Schneliarbeitsstaniem I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400

DFSaETStERIEMI 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <350 HB

Gehartete Stahle <48 HRC 25 -31 38
<66 HRC
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17 <900 54 - 66 41
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10 <1100 46 - 58 40
martensitisch 1.4057 X20CrNi17-2, 1.4122 X39CrMo17-1 <1500 43 - 53 41
0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) <240 HB 126 - 154 44
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) <350HB  115-141 43
0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB 104 -128 44
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <350 HB 90-110 43
- <350 HB
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB
EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 32 - 40 42
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5SNn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 54-66 41
3.7154 TIAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5 <1400 43 - 53 40
Aluminium und Al-Legierungen = 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgf, 3.3245 AIMg3Si <650
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9 <600
=24 %Si  3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 117-143 44
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 94-116 44
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 117-143 44
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 87-107 43
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 87 -107 43
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 72-90 42
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000
Korrekturen vc und f; ap 1,6xD = 50 %
ae 0,25xD =140%
] Vorschubreihen-Code ae = Schnittbreite
Fraser-0| 57 T 35 | a0 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | a8 | a0 | 50 | 51 | 52 | G20 = Schnitttiefe
f; (mm/Zahn)

2,00 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020
3,00 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,010 0,010 0,010 0,015 0,016 0,013 0,019 0,022 0,024 0,030
5,00 0,005 0,006 0,007 0,009 0,010 0,014 0,020 0,020 0,022 0,025 0,026 0,026 0,028 0,030 0,032 0,038
6,00 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,017 0,024 0,025 0,027 0,031 0,029 0,033 0,039 0,036 0,041 0,047
8,00 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019 0,024 0,032 0,032 0,035 0,042 0,042 0,047 0,053 0,052 0,058 0,064
10,00 0,013 0,015 0,018 0,021 0,025 0,030 0,038 0,039 0,044 0,050 0,053 0,059 0,065 0,066 0,073 0,080
12,00 0,010 0,018 0,022 0,026 0,030 0,036 0,046 0,048 0,052 0,059 0,063 0,072 0,079 0,085 0,090 0,100
16,00 0,020 0,023 0,027 0,032 0,038 0,045 0,054 0,058 0,063 0,071 0,079 0,088 0,095 0,100 0,110 0,120
20,00 0,023 0,028 0,033 0,038 0,045 0,057 0,066 0,073 0,080 0,090 0,097 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140
25,00 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,065 0,075 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,165 0,170 0,180 0,190



RF 100 Diver

— NSNS diver
' mal?
EINTAUCHEN UND RAMPEN
Material/ISO Werkstoff Harte (Euei%:( mﬁi‘; fﬁkel g%zl;u 57 7,7f2 ml;;z)be|]I]11e7nn-lJ]5,6 o
Bau-/Automatenstihle, unleg, Vergitungs-/Einsatzstihle bis 850 N/mm? Txd 45° 270 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060
P Automatenstiihle, unlegierte Einsatzstihle, Nitrierstihle 850-1200N/mm? | 1xd 45° 240 | 0,015 | 0,020 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050
Leg. Vergiitungssichle, Werkzeug-/Schnellarbeitssihle 850-1400N/mm2 | Txd | 30° [ 200 00100015 | 00250030 | 0035 | 0,040
M Rosfreier-Stahl - leicht bearbeithar / geschwefelt bis 750 N/mm? Txd 10° 60 | 0010|0015 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040
Rostfreier-Stahl - mittelschwer bearbeitbar iiber 750- 950 N/mm? | 0,5xd 5° 50 | 00100015 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035
K Gusseisen, Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss iber240HB30 | Txd | 45° | 150 | 0020|0030 | 0040 | 0045 | 0,050 | 0,060
N Aluminum, Alu-Knetlegierungen, Alulegierungen bis 3% Si Ixd 30° 180 | 0,015 | 0,020 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050
Aluminium-Gusslegierungen iiber 3%Si Ixd 45° 140 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060
S Titan, Titanlegierungen bis 1400 N/mm? | 0,5xd 10° 45 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035
NUTEN
Material/ISO Werkstoff Hiirte S?(E? S(Et;é scﬁ%ﬁ%}gﬁen 57 ;;(m";{;) be]']b,l;""ig AKE
Bau-/Automatensthle, unleg. Vergitungs-/Einsatzstahle|__bis 850 Nfmm? Ixd | Ixd 270 | 0025 | 0035 | 0,050 | 0060 | 0,080 | 0,100
P Automatenstahle, unlegierte Einsatzstdhle, Nitrierstahle | 850-1200N/mm? | 1xd | Ixd 240 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Leg. Vergiitungsstiihle, Werkzeug-/Schnellarbeitsstdhle 850-1400N/mm? | 1xd | Ixd 200 0025 | 0,030 | 0,045 | 0,050 | 0,070 | 0,085
1 Rostreer-Stahl - eicht bearbeitbar / geschwefelt bis750N/mm? | Txd | Ixd 120 | 0020 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,065 | 0,075
Rostfreier-Stahl - mittelschwer bearbeitbar itber 750 - 950 N/mm2| 1xd | 1xd 80  |0,0200,030 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,070
K Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss |  iber 240 HB30 Ixd | Ixd 160 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Aluminum, Alu-Knetlegierungen, Alulegierungen bis 3% Si Ixd | Ixd 500 0,030 | 0,040 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110
Aluminium-Gusslegierungen iiber 3%Si Ixd | Ixd 340 0,020 | 0,030 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100
S Titan, Titanlegierungen bis 1400 N/mm? Ixd | Ixd 60 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,070
HPC-SCHRUPPEN UND HSC-SCHLICHTEN
Material/ISO Werkstoff Hirte S(t(t':':f? b?%%';' M'S(h::f;g'e 57 7flz7(mn;{;) b?]r";n"]?lﬁ 195
Bau /Automatensahle unleq Vergitungs-/Ensozsale|bis 850 N/mm? | 2xd | 04xd | 350 |0,030[0,045(0,060[0,075/009%] 0,110
P Automatenstahle, unle ienegEinsuizstﬁh?e, Nitrierstahle | 850 - 1200 N/mm2 | 2xd | 0,4xd 290 |0,030{0,045/0,060(0,075(0,090/0,110
Leg. Vergutungsstahle, Werkzeug-/Schnellorbeitsstahle |35 7400 N/mm?| 2«d | 03d | 240 [0,0250,030[0,055(0,070]0,085[0,100
M Rostfreier-Stahl - leicht bearbeitbar / ges(hwefeh bis 750 N/mm? 2xd | 0,3xd 140 0,025/0,035{0,055|0,065|0,080{0,090
Rostfreier-Stahl - mittelschwer bearbeitbar itber750- 950 N/mm?| 2xd [0,25xd| 120  [0,020]0,030(0,045|0,050(0,065(0,075
K Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss | Gber 240HB30 | 2xd | 0,4xd 180  |0,030{0,045/0,0600,075/0,090(0,110
Aluminum, Alu.Kneﬂegierungen’ Alulegierungen bis 3% Si 2xd | 0,5xd 600 0,040{0,060/0,080{0,100(0,120|0,150
Aluminium-Gusslegierungen iiber 3% Si d | 04xd | 420 |0,030/0,045/0,0600,075]0,090/0,110
S Titan, Titanlegierungen bis 1400 N/mm? | 2xd | 0,4xd 120 |0,020{0,030/0,0450,050|0,065 |0,075
BOHREN"

