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KOMPETENZ VOLLHART-
METALL-WERKZEUGE

Die Miller GmbH & Co. KG, Prazisionswerkzeuge in Altenstadt
produziert mit durchschlagendem Erfolg und innovativer
Produktionsstrategie Prazisionswerkzeuge zum Bohren und
Frasen aus Vollhartmetall.

Die groBten Starken von MILLER sind das breite Standardpro-
gramm mit anwendungsspezifischen Katalogwerkzeugen so-
wie die besonders hohe Flexibilitat um komplexe und heraus-

ragende Sonderwerkzeuge in Vollhartmetall zu realisieren.

Im Standardprogramm spiegeln sich die langjahrige Erfahrung, das gesammelte Know-how und
das hohe Prozessverstdndnis von MILLER im Bereich Vollhartmetall-Werkzeuge wider. Prozess-
sicherheit, Effizienz und héchste Produktivitét fiir Kunden sind damit garantiert.

Nach umfassender Forschungs- und Entwicklungsarbeit, konstruiert und simuliert mit neuster
Software, produziert und gepriift auf modernsten Fertigungseinrichtungen, gelangen Bohrer und
Fraser von MILLER zum Kunden. In Verbindung mit den jeweils leistungsfahigsten Schneidstoffen
bietet MILLER so das optimale Werkzeug fiir nahezu alle Anwendungen und Werkstoffe.

Fiir alle Anwendungen

Fiir jede Bearbeitung bietet MILLER das passen-
de Werkzeug. Alle Bearbeitungsarten — ob allge-
meine wie Nutfrasen, Planfrasen, Eckfrasen, zum
Anbohren und Vollbohren oder spezielle wie tro-
choides oder Helixfrasen, sowie Bohhreiben und
Tiefbohren werden mit innovativen Werkzeuglo-
sungen abgedeckt.

Fiir jeden Werkstoff

Neben der Art der Bearbeitung ist der Werkstoff
das wichtigste Auswahlkriterium fiir das pas-
sende Werkzeug. Das Programm von MILLER
umfasst neben Werkzeugen zur Bearbeitung von
Stahl, Guss und Aluminium auch Losungen zum
wirtschaftlichen und prozesssicheren Bearbeiten
von Titan, Superlegierungen, Kunststoffen und
Verbundwerkstoffen.

Sonderlésungen

Spezielle Bearbeitungsaufgaben erfordern be-
sondere Werkzeuge. Deshalb bietet MILLER
Werkzeuge in Sonderausfiihrung, individuell auf
die Anforderungen des Kunden zugeschnitten.



Leistungsfahige Beschichtungen

Fiir die Standzeit des Werkzeugs und optimale
Bearbeitungsergebnisse ist die Beschichtung
der Schneiden ein entscheidendes Kriterium.
MILLER bietet eine groBe Auswahl an Substraten
und Beschichtungen, jeweils auf den vorliegen-
den Bearbeitungsfall abgestimmt.

Modernste Fertigungseinrichtungen

Modernste 3D-Konstruktion und Simulationen bil-
den die Grundlage fiir die Fertigung der MILLER
Werkzeuge. Die Daten werden (iber Schnittstellen
an das jeweilige Bearbeitungszentrum im moder-
nen und umfangreichen Maschinenpark iiberge-
ben. Uberwacht und kontrolliert von erfahrenen
Mitarbeitern entstehen so die MILLER Werkzeuge
fiir héchste Qualitdtsanforderungen.

!
)

Wiederaufbereitung in Originalqualitat

Durch die Wiederaufbereitung von Vollhartmetall-
werkzeugen mit Originalschliff und Originalbe-
schichtung kénnen nochmals fast 100 Prozent
der Standzeit von neuen Werkzeugen erreicht
werden. Fir eine schnelle Abwicklung (ber-
nimmt MILLER auf Wunsch das Abholen und An-
liefern der Werkzeuge.




6 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Einfiihrung

PROGRAMM-
UBERSICHT

Vollbohren

1 Vollbohren mit Vollhartmetall (ab Seite 35)

2 Vollbohren mit Wechselkopfsystem (ab Seite 199)
3 Anbohren (ab Seite 255)

4 Stufenbohren (ab Seite 265)
5 Tiefbohren (ab Seite 275)
6 Bohrreiben (ab Seite 297)

10
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Frasen
7 Universelle Anwendung (ab Seite 323) 10 Trochoides Frasen (ab Seite 421)
8 Schruppen (ab Seite 381) 11 Kugel- und Eckradiusfriser (ab Seite 445)

9 Schlichten (ab Seite 403) 12 Fas-, Bohr- und Entgratfréser (ab Seite 499)
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SONDERLOSUNGEN

Vollbohren mit Vollhartmetall

MILLER bietet neben einem umfangreichen Standardprogramm an Bohr-
werkzeugen auch Sonderwerkzeuge an.

Individuelle Kundenanforderungen verlangen nach Sonderlésungen, die
speziell auf die Bearbeitungsaufgaben zugeschnitten sind. Mit dem groBen
Know-how in der Metallbearbeitung und der langjahrigen Erfahrung ist
MILLER weltweit der kompetente Partner, wenn es um die Konstruktion und
die Fertigung von Sonderwerkzeugen sowie die Auslegung von kompletten
Zerspanungsprozessen fiir die Bohrungsbearbeitung geht. Das Programm
umfasst spiralisierte und gerade genutete Bohrer sowie Stufenbohrer aus
Vollhartmetall und PKD-bestiickte Bohrer.

MILLER - der Partner wenn es um anwendungsspezifische Sonder-
losungen geht.



Sonderwerkzeuge zum Bohren von MILLER

1

VHM-Sonder-Stufenbohrer mit drei Schneiden, selbstzentrierende Querschneide,
fir die Pleuelbearbeitung in einem Schuss

VHM-Stufenbohrer mit drei Fiihrungsfasen und spezieller Beschichtung fiir die
Hochgeschwindigkeitshearbeitung

VHM-Kernlochbohrer fiir die Pleuelbearbeitung im zweistufigen Prozess
VHM-Stufenbohrer mit drei Fiihrungsfasen und spezieller Beschichtung fiir die
Hochgeschwindigkeitshearbeitung von Achsschenkelgelenken aus ADI 900
VHM-Sonderbohrer mit Tritan-Drill-Geometrie und spezieller Beschichtung

fiir die Turboladerbearbeitung
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6 Bohrreibahle mit drei Schneiden und zusétzlichen Reibschneiden am Umfang
mit spezieller Beschichtung fiir die Bearbeitung von Achsen aus GJS

7 VHM-Pilotbohrer fiir die Pleuelbearbeitung im zweistufigen Prozess

8 VHM-Tiefbohrer mit Sonderbeschichtung zur Bearbeitung von Zylinderblicken
aus GJV

9 VHM-Aluminiumbohrer mit drei Schneiden, selbstzentrierender Querschneide
und hochglanzpolierten Spannuten fiir die Bearbeitung von AlSi1

10 VHM-Stufenbohrer mit 180°-Stirnanschliff fiir die Ventilbearbeitung
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SONDERLOSUNGEN

Schaftfraser mit festen Schneiden

MILLER bietet neben einem umfangreichen Standardprogramm an Schaft-
frasern mit festen Schneiden auch Sonderfréser an, die speziell auf die
jeweiligen Bearbeitungsaufgaben zugeschnitten sind. Dabei kdnnen kom-
plexe Geometrien und Konturen fiir hochgenaue und flexible Fertigungs-
moglichkeiten realisiert werden. Selbst auBergewohnliche Werkzeugkon-
zepte fiir die Zusammenlegung von Bearbeitungsschritten oder Kombina-
tionshearbeitungen kdnnen kurzfristig umgesetzt werden — vom komplexen
Formfréser bis hin zum Scheibenfréser aus Vollhartmetall.



Anwendungshbeispiele fiir Sonderfraser

1 VHM-Sonder-Schaftfréser, fiinf Schneiden, Spezialbeschichtung und radiale Kiihl-

mittelaustritte in der Spannut. Anwendung bei der Bearbeitung von PKW-Lenkgehausen
aus AlSi9Cu3.

VHM-Sonder-Schaftfréser, fiinf Schneiden, linksspiralisiert mit speziellem Schrupp-
profil fiir die Bearbeitung von PKW-Heckklappen.

VHM-Sonder-Formfraser, vier Schneiden, spezielle Ungleichteilung mit erodierter
Formstufe. Optimierung der Bearbeitung eines Lagertragers aus AlSi1.
VHM-Sonder-Scheibenfraser, 16 Schneiden, eng tolerierte Kontur der Formschneiden.
Anwendung bei der Bearbeitung von Automobilscharnieren aus $355J2.
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VHM-Sonder-Ringnutfréser, vier Schneiden, gerade genutet — Formfraser mit
erodierten Umfangsschneiden. Bearbeitung der Kraftstoffzufiihrung eines

Common Rail Gehéuses.

VHM-Sonder-Kugelfraser, vier Schneiden fiir das Entgraten von Radtrégern aus
AlMgSii.

VHM-Sonder-Formfréser, vier Schneiden, Prismen- und Radiusform. Bearbeitung
des Brennraumes eines Zylinderkopfes aus Aluminium.
Wechselkopf-Kugelbahnfréser fiir die Weich- und Hartbearbeitung homokinetischer
Gelenke im Antriebstrang. Fiir das Hartfrdsen kommen PcBN-bestiickte Werkzeuge
mit HSK-Halter zum Einsatz.

1
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WIEDERAUFBEREITUNGS-
SERVICE WELTWEIT

Egal, wo auf der Welt Sie produzieren: Sie konnen sicher
sein, dass Sie vor Ort von unseren Services zur Wieder-
aufbereitung lhrer Werkzeuge in Original MILLER Qualitat
profitieren.

WELTWEIT EINHEITLICHE

QUALITATSSTANDARDS

FERTIGUNG UND WIEDERAUFBEREITUNG VON WERKZEUGEN

AUS EINER HAND

WIEDERAUFBEREITUNG WELTWEIT MIT

IDENTISCHEN

MASCHINEN UND SOFTWARE

ANSPRECHPARTNER

IN JEDEM LAND

SERVICE VOR ORT

AUCH BEI KOMPLEXEN WERKZEUGSYSTEMEN
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EINFACHE, SCHNELLE UND PUNKTLICHE

ABWICKLUNG

HOCHWERTIGE

BETRIEBSMITTEL, SCHLEIFSCHEIBEN, ETC.

ABDECKUNG ALLER PRODUKTIONSSTANDORTE DURCH

LOKALE SERVICEZENTREN

QUALIFIZIERTES, GEZIELT

TRAINIERTES SERVICEPERSONAL

WELTWEIT

13
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WIEDERAUFBEREITUNG IN
MILLER QUALITAT

Innerhalb kiirzester Zeit erhalten Sie nach einer Wieder-

aufbereitung bei MILLER lhre Werkzeuge in bester Qualitat
zurtick. Damit es noch schneller geht, tibernehmen wir auf
Wunsch auch das Abholen und Anliefern Ihrer Werkzeuge.

Wiederaufbereitung
von MILLER Werkzeugen oder Fremdwerkzeugen

~

VORHER NACHHEF

Durch Wiederaufbereitung lhrer Werkzeuge in
Original MILLER Qualitét erreichen Sie noch-
mals fast 100 % der Standzeit von neu ge-
kauften Werkzeugen. Das spart Kosten.

= Nachschleifen und Beschichten
= Nacherodieren

= Neubestiickung mit Schneidplatten oder
Fraseinsatzen

= Austausch von VerschleiBteilen
= Aufchromen und Nachschleifen von Schiften
= Messprotokoll-Service




65% KOSTENEINSPARUNG

bei viermaliger Wiederaufbereitung
eines MILLER Spiralbohrers aus Voll-
hartmetall mit Hochleistungsbeschich-

tung.
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SICHERE VERPACKUNG
auf Wunsch in MILLER Toolbox fiir
sicheren Hin- und Riicktransport.

PROMPTE ABHOLUNG
und schneller, kostengiinstiger Transport
durch MILLER Fahrservice oder Paketdienst.
L]
[ ]
L]
L]
DETAILLIERTE VORABPRUFUNG
auf Wunsch im Hinblick darauf, ob

sich die Wiederaufbereitung lohnt.
L]

ORIGINALNACHSCHLIFF
durch qualifiziertes Fachpersonal

auf modernsten Maschinen.
.
[ ]
[ ]
[ )
[ ]
ORIGINALBESCHICHTUNG
stellt eine Standzeit sicher, die ver-
gleichbar ist mit Neuwerkzeugen.
.0
[ ]
L]
[ )

[ ]
EXAKTE QUALITATSPRUFUNG
mit neuester Messtechnik in MILLER

o Qualitat.
.

SCHNELLE RUCKLIEFERUNG
auf dem schnellsten Weg per MILLER

e0®® * " Fahrservice oder Paketdienst.
0o ®
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VOLLBOHREN

Optimale Bohrer fiir nahezu alle Anwendungen und Werkstoffe.
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PRODUKTUBERSICHT

Auch die Vollhartmetall- und die Wech-
selkopfbohrer kdnnen individuell an-
gepasst werden. Fiir alle Werk-

zeuge garantiert der welt-

weite Nachschleifservice in
Originalqualitit hochste Wirt-
schaftlichkeit.

Zum Vollbohren bietet MILLER ein umfang-
reiches Standardprogramm fiir nahezu alle Be-
arbeitungsaufgaben bestehend aus Vollhart-
metallbohrern sowie Wechselkopfbohrern. Das
Programm umfasst Universalbohrer sowie Werk-
zeuge zur Bearbeitung von Guss, Nichteisen-
metallen, Stahlen, Leichtbau- oder schwer zu
zerspanenden Werkstoffen. Zudem sind Losun-
gen zur Hochgeschwindigkeits- und Hoch-
vorschubbearbeitung mit drei Schneiden Teil des
Angebots.

Performance Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites
Anwendungsgebiet, hohe Produk-

Basic Line:
= aSic Universalwerkzeuge, breites
Anwendungsgebiet, niedrige

erfor

Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausge-
wéhlte Anwendungen, maximale

Anschaffungskosten tivitat in der Serienfertigung Prézision und Produktivitét
Vollbohrer Anbohrer
J | 4
Vollbohren mit Vollhartmetall Vollbohren mit Wechselkopfsystem Anbohren

Vollbohrer aus Vollhartmetall fiir nahezu alle Werkstoffe in Vollbohren mit minimiertem Hartmetalleinsatz bei hochster
drei unterschiedlichen Leistungsklassen. Stabilitat und Prézision.

- MEGA-Drill - Zweischneidige Vollbohrer mit abgestimmter - Schneidplattenbohrer EXD - Wirtschaftliches System
Beschichtung und Geometrie auf den jeweiligen Werkstoff mit austauschbaren Schneidplatten

- Tritan-Drill - Dreischneidige Vollbohrer fiir hdchsten - Wechselkopfbohrer TTD — Zweischneidiger Wechsel-
Vorschub mit selbstzentrierender Querschneide fiir kopfbohrer mit funf verschiedenen Bohrképfen

schwierige Bohrsituationen - Wechselkopfbohrer TTD-Tritan — Bis zu doppelter Vor-

schub gegeniiber zweischneidigen Wechselkopfbohrern.
Hohe Prozesssicherheit und Stabilitét auch bei schwier-
igen Bohrsituationen

- ECU-Drill - Extrem wirtschaftliche Programmauswahl mit
sehr gutem Preis-Leistungs-Verhéltnis

g-Bereich: 0,50 - 25,00 mm
Bohrtiefe:
3xD 4xD 5xD 6xD 8xD 12xD

B v ENEs v

@-Bereich: 9,00 - 50,00 mm
Bohrtiefe:

1xD 1,5xD 3xD 5xD

BB m NI s w

Herstellung von Zentrierbohrungen nach DIN.

- Tritan-Spot-Drill - Dreischneidiger Anbohrer fiir
anspruchsvolle Anbohrsituationen, speziell abgestimmt
auf dreischneidige Bohrer

- ECU-Centre-Drill — Herstellung DIN-gerechte Zentrier-
bohrungen in rotationssymmetrischen Bauteilen

@-Bereich: 0,50 - 20,00 mm

B m s

Seite 35 Seite 199

Seite 255
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Stufenbohrer

Stufenbohren

Herstellung von Kernlbchern und Anfasungen fiir metrische
Gewinde.

Tritan-Step-Drill — Dreischneidiger Stufenbohrer mit
selbstzentrierender Querschneide fiir die Bearbeitung
von Gewindekernléchern ohne Pendelbewegung

MEGA-Step-Drill — Zweischneidiger Stufenbohrer fiir
die Herstellung von Gewindekernldchern

g-Bereich: 2,50 - 17,50 mm

Tiefbohrer

Tiefbohren

Prozesssichere und effiziente Herstellung tiefer Bohrungen
bis 40xD.

- MEGA-Deep-Drill — Tiefbohrer mit Innenkiihlung fiir die
prozesssichere Bearbeitungen tiefer Bohrungen bis 40xD

- MEGA-Pilot-Drill - Pilotbohrer speziell auf MEGA-Deep-
Drill abgestimmt

g-Bereich: 1,00 - 16,00 mm

Bohrreibahle

Bohrreiben

Bohren und Reiben in einem Arbeitsgang.

Tritan-Drill-Reamer:

Genauste Losung zum Bohrreiben

Drei Schneiden und sechs Fiihrungsfasen
Selbstzentrierende Querschneide fiir verbessertes
Anbohrverhalten

Hohe Positionsgenauigkeit

Optimale Rundheit

Mit Innenkiihlung

Toleranzausfiihrungen +0,003 mm und H7

g-Bereich: 3,80 - 20,05 mm

Bohrtiefe: Bohrtiefe:
12xD 20xD 25xD 30xD 40xD 3xD 5xD
Bl m B m ] ]
Seite 265 Seite 275 Seite 297
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BAUREIHENUBERSICHT

Vollbohren mit Vollhartmetall

MEGA-BOHRER

Zweischneidige Vollbohrer mit abgestimmter Beschich-
tung und Geometrie auf den jeweiligen Werkstoff.

MEGA-Drill

= Auf jeden Werkstoff individuell abgestimmte
Beschichtung und Geometrie

= Breites Anwendungsfeld

= Beinhaltet Tiefbohrer, Stufen- und Microbohrer
fiir jeden Anwendungsfall

MEGA-Speed-Drill

= Hochgeschwindigkeitshohrer mit zwei Schneiden
= Feinstgeschliffenes Nutprofil fiir schnelle Spanabfuhr
= Drei Fiihrungsfasen vermindern Reibung und Vibration

Produktklasse: Materialeigung: Bohrtiefe:

Perfor Bl M .
aT,:\E .nﬁ H 5xD 8xD 12xD

@-Bereich: 0,50 - 25,00 mm

Produkiklasse: Materialeigung: Bohrtiefe:
3xD 5xD

M
. . 8xD 12xD

o-Bereich: 3,00 - 20,00 mm

MEGA-Quadro-Drill

= Vier Fiihrungsfasen fiir maximale Bohrungs-
qualitét, Koaxialitat und Positionsgenauigkeit
= Optimale Rundheit und Durchmessertoleranzen

MEGA-180°-Drill

= Vollbohren mit ebenem Bohrungsgrund
= Anbohren an geneigten Fl&chen bis 45°

Produktklasse: Materialeigung: Bohrtiefe: Produktklasse: Materialeigung: Bohrtiefe:
|
5 5xD 3xD
il : . ’ |
LN H S W e

@-Bereich: 3,00 - 20,00 mm p-Bereich: 3,00 - 20,00 mm I
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TRITAN-BOHRER ECU-BOHRER

Dreischneidige Vollbohrer fiir héchsten Vor- Extrem wirtschaftliche Programmauswahl mit
schub mit selbstzentrierender Quer- sehr gutem Preis-Leistungs-Verhiltnis.
schneide fiir schwierige Bohr-

situationen.

Tritan-Drill

= Robuste Werkzeuge mit stabilen Schneidecken
= Keine Pendelbewegungen bei der Bearbeitung
= Optimale Spanabfuhr

ECU-Drill

= Wirtschaftliche Programmauswahl
= Schneidstoff und Beschichtungen speziell
auf Werkstoff abgestimmt

Produktklasse: Materialeigung: Bohrtiefe: Produktklasse: Materialeigung: Bohrtiefe:

3xD 5xD

M
. . 8xD 12xD

@-Bereich: 4,00 - 20,00 mm

3xD 4xD 5xD

w BBl m
iw 6xD 8xD 12xD

o-Bereich: 3,00 - 20,00 mm




22 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

AUSWAHL EINES BOHRERS

Schritt fiir Schritt zum richtigen Bohrer

Sie suchen zum Beispiel einen Vollbohrer fiir die Bearbeitung von gehértetem Stahl?
Diese Auswahlhilfe fiihrt Sie Schritt fiir Schritt zum richtigen Bohrer.

a Anwendung Wabhlen Sie Ihre Hauptanwendung. > ﬂ Vollbohren ‘ Anbohren
a Design Wabhlen Sie Ihre bevorzugte Werkzeugausfiihrung. > m Monolithisch i@ , gfg"sm"e
Basic Line:
o Produktklasse Entscheiden Sie sich fiir eine Produktklasse. Universalwerkzeuge, breites Anwendungs-
gebiet, niedrige Anschaffungskosten
Bestimmen Sie Ihren Werkstiickstoff geméaB den )
° Materialeignung MILLER Zerspanungsgruppen (MZG). Die MZG fin- > Stahl M gf:;;re'er
den Sie auf der Klappseite am Ende des Katalogs.
. Priifen Sie die Anforderungen, die durch die Bohrungs- Hochvorschub- Hochgeschwindig-
o Bauteilmerkmale eigenschaften an Ihr Werkzeug gestellt werden. > ﬂ: bearbeitung ﬂ Keitsbearbeitung
> |T7 gg::ﬁ:zzie H7 Vorzugsbaureihe
toleranz >IT in H7
Ausfiihrung Uberpriifen Sie, ob die Geometriemerkmale lhren Durchmesserbereich Sehneidenanzah
Anforderungen entsprechen.
Wabhlen Sie Ihren Bohrer. Produkte der lagerhaltigen Vor-
Produkt zugshaureihe sind kurzfristig lieferbar wéhrend Produkte X e —— Lagerhaltige
odu mit konfigurierbaren Merkmalen innerhalb vorgegebener Vorzugsbaureihe

Grenzen frei konfiguriert werden kénnen.

@

Pro-

Design
dukt-

! klasse

| Vollbohren

= ———— i
= Bohrungseigenschafl

S
Materlaleignung

M K N £rs S H

7
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Trennstelle
TTS

‘ Stufenbohren ' Tiefbohren ‘ Bohrreiben
H7

hohe Produktivitét in der Serienfertigung maximale Prazision und Produktivitat

erfor Performance Line: Expert Line:
ance Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungsgebiet, xpert Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewéhlte Anwendungen,
| INE

Quer-
bohren

Paket-
bohren

. Nichteisen- Verbund- Super- Geharteter Stahl
Gusseisen metalle und werkstoffe legierungen H und Stahiguss
Kunststoffe und Titan
Schréger Schréger Ebener
Bohrungs- Bohrungs- Bohrungs-
eintritt austritt grund

180°

Maximale
3XD Bohrtiefe

Anzahl Fiihrungsfasen = Kihimittelzufuhr

é

Produkt mit
konfigurierbaren Merkmalen

JGE | Volibohren 25
Schwitt 1 Schwitt 2 Schrm & %
Anwondung Design ,‘ Svlaibih 5\.lmu:r : ot &
U R iy

LINE MAT s e

Ausfithrung Produkt
o [mim] E e — : Produkiname Spezifikation Selte
5 2 2 v MEGA-Drill-Steel-Plus M2003P, M2103P \ e 57
.90 9 2 v MEGA-Drill-Inox M1703, M1803 I e e
28-20 2 v MEGA-Drill-Alu M2803 s S 161
) MEGA-Drill-Hardened M1603 o Cmm— = - 88
M e 166

M1985, M2925
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ﬂ Vollbohren (1/2)

Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft Bohrtiefe

dukt-
Klasse M S H ﬂ @ é é é P € 3xD 4xD 5xD 6xD 8xD 12xD
HFC HSC Zeor  ANZ
E =

NN/ n v v IT9 v v v
mmmm o o v v v
777:777 IT9 v v v v
|| : IT9 v
777::77 IT9 v
:::7777 IT9 v v v
:7:7777 v IT9 v v v
::::777 v v v Vv Vv IT9 v v v
:::7777 v v v v VvV IT9 v v v v
777:777 v v v Vv VvV IT9 v
:::7777 v IT9 v v v
:::7777 v IT9 v v v v
E-BBRE = . it v o |
77:7777 v IT9 v
77777:7 v IT9 v
E-ERRN vom v v
777:777 v 119 v v
7777:77 IT9 v
7377:77 IT9 v
:E:iiii IT9 v v
:7:7777 IT9 v v v v

H N IT9 v v

B bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5:
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Schritt 6:

Anwendung Design Materialei Bauteilmerkmale Ausfilhrung
H B
ﬂ Toe Tww P =%
Ausfiihrung Produkt

@ [mm] z Ne* =6 Produktname Spezifikation Seite
325 2 2 v MEGA-Drill-Steel-Plus mg?ggE mg?ggﬁ V2108 57
220 2 2 v MEGA-Drillinox m;gg m;gg 1508 135
28-20 2 2 v  MEGADill-Al mgggg mgg?g 161
255-20 2 2 MEGA-Drill-Hardened M1603 R e —— 88
05-12 2 2 MEGA-Drill-Composite-MD ~ M1985, M2925 166
08-299 2 2 v  MICRO-Dril-Steel M1925, M1928, M1932 85
3-20 2 4 v MEGA-Quadro-Drill-Plus Vo706 Motoon s ) 76
4-20 3 3 v Titan-Drill-Uni-Plus M9535P, MO538P, M9542P [ 36

4-20 3 3 v Trtan-Drill-Steel mgggg Moass! o1
4-20 3 3 v Titan-Drill-Alu Mgg35 159
320 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Uni Mg103, M9105, M9108 4
3-20 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Steel mgggg mgggg 101
320 2 3 v MEGA-Speed-Drill-lnox M9405, M408, M9412 148
320 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Iron Mg505 156
320 2 4 v MEGA-Speed-Drill-Titan M9605 157
3200 2 4 v MEGA-180°-Dril M9183, M9185 11
320 2 4 v MEGA-180°-Drill-Alu Mog83, M9gg5 172
312 2 2 MEGA-Drill-Composite-UDX ~ M2915, M2935 168
312 2 2 MEGA-Drill-Aramid M2993 170
320 2 2 v ECU-Dril-Uni M6804, M6704, M6806 48
320 2 2 v ECU-Drill-Steel mgggg mg%g e 17
48-116 2 4 v  ECU-GDrl M2605, M2608 176

* ner = Anzahl der Fiihrungsfasen

Fortsetzung auf néchster Seite.
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ﬂ Vollbohren (2/2)

Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft

Bohrtiefe

o @B eCeecere™
E oo

1xD 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD

v v v v v
:7:7777 IT9 v 4 v v v
B-BER= o [o]o]o]o
77:7777 IT9 v v v v v
777:777 IT9 v v v v v
:7:7777 (% v v v v IT9 v v v

E @

: | | v v IT10 v v v v v
:7:7777 IT10 v 4 v v v
:7:7777 IT10 v v v v v
::::7:7 IT10 v v v v v
77:7777 IT10 v v v v v
777:777 IT10 v 4 v v v

B bestens geeignet Il bedingt geeignet
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g Dosn P Vit Bangimoknde  Asinng
N T =MA.T e I
Ausfiihrung Produkt
@ [mm] z Ne* =6 Produktname Spezifikation Seite
12-45 2 4 4 Wechselbohrkopf TTD Uni-Plus 01P-Uni-Plus 42 222
12-45 2 3 v Wechselbohrkopf TTD Steel 04-Steel EB 223
12-45 2 3 4 Wechselbohrkopf TTD Inox 02-Inox 5:5 225
12-45 2 4 v Wechselbohrkopf TTD Iron 05-Iron % 227
12-45 2 4 v Wechselbohrkopf TTD Alu 03-Alu E% 228
=
12-32,49 3 3 v Wechselbohrkopf TTD-Tritan Uni 01-Uni ——& 246
9-50 2 2 v Schneidplatte EXD Steel 01-Steel ‘ 202
14-32 2 2 (4 Schneidplatte EXD Steel-Pyramid 05-Pyramid ‘ 204
10-33 2 2 v Schneidplatte EXD Uni, Form EK 10-Uni 206
9-50 2 2 v Schneidplatte EXD Inox 02-Inox 207
9-50 2 2 v Schneidplatte EXD Iron 04-Iron 209
9-50 2 2 v Schneidplatte EXD Alu 03-Alu 210

* ner = Anzahl der Fiihrungsfasen
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‘ Anbohren

Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft Bohrtiefe
dukt-
klasse M S H @ @ é é é é Toler- 44D 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° anz
NN\ H B E N H B
BasiclllL_il_| | |
LINE]
Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft Bohrtiefe
dukt-
Klasse M S H ﬂ @ é é é P e 4xD 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° anz
NN/ H E N % IT9
reriorl TR u I
LINE]
Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft Bohrtiefe
dukt-
Klasse [ M s v @D é éﬁ é e TOE™  15xD 20xD 25xD 30xD 40xD
HFC HSC 180° anz
Sy M momm [
N ] EEN ] | P
| | v IT9 v 4 4 v
| 4 IT9 v v 4
‘H7
Design  Pro- Materialeignung Bohrungseigenschaft Bohrtiefe
dukt-
klasse M S H @ @ é @ é é Toler- 44D 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° anZ
NN\ | | v v v v 17 v v

B bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 1: Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5: Schritt 6:
Anwendung Design P Materialei Bauteilmerkmale Ausfiihrung
Ausfiihrung Produkt
9 [mm] z nee* =6 Produktname Spezifikation Seite
4-20 3 0 Tritan-Spot-Drill-Steel M9930 256
05-25 2 2 ECU-Centre-Drill M1200 =y R e 258
Ausfiihrung Produkt
9 [mm] z nee* =6 Produktname Spezifikation Seite
398-1750 3 3 v Tritan-Step-Drill-Steel Mg913 S 266
25-14 2 2 v MEGA-Step-Drill-Steel-Plus M2303P, M2403P 268
Ausfiihrung Produkt
9 [mm] z nee* =6 Produktname Spezifikation Seite
1-3 2 2 v MEGA-Pilot-Drill M2413 e S o 276
1-16 2 4 v MEGA-Deep-Drill mgug mglgg iy S s 277
3-12 2 4 v MEGA-Deep-Drill-Alu ey woase Moty = seseseaeasasess 286
Ausfiihrung Produkt
9 [mm] z nee* =6 Produktname Spezifikation Seite
3,80-20,05 3 4 Tritan-Drill-Reamer M9963,M9965 L. \““‘ = 300

e

* ner = Anzahl der Fiihrungsfasen
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Bezeichnungsschlussel

Vollhartmetallbohrer

M 21 05-0300 - A -

Werkzeug-Typ Bohrer-Durchmesser Schaftform
"Bohrer" in 0,01 mm A Zylinderschaft DIN 6535 HA
B Zylinderschaft DIN 6535 HB
E  Zylinderschaft DIN 6535 HE

Wechselsystem EXD und TTD

EXD-4F 01-/2450 -

Baureihe Anzahl Typ Werkzeugdurchmesser

EXD: Schneidplattenbohrer Fiihrungsfasen x 0,01 mm
TTD: Wechselkopfbohrer

Halterprogramm TTS fiir TTD

T TS 100-12-DR1 -

Haltersystem Zylindrische Ausfiihrung SchnittstellengroBe Mindesthohrtiefe
mit Innenkiihlung 12 Zahne DR1  1xD
18 Zé&hne DR3  3xD
DR5  5xD
DR8  8xD

DR12 12xD



Beschichtung

A Mx11 M MxH

E  MxF|Mx8 P MxM

H MxA Q  Diamant-Beschichtung
J  MxB R MxP

K Mx2 U Unbeschichtet

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

V. Mx5
W Mx4
Weitere Beschichtungen auf Anfrage.

31

Beschichtung

MxF  Standard Typ 01/02

MxA  Standard Typ 03

MxP  Standard Typ 04

MxM  Standard Typ 05

Weitere Beschichtungen auf Anfrage.

-2 3 - HA

Bohrerdurchmesser
in0,1 mm

Schaftdurchmesser Schaftform
in mm A Zylinderschaft DIN 6553 HA
B Zylinderschaft DIN6553 HB
E  Zylinderschaft DIN6553 HE
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Bezeichnungsschlussel

Halterprogramm EXS fiir EXD

EXS 100 S -

Haltersystem Zylindrische Montageseite
Ausfiihrung S: seitlich
mit Innenkiihlung

Durchmesserbereich
2.B.:1400 = 14,00 - 14,49 mm

Wechselsystem TTD-Tritan

T TD3I 00 -3 F

Baureihe Anzahl
TTD: Wechselkopfbohrer Fiihrungsfasen

Typ

Halterprogramm TTS fiir TTD-Tritan

T TS 3 00 B -

Haltersystem Montageseite
B = von hinten

Durchmesserbereich

2.B.: 2250 = 22,50 - 23,49 mm
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-2 YL 16 - MN

Bohrtiefe
z.B:DR12 = 12xD

Zylindrische Schaftdurchmesser Schaftform
Ausfiihrung [mm] MILLER Norm

33

- M x P

Werkzeugdurchmesser
x 0,01 mm

Schneidstoff/Beschichtung
MxP: Standard Typ 01

Bohrtiefe
2.B.: DR8 = 8xD

Z YL -16 -MN

Zylindrische Schaftdurchmesser Schaftform
Ausfiihrung [mm] MILLER Norm
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VOLLBOHREN
MIT VOLLHARTMETALL

Universeller Einsatz

Tritan-Drill-Uni-Plus 36
MEGA-Speed-Drill-Uni 42
ECU-Drill-Uni 48
Stahl und geharteter Stahl
MEGA-Drill-Steel-Plus 57
MEGA-Quadro-Drill-Plus 76
MICRO-Drill-Steel 85
MEGA-Drill-Hardened 88
Tritan-Drill-Steel 91
MEGA-Speed-Drill-Steel 101
MEGA-180°-Drill 111
ECU-Drill-Steel 117

Inox und Gusseisen

MEGA-Drill-Inox 135
MEGA-Speed-Drill-Inox 148
MEGA-Speed-Drill-Iron 156
MEGA-Speed-Drill-Titan 157

Aluminium und Verbundwerkstoffe

Tritan-Drill-Alu 159
MEGA-Drill-Alu 161
MEGA-Drill-Composite-MD 166
MEGA-Drill-Composite-UDX 168
MEGA-Drill-Aramid 170
MEGA-180°-Drill-Alu 172
ECU-G-Drill 176