. . iefe* i fz (mm/z) bei Nenn-0
Material/ISO Werkstoff Hiirte %g:mg‘f’) th"”(:g;*“hw 5 7,7( 9{7) e TS
Bau-/Automatensiche, unleg, Vergitungs-/Einsatzsihle bis 850 N/mm? d 270 10,020(0,030(0,0400,0450,050(0,060

P Automatenstihle, unlegierte Einsatzstahle, Nitrierstahle 850 - 1200 N/mm? d 240  |0,015]0,020{0,035|0,040|0,045|0,050
Leg. Vergitungsstihle, ug-/SdmeIfurbeitstﬁhle 850 - 1400 N/mm? Ixd 200 |0,010/0,015{0,025/0,030]0,035|0,040
K Gusseisen, Grauguss, Temperguss, Kugelgraphitguss iiber 240 HB 30 d 150  ]0,0200,030{0,040)0,045]0,0500,060
Aluminum,Alu.KneﬂegierungenlAlulegiemngen bis 3% Si Ixd 180 0,015{0,020{0,035|0,040{0,045 {0,050
Aluminium-Gusslegierungen iiber 3% Si Ixd 140 10,020{0,030|0,040|0,045|0,050{0,060

* Bei langspanenden Materialien und ab Bohrtiefe 1xD ist Entspanen empfohlen
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Schnittdaten Artikel Nr. 6483/6478/6479

Fra i Korrekturfaktoren:

stabile Bearbeitungsverhaltnisse

E ap Schruppen >1,5xD

hohe Antriebsleistung ve-25%  f2-25%
instabile Bearbeitungsverhéltnisse [
schwache Antriebsleistung mittellange Werkzeuge Ve -40%  f,-40%
lange Werkzeuge
. N ae fz (mm/z) bei Nenn-@
Material Harte Anwendung Ve
max 1 3 4 6 8 10 12 | 16 | 20
Nuten 1xD 180 | 0,010 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
Ns/:i?z Schruppen 0,75 xD 210 [ 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 [0,083| 0,11 | 0,14
Schlichten 0,02 xD 360 | 0,011 (0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 (0,079| 0,11 | 0,13
Nuten 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
850-
1.200 Schruppen 0,75 xD 190 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076( 0,10 | 0,13
N/mm?2
Schlichten 0,02 xD 320 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 (0,073| 0,10 | 0,12
Nuten 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060( 0,08 | 0,10
850-
1.400 | Schruppen 0,75xD | 160 (0,009 (0,016 0,021 | 0,031 | 0,041 [ 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
N/mm2
Schlichten 0,02 x D 270 (0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066| 0,09 | 0,11
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060( 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
X10CrNiS18.9 N/mm2 Schruppen 0,75xD 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069( 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F Schlichten 0,02 x D 240 (0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066| 0,09 | 0,11
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 80 |0,005|0,012|0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054 0,07 | 0,09
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 750-850
XCrNi18-8 N/mm2 Schruppen 0,75xD 100 | 0,007 | 0,014 | 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062( 0,08 | 0,10
USA =304, 304L, 420 Schlichten 0,02 x D 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059( 0,08 | 0,10
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 60 [0,004]0,011[0,014]0,021 [ 0,028 0,040 |0,048] 0,06 [ 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, =850
1.4571 X6OrNIT8-10 N/mm2 Schruppen 0,60 x D 80 |0,006|0,013|0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 |0,058( 0,08 | 0,10
USA =310, 316, 316B, 316L, 317 Schlichten 0,01 xD 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048 0,06 | 0,08
Nuten 1xD 30 | 0,004 (0,008 0,011 (0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038 0,05 | 0,06
'Sonderlegierungen (Nickelbasis “Ni“) <1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2 Schruppen 0,60 x D 40 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046| 0,06 | 0,08
Schlichten 0,01 xD 60 | 0,006 0,008 | 0,011 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038 0,05 | 0,06
Titan-Legierungen (“Ti¥) - Nuten 1xD 60 |0,005(0,012|0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054( 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/r;|m2 Schruppen 0,60 x D 80 |0,007 (0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 |0,065( 0,09 | 0,11
AR TS, AL TR, S TS EhEE Schlichten 002xD | 120 |0,007| 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 [0,059] 0,08 | 0,10
inil Al i g i Nuten 1xD 500 (0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 (0,096| 0,13 | 0,16
3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 q
3.0615 AIMSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, <7%Si Schruppen 0,75 xD 600 (0,012 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 (0,110| 0,15 | 0,18
3.4365 AlZnMgCu1,5 Schlichten 0,02 x D 1000 (0,012 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 (0,106| 0,14 | 0,18
Aluminium-Gusslegierungen Nuten 1xD 230 (0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 (0,072| 0,10 | 0,12
3.2131 G-AISi5Cut, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISI9 | = 7% Si Schruppen 0,75 xD 300 (0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 (0,083| 0,11 | 0,14
[R5 CATENE, S0 EAER, = E-AERY Schiichten 0,02xD | 460 |0,011]0,018 | 0,024 0,036 | 0,048 | 0,066 [0,079] 0,11 | 0,13
Nuten 1xD 180 | 0,009 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066 0,09 | 0,11
Magnesium-Legierungen .
MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 Schruppen 0,75xD 210 (0,010 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 (0,076| 0,10 | 0,13
Schlichten 0,02 x D 360 (0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 (0,073| 0,10 | 0,12
|NE-Metalle (Kupfer, Messing, Bronze, kurz-/langsp.)
2.0070 SE-Cu, 2.102’0 CuSns, '2.1096 é—CuSnSZnPb Nuten 1xD 250 (0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 (0,072| 0,10 | 0,12
2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 ... <850
2.0250 Cuzn20, 2.0280 Cuzn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 N/mm2 Schruppen 0,75xD 290 (0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 (0,083| 0,11 | 0,14
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 ... 3
2.0916 CuAl5, 2.0960 CUAI9Mn, 2.1050 CuSn10 Schlichten 0,02 x D 500 (0,010 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 (0,079| 0,11 | 0,13
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Universal Schaftfréser 2-/3-/4-schneidig Typ N

Anwendung v Faktor f, Faktor Zustellbreite (ag) Zustelltiefe (ap)
Nuten 1 (0,7 bei ap = 2xd) Ixd 0,5 bis 1xd
Schruppen 1 (0,7 bei ap = 2xd) 0,4 bis 0,9xd 0,5 bis 1xd
Schlichten 1 ,01 bis 0,1xd bis 2xd
HPC-S(Il:rmm 13 15 0,15 bis 0,4xd bis 2xd
HSC-Schruppen 15 2 0,05 bis 0,15xd bis 2xd
; fz(mmfz)
Material Hiir empfohlener| Artder | Schnitt
€ 1 "hp |Anwendung| v [3 [6[8[10]12][16] N[5
B dA tahle, Vergi d Einsatzstdh i
o o i e ) his | Z-schneidig | Nuten | 125 |0013|0025]0052| 0042|0049 0,063 0,070 0,105
}(]){191]3 ggwggg]l]073]6}};%4\“137;10‘]192 cz; ‘IN 111728 ;30]E21 0503 (45, 85[]2 2-/3-schneid.| Schruppen | 140 (0,014 /0,028 0,039 0,049 0,060 0,070 0,084| 0,119
e L EL G LN I P0G AT N/mm? [ hneidig | Schlichten | 190 |0011 0021 |0,028 0039 0,046 | 0056 0067] 0,098
e o o Lz o, | (50 [onotde | Mlen 110 OIS 0075 O 0% D9 DOKs O D05
17043 38Cr4, 1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 17264 20CrMo5, N1.2002 2-/3-schneid.| Schruppen | 130_|0014]0,028| 0,039 | 049 | 0060] 0,070| 0,084 0,19
1.8504 34CrAl6, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 /mm 4-schneidig | Schlichten | 150 |0011{0,021 [0,0280,039 | 0,046 | 0,056 | 0,067 | 0,098
Legierte Vergatungsstahle, Werkzeug- und Schnellarbeitsstihle 3 L
1.5131 S0HinSid, 17003 38C72 17030 28Cr4, 15710 3GNICre, 17035 s, |  850- | Z-schneidig | Nuten | 95 |OON1 0021|0028 0039 0/046] 0056 | 0067] 0098
1725 2ot 12ROIZIOCTZ | A3 HOCIS 120 105G 1400  [2-/3-schneid.| Schruppen | 115 [0014[0028|0035| 0,046 0,056 | 0,067 | 0077 | 0,112
ool 524 5551 11176 5505 Lasa St | VM [ 4chneidig | Schlchten | 140|001 0021 00280085 0042 0049  0068] 0091
. 2-schneidig |  Nuten 50 {0,007 {0,015 (0,018|0,024|0,027|0,036| 0,042 | 0,060
Gehirteter Stahl 541"'1‘“ 2-/3-schneid.| Schruppen | 75 0,009 ]0,015]0,021 {0,027]0,030] 0,039 ] 0048 0072
Werkzeugstahl, Vergiitungstahl, Federstahl, 4-schneidig | Schlichten | 105 [0009 0018 |0,024]0,030(0,036| 0,042| 0,054| 0078
Schnellarbeitsstahl, Einsatzstahl, efc. =
1.B.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; 54.60 Z-sthneidig | Nuten
1.2379 X155CrVMo12-1;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 ch 2-/3-schneid.| Schruppen
4-schneidig | Schlichten
S—" bis | Z-schneidig | Nuten | 85 |0009 0018|0024 0080|0036 042 0054|0478
14104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 750 [2-/3-schneid.| Schruppen | 100 [0011[002100270,036|0,042] 0,054] 0,060| 009
USA = 303, 410, 420, 430, 430F NImm2 [ hneidig | Schlichten | 125 |0010|0,018] 0,024 | 0033 | 0039] 0,048 0,057 0084
Rostfreier Stahl 750,850 2-schneidig |  Nuten 55 10,009 {0,015 | 0,021 | 0,027 | 0,030 | 0,039 | 0,048| 0,072
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/n-1m2 2-/3-schneid.| Schruppen | 85 (0,010 (0018|0024 0,033 0,039 0,048 | 0,057 | 0,084
USA = 304, 304L, 420 4-schneidig | Schlichten | 100 |0009 0018|0024 | 0,030 | 0,036 0,042 | 0,054 0,078
Rostireier Stahi iher | Z-schneidig | Nuten | 50 {0007 0015|0018 0024 | 0027 [ 0036 0,042 0,060
1.4438 X2(rNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CeNiTi18-10| 850 , 2-/3-schneid.| Schruppen | 70 (0,009 0015|0021 |0,027 0,030 0,039 | 0,048| 0,072
USA = 310, 316, 3168, 316L, 317 N/mm? "< hneidig | Schlichten | 85 0,009 |0015] 0021|0027 | 0,030] 0039 | 0048 0072
- | 2-schneidig | Nuten | 20 [0006]0,009]0,012]0015]0018] 0024] 0030] 0036
Sonderlegierungen (Nickelbesis "Ni') 1300 2 7stmaid]| Srappen |25 o 0920018 o1z za o 0 e
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/ 9 - PP l b L b l b L b
MM | 4-schneidig | Schlichten | 30 [0,009 [0,015]0,021|0027 [0,030| 0,039| 0,048 0,072
Titan-Legierungen (“T¥) bis | 2-schneidig | Nuten | 40 (0009 0015|0021 0027 0030 0039 0,048 0072
3.7024 19,5, 37114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 1300 [2-/3-schneid.| Schruppen | 60 [0010[0018]0024| 0033|0039 | 0,048| 0,057 | 0,084
3.7154 TAIGZr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5 Nimm? " neidig | Schlichten | 90 |0010]0018 0024|0033 0039 0048 0057 0084
Gusseisen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss bis 2-schneidig | Nuten | 115 |0012[0024|0030|0039|048| 0,057 0,066 0,096
0.6010 EN-GL100 (GG10), 05020 EN-GJL-200 (6620, 240 Hp 30/2/3-schneid.| Schruppen | 125 0012 0240083 0042 0051 0060] 0072 0102
07050 EN-GJS-500-7 (6GE50), 0.8535 EN-GIMW-350-4 (GTW35) 4-schneidig | Schlichten | 155 0011|0021 |0027] 0,036 0042 | 0054 0060 0,090
Gussesen, Grauguss, Temperguss und Kugelgraphitguss [ 2shneidig | Nuten [ 100 Jopio oo1e oge| 0030t 48[ ogs7| es
0.6025 EN-GL250 (G625), 0.6035 EN-GJL-350 (6G35), 240 1p 30/2/3-schneid.| Schruppen | 115 0012 024 0080] 0,89 048] 0057 0,066 00%
07070 EN-GJS-700-2 (GGE70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) 4-schneidig | Schlichten | 140 0011|0021 |0027] 0036 | 0042 | 0054 0,060 0,090
Aluminium, Alo-Knetlegierungen, Alulegierungen | Zshnedig | Noten [ 350|001 ot 00a5[ o0 056 o | 077 o2
3.0255 AI99,5, 3.2315 AMgSil, 3.3515 AlMg] qop; [L/3-schneid | Schruppen | 420 |0014[0028 0089|0049 0060 0070 0084 0119
30615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg, 3.3245 AIMgSSn 34365 AlZnMgCul 5 4-schneidig | Schlichten | 700 0013|0025 0062|0042 0049 0063 0070 0105
Muminium-Gusslegierungen . 2-schneidig |  Nuten 160 (0,011{0,0210,028|0,039 | 0,046 | 0,056 | 0,067 | 0,098
32131 G-AlSiSCul,3.2]53 G-A]Si7(u3, 3.25?3 G-A[Si‘? 3".',/:Si 2-/3-schneid.| Schruppen | 200 |0,014 {0,028 0,035 | 0,046 [ 0,056| 0,067 | 0,077 | 0,112
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg 4-schneidig | Schlichten | 245 |0013 0025|0032 |0042|0049]0063| 0070] 0105
2-schneidig | Nuten | 125 |0011[0021]0028]0,039|0,046| 0,056 | 0,067| 0,098
Magnesium-Legierungen N
Mghn2, G-MgAI8Zn1. G-MgAl6Zn3 2-/3-schneid.| Schruppen | 150 |0,014 {0,028 0,035 | 0,046 [ 0,056| 0,067 | 0,077 0,112
4-schneidig | Schlichten | 200 [0013 0025 0032|0042 | 0,049|0,063| 0,070 0,105
NE-Hetalle (Kupfer, Messing oder Bronze fe kurz- und d gy
2.00790gf-ec(u,uzp.lenrzo?ffs'?u%,az.?[19208?5.};5"2';Pg?z.n%%%sgﬁgﬁ%m, bis [ Zschneidig | Nuten | 175 0011 O08|0025|0032] 0035) 0046 | 0056 0084
gggg; Eu%nggsll:g,g.gfl]]&]‘)guclnltiPhZ,bZ.OZSD(uZnZ'?, 2.0280 CUZn33,b 8502 2-/3-schneid.| Schruppen | 210 [0,011 (0,021 0,028 |0,039 0,046 0,056 | 0,067| 0,098
B T TPb0 5 L Noh CuSnyowt, 21170 CuPbSns, 21176 CuP10SH, | Nfmm2 73 < hncidig | Schlichten | 280 | 00T1 0021 00280039 0,046 0056 0067 | 0098
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VHM-Fraser - Power Mill