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 178
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Tritan-Drill-Uni-Plus Botverdurcimesser
Bohrerdurchmesser: 4,00 — 20,00 mm
Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9535P (5xD), innere Kiihmittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des Tritan-Drill-Uni (M9535) Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
== : g ]
I4 I2
..—_°
Iy
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
Illl n l::lllllll L e '-"_"-'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 74 36 29 36 M9535P-0400AR 31006315
4,10 6 74 36 29 36 M9535P-0410AR 31006305
4,20 6 74 36 29 36 M9535P-0420AR 31006306
4,30 6 74 36 29 36 M9535P-0430AR 31006307
4,50 6 74 36 29 36 M9535P-0450AR 31006309
4,80 6 82 44 35 36 M9535P-0480AR 31006322
5,00 6 82 44 35 36 M9535P-0500AR 31006324
5,10 6 82 44 35 36 M9535P-0510AR 31006325
5,20 6 82 44 35 36 M9535P-0520AR 31006326
5,30 6 82 44 35 36 M9535P-0530AR 31006327
5,50 6 82 44 35 36 M9535P-0550AR 31006329
5,55 6 82 44 35 36 M9535P-0555AR 31006330
5,60 6 82 44 35 36 M9535P-0560AR 31006331
5,70 6 82 44 35 36 M9535P-0570AR 31006332
5,80 6 82 44 35 36 M9535P-0580AR 31006333
5,90 6 82 44 35 36 M9535P-0590AR 31006334
6,00 6 82 44 35 36 M9535P-0600AR 31006335
6,10 8 91 53 43 36 M9535P-0610AR 31006336
6,20 8 91 53 43 36 M9535P-0620AR 31006337
6,30 8 91 53 43 36 M9535P-0630AR 31006338
6,40 8 91 53 43 36 M9535P-0640AR 31006339
6,50 8 91 53 43 36 M9535P-0650AR 31006340
6,70 8 91 53 43 36 M9535P-0670AR 31006342
6,80 8 91 53 43 36 M9535P-0680AR 31006343
6,90 8 91 53 43 36 M9535P-0690AR 31006344
7,00 8 91 53 43 36 M9535P-0700AR 31006345
7,40 8 91 53 43 36 M9535P-0740AR 31006349
7,50 8 91 53 43 36 M9535P-0750AR 31006350
7,70 8 91 53 43 36 M9535P-0770AR 31006352
7,80 8 91 53 43 36 M9535P-0780AR 31006353
7,90 8 91 53 43 36 M9535P-0790AR 31006354
8,00 8 91 53 43 36 M9535P-0800AR 31006355
8,10 10 103 61 49 40 M9535P-0810AR 31006356
8,50 10 103 61 49 40 M9535P-0850AR 31006360
8,60 10 103 61 49 40 M9535P-0860AR 31006361
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BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
8,80 10 103 61 49 40 M9535P-0880AR 31006363
9,00 10 103 61 49 40 M9535P-0900AR 31006365
9,30 10 103 61 49 40 M9535P-0930AR 31006368
9,50 10 103 61 49 40 M9535P-0950AR 31006370
9,80 10 103 61 49 40 M9535P-0980AR 31006373
9,90 10 103 61 49 40 M9535P-0990AR 31006374
10,00 10 103 61 49 40 M9535P-1000AR 31006376
10,20 12 118 4l 56 45 M9535P-1020AR 31006378
10,50 12 118 71 56 45 M9535P-1050AR 31006381
11,00 12 118 4l 56 45 M9535P-1100AR 31006386
11,20 12 118 4l 56 45 M9535P-1120AR 31006388
11,50 12 118 7 56 45 M9535P-1150AR 31006391
11,70 12 118 71 56 45 M9535P-1170AR 31006393
11,80 12 118 71 56 45 M9535P-1180AR 31006394
12,00 12 118 71 56 45 M9535P-1200AR 31006396
12,50 14 124 77 60 45 M9535P-1250AR 31006397
13,00 14 124 77 60 45 M9535P-1300AR 31006399
13,50 14 124 77 60 45 M9535P-1350AR 31006400
13,80 14 124 77 60 45 M9535P-1380AR 31006401
14,00 14 124 77 60 45 M9535P-1400AR 31006402
14,50 16 133 83 63 48 M9535P-1450AR 31006403
14,80 16 133 83 63 48 M9535P-1480AR 31006404
15,00 16 133 83 63 48 M9535P-1500AR 31006405
15,50 16 133 83 63 48 M9535P-1550AR 31006406
16,00 16 133 83 63 48 M9535P-1600AR 31006408
17,00 18 143 93 4l 48 M9535P-1700AR 31006411
17,50 18 143 93 4l 48 M9535P-1750AR 31006412
18,00 18 143 93 4l 48 M9535P-1800AR 31006414
18,50 20 153 101 77 50 M9535P-1850AR 31006415
19,80 20 153 101 77 50 M9535P-1980AR 31006419
20,00 20 153 101 77 50 M9535P-2000AR 31006420
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: z dq min. dq max. do h6 I ) I3 Iy
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
6,01 8,00 8 91 53 43 36
] Schaftform: 8,01 10,00 10 103 61 49 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 118 7 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M9535P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 143 93 n 48
18,01 20,00 20 153 101 77 50
Beispiel:
M9535P-0431ER
Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d; = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Tritan-Drill-Uni-Plus

Vollhartmetall-Spiralbohrer

M9538P (8xD), innere KiihImittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des Tritan-Drill-Uni (M9538)

d, h6

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

123 45 6M1 2 3
e

1 2 3 N1
EEECEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

2 3 418

1

2 3 4 5H1

2 3

4,00 - 20,00 mm
IT 9 (erreichbar)
MxP
3
3
135°
30°
-~

Ceees

HA HB HE
IT9 8xD =6 (NN (M (R

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 81 43 36 36 M9538P-0400AR 31005253
410 6 81 43 36 36 M9538P-0410AR 31005254
4,30 6 81 43 36 36 M9538P-0430AR 31005256
4,50 6 81 43 36 36 M9538P-0450AR 31005258
4,60 6 81 43 36 36 M9538P-0460AR 31005259
470 6 81 43 36 36 M9538P-0470AR 31005260
4,90 6 95 57 48 36 M9538P-0490AR 31005262
5,00 6 95 57 48 36 M9538P-0500AR 31005263
5,03 6 95 57 48 36 M9538P-0503AR 31249966
5,10 6 95 57 48 36 M9538P-0510AR 31005264
5,20 6 95 57 48 36 M9538P-0520AR 31005265
5,50 6 95 57 48 36 M9538P-0550AR 31005268
5,60 6 95 57 48 36 M9538P-0560AR 31005270
5,80 6 95 57 48 36 M9538P-0580AR 31005272
6,00 6 95 57 48 36 M9538P-0600AR 31005274
6,10 8 114 76 64 36 M9538P-0610AR 31005275
6,50 8 114 76 64 36 M9538P-0650AR 31005279
6,80 8 114 76 64 36 M9538P-0680AR 31005282
6,90 8 114 76 64 36 M9538P-0690AR 31005283
7,00 8 114 76 64 36 M9538P-0700AR 31005284
7,10 8 114 76 64 36 M9538P-0710AR 31005285
7,50 8 114 76 64 36 M9538P-0750AR 31005289
7,80 8 114 76 64 36 M9538P-0780AR 31005292
7,90 8 114 76 64 36 M9538P-0790AR 31005293
8,00 8 114 76 64 36 M9538P-0800AR 31005294
8,50 10 142 95 80 40 M9538P-0850AR 31005299
8,80 10 142 95 80 40 M9538P-0880AR 31005302
9,00 10 142 95 80 40 M9538P-0900AR 31005304
9,10 10 142 95 80 40 M9538P-0910AR 31005305
9,40 10 142 95 80 40 M9538P-0940AR 31005308
9,50 10 142 95 80 40 M9538P-0950AR 31005309
9,80 10 142 95 80 40 M9538P-0980AR 31005312
10,00 10 142 95 80 40 M9538P-1000AR 31005314
11,00 12 162 114 96 45 M9538P-1100AR 31005324
11,80 12 162 114 96 45 M9538P-1180AR 31005332
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Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 12 162 114 96 45 M9538P-1200AR 31005334
12,50 14 178 133 112 45 M9538P-1250AR 31005335
13,00 14 178 133 112 45 M9538P-1300AR 31005337
13,50 14 178 133 112 45 M9538P-1350AR 31005338
14,00 14 178 133 112 45 M9538P-1400AR 31005340
15,00 16 203 152 128 48 M9538P-1500AR 31005343
16,00 16 203 152 128 48 M9538P-1600AR 31005346
17,00 18 222 171 144 48 M9538P-1700AR 31005349
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
Durchmesser: _..
Durchmesser in Abstufungen —_——
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 81 43 36 36
4,71 6,00 6 95 57 48 36
6,01 8,00 8 114 76 64 36
iy Schaftform: 8,01 10,00 10 142 95 80 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 162 114 9 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48
M9538P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 222 171 144 48
18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:
M9538P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Trltan = D rl I | = U n | = Pl U S g(l)lt?:gr[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 4,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9542P (12xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des Tritan-Drill-Uni (M9542) Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

d, hé
o

?%
135
d1 m7

‘Déééé

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
IT9 12XD— L] L] ]
Il EE B EE :Il m III m '- '_ '-

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 102 64 58 36 M9542P-0400AR 31035066
410 6 102 64 58 36 M9542P-0410AR 31035067
4,20 6 102 64 58 36 M9542P-0420AR 31035068
4,30 6 102 64 58 36 M9542P-0430AR 31035069
4,50 6 102 64 58 36 M9542P-0450AR 31035121
4,60 6 102 64 58 36 M9542P-0460AR 31035122
470 6 102 64 58 36 M9542P-0470AR 31035123
4,80 6 116 78 70 36 M9542P-0480AR 31035124
5,00 6 116 78 70 36 M9542P-0500AR 31035126
5,10 6 116 78 70 36 M9542P-0510AR 31035127
5,20 6 116 78 70 36 M9542P-0520AR 31035128
5,40 6 116 78 70 36 M9542P-0540AR 31035130
5,50 6 116 78 70 36 M9542P-0550AR 31035131
5,80 6 116 78 70 36 M9542P-0580AR 31035134
6,00 6 116 78 70 36 M9542P-0600AR 31035136
6,10 8 146 108 94 36 M9542P-0610AR 31035137
6,20 8 146 108 94 36 M9542P-0620AR 31035138
6,50 8 146 108 94 36 M9542P-0650AR 31035142
6,60 8 146 108 94 36 M9542P-0660AR 31035143
6,80 8 146 108 94 36 M9542P-0680AR 31035145
7,00 8 146 108 94 36 M9542P-0700AR 31035147
7,50 8 146 108 94 36 M9542P-0750AR 31035152
7,80 8 146 108 94 36 M9542P-0780AR 31035155
8,00 8 146 108 94 36 M9542P-0800AR 31035157
8,50 10 162 120 110 40 M9542P-0850AR 31035162
9,00 10 162 120 110 40 M9542P-0900AR 31035167
9,50 10 162 120 110 40 M9542P-0950AR 31035172
9,80 10 162 120 110 40 M9542P-0980AR 31035175
9,90 10 162 120 110 40 M9542P-0990AR 31035176
10,00 10 162 120 110 40 M9542P-1000AR 31035177
10,20 12 204 156 142 45 M9542P-1020AR 31035179
10,50 12 204 156 142 45 M9542P-1050AR 31035182
11,00 12 204 156 142 45 M9542P-1100AR 31035187
11,30 12 204 156 142 45 M9542P-1130AR 31035190
11,80 12 204 156 142 45 M9542P-1180AR 31035195




Tritan-Drill-Uni-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9542P (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

41

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 12 204 156 142 45 M9542P-1200AR 31035197
12,50 14 230 182 166 45 M9542P-1250AR 31035199
13,00 14 230 182 166 45 M9542P-1300AR 31035201
13,50 14 230 182 166 45 M9542P-1350AR 31035203
13,80 14 230 182 166 45 M9542P-1380AR 31035204
14,00 14 230 182 166 45 M9542P-1400AR 31035205
15,00 16 260 208 192 48 M9542P-1500AR 31035209
15,80 16 260 208 192 48 M9542P-1580AR 31035212
16,00 16 260 208 192 48 M9542P-1600AR 31035214
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d] max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
. —0
Durchmesser.. ®
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 102 64 58 36
4,71 6,00 6 116 78 70 36
6,01 8,00 8 146 108 94 36
T SEET 8,01 10,00 10 162 120 110 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 204 156 142 45
12,01 14,00 14 230 182 166 45
3pezifikation: 14,01 16,00 16 260 208 192 48
M9542P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 285 234 216 48
18,01 20,00 20 310 258 240 50
Beispiel:
M9542P-0431ER
Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser di = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



42 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA'Speed = D rl I | = U n I g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx2
M9103 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

I % Anwendung:
Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
e I ] TSNS L“j i
é\‘I \V | &

} B
Vo
I3 S
4 Iy
11
=
= @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIIIIII 3xD ==, S Bafe Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M9103-0300AK 30265089
3,10 6 62 20 14 36 M9103-0310AK 30265090
3,20 6 62 20 14 36 M9103-0320AK 30265091
3,30 6 62 20 14 36 M9103-0330AK 30265092
3,40 6 62 20 14 36 M9103-0340AK 30265093
3,50 6 62 20 14 36 M9103-0350AK 30265094
3,70 6 62 20 14 36 M9103-0370AK 30265096
4,00 6 66 24 17 36 M9103-0400AK 30265099
4,20 6 66 24 17 36 M9103-0420AK 30265101
4,30 6 66 24 17 36 M9103-0430AK 30265102
4,50 6 66 24 17 36 M9103-0450AK 30265104
5,00 6 66 28 20 36 M9103-0500AK 30265110
5,10 6 66 28 20 36 M9103-0510AK 30265111
5,20 6 66 28 20 36 M9103-0520AK 30265112
5,50 6 66 28 20 36 M9103-0550AK 30265115
5,55 6 66 28 20 36 M9103-0555AK 30265116
5,60 6 66 28 20 36 M9103-0560AK 30265117
5,80 6 66 28 20 36 M9103-0580AK 30265119
6,00 6 66 28 20 36 M9103-0600AK 30265121
6,30 8 79 34 24 36 M9103-0630AK 30265124
6,50 8 79 34 24 36 M9103-0650AK 30265126
6,80 8 79 34 24 36 M9103-0680AK 30265129
6,90 8 79 34 24 36 M9103-0690AK 30265130
7,00 8 79 34 24 36 M9103-0700AK 30265131
7,40 8 79 4 29 36 M9103-0740AK 30265135
7,50 8 79 41 29 36 M9103-0750AK 30265136
7,80 8 79 4 29 36 M9103-0780AK 30265139
8,00 8 79 41 29 36 M9103-0800AK 30265141
8,50 10 89 47 35 40 M9103-0850AK 30265146
8,60 10 89 47 35 40 M9103-0860AK 30265147
8,80 10 89 47 35 40 M9103-0880AK 30265149
9,00 10 89 47 35 40 M9103-0900AK 30265151
9,50 10 89 47 35 40 M9103-0950AK 30265156
9,80 10 89 47 35 40 M9103-0980AK 30265159
9,90 10 89 47 35 40 M9103-0990AK 30265160




MEGA-Speed-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9103 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

43

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
10,00 10 89 47 35 40 M9103-1000AK 30265161
10,20 12 102 55 40 45 M9103-1020AK 30265163
10,30 12 102 55 40 45 M9103-1030AK 30265164
10,50 12 102 55 40 45 M9103-1050AK 30265166
10,60 12 102 55 40 45 M9103-1060AK 30265167
11,00 12 102 55 40 45 M9103-1100AK 30265171
11,50 12 102 55 40 45 M9103-1150AK 30265176
11,60 12 102 55 40 45 M9103-1160AK 30265177
11,80 12 102 55 40 45 M9103-1180AK 30265179
12,00 12 102 55 40 45 M9103-1200AK 30265181
12,50 14 107 60 43 45 M9103-1250AK 30265182
13,00 14 107 60 43 45 M9103-1300AK 30265184
13,50 14 107 60 43 45 M9103-1350AK 30265185
14,00 14 107 60 43 45 M9103-1400AK 30265187
14,50 16 115 65 45 48 M9103-1450AK 30265188
15,00 16 115 65 45 48 M9103-1500AK 30265190
16,00 16 115 65 45 48 M9103-1600AK 30265193
17,00 18 123 73 51 48 M9103-1700AK 30265196
17,50 18 123 73 51 48 M9103-1750AK 30265197
17,80 18 123 73 51 48 M9103-1780AK 30265198
18,00 18 123 73 51 48 M9103-1800AK 30265199
18,50 20 131 79 55 50 M9103-1850AK 30265200
19,50 20 131 79 55 50 M9103-1950AK 30265203
20,00 20 131 79 55 50 M9103-2000AK 30265205
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: z d1 min. d1 max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 62 20 14 36
3,71 470 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
Schaftform: 6,01 8,00 8 79 34 24 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
12,01 14,00 14 107 60 43 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 115 65 45 48
M9103-[Durchmesser][Schaftform]K e U e 2 i El =
18,01 20,00 20 131 79 55 50

Beispiel:

M9103-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




44 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA'Speed = D rl I | = U n I g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx?2
M9105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

e
4
Iy Ip
11
=
= @ IT9
HSC

12 3 456M1 2 381 2 3N1T 2 3 4812 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
5xD == L] L] ]
Illllll IIIIIIII " Sl