Vorschubreihen-Code

Fréser-O 57T 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52

mm
f, (mm/Zahn)
2,00 0,001 0,001 0001 0,002 0002 0,004 0005 0006 0,007 0008 0,010 0012 0014 0,016 0018 0,020
3,00 0,02 0,002 0003 0,003 0004 0,007 0010 0010 0010 0015 0016 0,013 0019 0022 0024 0,030
500 0,005 0,006 0007 0,009 0010 0014 0020 0020 0022 0025 0026 0026 0,028 0,030 0032 0,038
6,00 0,006 0008 0009 0011 0013 0017 0024 0025 0027 0031 0029 0033 0,039 0036 0,041 0,047
8,00 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019 0,024 0,032 0,032 0,035 0,042 0,042 0,047 0,063 0,052 0,058 0,064
10,00 0,013 0,015 0,018 0,021 0,025 0,030 0,038 0,039 0,044 0,050 0,063 0,059 0,065 0,066 0,073 0,080
12,00 0,010 0,018 0,022 0,026 0,030 0,036 0,046 0,048 0,052 0,059 0,063 0,072 0,079 0,085 0,090 0,100
16,00 0,020 0,023 0,027 0,032 0,038 0,045 0,054 0,058 0,063 0,071 0,079 0,088 0,095 0,100 0,110 0,120
20,00 0,023 0,028 0033 0038 0045 0,057 0,066 0,073 0,080 0,090 0,097 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140
2500 0,030 0035 0040 0045 0055 0,065 0075 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,165 0,170 0,180 0,190
Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Harte ‘
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mmz2)
1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000
1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46520 (45520), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400
1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850
1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400
1.8504 34CrAl6 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400
1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400
1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB
= <48 HRC
<66 HRC
1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900
1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100
1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500
0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB
= <350 HB
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB
EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TIAIBZr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 <1400
3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.3515 AlMg1 <400
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650
3.2131 G-AISi5Cut, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600
3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500
2.0380 Cuzn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850
2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000
Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150
Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100
Kevlar <1000
GFK/CFK <1000
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VHM-Fraser * Power Mill

19987 19997 19981 19969
!
ae=1xD ae=1xD 86=0,5-1,0x D 3 =0,05xD 3 =0,05xD
ap=1xD ap=1xD 2 =1xD
‘ Vo ‘ VR- ‘ Vo ‘ VR- ‘ ’ Ve VR- ’ Vo ‘ VR- Vo ‘ VR-
m/min Code m/min Code m/min Code m/min Code m/min Code
94-116 43 170-208 51 153-187 48 171-209 48
89-109 42 157-193 50 144-176 47 157-193 47
94-116 42 170-208 50 153-187 47 171-209 47
69-85 43 126- 154 49 153-187 46 126-154 46
94-116 42 170-208 50 135 - 165 47 171 - 209 47
84-104 42 151-185 50 135 - 165 47 153 - 187 a7
69 - 85 43 126 - 154 49 117 - 143 46 126 - 154 46
84-104 43 151-185 49 126-154 46 153-187 46
691218510045 126- 154 48 153-187 45 126-154 45
SN2/ A2 189-231 50 198-242 47 189-231 47
ENCE 151-185 50 171-209 47 153-187 47
9549_'17136 ig 113-139 49 108-132 46 117-143 46
00104 a1 170-208 50 144-176 47 171-209 47
042 151-185 48 135-165 45 153-187 45
oots o 151-185 50 135-165 47 153-187 47
— 126- 154 48 117-143 45 126-154 45
—— 94-116 49 85- 105 46 94-116 46
TR 94-116 48 85-105 45 94- 116 45
44-54 46 49 - 61 a4 49 - 61 43
49-61 43
45-55 41 80-100 49 85- 105 46 94-116 46
39-49 42 70-90 48 76-94 45 81-99 45
118 - 146 42 65 - 70 49 67 - 83 46 76 - 94 46
108-134 41 220-270 50 198-242 47 220-270 47
99-121 42 201-247 49 189-231 46 202-248 46
89-109 41 182-224 50 171-209 47 180-220 47
59-73 41 157-193 49 144-176 46 157-193 46
107-131 47 99 - 121 44
29-37 41
49-61 41 56-70 48 49 - 61 45 54-66 45
S9=498al 54-86 43 94-116 45
23962' ii% g 4-72 42 76-94 a4
—_— — 720-880 50 810-990 50
178-218 44 117-143 46 R —
L 342-418 48 405-495 48
44 a0 46 288-352 49 324-396 49
—— e 405-495 50 450-550 50
o 180-220 49 216-264 49
ST e 171-209 48 198-242 48
Y 63-77 44 162-198 48 162-198 48
0 180-220 48 198-242 48
54-66 43 171-209 47 153-187 47
81-99 43 198-242 47 153-187 47
72-88 43 189-231 46 126-154 46
216-264 46
198-242 46
1,5 x D = 50% 1,5 x D = 50%
1xD=75%
1,6 x D =50%
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Ratiobohrer

Allgemeine Hinweise: Enorm wichtig ist, dass aus Sicherheitsgriinden kein Bohrer ohne Abstiitzung mit einer haheren Dreh-zahl als n = <D S50 <30
6.000 U/min frei drehen darf. Die Zentrifugalkrifte kannten sonst die langen Werkzeuge schon vor dem Erreichen der Werkstiickoberfliiche ETTIET o
brechen!
Einsatzhinweise fir den 7xD, 10xD und 12xD-Bohrer: Fir Bohrtiefen = 7xD sind grundsiitzlich Pilothohrungen zu setzen. ik Hk
1.) Die Pilothohrung kann mit einem kurzen, stabilen Bohrer hergestellt werden, dessen Durchmesser 0,01-0,02 mm gréfer ist als der
Durchmesser des SL-Bohrers. Tiefe der Pilothohrung > 1xD. RT1000 RT1000
2.) Alternativ kann der SL-Bohrer die Pilothohrung selbst herstellen. Hierfiir sind die S hwindigkeit und der Vorschub um 30-40 %
v reduzieren. ® ®
Der empfohlene Mindest-Khlmitteldruck betriigt 40 bar. = X
22 32 66 69
Werkzeuge mit fett gedruckter Vorschubreihen-Nr. sind bevorzugt iihl
hor Werkzeugkihlung:
b Vorschubreihen-Code S ohne Kitlkanile
m 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | b | 7 | 8 9 =] mit Kishlkaniilen
H{mm/) Werkstoffbezogene Kihlmitel:
200 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 O Lt
250 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 ® il
315 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 @ Emusi
4,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 mulsion
5,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0125 0,160 0,200 0,250
6,30 0,050 0,063 0,080 0,100 0125 0,160 0,200 0,250 0315
8,00 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0315 0315
10,00 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,50 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16,00 0,100 0125 0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 0,630
20,00 0125 0,160 0,200 0,250 0315 0,400 0,500 0,630 0,630
kstoff kstoffhei (in Klammen alfe Bezeichnung) Tugfestigkeit Hiirte Kiihl- v,
Fettgedruck Znhlen Wevksmfﬂh nach DIN EN ‘ MPa (N/mm?) ‘ mittel m/ min (0'19 ’"/ min (ode
Allgemeine Baustihle 1.0035 S185(5t33), 1.0486 P275N(SE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 @) 145 7 7 130 7 7
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (5170-2), 1.8937 PS0ONH (WStES00) <1000 (@) 120 [ 6 110 ] ]
Automatenstihle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@) 170 8 8 145 8 8
1.0727 46520 (45520), 1.0728 (60520), 1.0757 465Ph20 (455Pb20) <1000 O 145 8 8 110 7 7
Unlegierte Vergiitungsstiihle 1.0402 (22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (@) 130 8 8 120 1 7
1.0503 (45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@] 125 7 7 1o 7 7
1.0601 €60, 1.1221 C40E (Ck60) <1000 o 120 7 7 105 7 7
Legierte Vergiitungsstihle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38(r2, 1.7030 28(r4 <1000 (@) 120 7 7 105 7 7
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CMod <1400 O 105 7 7 100 6 (]
Unlegierte Einsafzstihle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@] 145 8 8 130 8 8
Legierte Einsatzstihle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ] 120 7 7 120 7 7
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20GMo5 <1400 [} 85 5 5 85 5 5
Nitrierstihle 1.8504 34CrAl6 <1000 Q m o7 7 00 6 6
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ) 105 5 5 90 5 5
Werkzeugstihle 11750 (75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 (@] 80 6 6 65 [] ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ J 65 5 5 55 5 5
Schnellarbeitsstihle 1.3243 § 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ] 60 4 5
Federsfihle 1.5026 555i7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51Crv4 (51Crv4) <350 HB [ ] 60 3 3 45 3 3
Gehirtete Stahle - <48 HRC [ ] 55 3 2 40 1 1
<tbtRe @ ¥ 2 2 01
Rosfreie Stiihle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14(rMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ] 60 5 5 40 2 2
austenitisch 14301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CeNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ] 55 2 2 15 1 1
marfensiisch 14057 X20CeNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ ) 45 5 5 35 2 2
0.6010 EN-GJL-100 (G610), 0.6020 EN-6JL-200 (GG20) < QOO 210 9 9 20 8 8
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-6J1-350 (6635) <3508 OO 160 9 9 155 8 8
0.7050 EN-GIS-500-7 (6GG50), 0.8035 EN-GIMW-350-4 (GTW35) <40 HB (@) 140 9 9 155 7 7
0.7070 EN-6J5-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GIMB-700-2 (6TS70) <350 HB O 130 8 8 125 7 7
- <350 HB @) 40 3 3 35 3 3
EN-GIV250 (GEV25), ENGIV3S0 (66V35) E o)
EN-GV400 (G6V40), EN-GIVS00 (GGV50), SiMo 6 <o OO
EN-GJS-800-8 (ADIB00), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 00
ENGJS-1200-2 (ADIT200), EN-GS-1400-1 (ADI1400) <1400 00
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ] 35 4 4 25 4 4
Titan und Titan-Legierungen 3.7024Ti99,5, 3.7114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ] 45 4 4 15 1 1
37154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAlaModSn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 o 40 3 3 15 1 1
Aluminium und Al-Legierungen  3.0255 A199,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 @] 310 9 9 260 9 9
AbKnetlegierungen 3.0615 AlMgSiPh, 3.1325 AlCuMg], 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 <650 (@] 310 9 9 260 9 9
AbGusslegierungen <10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@) 260 9 9 220 9 9
<P%Si 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 O 20 9 9 180 8 8
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 O 280 8 8 260 8 8
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSné, 2.1096 G-CuSn5ZnPh <500 (@) 125 7 7 105 7 7
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Ph2, 2.0401 (uZn39Ph3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 Q 325 8 8 270 8 8
langspanend 2.0250 (uZn20, 2.0280 (uZn33, 2.0332 CuZn37Ph0,5 <600 o 220 7 7 180 7 7
Bronzen, kurzspanend 21090 CuSn7ZnPh, 2.1170 CuPb5SnS5, 21176 CuPb10Sn <600 (@] ) 125 7 7 105 [] 6
2.0790 CuNi18Zn19Ph <850 105 [] [] 85 [} 6
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 21050 CuSn10 <850 [ ] 90 ] 6 80 5 5
2.0980 CuAlTING, 2.1247 CuBe2 <1000 [ J 80 ] ] 60 5 5
Kunsistoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Perfinax, Moliopren <150 O
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 @O
aramidfaserversfirkt Kevlar <1000 O
glas/kohlefaserverstiirkt GFK/CFK <1000 O
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Maschinengewindeformer 6HX
Maschinengewindeformer 6GX