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9105-0300AK 30260858
3,10 6 66 28 23 36 M9105-0310AK 30260859
3,20 6 66 28 23 36 M9105-0320AK 30260860
3,30 6 66 28 23 36 M9105-0330AK 30260861
3,40 6 66 28 23 36 M9105-0340AK 30260862
3,50 6 66 28 23 36 M9105-0350AK 30260863
3,70 6 66 28 23 36 M9105-0370AK 30260865
4,00 6 74 36 29 36 M9105-0400AK 30260868
4,20 6 74 36 29 36 M9105-0420AK 30260870
4,30 6 74 36 29 36 M9105-0430AK 30260871
4,50 6 74 36 29 36 M9105-0450AK 30260873
5,00 6 82 44 35 36 M9105-0500AK 30260879
510 6 82 44 35 36 M9105-0510AK 30260880
5,20 6 82 44 35 36 M9105-0520AK 30260881
5,50 6 82 44 35 36 M9105-0550AK 30260884
5,60 6 82 44 35 36 M9105-0560AK 30260886
5,80 6 82 44 35 36 M9105-0580AK 30260888
6,00 6 82 44 35 36 M9105-0600AK 30260890
6,50 8 91 53 43 36 M9105-0650AK 30260895
6,60 8 91 53 43 36 M9105-0660AK 30260896
6,80 8 91 53 43 36 M9105-0680AK 30260898
6,90 8 91 53 43 36 M9105-0690AK 30260899
7,00 8 91 53 43 36 M9105-0700AK 30260900
7,40 8 91 53 43 36 M9105-0740AK 30260903
7,50 8 91 53 43 36 M9105-0750AK 30260904
7,80 8 91 53 43 36 M9105-0780AK 30260906
8,00 8 91 53 43 36 M9105-0800AK 30260908
8,50 10 103 61 49 40 M9105-0850AK 30260913
8,60 10 103 61 49 40 M9105-0860AK 30260914
8,80 10 103 61 49 40 M9105-0880AK 30260916
9,00 10 103 61 49 40 M9105-0900AK 30260917
9,50 10 103 61 49 40 M9105-0950AK 30260920
9,70 10 103 61 49 40 M9105-0970AK 30260922
9,80 10 103 61 49 40 M9105-0980AK 30260923
10,00 10 103 61 49 40 M9105-1000AK 30260925




MEGA-Speed-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

45

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
10,20 12 118 71 56 45 M9105-1020AK 30260927
10,30 12 118 71 56 45 M9105-1030AK 30260928
10,50 12 118 71 56 45 M9105-1050AK 30260930
11,00 12 118 71 56 45 M9105-1100AK 30260934
11,50 12 118 71 56 45 M9105-1150AK 30260937
11,80 12 118 71 56 45 M9105-1180AK 30260940
12,00 12 118 71 56 45 M9105-1200AK 30260941
12,50 14 124 77 60 45 M9105-1250AK 30260942
13,00 14 124 77 60 45 M9105-1300AK 30260944
13,50 14 124 77 60 45 M9105-1350AK 30260945
13,80 14 124 77 60 45 M9105-1380AK 30260946
14,00 14 124 77 60 45 M9105-1400AK 30260947
14,50 16 133 83 63 48 M9105-1450AK 30260948
15,00 16 133 83 63 48 M9105-1500AK 30260950
15,50 16 133 83 63 48 M9105-1550AK 30260951
15,80 16 133 83 63 48 M9105-1580AK 30260952
16,00 16 133 83 63 48 M9105-1600AK 30260953
16,80 18 143 93 71 48 M9105-1680AK 30261196
17,00 18 143 93 71 48 M9105-1700AK 30260955
17,50 18 143 93 71 48 M9105-1750AK 30260956
17,80 18 143 93 71 48 M9105-1780AK 30261197
18,00 18 143 93 71 48 M9105-1800AK 30260957
18,50 20 153 101 77 50 M9105-1850AK 30261198
18,80 20 153 101 77 50 M9105-1880AK 30261199
19,00 20 153 101 77 50 M9105-1900AK 30260958
20,00 20 153 101 77 50 M9105-2000AK 30260959
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: z dy min. dy max. dp h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36
4,7 6,00 6 82 44 35 36
] Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M9105-[Durchmesser][Schaftform]K CITIN B0 IS LS 2 Ul lt
18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:

M9105-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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46 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA'Speed = D rl I | = U n I g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx?2
M9108 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbei-

tung.
= — - - — N f?f_%

e
N
S o
I3 S
4 I
I
=
== @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIIIIII 8xD =, SN Bl Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M9108-0300AK 30265206
3,20 6 72 34 29 36 M9108-0320AK 30265208
3,30 6 72 34 29 36 M9108-0330AK 30265209
3,40 6 72 34 29 36 M9108-0340AK 30265210
3,50 6 72 34 29 36 M9108-0350AK 30265211
3,70 6 72 34 29 36 M9108-0370AK 30265213
4,00 6 81 43 36 36 M9108-0400AK 30265216
4,10 6 81 43 36 36 M9108-0410AK 30265217
4,20 6 81 43 36 36 M9108-0420AK 30265218
4,30 6 81 43 36 36 M9108-0430AK 30265219
4,50 6 81 43 36 36 M9108-0450AK 30265221
4,80 6 95 57 48 36 M9108-0480AK 30265225
5,00 6 95 57 48 36 M9108-0500AK 30265227
5,10 6 95 57 48 36 M9108-0510AK 30265228
5,20 6 95 57 48 36 M9108-0520AK 30265229
5,40 6 95 57 48 36 M9108-0540AK 30265231
5,50 6 95 57 48 36 M9108-0550AK 30265232
5,80 6 95 57 48 36 M9108-0580AK 30265236
6,00 6 95 57 48 36 M9108-0600AK 30265238
6,10 8 114 76 64 36 M9108-0610AK 30265239
6,40 8 114 76 64 36 M9108-0640AK 30265242
6,50 8 114 76 64 36 M9108-0650AK 30265243
6,80 8 114 76 64 36 M9108-0680AK 30265246
7,00 8 114 76 64 36 M9108-0700AK 30265248
7,50 8 114 76 64 36 M9108-0750AK 30265253
7,80 8 114 76 64 36 M9108-0780AK 30265256
8,00 8 114 76 64 36 M9108-0800AK 30265258
8,50 10 142 95 80 40 M9108-0850AK 30265263
9,00 10 142 95 80 40 M9108-0900AK 30265268
9,30 10 142 95 80 40 M9108-0930AK 30265271
9,50 10 142 95 80 40 M9108-0950AK 30265273
9,60 10 142 95 80 40 M9108-0960AK 30265274
9,80 10 142 95 80 40 M9108-0980AK 30265276
10,00 10 142 95 80 40 M9108-1000AK 30265278
10,20 12 162 114 96 45 M9108-1020AK 30265280




MEGA-Speed-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9108 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

47

BaumaBe Schaftform HA

dq h7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.

10,50 12 162 114 96 45 M9108-1050AK 30265283

11,00 12 162 114 96 45 M9108-1100AK 30265288

11,40 12 162 114 96 45 M9108-1140AK 30265292

11,80 12 162 114 96 45 M9108-1180AK 30265296

12,00 12 162 114 96 45 M9108-1200AK 30265298

12,50 14 178 133 112 45 M9108-1250AK 30265299

13,00 14 178 133 112 45 M9108-1300AK 30265301

13,50 14 178 133 112 45 M9108-1350AK 30265302

14,00 14 178 133 112 45 M9108-1400AK 30265304

15,00 16 203 152 128 48 M9108-1500AK 30265307

16,00 16 203 152 128 48 M9108-1600AK 30265310

17,50 18 222 171 144 48 M9108-1750AK 30265314

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z d¢ min. dy max. dp h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen —_—

von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 79 34 29 36

3,71 4,70 6 81 43 36 36

4,80 6,00 6 95 57 48 36

y Schaftform: 6,01 8,00 8 114 76 64 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 142 95 80 40

10,01 12,00 12 162 114 96 45

12,01 14,00 14 178 133 112 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48

M9108-[Durchmesser][Schaftform]K G0 ) et 13 ee il G i

18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:
M9108-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




48 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Uni
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx5
M6804 (4xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
\
g N E=====>=—Cf
] 7
2 '3 :
S I o S
I
=
== @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IIIIEIE IIII m I 4xD ==, SN Buie B
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 22 16 36 M6804-0300AV 30246405
3,10 6 62 22 16 36 M6804-0310AV 30246406
3,20 6 62 22 16 36 M6804-0320AV 30246407
3,30 6 62 22 16 36 M6804-0330AV 30246408
3,40 6 62 22 16 36 M6804-0340AV 30246409
3,50 6 62 22 16 36 M6804-0350AV 30246410
3,60 6 62 22 16 36 M6804-0360AV 30246411
3,70 6 62 22 16 36 M6804-0370AV 30246412
3,80 6 66 26 22 36 M6804-0380AV 30246413
3,90 6 66 26 22 36 M6804-0390AV 30246414
4,00 6 66 26 22 36 M6804-0400AV 30246415
410 6 66 26 22 36 M6804-0410AV 30246416
4,20 6 66 26 22 36 M6804-0420AV 30246417
4,30 6 66 26 22 36 M6804-0430AV 30246418
4,40 6 66 26 22 36 M6804-0440AV 30246419
4,50 6 66 26 22 36 M6804-0450AV 30246420
4,60 6 66 26 22 36 M6804-0460AV 30246421
4,65* 6 66 26 22 36 M6804-0465AV 30296630
4,70 6 66 26 22 36 M6804-0470AV 30246422
4,80 6 66 30 24 36 M6804-0480AV 30246423
4,90 6 66 30 24 36 M6804-0490AV 30246424
5,00 6 66 30 24 36 M6804-0500AV 30246425
5,10 6 66 30 24 36 M6804-0510AV 30246426
5,20 6 66 30 24 36 M6804-0520AV 30246427
5,30 6 66 30 24 36 M6804-0530AV 30246428
5,40 6 66 30 24 36 M6804-0540AV 30246429
5,50 6 66 30 24 36 M6804-0550AV 30246430
5,55* 6 66 30 24 36 M6804-0555AV 30296631
5,60 6 66 30 24 36 M6804-0560AV 30246431
5,70 6 66 30 24 36 M6804-0570AV 30246432
5,80 6 66 30 24 36 M6804-0580AV 30246433
5,90 6 66 30 24 36 M6804-0590AV 30246434
6,00 6 66 30 24 36 M6804-0600AV 30246435
6,10 8 79 38 30 36 M6804-0610AV 30246436




ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6804 (4xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 49

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,20 8 79 38 30 36 M6804-0620AV 30246437
6,30 8 79 38 30 36 M6804-0630AV 30246438
6,40 8 79 38 30 36 M6804-0640AV 30246439
6,50 8 79 38 30 36 M6804-0650AV 30246440
6,60 8 79 38 30 36 M6804-0660AV 30246441
6,70 8 79 38 30 36 M6804-0670AV 30246442
6,80 8 79 38 30 36 M6804-0680AV 30246443
6,90 8 79 38 30 36 M6804-0690AV 30246444
7,00 8 79 38 30 36 M6804-0700AV 30246445
7,10 8 79 42 34 36 M6804-0710AV 30246446
7,20 8 79 42 34 36 M6804-0720AV 30246447
7,30 8 79 42 34 36 M6804-0730AV 30246448
7,40 8 79 42 34 36 M6804-0740AV 30246449
7,45 8 79 42 34 36 M6804-0745AV 30530768
7,50 8 79 42 34 36 M6804-0750AV 30246450
7,60 8 79 42 34 36 M6804-0760AV 30246451
7,70 8 79 42 34 36 M6804-0770AV 30246452
7,80 8 79 42 34 36 M6804-0780AV 30246453
7,90 8 79 42 34 36 M6804-0790AV 30246454
8,00 8 79 42 34 36 M6804-0800AV 30246455
8,10 10 89 49 38 40 M6804-0810AV 30246456
8,20 10 89 49 38 40 M6804-0820AV 30246457
8,30 10 89 49 38 40 M6804-0830AV 30246458
8,40 10 89 49 38 40 M6804-0840AV 30246459
8,50 10 89 49 38 40 M6804-0850AV 30246460
8,60 10 89 49 38 40 M6804-0860AV 30246461
8,70 10 89 49 38 40 M6804-0870AV 30246462
8,80 10 89 49 38 40 M6804-0880AV 30246463
8,90 10 89 49 38 40 M6804-0890AV 30246464
9,00 10 89 49 38 40 M6804-0900AV 30246465
9,10 10 89 49 38 40 M6804-0910AV 30246466
9,20 10 89 49 38 40 M6804-0920AV 30246467
9,30* 10 89 49 40 40 M6804-0930AV 30246468
9,40 10 89 49 40 40 M6804-0940AV 30246469
9,50 10 89 49 40 40 M6804-0950AV 30246470
9,60 10 89 49 40 40 M6804-0960AV 30246471
9,70 10 89 49 40 40 M6804-0970AV 30246472
9,80 10 89 49 40 40 M6804-0980AV 30246473
9,90 10 89 49 40 40 M6804-0990AV 30246474
10,00 10 89 49 40 40 M6804-1000AV 30246475
10,10 12 102 56 45 45 M6804-1010AV 30294596
10,20 12 102 56 45 45 M6804-1020AV 30246476
10,30 12 102 56 45 45 M6804-1030AV 30246477
10,40 12 102 56 45 45 M6804-1040AV 30294597
10,50 12 102 56 45 45 M6804-1050AV 30246478
10,60 12 102 56 45 45 M6804-1060AV 30294598
10,70 12 102 56 45 45 M6804-1070AV 30294599
10,80 12 102 56 45 45 M6804-1080AV 30246479
10,90 12 102 56 45 45 M6804-1090AV 30294600
11,00 12 102 56 45 45 M6804-1100AV 30246480
11,10 12 102 56 45 45 M6804-1110AV 30294601
11,20% 12 102 56 45 45 M6804-1120AV 30246481
11,50 12 102 56 45 45 M6804-1150AV 30246482
11,70 12 102 56 45 45 M6804-1170AV 30294605
11,80 12 102 56 45 45 M6804-1180AV 30246483

Fortsetzung auf néchster Seite.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6804 (4xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
11,90 12 102 56 45 45 M6804-1190AV 30294606
12,00 12 102 56 45 45 M6804-1200AV 30246484
12,20 14 107 61 50 45 M6804-1220AV 30246485
12,50 14 107 61 50 45 M6804-1250AV 30246486
12,70 14 107 61 50 45 M6804-1270AV 30303991
12,80 14 107 61 50 45 M6804-1280AV 30246487
13,00 14 107 61 50 45 M6804-1300AV 30246488
13,50 14 107 61 50 45 M6804-1350AV 30246489
13,80 14 107 61 50 45 M6804-1380AV 30246490
14,00 14 107 61 50 45 M6804-1400AV 30246491
14,20 16 115 65 51 43 M6804-1420AV 30246492
14,50 16 115 65 51 43 M6804-1450AV 30246493
14,80 16 115 65 51 43 M6804-1480AV 30246495
15,00 16 115 65 51 43 M6804-1500AV 30246496
15,10 16 115 65 51 48 M6804-1510AV 30246497
15,20 16 115 65 51 48 M6804-1520AV 30246498
15,50 16 115 65 51 48 M6804-1550AV 30246499
15,70 16 115 65 51 48 M6804-1570AV 30328796
15,80 16 115 65 51 48 M6804-1580AV 30246500
16,00 16 115 65 51 48 M6804-1600AV 30246501
16,50 18 123 73 53 48 M6804-1650AV 30246502
16,80 18 123 73 53 48 M6804-1680AV 30513804
17,00 18 123 73 53 48 M6804-1700AV 30246503
17,30 18 123 73 53 48 M6804-1730AV 30246504
17,50 18 123 73 53 48 M6804-1750AV 30246505
17,70 18 123 73 53 48 M6804-1770AV 30246506
18,00 18 123 73 53 48 M6804-1800AV 30246507
18,50 20 131 79 55 50 M6804-1850AV 30246508
19,00 20 131 79 55 50 M6804-1900AV 30246509
19,50 20 131 79 55 50 M6804-1950AV 30246511
20,00 20 131 79 55 50 M6804-2000AV 30246512

Konfigurierbare Merkmale

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:

M6804-1500[Schaftform]V

MaBangaben in mm.
* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

#l

Beispiel:
M6804-1500EV

Schaftform HE




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren o1

ECU-Drill-Uni
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx5
M6704 (4xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
( -
N AN
P e
e I3 \/ p=
& S
I4 1o
I
=
= @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IIIIEIE IIII m I 4D " Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 22 16 36 M6704-0300AV 30246298
3,10 6 62 22 16 36 M6704-0310AV 30246299
3,20 6 62 22 16 36 M6704-0320AV 30246300
3,30 6 62 22 16 36 M6704-0330AV 30246301
3,40 6 62 22 16 36 M6704-0340AV 30246302
3,50 6 62 22 16 36 M6704-0350AV 30246303
3,60 6 62 22 16 36 M6704-0360AV 30246304
3,70* 6 62 22 16 36 M6704-0370AV 30246305
3,80 6 66 26 22 36 M6704-0380AV 30246306
3,90 6 66 26 22 36 M6704-0390AV 30246307
4,00 6 66 26 22 36 M6704-0400AV 30246308
410 6 66 26 22 36 M6704-0410AV 30246309
4,20 6 66 26 22 36 M6704-0420AV 30246310
4,30 6 66 26 22 36 M6704-0430AV 30246311
4,40 6 66 26 22 36 M6704-0440AV 30246312
4,50 6 66 26 22 36 M6704-0450AV 30246313
4,60 6 66 26 22 36 M6704-0460AV 30246314
4,65* 6 66 26 22 36 M6704-0465AV 30296622
4,70 6 66 26 22 36 M6704-0470AV 30246315
4,80 6 66 30 24 36 M6704-0480AV 30246316
4,90 6 66 30 24 36 M6704-0490AV 30246317
5,00 6 66 30 24 36 M6704-0500AV 30246318
5,10 6 66 30 24 36 M6704-0510AV 30246319
5,20 6 66 30 24 36 M6704-0520AV 30246320
5,30 6 66 30 24 36 M6704-0530AV 30246321
5,40 6 66 30 24 36 M6704-0540AV 30246322
5,50 6 66 30 24 36 M6704-0550AV 30246323
5,55* 6 66 30 24 36 M6704-0555AV 30296623
5,60 6 66 30 24 36 M6704-0560AV 30246324
5,70 6 66 30 24 36 M6704-0570AV 30246325
5,80 6 66 30 24 36 M6704-0580AV 30246326
5,90 6 66 30 24 36 M6704-0590AV 30246327
6,00 6 66 30 24 36 M6704-0600AV 30246328
6,10 8 79 38 30 36 M6704-0610AV 30246329