6USS TITAN GRAPHT | cenARTETER STAHL | MY
nummer
Einsatz
<700 | <1000 | <1400 | fori/ | austeni- | GO/ | (o | SBSON/ | <8% [ >B% | G- | GR/CHK/ | <55 | <60 | >60
N/mm? | N/mm? | N/mm® | marfens | fisch P TS mm? Si Si | Leg. Duropl. HRC | HRC | HRC
2 " n 12 1 12 n| n || 0|0 920
" 2 " n 12 1 12 n| 1 || 0|0 9
[o/min]* |95 | 44 | m || on Bl 2 |00 918
20 20 15 8 6 8 15 4 || 0| m
.
Durchgangsloch-Gewindebohrer
.
Sackloch-Gewindebohrer
. Bestell-
GRAPHIT | GEHARTETER STAHL
nummer
Einsatz
<700 | <1000 | <1400 | ferrit/ | austeni- dunlex GG/ 666 >850 N/ | <8% | >8% | Cu- | GFK/CFK/ | <55 [ <60 | >60
N/mm? | N/mm? [ N/mm? | martens | tisch 4 GTS mm? Si Si | Leg. Duropl. HRC | HRC | HRC
12 10 8 3 6 5 || 15|15 5733
12 10 8 6 5 15| 5|15 5719
20 | 16 13 12 10 8 |15 |12| 2 |22 5736
12 10 8 ] 8 8 15|15 15|15 5737
12 10 ] 6 5 4 |0 15|15 5720
Vo 20 | 16 13 8 6 5 |1 |12| 2 |22 5722
[m/min)” | 43 3 4 4 12 PE) 13 1624
13 3 4 4 12 2 13 1630
12 4 4 1633
12 4 4 1643
15 12 10 10 8 6 |10 8 2 1515 5723
12 10 3 6 5 4 w0 s 15|15 5724

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte und missen der Werkstickaufspannung und den Maschinenverhilinissen angepasst werden! Werte FETT= empfohlen, NORMAL= gesignet

VHM-Fasfraser 90°, spiralisiert, Spyrotec

f, (mm/2)/ D 2 (mm/2)/ D

3 [ 6 8 [ 10 [ 12 ] 16 | 20 3 [ 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20

ISO Hérte Ve Ve
Anfasen % ap/ae max=0,25xD Entgraten % ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0048 006 008 0,10 0,13 250 0,030 0060 0080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm2 140 0,016 0,032 0042 006 007 009 0712 180 0026 0,053 0070 0,10 0,12 0,16 0,20
M S750N/mm2 120 0,013 0025 0034 005 005 007 009 160 0021 0042 0056 008 009 012 015
>750N/mm2 80 0,009 0,019 0025 004 004 006 007 100 0016 0032 0042 006 007 0,10 0,12
KN <240HB 170 0,017 0,033 0,044 006 007 009 0712 230 0028 0056 0074 0,10 0,12 0,16 0,20
N >7%Si 250 0,023 0,047 0062 008 0,10 013 0,17 330 0039 0078 0,104 0,14 0,17 022 028
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Schnittdaten Artikel Nr. 4002

N1

N2

N3

N4

N5
N6

S1

S2

H1
H2

Schnittgeschw.
Werkstoffgruppe Harte Materialbeispiel Wer'lf‘?toff— \?c
. (m/min)
s S235JR 1.0037
Esll;g/lgl:tt: v:rt:;tzt:g:’/ Einsatzstéhle =800 Gl ol &9
11SMnPb30 1.0718
N ) ) N S$355J2 1.0577
ﬁﬁtrioenrwsat?hr;:tahle, unlegierte Einsatzstahle, 800-1000 N/mm? c60 1.0601 70
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Legierte Verguitungsstahle, Werkzeugstahle, 36CrNiMo4 1.6511
Sc%nellarbegsstétgle ¢ TS N X36CrMo17 1.2316 w
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
g‘éi’;‘;ﬁgfiif::{gcft°ﬁe <1000 N/mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 55
’ X8CrNiS18-9 1.4305
s — . X17CrNi16-2 1.4057
sﬂ‘;ﬁ;:;g;i“’ebesmnmge SEE, <1000 N/mm? X90CrMoV18 1.4112 50
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
Duplex und Super Duplex < 1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Gusseisen 300 HB EN-GJL-250 0.6025 80
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Kugelgraphit- und Temperguss 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 75
EN-GJS-700-2 0.707
EN-GJS1000-5
ADI, GGV 10220'\'}{;;'"2 EN-GJV250 65
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
Aluminium, Aluminium-Knetlegierung < 450 N/mm? AlMgSit 3.2315 X
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
- . GD-AISi8Cu3 3.2162
Aluminium-Gusslegierungen < 600 N/mm? G-AISi9Mg 30373 120
G-AlISi12 3.2581
Magnesium-Legierungen < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 X
langspanend CuzZn20 2.025
Kupfer und Kupferlegierungen CUPETA R 80
o TEEEERERE CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
Kupfer-Sonderlegierungen < 1400 N/mm? Ampco 65
Kunststoffe [Thermoplaste, Duroplaste] [gEpEmEnE IFRAIHER, P.OM’PVC X
kurzspanend Pertinax
Titan 3.7025
Titan und Titan-Legierungen < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 45
TiAl6V4 3.7165
Hasteloy C4 2.461
Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
N . . 45-55 HRC Hardox 40
Hochfeste Stahle, gehéartete Stahle 55-66 HRG PM30 30

Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, diese miissen je nach Einsatzbedingungen

(Material, Schmierung, Werkzeugspannung, Maschine, usw.) angepasst werden.

Je nach Einsatzfall konnen die optimalen Schnittwerte um bis zu +30 % der Tabelle abweichen!
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Schnittdaten Artikel Nr. 4002

MTMH3-Z
Frasteildurchmesser [d1] / Vorschub pro Zahn [f,] [Gleichlauf]

M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16

0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1,0 1,25 1,5 1,75 2

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm T
0,008 0,008 0,012 0,014 0,018 0,026 0,028 0,030 0,035 0,040 (0,048 (X )
0,008 0,008 0,012 0,014 0,018 0,026 0,028 0,030 0,035 0,040 0,048 (X )
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 (0,044 o0
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 (0,044 (X ]
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 o0
0,005 0,005 0,007 0,008 0,010 0,014 0,016 0,018 0,020 0,026 0,033 (X ]
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 (0,048 (X ]
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 (0,048 (X ]
0,007 0,007 0,011 0,013 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,038 |0,046 (X ]

X X X X X X X X X X X o
0,007 0,007 0,011 0,013 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,038 [0,046 (X )

X X X X X X X X X X X O
0,008 0,008 0,012 0,014 0,016 0,020 0,024 0,030 0,036 0,040 (0,048 (X ]
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 |0,048 (X ]

X X X X X X X X X X o)
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 (0,044 (X )
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 0,044 (X )
0,007 0,007 0,010 0,011 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,036 |0,044 (X )
0,005 0,005 0,008 0,009 0,010 0,014 0,018 0,022 0,028 0,033 0,042 (L)

®® optimal geeignet

® gut geeignet

O nicht geeignet
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Spiralisierte Kegelsenker

Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der empfohlenen Schnittwerte fiir lhre Anwendung steht lhnen unter www.guehring.com auch