Fortsetzung auf néchster Seite.
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ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6704 (4xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,20 8 79 38 30 36 M6704-0620AV 30246330
6,30 8 79 38 30 36 M6704-0630AV 30246331
6,40 8 79 38 30 36 M6704-0640AV 30246332
6,50 8 79 38 30 36 M6704-0650AV 30246333
6,60 8 79 38 30 36 M6704-0660AV 30246334
6,70 8 79 38 30 36 M6704-0670AV 30246335
6,80 8 79 38 30 36 M6704-0680AV 30246336
6,90 8 79 38 30 36 M6704-0690AV 30246337
7,00 8 79 38 30 36 M6704-0700AV 30246338
7,10 8 79 42 34 36 M6704-0710AV 30246339
7,20 8 79 42 34 36 M6704-0720AV 30246340
7,30 8 79 42 34 36 M6704-0730AV 30246341
7,40 8 79 42 34 36 M6704-0740AV 30246342
7,50 8 79 42 34 36 M6704-0750AV 30246343
7,60 8 79 42 34 36 M6704-0760AV 30246344
7,70 8 79 42 34 36 M6704-0770AV 30246345
7,80 8 79 42 34 36 M6704-0780AV 30246346
7,90 8 79 42 34 36 M6704-0790AV 30246347
8,00 8 79 42 34 36 M6704-0800AV 30246348
8,10 10 89 49 38 40 M6704-0810AV 30246349
8,20 10 89 49 38 40 M6704-0820AV 30246350
8,30 10 89 49 38 40 M6704-0830AV 30246351
8,40 10 89 49 38 40 M6704-0840AV 30246352
8,50 10 89 49 38 40 M6704-0850AV 30246353
8,60 10 89 49 38 40 M6704-0860AV 30246354
8,70 10 89 49 38 40 M6704-0870AV 30246355
8,80 10 89 49 38 40 M6704-0880AV 30246356
8,90 10 89 49 38 40 M6704-0890AV 30246357
9,00 10 89 49 38 40 M6704-0900AV 30246358
9,10 10 89 49 38 40 M6704-0910AV 30246359
9,20 10 89 49 38 40 M6704-0920AV 30246360
9,30* 10 89 49 40 40 M6704-0930AV 30246361
9,40 10 89 49 40 40 M6704-0940AV 30246362
9,50 10 89 49 40 40 M6704-0950AV 30246363
9,60 10 89 49 40 40 M6704-0960AV 30246364
9,70 10 89 49 40 40 M6704-0970AV 30246365
9,80 10 89 49 40 40 M6704-0980AV 30246366
9,90 10 89 49 40 40 M6704-0990AV 30246367
10,00 10 89 49 40 40 M6704-1000AV 30246368
10,10 12 102 56 45 45 M6704-1010AV 30294574
10,20 12 102 56 45 45 M6704-1020AV 30246369
10,30 12 102 56 45 45 M6704-1030AV 30246370
10,40 12 102 56 45 45 M6704-1040AV 30294575
10,50 12 102 56 45 45 M6704-1050AV 30246371
10,60 12 102 56 45 45 M6704-1060AV 30294576
10,80 12 102 56 45 45 M6704-1080AV 30246372
10,90 12 102 56 45 45 M6704-1090AV 30294578
11,00 12 102 56 45 45 M6704-1100AV 30246373
11,10 12 102 56 45 45 M6704-1110AV 30294579
11,20* 12 102 56 45 45 M6704-1120AV 30246374
11,30 12 102 56 45 45 M6704-1130AV 30294580
11,40 12 102 56 45 45 M6704-1140AV 30294581
11,50 12 102 56 45 45 M6704-1150AV 30246375
11,60 12 102 56 45 45 M6704-1160AV 30294582
11,70 12 102 56 45 45 M6704-1170AV 30294583




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6704 (4xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
11,80 12 102 56 45 45 M6704-1180AV 30246376
12,00 12 102 56 45 45 M6704-1200AV 30246377
12,20 14 107 61 50 45 M6704-1220AV 30246378
12,50 14 107 61 50 45 M6704-1250AV 30246379
12,80 14 107 61 50 45 M6704-1280AV 30246380
13,00 14 107 61 50 45 M6704-1300AV 30246381
13,50 14 107 61 50 45 M6704-1350AV 30246382
13,80 14 107 61 50 45 M6704-1380AV 30246383
14,00 14 107 61 50 45 M6704-1400AV 30246384
14,20 16 115 65 51 48 M6704-1420AV 30246385
14,50 16 115 65 51 48 M6704-1450AV 30246386
14,80 16 115 65 51 48 M6704-1480AV 30246387
15,00 16 115 65 51 48 M6704-1500AV 30246388
15,10 16 115 65 51 48 M6704-1510AV 30246389
15,20 16 115 65 51 48 M6704-1520AV 30246390
15,50 16 115 65 51 48 M6704-1550AV 30246391
15,70 16 115 65 51 48 M6704-1570AV 30404969
15,80 16 115 65 51 48 M6704-1580AV 30246392
16,00 16 115 65 51 48 M6704-1600AV 30246393
16,50 18 123 73 53 48 M6704-1650AV 30246394
17,00 18 123 73 53 48 M6704-1700AV 30246395
17,50 18 123 73 53 48 M6704-1750AV 30246397
17,70 18 123 73 53 48 M6704-1770AV 30246398
18,00 18 123 73 53 48 M6704-1800AV 30246399
18,50 20 131 79 55 50 M6704-1850AV 30246400
19,00 20 131 79 55 50 M6704-1900AV 30246401
19,50 20 131 79 55 50 M6704-1950AV 30246403
20,00 20 131 79 55 50 M6704-2000AV 30246404
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
—e M6704-1500EV
lul gchaﬂ'fomll: -—
chaftform: HB | HE —— Schaftform HE

Spezifikation:
M6704-1500[Schaftform]V

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



54 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Uni

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M6806 (6xD), innere Kiihimittelzufuhr

)

el

dy h6

dq m7

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

3,00 - 20,00 mm
>IT9

Mx5

2

140°

30°

=
== @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IIIIEIE IIII m I 6xD =, SN Bl Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M6806-0300AV 30246513
3,10 6 66 28 23 36 M6806-0310AV 30246514
3,20 6 66 28 23 36 M6806-0320AV 30246515
3,30 6 66 28 23 36 M6806-0330AV 30246516
3,40 6 66 28 23 36 M6806-0340AV 30246517
3,50 6 66 28 23 36 M6806-0350AV 30246518
3,60 6 66 28 23 36 M6806-0360AV 30246519
3,70* 6 66 28 23 36 M6806-0370AV 30246520
3,80 6 74 36 29 36 M6806-0380AV 30246521
3,90 6 74 36 29 36 M6806-0390AV 30246522
4,00 6 74 36 29 36 M6806-0400AV 30246523
410 6 74 36 29 36 M6806-0410AV 30246524
4,20 6 74 36 29 36 M6806-0420AV 30246525
4,30 6 74 36 29 36 M6806-0430AV 30246526
4,40 6 74 36 29 36 M6806-0440AV 30246527
4,50 6 74 36 29 36 M6806-0450AV 30246528
4,60 6 74 36 29 36 M6806-0460AV 30246529
4,65* 6 74 36 29 36 M6806-0465AV 30296638
4,70 6 74 36 29 36 M6806-0470AV 30246530
4,80 6 82 44 35 36 M6806-0480AV 30246531
4,90 6 82 44 35 36 M6806-0490AV 30246532
5,00 6 82 44 35 36 M6806-0500AV 30246533
5,10 6 82 44 35 36 M6806-0510AV 30246534
5,20 6 82 44 35 36 M6806-0520AV 30246535
5,30 6 82 44 35 36 M6806-0530AV 30246536
5,40 6 82 44 35 36 M6806-0540AV 30246537
5,50 6 82 44 35 36 M6806-0550AV 30246538
5558 6 82 44 35 36 M6806-0555AV 30296639
5,60 6 82 44 35 36 M6806-0560AV 30246539
5,70 6 82 44 35 36 M6806-0570AV 30246540
5,80 6 82 44 35 36 M6806-0580AV 30246541
5,90 6 82 44 35 36 M6806-0590AV 30246542
6,00 6 82 44 35 36 M6806-0600AV 30246543
6,10 8 91 53 43 36 M6806-0610AV 30246544
6,20 8 91 53 43 36 M6806-0620AV 30246545




ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6806 (6xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 55

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,30 8 91 53 43 36 M6806-0630AV 30246546
6,40 8 91 53 43 36 M6806-0640AV 30246547
6,50 8 91 53 43 36 M6806-0650AV 30246548
6,60 8 91 53 43 36 M6806-0660AV 30246549
6,70 8 91 53 43 36 M6806-0670AV 30246550
6,80 8 91 53 43 36 M6806-0680AV 30246551
6,90 8 91 53 43 36 M6806-0690AV 30246552
7,00 8 91 53 43 36 M6806-0700AV 30246553
7,10 8 91 53 43 36 M6806-0710AV 30295483
7,20 8 91 53 43 36 M6806-0720AV 30295484
7,30 8 91 53 43 36 M6806-0730AV 30295485
7,40 8 91 53 43 36 M6806-0740AV 30246554
7,45* 8 91 53 43 36 M6806-0745AV 30530792
7,50 8 91 53 43 36 M6806-0750AV 30246555
7,60 8 91 53 43 36 M6806-0760AV 30295486
7,70 8 91 53 43 36 M6806-0770AV 30246556
7,80 8 91 53 43 36 M6806-0780AV 30246557
7,90 8 91 53 43 36 M6806-0790AV 30246558
8,00 8 91 53 43 36 M6806-0800AV 30246559
8,10 10 103 61 49 40 M6806-0810AV 30246560
8,20 10 103 61 49 40 M6806-0820AV 30246561
8,30 10 103 61 49 40 M6806-0830AV 30246562
8,40 10 103 61 49 40 M6806-0840AV 30295512
8,50 10 103 61 49 40 M6806-0850AV 30246563
8,60 10 103 61 49 40 M6806-0860AV 30246564
8,70 10 103 61 49 40 M6806-0870AV 30246565
8,80 10 103 61 49 40 M6806-0880AV 30246566
8,90 10 103 61 49 40 M6806-0890AV 30246567
9,00 10 103 61 49 40 M6806-0900AV 30246568
9,10 10 103 61 49 40 M6806-0910AV 30246569
9,20 10 103 61 49 40 M6806-0920AV 30295515
9,30* 10 103 61 49 40 M6806-0930AV 30246570
9,40 10 103 61 49 40 M6806-0940AV 30246571
9,50 10 103 61 49 40 M6806-0950AV 30246572
9,60 10 103 61 49 40 M6806-0960AV 30246573
9,70 10 103 61 49 40 M6806-0970AV 30295517
9,80 10 103 61 49 40 M6806-0980AV 30246574
9,90 10 103 61 49 40 M6806-0990AV 30246575
10,00 10 103 61 49 40 M6806-1000AV 30246576
10,10 12 118 71 56 45 M6806-1010AV 30246577
10,20 12 118 71 56 45 M6806-1020AV 30246578
10,30 12 118 71 56 45 M6806-1030AV 30294618
10,40 12 118 71 56 45 M6806-1040AV 30294619
10,50 12 118 71 56 45 M6806-1050AV 30246579
10,60 12 118 71 56 45 M6806-1060AV 30294620
10,70 12 118 71 56 45 M6806-1070AV 30294621
10,80 12 118 71 56 45 M6806-1080AV 30246580
10,90 12 118 71 56 45 M6806-1090AV 30294622
11,00 12 118 71 56 45 M6806-1100AV 30246581
11,10 12 118 7 56 45 M6806-1110AV 30294623
11,20% 12 118 71 56 45 M6806-1120AV 30246582
11,30 12 118 71 56 45 M6806-1130AV 30294624
11,50 12 118 71 56 45 M6806-1150AV 30246583
11,60 12 118 71 56 45 M6806-1160AV 30294626
11,80 12 118 71 56 45 M6806-1180AV 30246584
11,90 12 118 71 56 45 M6806-1190AV 30294628
12,00 12 118 71 56 45 M6806-1200AV 30246585

Fortsetzung auf néchster Seite.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Uni | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6806 (6xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,20 14 124 77 60 45 M6806-1220AV 30246586
12,50 14 124 77 60 45 M6806-1250AV 30246587
12,70 14 124 77 60 45 M6806-1270AV 30303979
12,80 14 124 77 60 45 M6806-1280AV 30246588
13,00 14 124 77 60 45 M6806-1300AV 30246589
13,50 14 124 77 60 45 M6806-1350AV 30246590
13,70 14 124 77 60 45 M6806-1370AV 30303980
13,80 14 124 77 60 45 M6806-1380AV 30246591
14,00 14 124 77 60 45 M6806-1400AV 30246592
14,20 16 133 83 63 48 M6806-1420AV 30246593
14,50 16 133 83 63 48 M6806-1450AV 30246594
14,80 16 133 83 63 48 M6806-1480AV 30246595
15,00 16 133 83 63 43 M6806-1500AV 30246596
15,50 16 133 83 63 48 M6806-1550AV 30246598
15,70 16 133 83 63 48 M6806-1570AV 30303981
15,80 16 133 83 63 48 M6806-1580AV 30246599
16,00 16 133 83 63 48 M6806-1600AV 30246600
16,50 18 143 93 71 48 M6806-1650AV 30246601
17,00 18 143 93 71 48 M6806-1700AV 30246602
17,50 18 143 93 71 48 M6806-1750AV 30246603
18,00 18 143 93 71 48 M6806-1800AV 30246604
18,50 20 153 101 77 50 M6806-1850AV 30246605
19,00 20 153 101 77 50 M6806-1900AV 30246606
19,50 20 153 101 77 50 M6806-1950AV 30246607
20,00 20 153 101 77 50 M6806-2000AV 30246608

Konfigurierbare Merkmale

lul Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:

M6806-1500[Schaftform]V

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

!

Beispiel:
M6806-1500EV

Schaftform HE




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 57

M EGA' D rl | | 'Stee | = Pl US g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 25,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2003P (3xD), &uBere Kihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Drill-Steel (M2003) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
SN E—— e
NP o
I3 S
Iy Io
I
= e
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIII m IT9 3xD SHE" Sufis it
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M2003P-0300AR 30683755
3,10 6 62 20 14 36 M2003P-0310AR 30683756
3,15 6 62 20 14 36 M2003P-0315AR 30683757
3,20 6 62 20 14 36 M2003P-0320AR 30683759
3,25 6 62 20 14 36 M2003P-0325AR 30683761
3,30 6 62 20 14 36 M2003P-0330AR 30683762
3,40 6 62 20 14 36 M2003P-0340AR 30683763
3,50 6 62 20 14 36 M2003P-0350AR 30683764
3,60 6 62 20 14 36 M2003P-0360AR 30683765
3,70* 6 62 20 14 36 M2003P-0370AR 30683766
3,80 6 66 24 17 36 M2003P-0380AR 30683767
3,85 6 66 24 17 36 M2003P-0385AR 30683768
3,90 6 66 24 17 36 M2003P-0390AR 30683769
4,00 6 66 24 17 36 M2003P-0400AR 30683770
410 6 66 24 17 36 M2003P-0410AR 30683771
4,20 6 66 24 17 36 M2003P-0420AR 30683772
4,25 6 66 24 17 36 M2003P-0425AR 30683773
4,30 6 66 24 17 36 M2003P-0430AR 30683774
4,35 6 66 24 17 36 M2003P-0435AR 30683775
4,40 6 66 24 17 36 M2003P-0440AR 30683776
4,45 6 66 24 17 36 M2003P-0445AR 30683777
4,50 6 66 24 17 36 M2003P-0450AR 30683778
4,60 6 66 24 17 36 M2003P-0460AR 30683779
4,65* 6 66 24 17 36 M2003P-0465AR 30683780
4,70 6 66 24 17 36 M2003P-0470AR 30683781
4,80 6 66 28 20 36 M2003P-0480AR 30683782
4,90 6 66 28 20 36 M2003P-0490AR 30683783
4,95 6 66 28 20 36 M2003P-0495AR 30683784
5,00 6 66 28 20 36 M2003P-0500AR 30683785
5,05 6 66 28 20 36 M2003P-0505AR 30683786
5,10 6 66 28 20 36 M2003P-0510AR 30683787
5,20 6 66 28 20 36 M2003P-0520AR 30683788
5,30 6 66 28 20 36 M2003P-0530AR 30683789
5,40 6 66 28 20 36 M2003P-0540AR 30683790
5,50 6 66 28 20 36 M2003P-0550AR 30683791

Fortsetzung auf néchster Seite.