eine ische Version des Gijhri zur Verfiigung.
Vorschubreihen-Code
Werkeew# [T [ &8 | ™ 5 | &
m T/t ArtikeHr 5500 5501
200 0,03 0,04 0,06 0,08 0,0 013 Norm/DIN DIN 335 DIN 335
2,50 003 005 00 010 0B 0l Schneidstoff ) )
305 003 005 008 o 015 020
40 oo 0% 09 0@ oy 02 Oberfiche (] (]
500 004 0 010 oM 0B 0% Kegelvinkel e W
630 0,04 0,07 012 015 019 024
800 0,05 0,08 013 016 020 025 Schaftform 7yl 3Flichen
10,00 0,06 0,09 014 017 0,22 026
1250 006 010 015 019 023 028
16,00 0,07 on 017 021 026 031
20,00 0,08 01 018 033 0,28 033 Werkstoffbezogene Kihlmittel:
25,00 009 015 021 026 030 038 C uht
31,50 012 017 024 0,30 0,36 0,42 [ ]
40,00 014 021 028 034 040 046 © Emulson
kstoff Werkstoffbeispiele, neve Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Tugfestigheit Hiirte ‘ Kihk- v, Vorschubreihen-
Fetigedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel m/min ode
Algemeine Bausiihle 10035 S185(5133), 1.0486 PZ75N(SIEZ85), 1.0345 P23SGH(HT), 1.0425 PZGSGH(HZ) <500 @) a 3]
1.0050 E295 (5t50-2), 1.0070 E360 (5170-2), 1.8937 P500NH (WStES00) <1000 (@] 39 82
Automatenstihle 1.0718 11SMnPb30 (9SMPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@] 4 83
1.0727 46520 (45520), 1.0728 (60520), 1.0757 465Ph20 (455Pb20) <1000 (@] 39 82
Unlegierte Vergiitungssfihle 1.0402 (22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 O 4 83
1.0503 (45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@) 39 83
1.0601 €60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (@] 25 82
Legierte Vergiitungsstihle 1.5131 50MnSid, 1.7003 38(r2, 17030 28Cr4 <1000 (@] 19 8
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 17225 42CMod <1400 (@] 15 82
Unlegierte Einsatzstihle 1.0301 (€10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@) 32 83
Legierte Einsatzstihle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ] 19 83
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 o 13 82
Nitrierstiihle 18504 34CrAl6 <1000 (@] 19 82
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ] 15 8l
Werkzeugstihle 11750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 (@] n 82
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42(r13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMod <1400 [ ] 19 8l
Schnellarbeitsstihle 1.3243 S 6:5-2-5,1.3343 § 6-5-2, 1.3344 5 6:5-3 <1400 [ J 19 8l
Federstihle 15026 555i7, 1.7176 55C:3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350 HB [ ] 13 81
Gehiirtete Stihle = <48 HRC [ ]
<6oHRC @
Rostfreie Stihle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6(rMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ J 2 82
austenitisch 14301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CeNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ] 15 8l
martensitisch ~ 1.4057 X20CeNi172 (X17CrNil6-2), 1.4122 X39CrMol7-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ ] 18 81
_ 0.6010 EN-GJL-100 (G610, 0.6020 EN-6J1-200 (6620) <40 OO 3 83
0.6025 EN-6J1-250 (6625), 0.6035 EN-GJL-350 (6G35) <o OO 20 83
_ 0.7050 EN-6J5-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GIMW-3504 (GTW35) <0 HB (@] 28 83
0.7070 EN-6JS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GIMB-700-2 (GTS70) <350 HB O 25 83
[Hortguss - <30m O 0 8l
_ EN-GIV250 (GGV25), EN-GIV350 (GGV35) < QO 2 8
EN-GIVA00 (GGV40), EN-GIV500 (GGV50), SiMo b <o OO 18 83
_ EN/GJ5.800-3 (ADIB00), ENGIS-1000:5 (ADIT000) <1000 00
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 OO
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ] 10 8l
Titan und Titan-Legierungen 3.7024Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ] 19 82
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4ModSn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 o 13 8l
Aluminium und AHlegierungen  3.0255 A199,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 (@) 4 84
AkKnetlegierungen 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg], 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 <650 (@) 89 84
AlGusslegierungen < 10%Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@] 51 83
SMU%S - 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISiT2CuNiMg <600 (@) 39 k]
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn, 3.5612.05 G-MgAl6Zn] <400 O 127 84
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 21020 CuSnb, 2.1096 6-CuSn5ZnPh <500 (@] 76 84
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 Q 101 84
langspanend 2.0250 (uZn20, 2.0280 (uZn33, 2.0332 CuZn37Ph0,5 <600 (@] 64 84
Bronzen, kurzspanend 21090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPh5$n5, 2.1176 CuPb10Sn <600 oce 39 84
2.0790 CuNi18Zn19Ph <850 [ ) 33 84
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 21050 CuSn10 <850 [ ] 3 84
2.0980 CuAITIN, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ] 25 84
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Molopren <150 O 39 84
thermoplastisch Plexiglas, Hosfalen, Novodur, Makralon <100 QO 51 84
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 Q
glos-/kohlefaserverstiirkt GFK/CFK <1000 @]
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Schnittdaten Artikel Nr. 5671

Vorschubreihen-Code
Werk-
zeug0 | 81 [ 8 [ 8 [ & | 8 [ 86
mm f (mm/U)
2,00 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10 0,13
2,50 0,03 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16
3,15 0,03 0,05 0,08 0,11 0,15 0,20
4,00 0,04 0,06 0,09 0,13 0,17 0,22
5,00 004 007 010 014 018 023
6,30 0,04 0,07 0,12 0,15 0,19 0,24
8,00 0,05 0,08 0,13 0,16 0,20 0,25
10,00 0,08 0,09 0,14 0,17 0,22 0,26
12,50 0,06 0,10 0,15 0,19 0,23 0,28
16,00 0,07 0,11 0,17 0,21 0,26 0,31
20,00 0,08 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 Werkstoffbezogene Kihimittel:
25,00 0,09 0,15 0,21 0,26 0,30 0,38 O Luft
31,50 0,12 0,17 0,24 0,30 0,36 0,42 @ Ol
4000 014 021 028 034 040 046 QO Emulsion
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit | Harte Kahl- ‘ ‘ Ve Vorschub-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?2) mittel m/min | reihen-Code
1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 [@] 37 83
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 PS00NH (WStE500) <1000 (€] 35 82
1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (o) 37 83
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (€] 35 82
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @ 37 83
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (0] 35 83
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (C] 23 82
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (0] 17 83
1.5710 36NiCr, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (0] 14 82
IUnlegiere Ensatzsahlenm 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @ 29 83
1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ] 17 83
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ] 12 82
1.8504 34CrAl6 <1000 (] 17 82
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 14 81
1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 e 20 82
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ] 17 81
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ] 17 81
1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350HB @ 12 81
Gehartete Stahle - <48HRC @
<65HRC @
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ] 18 82
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ] 14 81
martensitisch ~ 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ ] 16 81
0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO 29 83
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO 18 83
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O 25 83
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350HB O 23 83
<3850HB O 9 81
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB OO 25 83
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OO 16 83
EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 Q0
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 (@)@
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ] 9 81
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ] 17 82
3.7154 TIAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 <1400 [ ] 12 81
Aluminium und Al-Legierungen = 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400 @ 104 84
Al-Knetlegierungen 3,0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AIZnMgCu1,5 <650 @ 81 84
Al-Gusslegierungen = 10 % Si © 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 G 46 83
=24 %Si | 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 (0] 35 83
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 @) 115 84
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (0) 69 84
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 [ ] 92 84
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 (€] 58 84
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 O 35 84
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 30 84
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ] 28 84
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ] 23 84
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 @ 35 84
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 QO 46 84
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 @
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 @)
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Formeln

Symbol Beschreibung metrisch Formeln

1 Lihnezahl

D Fraserdurchmesser mm

ap Schnitttiefe mm

Ue Schnittbreite mm

It Frésldnge mm

n Umdrehung pro min U/min n =—V%
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min Ve= 75030 n
vi Vorschub pro min mm vi=n.z.f;
f; Vorschub pro Zahn mm f= n\.’fz
f/u Vorschub pro Umdrehung mm f/u :x—f
fu Vorschub pro Umdrehung mm flu=1f,.2

Q Spanvolumen m3/min Q=1 ]'0000' v
T Bearbeitungszeit min T= ‘ll—ff
hm Mittenspandicke mm hm=1fz. \/?

Effektiver Durchmesser

D(eff):2-\l D~0p'(lp2

mEsaTi mm
Dieffy Effektiver Durchmesser

bei Kippwinkel

B T Diefy = D - sin {B +Qrc cos (D—Dz"nﬂ
w7
7. 0.2
Rih Rautiefe mm Rih =%= D—4°e—
Optimale Zeilenbreite _ D-2xR

Iy beim Torusfriisen mm By 2
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