58 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2003P (3xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,55* 6 66 28 20 36 M2003P-0555AR 30683792
5,60 6 66 28 20 36 M2003P-0560AR 30683793
5,70 6 66 28 20 36 M2003P-0570AR 30683794
5,75 6 66 28 20 36 M2003P-0575AR 30683795
5,80 6 66 28 20 36 M2003P-0580AR 30683796
5,90 6 66 28 20 36 M2003P-0590AR 30683797
5,95 6 66 28 20 36 M2003P-0595AR 30683798
6,00 6 66 28 20 36 M2003P-0600AR 30683799
6,10 8 79 34 24 36 M2003P-0610AR 30683800
6,20 8 79 34 24 36 M2003P-0620AR 30683801
6,30 8 79 34 24 36 M2003P-0630AR 30683802
6,40 8 79 34 24 36 M2003P-0640AR 30683803
6,50 8 79 34 24 36 M2003P-0650AR 30683804
6,60 8 79 34 24 36 M2003P-0660AR 30683805
6,70 8 79 34 24 36 M2003P-0670AR 30683806
6,80 8 79 34 24 36 M2003P-0680AR 30683807
6,90 8 79 34 24 36 M2003P-0690AR 30683808
7,00 8 79 34 24 36 M2003P-0700AR 30683809
7,10 8 79 41 29 36 M2003P-0710AR 30683810
7,20 8 79 41 29 36 M2003P-0720AR 30683811
7,30 8 79 41 29 36 M2003P-0730AR 30683812
7,40 8 79 41 29 36 M2003P-0740AR 30683813
7,45* 8 79 41 29 36 M2003P-0745AR 30683814
7,50 8 79 41 29 36 M2003P-0750AR 30683815
7,60 8 79 41 29 36 M2003P-0760AR 30683816
7,70 8 79 41 29 36 M2003P-0770AR 30683817
7,80 8 79 41 29 36 M2003P-0780AR 30683818
7,90 8 79 41 29 36 M2003P-0790AR 30683819
8,00 8 79 41 29 36 M2003P-0800AR 30683820
8,10 10 89 47 35 40 M2003P-0810AR 30683821
8,20 10 89 47 35 40 M2003P-0820AR 30683822
8,30 10 89 47 35 40 M2003P-0830AR 30683823
8,40 10 89 47 35 40 M2003P-0840AR 30683824
8,50 10 89 47 35 40 M2003P-0850AR 30683825
8,60 10 89 47 35 40 M2003P-0860AR 30683827
8,70 10 89 47 35 40 M2003P-0870AR 30683828
8,80 10 89 47 35 40 M2003P-0880AR 30683829
8,90 10 89 47 35 40 M2003P-0890AR 30683830
9,00 10 89 47 35 40 M2003P-0900AR 30683831
9,10 10 89 47 35 40 M2003P-0910AR 30683832
9,20 10 89 47 35 40 M2003P-0920AR 30683833
9,30* 10 89 47 35 40 M2003P-0930AR 30683834
9,35 10 89 47 35 40 M2003P-0935AR 30683835
9,50 10 89 47 35 40 M2003P-0950AR 30683838
9,60 10 89 47 35 40 M2003P-0960AR 30683839
9,70 10 89 47 35 40 M2003P-0970AR 30683840
9,80 10 89 47 35 40 M2003P-0980AR 30683841
9,90 10 89 47 35 40 M2003P-0990AR 30683842
10,00 10 89 47 35 40 M2003P-1000AR 30683843
10,10 12 102 55 40 45 M2003P-1010AR 30683844
10,20 12 102 55 40 45 M2003P-1020AR 30683845
10,30 12 102 55 40 45 M2003P-1030AR 30683846
10,40 12 102 55 40 45 M2003P-1040AR 30683847
10,50 12 102 55 40 45 M2003P-1050AR 30683848
10,55 12 102 55 40 45 M2003P-1055AR 30683849
10,60 12 102 55 40 45 M2003P-1060AR 30683850
10,70 12 102 55 40 45 M2003P-1070AR 30683851




MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2003P (3xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 59

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
10,80 12 102 55 40 45 M2003P-1080AR 30683853
10,90 12 102 55 40 45 M2003P-1090AR 30683854
11,00 12 102 55 40 45 M2003P-1100AR 30683855
11,10 12 102 55 40 45 M2003P-1110AR 30683856
11,20* 12 102 55 40 45 M2003P-1120AR 30683857
11,25 12 102 55 40 45 M2003P-1125AR 30683858
11,30 12 102 55 40 45 M2003P-1130AR 30683859
11,35 12 102 55 40 45 M2003P-1135AR 30683860
11,40 12 102 55 40 45 M2003P-1140AR 30683861
11,50 12 102 55 40 45 M2003P-1150AR 30683863
11,60 12 102 55 40 45 M2003P-1160AR 30683864
11,70 12 102 55 40 45 M2003P-1170AR 30683865
11,80 12 102 55 40 45 M2003P-1180AR 30683866
11,90 12 102 55 40 45 M2003P-1190AR 30683867
12,00 12 102 55 40 45 M2003P-1200AR 30683868
12,15 14 107 60 43 45 M2003P-1215AR 30683869
12,25 14 107 60 43 45 M2003P-1225AR 30683870
12,50 14 107 60 43 45 M2003P-1250AR 30683871
12,55 14 107 60 43 45 M2003P-1255AR 30683872
12,70 14 107 60 43 45 M2003P-1270AR 30683873
12,80 14 107 60 43 45 M2003P-1280AR 30683874
13,00 14 107 60 43 45 M2003P-1300AR 30683876
13,10 14 107 60 43 45 M2003P-1310AR 30683877
13,30 14 107 60 43 45 M2003P-1330AR 30683878
13,35 14 107 60 43 45 M2003P-1335AR 30683879
13,50 14 107 60 43 45 M2003P-1350AR 30683880
13,70 14 107 60 43 45 M2003P-1370AR 30683881
13,80 14 107 60 43 45 M2003P-1380AR 30683882
14,00 14 107 60 43 45 M2003P-1400AR 30683883
14,20 16 115 65 45 48 M2003P-1420AR 30683884
14,50 16 115 65 45 48 M2003P-1450AR 30683885
14,80 16 115 65 45 43 M2003P-1480AR 30683886
15,00 16 115 65 45 43 M2003P-1500AR 30683887
15,10 16 115 65 45 48 M2003P-1510AR 30683888
15,25 16 115 65 45 48 M2003P-1525AR 30683889
15,30 16 115 65 45 48 M2003P-1530AR 30683890
15,35 16 115 65 45 48 M2003P-1535AR 30683891
15,50 16 115 65 45 43 M2003P-1550AR 30683892
15,60 16 115 65 45 48 M2003P-1560AR 30683893
15,80 16 115 65 45 48 M2003P-1580AR 30683894
16,00 16 115 65 45 48 M2003P-1600AR 30683895
16,05 18 123 73 51 48 M2003P-1605AR 30683896
16,50 18 123 73 51 48 M2003P-1650AR 30683897
16,80 18 123 73 51 48 M2003P-1680AR 30683898
17,00 18 123 73 51 48 M2003P-1700AR 30683901
17,50 18 123 73 51 48 M2003P-1750AR 30683902
17,80 18 123 73 51 48 M2003P-1780AR 30683904
18,00 18 123 73 51 48 M2003P-1800AR 30683905
18,50 20 131 79 55 50 M2003P-1850AR 30683906
19,00 20 131 79 55 50 M2003P-1900AR 30683909
19,35 20 131 79 55 50 M2003P-1935AR 30683910
19,60 20 131 79 55 50 M2003P-1960AR 30683912
19,80 20 131 79 55 50 M2003P-1980AR 30683913
20,00 20 131 79 55 50 M2003P-2000AR 30683914

Fortsetzung auf néchster Seite.



60 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2003P (3xD), duBere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 62 20 14 36
371 4,70 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
iy Schaftform: 6,01 7,00 8 79 34 24 36
Schaftform: HB | HE 7,01 8,00 8 79 # 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
Spezifikation: 12,01 14,00 14 107 60 43 45
M2003P-[Durchmesser][Schaftform]R 14,01 16,00 16 15 65 45 48
16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50
Beispiel: 20,01 22,00 25 151 93 66 56
M2003P-0431ER 22,01 25,00 25 153 9% 72 56

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 61

MEGA-Drill-Steel-Plus Bohverture
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 25,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2103P (3xD), innere KiihImittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Drill-Steel (M2103) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
e Y
NIPA s
€
I3 S
I4 Io
I
= e
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
Illllll IIIII m L e '-"_"-'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M2103P-0300AR 30682354
3,10 6 62 20 14 36 M2103P-0310AR 30682355
3,15 6 62 20 14 36 M2103P-0315AR 30682356
3,20 6 62 20 14 36 M2103P-0320AR 30682357
3,22 6 62 20 14 36 M2103P-0322AR 30682358
3,25 6 62 20 14 36 M2103P-0325AR 30682359
3,30 6 62 20 14 36 M2103P-0330AR 30682360
3,40 6 62 20 14 36 M2103P-0340AR 30682361
3,50 6 62 20 14 36 M2103P-0350AR 30682362
3,60 6 62 20 14 36 M2103P-0360AR 30682363
3,70* 6 62 20 14 36 M2103P-0370AR 30682364
3,80 6 66 24 17 36 M2103P-0380AR 30682365
3,85 6 66 24 17 36 M2103P-0385AR 30682366
3,90 6 66 24 17 36 M2103P-0390AR 30682367
4,00 6 66 24 17 36 M2103P-0400AR 30682368
4,10 6 66 24 17 36 M2103P-0410AR 30682369
4,20 6 66 24 17 36 M2103P-0420AR 30682370
4,25 6 66 24 17 36 M2103P-0425AR 30682371
4,30 6 66 24 17 36 M2103P-0430AR 30682372
4,40 6 66 24 17 36 M2103P-0440AR 30682374
4,50 6 66 24 17 36 M2103P-0450AR 30682376
4,60 6 66 24 17 36 M2103P-0460AR 30682377
4,65* 6 66 24 17 36 M2103P-0465AR 30682378
4,70 6 66 24 17 36 M2103P-0470AR 30682379
4,80 6 66 28 20 36 M2103P-0480AR 30682380
4,90 6 66 28 20 36 M2103P-0490AR 30682381
4,95 6 66 28 20 36 M2103P-0495AR 30682382
5,00 6 66 28 20 36 M2103P-0500AR 30682383
5,05 6 66 28 20 36 M2103P-0505AR 30682384
510 6 66 28 20 36 M2103P-0510AR 30682385
5,20 6 66 28 20 36 M2103P-0520AR 30682386
5,30 6 66 28 20 36 M2103P-0530AR 30682387
5,40 6 66 28 20 36 M2103P-0540AR 30682388
5,50 6 66 28 20 36 M2103P-0550AR 30682389
5,55* 6 66 28 20 36 M2103P-0555AR 30682390

Fortsetzung auf néchster Seite.



62 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2103P (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,60 6 66 28 20 36 M2103P-0560AR 30682391
5,70 6 66 28 20 36 M2103P-0570AR 30682392
5,75 6 66 28 20 36 M2103P-0575AR 30682393
5,80 6 66 28 20 36 M2103P-0580AR 30682394
5,90 6 66 28 20 36 M2103P-0590AR 30682395
5,95 6 66 28 20 36 M2103P-0595AR 30682396
6,00 6 66 28 20 36 M2103P-0600AR 30682397
6,10 8 79 34 24 36 M2103P-0610AR 30682398
6,20 8 79 34 24 36 M2103P-0620AR 30682399
6,30 8 79 34 24 36 M2103P-0630AR 30682400
6,40 8 79 34 24 36 M2103P-0640AR 30682401
6,50 8 79 34 24 36 M2103P-0650AR 30682402
6,60 8 79 34 24 36 M2103P-0660AR 30682403
6,70 8 79 34 24 36 M2103P-0670AR 30682404
6,80 8 79 34 24 36 M2103P-0680AR 30682405
6,90 8 79 34 24 36 M2103P-0690AR 30682406
7,00 8 79 34 24 36 M2103P-0700AR 30682407
7,10 8 79 41 29 36 M2103P-0710AR 30682408
7,20 8 79 41 29 36 M2103P-0720AR 30682409
7,30 8 79 41 29 36 M2103P-0730AR 30682410
7,40 8 79 41 29 36 M2103P-0740AR 30682411
7,45* 8 79 41 29 36 M2103P-0745AR 30682412
7,50 8 79 41 29 36 M2103P-0750AR 30682414
7,60 8 79 41 29 36 M2103P-0760AR 30682415
7,70 8 79 41 29 36 M2103P-0770AR 30682416
7,80 8 79 41 29 36 M2103P-0780AR 30682417
7,90 8 79 41 29 36 M2103P-0790AR 30682418
8,00 8 79 41 29 36 M2103P-0800AR 30682419
8,10 10 89 47 35 40 M2103P-0810AR 30682420
8,20 10 89 47 35 40 M2103P-0820AR 30682421
8,30 10 89 47 35 40 M2103P-0830AR 30682422
8,40 10 89 47 35 40 M2103P-0840AR 30682423
8,50 10 89 47 35 40 M2103P-0850AR 30682424
8,60 10 89 47 35 40 M2103P-0860AR 30682425
8,70 10 89 47 35 40 M2103P-0870AR 30682426
8,80 10 89 47 35 40 M2103P-0880AR 30682427
8,90 10 89 47 35 40 M2103P-0890AR 30682428
9,00 10 89 47 35 40 M2103P-0900AR 30682429
9,10 10 89 47 35 40 M2103P-0910AR 30682430
9,20 10 89 47 35 40 M2103P-0920AR 30682431
9,30* 10 89 47 35 40 M2103P-0930AR 30682432
9,35 10 89 47 35 40 M2103P-0935AR 30682433
9,40 10 89 47 35 40 M2103P-0940AR 30682434
9,50 10 89 47 35 40 M2103P-0950AR 30682436
9,60 10 89 47 35 40 M2103P-0960AR 30682437
9,70 10 89 47 35 40 M2103P-0970AR 30682438
9,80 10 89 47 35 40 M2103P-0980AR 30682439
9,90 10 89 47 35 40 M2103P-0990AR 30682440
10,00 10 89 47 35 40 M2103P-1000AR 30682441
10,10 12 102 55 40 45 M2103P-1010AR 30682442
10,20 12 102 55 40 45 M2103P-1020AR 30682443
10,30 12 102 55 40 45 M2103P-1030AR 30682444
10,40 12 102 55 40 45 M2103P-1040AR 30682445
10,50 12 102 55 40 45 M2103P-1050AR 30682446
10,55 12 102 55 40 45 M2103P-1055AR 30682447
10,60 12 102 55 40 45 M2103P-1060AR 30682448
10,70 12 102 55 40 45 M2103P-1070AR 30682449




MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2103P (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 63

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
10,75 12 102 55 40 45 M2103P-1075AR 30682450
10,80 12 102 55 40 45 M2103P-1080AR 30682451
10,90 12 102 55 40 45 M2103P-1090AR 30682452
11,00 12 102 55 40 45 M2103P-1100AR 30682453
11,10 12 102 55 40 45 M2103P-1110AR 30682454
11,20* 12 102 55 40 45 M2103P-1120AR 30682455
11,25 12 102 55 40 45 M2103P-1125AR 30682456
11,30 12 102 55 40 45 M2103P-1130AR 30682457
11,45 12 102 55 40 45 M2103P-1145AR 30682460
11,50 12 102 55 40 45 M2103P-1150AR 30682461
11,60 12 102 55 40 45 M2103P-1160AR 30682462
11,70 12 102 55 40 45 M2103P-1170AR 30682463
11,80 12 102 55 40 45 M2103P-1180AR 30682464
11,90 12 102 55 40 45 M2103P-1190AR 30682465
12,00 12 102 55 40 45 M2103P-1200AR 30682466
12,15 14 107 60 43 45 M2103P-1215AR 30682467
12,20 14 107 60 43 45 M2103P-1220AR 30787358
12,25 14 107 60 43 45 M2103P-1225AR 30682468
12,50 14 107 60 43 45 M2103P-1250AR 30682469
12,55 14 107 60 43 45 M2103P-1255AR 30682470
12,70 14 107 60 43 45 M2103P-1270AR 30682471
12,80 14 107 60 43 45 M2103P-1280AR 30682472
12,90 14 107 60 43 45 M2103P-1290AR 30682473
13,00 14 107 60 43 45 M2103P-1300AR 30682474
13,10 14 107 60 43 45 M2103P-1310AR 30682475
13,30 14 107 60 43 45 M2103P-1330AR 30682476
13,35 14 107 60 43 45 M2103P-1335AR 30682477
13,50 14 107 60 43 45 M2103P-1350AR 30682478
13,70 14 107 60 43 45 M2103P-1370AR 30682479
13,80 14 107 60 43 45 M2103P-1380AR 30682480
14,00 14 107 60 43 45 M2103P-1400AR 30682481
14,20 16 115 65 45 48 M2103P-1420AR 30682482
14,50 16 115 65 45 43 M2103P-1450AR 30682483
14,80 16 115 65 45 48 M2103P-1480AR 30682484
15,00 16 115 65 45 48 M2103P-1500AR 30682485
15,10 16 115 65 45 48 M2103P-1510AR 30682486
15,25 16 115 65 45 48 M2103P-1525AR 30682487
15,30 16 115 65 45 43 M2103P-1530AR 30682488
15,35 16 115 65 45 48 M2103P-1535AR 30682489
15,50 16 115 65 45 48 M2103P-1550AR 30682490
15,60 16 115 65 45 48 M2103P-1560AR 30682491
15,80 16 115 65 45 48 M2103P-1580AR 30682492
16,00 16 115 65 45 43 M2103P-1600AR 30682493
16,05 18 123 73 51 48 M2103P-1605AR 30682494
16,50 18 123 73 51 48 M2103P-1650AR 30682495
16,60 18 123 73 51 48 M2103P-1660AR 31256304
16,90 18 123 73 51 48 M2103P-1690AR 30682497
17,00 18 123 73 51 48 M2103P-1700AR 30682498
17,50 18 123 73 51 48 M2103P-1750AR 30682499
17,60 18 123 73 51 48 M2103P-1760AR 30682500
17,80 18 123 73 51 48 M2103P-1780AR 30682501
18,00 18 123 73 51 48 M2103P-1800AR 30682502
18,50 20 131 79 55 50 M2103P-1850AR 30682503
18,90 20 131 79 55 50 M2103P-1890AR 30682505
19,00 20 131 79 55 50 M2103P-1900AR 30682506
19,35 20 131 79 55 50 M2103P-1935AR 30682507
19,50 20 131 79 55 50 M2103P-1950AR 30682508

Fortsetzung auf néchster Seite.



64 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2103P (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
19,80 20 131 79 55 50 M2103P-1980AR 30682510
20,00 20 131 79 55 50 M2103P-2000AR 30682511
21,00 25 151 93 66 56 M2103P-2100AR 30682514
21,50 25 151 93 66 56 M2103P-2150AR 30682515
22,00 25 151 93 66 56 M2103P-2200AR 30682516
23,50 25 151 93 66 56 M2103P-2350AR 30682519
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max. do h6 | I | I
. —_ i il 2 1 2 8] 4
Durchmesser: -—
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 62 20 14 36
3,71 4,70 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
iy Schaftform: 6,01 7,00 8 79 34 24 36
Schaftform: HB | HE 7,01 8,00 8 79 41 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
Spezifikation: 12,01 14,00 14 107 60 43 45
M2103P-[Durchmesser][Schaftform]R 14,01 16,00 16 15 65 45 48
16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50
Beispiel: 20,01 25,00 25 151 93 66 56

M2103P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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65

MEGA-Drill-Steel-Plus Bohverture
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2005P (5xD), &uBere Kihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Drill-Steel (M2005) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
O 3
e B | g
©
NI -
I3 S
I4 Iy
It
= e
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIII m IT9 SxD SHEr Sufie S
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M2005P-0300AR 30684264
3,10 6 66 28 23 36 M2005P-0310AR 30684265
3,15 6 66 28 23 36 M2005P-0315AR 30684266
3,20 6 66 28 23 36 M2005P-0320AR 30684267
3,25 6 66 28 23 36 M2005P-0325AR 30684269
3,30 6 66 28 23 36 M2005P-0330AR 30684270
3,40 6 66 28 23 36 M2005P-0340AR 30684271
3,50 6 66 28 23 36 M2005P-0350AR 30684272
3,60 6 66 28 23 36 M2005P-0360AR 30684273
3,70 6 66 28 23 36 M2005P-0370AR 30684274
3,80 6 74 36 29 36 M2005P-0380AR 30684275
3,90 6 74 36 29 36 M2005P-0390AR 30684277
4,00 6 74 36 29 36 M2005P-0400AR 30684278
410 6 74 36 29 36 M2005P-0410AR 30684279
4,20 6 74 36 29 36 M2005P-0420AR 30684280
4,25 6 74 36 29 36 M2005P-0425AR 30684281
4,30 6 74 36 29 36 M2005P-0430AR 30684282
4,35 6 74 36 29 36 M2005P-0435AR 30684283
4,40 6 74 36 29 36 M2005P-0440AR 30684285
4,50 6 74 36 29 36 M2005P-0450AR 30684287
4,60 6 74 36 29 36 M2005P-0460AR 30684288
4,65 6 74 36 29 36 M2005P-0465AR 30684289
4,70 6 74 36 29 36 M2005P-0470AR 30684290
4,80 6 82 44 35 36 M2005P-0480AR 30684291
4,90 6 82 44 35 36 M2005P-0490AR 30684292
4,95 6 82 44 35 36 M2005P-0495AR 30684293
5,00 6 82 44 35 36 M2005P-0500AR 30684294
5,05 6 82 44 35 36 M2005P-0505AR 30684295
5,10 6 82 44 35 36 M2005P-0510AR 30684296
5,20 6 82 44 35 36 M2005P-0520AR 30684297
5,30 6 82 44 35 36 M2005P-0530AR 30684298
5,40 6 82 44 35 36 M2005P-0540AR 30684299
5,50 6 82 44 35 36 M2005P-0550AR 30684300
5,55 6 82 44 35 36 M2005P-0555AR 30684301
5,60 6 82 44 35 36 M2005P-0560AR 30684302

Fortsetzung auf néchster Seite.



66 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2005P (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,70 6 82 44 35 36 M2005P-0570AR 30684303
5,75 6 82 44 35 36 M2005P-0575AR 30684304
5,80 6 82 44 35 36 M2005P-0580AR 30684305
5,90 6 82 44 35 36 M2005P-0590AR 30684306
5,95 6 82 44 35 36 M2005P-0595AR 30684307
6,00 6 82 44 35 36 M2005P-0600AR 30684308
6,10 8 91 53 43 36 M2005P-0610AR 30684309
6,20 8 91 53 43 36 M2005P-0620AR 30684310
6,30 8 91 53 43 36 M2005P-0630AR 30684311
6,40 8 91 53 43 36 M2005P-0640AR 30684312
6,50 8 91 53 43 36 M2005P-0650AR 30684313
6,60 8 91 53 43 36 M2005P-0660AR 30684314
6,70 8 91 53 43 36 M2005P-0670AR 30684315
6,80 8 91 53 43 36 M2005P-0680AR 30684316
6,90 8 91 53 43 36 M2005P-0690AR 30684317
7,00 8 91 53 43 36 M2005P-0700AR 30684318
7,10 8 91 53 43 36 M2005P-0710AR 30684319
7,20 8 91 53 43 36 M2005P-0720AR 30684320
7,30 8 91 53 43 36 M2005P-0730AR 30684321
7,40 8 91 53 43 36 M2005P-0740AR 30684322
7,45 8 91 53 43 36 M2005P-0745AR 30684323
7,50 8 91 53 43 36 M2005P-0750AR 30684324
7,60 8 91 53 43 36 M2005P-0760AR 30684325
7,80 8 91 53 43 36 M2005P-0780AR 30684327
7,90 8 91 53 43 36 M2005P-0790AR 30684328
8,00 8 91 53 43 36 M2005P-0800AR 30684329
8,10 10 103 61 49 40 M2005P-0810AR 30684330
8,20 10 103 61 49 40 M2005P-0820AR 30684331
8,30 10 103 61 49 40 M2005P-0830AR 30684332
8,40 10 103 61 49 40 M2005P-0840AR 30684333
8,50 10 103 61 49 40 M2005P-0850AR 30684334
8,60 10 103 61 49 40 M2005P-0860AR 30684335
8,70 10 103 61 49 40 M2005P-0870AR 30684336
8,80 10 103 61 49 40 M2005P-0880AR 30684337
8,90 10 103 61 49 40 M2005P-0890AR 30684338
9,00 10 103 61 49 40 M2005P-0900AR 30684339
9,10 10 103 61 49 40 M2005P-0910AR 30684340
9,20 10 103 61 49 40 M2005P-0920AR 30684341
9,30 10 103 61 49 40 M2005P-0930AR 30684342
9,50 10 103 61 49 40 M2005P-0950AR 30684346
9,60 10 103 61 49 40 M2005P-0960AR 30684347
9,70 10 103 61 49 40 M2005P-0970AR 30684348
9,80 10 103 61 49 40 M2005P-0980AR 30684349
9,90 10 103 61 49 40 M2005P-0990AR 30684350
10,00 10 103 61 49 40 M2005P-1000AR 30684351
10,10 12 118 71 56 45 M2005P-1010AR 30684352
10,20 12 118 71 56 45 M2005P-1020AR 30684353
10,30 12 118 71 56 45 M2005P-1030AR 30684354
10,40 12 118 71 56 45 M2005P-1040AR 30684355
10,50 12 118 71 56 45 M2005P-1050AR 30684356
10,70 12 118 71 56 45 M2005P-1070AR 30684359
10,75 12 118 71 56 45 M2005P-1075AR 30684360
10,80 12 118 71 56 45 M2005P-1080AR 30684361
11,00 12 118 71 56 45 M2005P-1100AR 30684363
11,20 12 118 71 56 45 M2005P-1120AR 30684365
11,25 12 118 71 56 45 M2005P-1125AR 30684366
11,30 12 118 71 56 45 M2005P-1130AR 30684367




MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2005P (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 67

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
11,35 12 118 71 56 45 M2005P-1135AR 30684368
11,50 12 118 71 56 45 M2005P-1150AR 30684371
11,80 12 118 71 56 45 M2005P-1180AR 30684374
11,90 12 118 71 56 45 M2005P-1190AR 30684375
12,00 12 118 71 56 45 M2005P-1200AR 30684376
12,15 14 124 77 60 45 M2005P-1215AR 30684377
12,25 14 124 77 60 45 M2005P-1225AR 30684378
12,50 14 124 77 60 45 M2005P-1250AR 30684379
12,70 14 124 77 60 45 M2005P-1270AR 30684381
12,80 14 124 77 60 45 M2005P-1280AR 30684382
12,90 14 124 77 60 45 M2005P-1290AR 30684383
13,00 14 124 77 60 45 M2005P-1300AR 30684384
13,10 14 124 77 60 45 M2005P-1310AR 30684385
13,30 14 124 77 60 45 M2005P-1330AR 30684386
13,35 14 124 77 60 45 M2005P-1335AR 30684387
13,50 14 124 77 60 45 M2005P-1350AR 30684388
13,80 14 124 77 60 45 M2005P-1380AR 30684390
14,00 14 124 77 60 45 M2005P-1400AR 30684391
14,20 16 133 83 63 48 M2005P-1420AR 30684392
14,50 16 133 83 63 48 M2005P-1450AR 30684393
14,80 16 133 83 63 48 M2005P-1480AR 30684394
15,00 16 133 83 63 48 M2005P-1500AR 30684395
15,10 16 133 83 63 48 M2005P-1510AR 30684396
15,25 16 133 83 63 48 M2005P-1525AR 30684397
15,30 16 133 83 63 48 M2005P-1530AR 30684398
15,50 16 133 83 63 48 M2005P-1550AR 30684400
15,80 16 133 83 63 48 M2005P-1580AR 30684402
16,00 16 133 83 63 48 M2005P-1600AR 30684403
16,50 18 143 93 71 48 M2005P-1650AR 30684405
16,80 18 143 93 71 48 M2005P-1680AR 30684406
17,00 18 143 93 71 48 M2005P-1700AR 30684408
17,50 18 143 93 71 48 M2005P-1750AR 30684409
17,60 18 143 93 71 43 M2005P-1760AR 30684410
18,00 18 143 93 71 48 M2005P-1800AR 30684412
18,50 20 153 101 77 50 M2005P-1850AR 30684413
18,80 20 153 101 77 50 M2005P-1880AR 30684414
18,90 20 153 101 77 50 M2005P-1890AR 30684415
19,00 20 153 101 77 50 M2005P-1900AR 30684416
19,50 20 153 101 77 50 M2005P-1950AR 30684418
19,80 20 153 101 77 50 M2005P-1980AR 30684420
20,00 20 153 101 77 50 M2005P-2000AR 30684421

Fortsetzung auf néchster Seite.



68 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2005P (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 66 28 23 36

3,71 4,70 6 74 36 29 36

471 6,00 6 82 44 35 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40

10,01 12,00 12 118 71 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48

M2005P-[Durchmesser][Schaftform]R e 18,00 18 143 93 n 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:
M2005P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 69

MEGA-Drill-Steel-Plus Bohverture
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 25,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2105P (5xD), innere KiihImittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Drill-Steel (M2105) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
= -
O ) I hay
NI s
I3 S
I4 Io
I
= e
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
Illllll IIIII m L e '-"_"-'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M2105P-0300AR 30682857
3,10 6 66 28 23 36 M2105P-0310AR 30682858
3,15 6 66 28 23 36 M2105P-0315AR 30682859
3,20 6 66 28 23 36 M2105P-0320AR 30682860
3,25 6 66 28 23 36 M2105P-0325AR 30682862
3,30 6 66 28 23 36 M2105P-0330AR 30682863
3,40 6 66 28 23 36 M2105P-0340AR 30682864
3,50 6 66 28 23 36 M2105P-0350AR 30682865
3,60 6 66 28 23 36 M2105P-0360AR 30682866
3,65 6 66 28 23 36 M2105P-0365AR 31243327
3,70* 6 66 28 23 36 M2105P-0370AR 30682867
3,80 6 74 36 29 36 M2105P-0380AR 30682868
3,85 6 74 36 29 36 M2105P-0385AR 30682869
3,90 6 74 36 29 36 M2105P-0390AR 30682870
4,00 6 74 36 29 36 M2105P-0400AR 30682871
4,10 6 74 36 29 36 M2105P-0410AR 30682872
4,20 6 74 36 29 36 M2105P-0420AR 30682873
4,25 6 74 36 29 36 M2105P-0425AR 30682874
4,30 6 74 36 29 36 M2105P-0430AR 30682875
4,35 6 74 36 29 36 M2105P-0435AR 30682876
4,40 6 74 36 29 36 M2105P-0440AR 30682877
4,45 6 74 36 29 36 M2105P-0445AR 30682878
4,50 6 74 36 29 36 M2105P-0450AR 30682879
4,60 6 74 36 29 36 M2105P-0460AR 30682880
4,65* 6 74 36 29 36 M2105P-0465AR 30682881
4,70 6 74 36 29 36 M2105P-0470AR 30682882
4,80 6 82 44 35 36 M2105P-0480AR 30682883
4,90 6 82 44 35 36 M2105P-0490AR 30682884
4,95 6 82 44 35 36 M2105P-0495AR 30682885
5,00 6 82 44 35 36 M2105P-0500AR 30682886
5,05 6 82 44 35 36 M2105P-0505AR 30682887
5,10 6 82 44 35 36 M2105P-0510AR 30682888
5,20 6 82 44 35 36 M2105P-0520AR 30682889
5,30 6 82 44 35 36 M2105P-0530AR 30682890
5,40 6 82 44 35 36 M2105P-0540AR 30682891

Fortsetzung auf néchster Seite.



70 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2105P (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,50 6 82 44 35 36 M2105P-0550AR 30682892
5,55* 6 82 44 35 36 M2105P-0555AR 30682893
5,60 6 82 44 35 36 M2105P-0560AR 30682894
5,70 6 82 44 35 36 M2105P-0570AR 30682895
5,75 6 82 44 35 36 M2105P-0575AR 30682896
5,80 6 82 44 35 36 M2105P-0580AR 30682897
5,90 6 82 44 35 36 M2105P-0590AR 30682898
5,95 6 82 44 35 36 M2105P-0595AR 30682899
6,00 6 82 44 35 36 M2105P-0600AR 30682900
6,10 8 91 53 43 36 M2105P-0610AR 30682901
6,20 8 91 53 43 36 M2105P-0620AR 30682902
6,30 8 91 53 43 36 M2105P-0630AR 30682903
6,40 8 91 53 43 36 M2105P-0640AR 30682904
6,50 8 91 53 43 36 M2105P-0650AR 30682905
6,60 8 91 53 43 36 M2105P-0660AR 30682906
6,70 8 91 53 43 36 M2105P-0670AR 30682907
6,80 8 91 53 43 36 M2105P-0680AR 30682908
6,90 8 91 53 43 36 M2105P-0690AR 30682909
7,00 8 91 53 43 36 M2105P-0700AR 30682910
7,10 8 91 53 43 36 M2105P-0710AR 30682911
7,20 8 91 53 43 36 M2105P-0720AR 30682912
7,30 8 91 53 43 36 M2105P-0730AR 30682913
7,40 8 91 53 43 36 M2105P-0740AR 30682914
7,45* 8 91 53 43 36 M2105P-0745AR 30682915
7,50 8 91 53 43 36 M2105P-0750AR 30682916
7,60 8 91 53 43 36 M2105P-0760AR 30682917
7,70 8 91 53 43 36 M2105P-0770AR 30682918
7,80 8 91 53 43 36 M2105P-0780AR 30682919
7,90 8 91 53 43 36 M2105P-0790AR 30682920
8,00 8 91 53 43 36 M2105P-0800AR 30682921
8,10 10 103 61 49 40 M2105P-0810AR 30682922
8,20 10 103 61 49 40 M2105P-0820AR 30682923
8,30 10 103 61 49 40 M2105P-0830AR 30682924
8,40 10 103 61 49 40 M2105P-0840AR 30682925
8,50 10 103 61 49 40 M2105P-0850AR 30682926
8,60 10 103 61 49 40 M2105P-0860AR 30682927
8,70 10 103 61 49 40 M2105P-0870AR 30682928
8,80 10 103 61 49 40 M2105P-0880AR 30682929
8,90 10 103 61 49 40 M2105P-0890AR 30682930
9,00 10 103 61 49 40 M2105P-0900AR 30682931
9,10 10 103 61 49 40 M2105P-0910AR 30682932
9,20 10 103 61 49 40 M2105P-0920AR 30682933
9,30* 10 103 61 49 40 M2105P-0930AR 30682934
9,35 10 103 61 49 40 M2105P-0935AR 30682935
9,40 10 103 61 49 40 M2105P-0940AR 30682936
9,45 10 103 61 49 40 M2105P-0945AR 30682937
9,50 10 103 61 49 40 M2105P-0950AR 30682938
9,60 10 103 61 49 40 M2105P-0960AR 30682939
9,70 10 103 61 49 40 M2105P-0970AR 30682940
9,80 10 103 61 49 40 M2105P-0980AR 30682941
9,90 10 103 61 49 40 M2105P-0990AR 30682942
10,00 10 103 61 49 40 M2105P-1000AR 30682943
10,10 12 118 71 56 45 M2105P-1010AR 30682944
10,20 12 118 71 56 45 M2105P-1020AR 30682945
10,30 12 118 71 56 45 M2105P-1030AR 30682946
10,40 12 118 71 56 45 M2105P-1040AR 30682947
10,50 12 118 71 56 45 M2105P-1050AR 30682948




MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2105P (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 71

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
10,55 12 118 71 56 45 M2105P-1055AR 30682949
10,60 12 118 71 56 45 M2105P-1060AR 30682950
10,70 12 118 71 56 45 M2105P-1070AR 30682951
10,80 12 118 71 56 45 M2105P-1080AR 30682953
10,90 12 118 71 56 45 M2105P-1090AR 30682954
11,00 12 118 71 56 45 M2105P-1100AR 30682955
11,10 12 118 71 56 45 M2105P-1110AR 30682956
11,20* 12 118 71 56 45 M2105P-1120AR 30682957
11,25 12 118 71 56 45 M2105P-1125AR 30682958
11,30 12 118 71 56 45 M2105P-1130AR 30682959
11,40 12 118 71 56 45 M2105P-1140AR 30682962
11,50 12 118 71 56 45 M2105P-1150AR 30682964
11,60 12 118 71 56 45 M2105P-1160AR 30682965
11,70 12 118 71 56 45 M2105P-1170AR 30682966
11,80 12 118 71 56 45 M2105P-1180AR 30682967
11,90 12 118 71 56 45 M2105P-1190AR 30682968
12,00 12 118 71 56 45 M2105P-1200AR 30682969
12,15 14 124 77 60 45 M2105P-1215AR 30682970
12,25 14 124 77 60 45 M2105P-1225AR 30682971
12,30 14 124 77 60 45 M2105P-1230AR 31201166
12,50 14 124 77 60 45 M2105P-1250AR 30682972
12,55 14 124 77 60 45 M2105P-1255AR 30682973
12,70 14 124 77 60 45 M2105P-1270AR 30682974
12,80 14 124 77 60 45 M2105P-1280AR 30682975
12,90 14 124 77 60 45 M2105P-1290AR 30682976
13,00 14 124 77 60 45 M2105P-1300AR 30682977
13,10 14 124 77 60 45 M2105P-1310AR 30682978
13,30 14 124 77 60 45 M2105P-1330AR 30682979
13,35 14 124 77 60 45 M2105P-1335AR 30682980
13,50 14 124 77 60 45 M2105P-1350AR 30682981
13,70 14 124 77 60 45 M2105P-1370AR 30682982
13,80 14 124 77 60 45 M2105P-1380AR 30682983
14,00 14 124 77 60 45 M2105P-1400AR 30682984
14,20 16 133 83 63 48 M2105P-1420AR 30682985
14,50 16 133 83 63 48 M2105P-1450AR 30682986
14,80 16 133 83 63 43 M2105P-1480AR 30682987
15,00 16 133 83 63 48 M2105P-1500AR 30682988
15,10 16 133 83 63 48 M2105P-1510AR 30682989
15,25 16 133 83 63 48 M2105P-1525AR 30682990
15,30 16 133 83 63 48 M2105P-1530AR 30682991
15,35 16 133 83 63 43 M2105P-1535AR 30682992
15,50 16 133 83 63 48 M2105P-1550AR 30682993
15,60 16 133 83 63 48 M2105P-1560AR 30682994
15,80 16 133 83 63 48 M2105P-1580AR 30682995
16,00 16 133 83 63 48 M2105P-1600AR 30682996
16,05 18 143 93 7 48 M2105P-1605AR 30682997
16,50 18 143 93 7 48 M2105P-1650AR 30682998
16,80 18 143 93 71 48 M2105P-1680AR 30682999
16,90 18 143 93 71 48 M2105P-1690AR 30683000
17,00 18 143 93 71 48 M2105P-1700AR 30683001

Fortsetzung auf néchster Seite.



72 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2105P (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36

3,71 4,70 6 74 36 29 36

471 6,00 6 82 44 35 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40

10,01 12,00 12 118 71 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48

M2105P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 143 93 4 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

20,01 22,00 25 200 135 110 56

Beispiel: 22,01 25,00 25 200 140 120 56

M2105P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 73

M EGA' D rl | | 'Stee | = Pl US g:r?:srt:jzur[clﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2108P (8xD), innere KiihImittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Drill-Steel (M2108) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
A E— A
@'} < I - I Q>
Wog
I3 S
4 Io
11
=
s é é IT9
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
Illllll IIIII m R '-"_"-'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M2108P-0300AR 30683363
3,10 6 72 34 29 36 M2108P-0310AR 30683364
3,20 6 72 34 29 36 M2108P-0320AR 30683365
3,30 6 72 34 29 36 M2108P-0330AR 30683366
3,40 6 72 34 29 36 M2108P-0340AR 30683367
3,50 6 72 34 29 36 M2108P-0350AR 30683368
3,60 6 72 34 29 36 M2108P-0360AR 30683369
3,70 6 72 34 29 36 M2108P-0370AR 30683371
3,80 6 81 43 36 36 M2108P-0380AR 30683372
3,90 6 81 43 36 36 M2108P-0390AR 30683373
4,00 6 81 43 36 36 M2108P-0400AR 30683374
4,10 6 81 43 36 36 M2108P-0410AR 30683376
4,20 6 81 43 36 36 M2108P-0420AR 30683377
4,30 6 81 43 36 36 M2108P-0430AR 30683378
4,40 6 81 43 36 36 M2108P-0440AR 30683379
4,50 6 81 43 36 36 M2108P-0450AR 30683380
4,60 6 81 43 36 36 M2108P-0460AR 30683381
4,70 6 81 43 36 36 M2108P-0470AR 30683382
4,80 6 95 57 48 36 M2108P-0480AR 30683383
4,90 6 95 57 48 36 M2108P-0490AR 30683384
5,00 6 95 57 48 36 M2108P-0500AR 30683385
5,10 6 95 57 48 36 M2108P-0510AR 30683386
5,20 6 95 57 48 36 M2108P-0520AR 30683387
5,30 6 95 57 48 36 M2108P-0530AR 30683388
5,40 6 95 57 48 36 M2108P-0540AR 30683389
5,50 6 95 57 48 36 M2108P-0550AR 30683390
5,60 6 95 57 48 36 M2108P-0560AR 30683391
5,70 6 95 57 48 36 M2108P-0570AR 30683392
5,80 6 95 57 48 36 M2108P-0580AR 30683393
5,90 6 95 57 48 36 M2108P-0590AR 30683394
6,00 6 95 57 48 36 M2108P-0600AR 30683395
6,10 8 114 76 64 36 M2108P-0610AR 30683396
6,20 8 114 76 64 36 M2108P-0620AR 30683397
6,30 8 114 76 64 36 M2108P-0630AR 30683398
6,40 8 114 76 64 36 M2108P-0640AR 30683399

Fortsetzung auf néchster Seite.



74 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2108P (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,50 8 114 76 64 36 M2108P-0650AR 30683400
6,60 8 114 76 64 36 M2108P-0660AR 30683401
6,70 8 114 76 64 36 M2108P-0670AR 30683402
6,80 8 114 76 64 36 M2108P-0680AR 30683403
6,90 8 114 76 64 36 M2108P-0690AR 30683404
7,00 8 114 76 64 36 M2108P-0700AR 30683405
7,10 8 114 76 64 36 M2108P-0710AR 30683406
7,20 8 114 76 64 36 M2108P-0720AR 30683407
7,30 8 114 76 64 36 M2108P-0730AR 30683408
7,40 8 114 76 64 36 M2108P-0740AR 30683409
7,50 8 114 76 64 36 M2108P-0750AR 30683410
7,60 8 114 76 64 36 M2108P-0760AR 30683411
7,70 8 114 76 64 36 M2108P-0770AR 30683412
7,80 8 114 76 64 36 M2108P-0780AR 30683413
7,90 8 114 76 64 36 M2108P-0790AR 30683414
8,00 8 114 76 64 36 M2108P-0800AR 30683415
8,10 10 142 95 80 40 M2108P-0810AR 30683416
8,20 10 142 95 80 40 M2108P-0820AR 30683417
8,40 10 142 95 80 40 M2108P-0840AR 30683419
8,50 10 142 95 80 40 M2108P-0850AR 30683420
8,60 10 142 95 80 40 M2108P-0860AR 30683421
8,70 10 142 95 80 40 M2108P-0870AR 30683422
8,80 10 142 95 80 40 M2108P-0880AR 30683424
8,90 10 142 95 80 40 M2108P-0890AR 30683425
9,00 10 142 95 80 40 M2108P-0900AR 30683426
9,10 10 142 95 80 40 M2108P-0910AR 30683427
9,20 10 142 95 80 40 M2108P-0920AR 30683428
9,30 10 142 95 80 40 M2108P-0930AR 30683429
9,40 10 142 95 80 40 M2108P-0940AR 30683430
9,50 10 142 95 80 40 M2108P-0950AR 30683431
9,60 10 142 95 80 40 M2108P-0960AR 30683432
9,80 10 142 95 80 40 M2108P-0980AR 30683434
9,90 10 142 95 80 40 M2108P-0990AR 30683435
10,00 10 142 95 80 40 M2108P-1000AR 30683436
10,10 12 162 114 96 45 M2108P-1010AR 30683437
10,20 12 162 114 96 45 M2108P-1020AR 30683438
10,30 12 162 114 95 45 M2108P-1030AR 30683439
10,40 12 162 114 96 45 M2108P-1040AR 30683440
10,50 12 162 114 96 45 M2108P-1050AR 30683441
10,70 12 162 114 96 45 M2108P-1070AR 30683443
10,80 12 162 114 96 45 M2108P-1080AR 30683444
11,00 12 162 114 96 45 M2108P-1100AR 30683446
11,10 12 162 114 96 45 M2108P-1110AR 30683447
11,20 12 162 114 96 45 M2108P-1120AR 30683449
11,30 12 162 114 96 45 M2108P-1130AR 30683450
11,40 12 162 114 96 45 M2108P-1140AR 30683451
11,50 12 162 114 96 45 M2108P-1150AR 30683452
11,80 12 162 114 96 45 M2108P-1180AR 30683455
12,00 12 162 114 96 45 M2108P-1200AR 30683457
12,50 14 178 133 112 45 M2108P-1250AR 30683458
12,80 14 178 133 112 45 M2108P-1280AR 30683459
13,00 14 178 133 112 45 M2108P-1300AR 30683460
13,50 14 178 133 112 45 M2108P-1350AR 30683461
13,80 14 178 133 112 45 M2108P-1380AR 30683462
14,00 14 178 133 112 45 M2108P-1400AR 30683463
14,50 16 203 152 128 48 M2108P-1450AR 30683464
14,80 16 203 152 128 48 M2108P-1480AR 30683465




MEGA-Drill-Steel-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2108P (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

75

BaumaBe Schaftform HA

dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.

15,00 16 203 152 128 48 M2108P-1500AR 30683466

15,50 16 203 152 128 48 M2108P-1550AR 30683467

15,80 16 203 152 128 48 M2108P-1580AR 30683468

16,00 16 203 152 128 48 M2108P-1600AR 30683469

17,00 18 222 171 144 48 M2108P-1700AR 30683472

17,50 18 222 171 144 48 M2108P-1750AR 30683473

17,80 18 222 171 144 48 M2108P-1780AR 30683474

18,00 18 222 171 144 48 M2108P-1800AR 30683475

18,50 20 243 190 160 50 M2108P-1850AR 30683476

18,80 20 243 190 160 50 M2108P-1880AR 30683477

19,50 20 243 190 160 50 M2108P-1950AR 30683480

19,80 20 243 190 160 50 M2108P-1980AR 30683481

20,00 20 243 190 160 50 M2108P-2000AR 30683482

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen —_——

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 79 34 29 36

3,71 4,70 6 81 43 36 36

4,71 6,00 6 95 57 48 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8 114 76 64 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 142 95 80 40

10,01 12,00 12 162 114 96 45

12,01 14,00 14 178 133 112 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48

M2108P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 222 171 144 48

18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:
M2108P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser di = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Quadro-Drill-Plus

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M2075P (5xD), &uBere Kihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Quadro-Drill (M2075)

I123456M1

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

23'

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

123'1234512345H123

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

3,00 - 20,00 mm
>IT8

MxP

2

4

140°

30°

#l

é IT9

HA HB HE
5xD (I (Befin (B0l

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M2075P-0300AR 31011581
3,10 6 66 28 23 36 M2075P-0310AR 31011582
3,20 6 66 28 23 36 M2075P-0320AR 31011584
3,30 6 66 28 23 36 M2075P-0330AR 31011585
3,40 6 66 28 23 36 M2075P-0340AR 31011586
3,50 6 66 28 23 36 M2075P-0350AR 31011587
3,70 6 66 28 23 36 M2075P-0370AR 31011589
4,00 6 74 36 29 36 M2075P-0400AR 31011592
4,20 6 74 36 29 36 M2075P-0420AR 31011594
4,30 6 74 36 29 36 M2075P-0430AR 31011595
4,50 6 74 36 29 36 M2075P-0450AR 31011597
4,80 6 82 44 35 36 M2075P-0480AR 31011600
5,00 6 82 44 35 36 M2075P-0500AR 31011602
5,10 6 82 44 35 36 M2075P-0510AR 31011603
5,20 6 82 44 35 36 M2075P-0520AR 31011604
5,50 6 82 44 35 36 M2075P-0550AR 31011607
5,60 6 82 44 35 36 M2075P-0560AR 31011608
5,80 6 82 44 35 36 M2075P-0580AR 31011610
6,00 6 82 44 35 36 M2075P-0600AR 31011612
6,40 8 91 53 43 36 M2075P-0640AR 31011616
6,50 8 91 53 43 36 M2075P-0650AR 31011617
6,80 8 91 53 43 36 M2075P-0680AR 31011620
6,90 8 91 53 43 36 M2075P-0690AR 31011621
7,00 8 91 53 43 36 M2075P-0700AR 31011622
7,40 8 91 53 43 36 M2075P-0740AR 31011626
7,50 8 91 53 43 36 M2075P-0750AR 31011627
7,80 8 91 53 43 36 M2075P-0780AR 31011630
8,00 8 91 53 43 36 M2075P-0800AR 31011632
8,50 10 103 61 49 40 M2075P-0850AR 31011637
8,60 10 103 61 49 40 M2075P-0860AR 31011638
8,80 10 103 61 49 40 M2075P-0880AR 31011640
9,00 10 103 61 49 40 M2075P-0900AR 31011642
9,50 10 103 61 49 40 M2075P-0950AR 31011647
9,80 10 103 61 49 40 M2075P-0980AR 31011650
10,00 10 103 61 49 40 M2075P-1000AR 31011652




MEGA-Quadro-Drill-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2075P (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

77

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
10,20 12 118 74l 56 45 M2075P-1020AR 31011654
10,30 12 118 Al 56 45 M2075P-1030AR 31011655
10,50 12 118 74l 56 45 M2075P-1050AR 31011657
10,90 12 118 4l 56 45 M2075P-1090AR 31011661
11,00 12 118 71 56 45 M2075P-1100AR 31011662
11,50 12 118 4l 56 45 M2075P-1150AR 31011667
11,80 12 118 4l 56 45 M2075P-1180AR 31011670
12,00 12 118 4l 56 45 M2075P-1200AR 31011672
12,50 14 124 77 60 45 M2075P-1250AR 31011673
13,00 14 124 77 60 45 M2075P-1300AR 31011675
13,50 14 124 77 60 45 M2075P-1350AR 31011676
14,00 14 124 77 60 45 M2075P-1400AR 31011678
14,50 16 133 83 63 48 M2075P-1450AR 31011679
15,00 16 133 83 63 48 M2075P-1500AR 31011681
16,00 16 133 83 63 48 M2075P-1600AR 31011684
17,00 18 143 93 71 48 M2075P-1700AR 31011687
17,50 18 143 93 7 48 M2075P-1750AR 31011688
18,00 18 143 93 74l 48 M2075P-1800AR 31011690
18,50 20 153 101 77 50 M2075P-1850AR 31011691
20,00 20 153 101 77 50 M2075P-2000AR 31011696
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: ;. dq min. dq max. do h6 I1 ) I3 lg
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 4l 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M2075P-[Durchmesser][Schaftform]R L U e = e i =
18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:

M2075P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




78 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA' Q U ad rO = D rl | I = PI US g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: >IT8
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2175P (5xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Quadro-Drill (M2175) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
. — s e
= g |
%N I3 E“
Iy o
1
=
= é IT9
123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl ~ IIIII =, Sx0 S Bl Enii
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M2175P-0300AR 31006454
3,10 6 66 28 23 36 M2175P-0310AR 31006455
3,20 6 66 28 23 36 M2175P-0320AR 31006456
3,30 6 66 28 23 36 M2175P-0330AR 31006457
3,40 6 66 28 23 36 M2175P-0340AR 31006458
3,50 6 66 28 23 36 M2175P-0350AR 31006459
3,70 6 66 28 23 36 M2175P-0370AR 31006461
3,80 6 74 36 29 36 M2175P-0380AR 31006462
3,90 6 74 36 29 36 M2175P-0390AR 31006463
4,00 6 74 36 29 36 M2175P-0400AR 31006464
4,20 6 74 36 29 36 M2175P-0420AR 31006466
4,30 6 74 36 29 36 M2175P-0430AR 31006467
4,50 6 74 36 29 36 M2175P-0450AR 31006469
4,80 6 82 44 35 36 M2175P-0480AR 31006472
5,00 6 82 44 35 36 M2175P-0500AR 31006474
5,10 6 82 44 35 36 M2175P-0510AR 31006475
5,20 6 82 44 35 36 M2175P-0520AR 31006476
5,30 6 82 44 35 36 M2175P-0530AR 31006477
5,50 6 82 44 35 36 M2175P-0550AR 31006479
5,60 6 82 44 35 36 M2175P-0560AR 31006480
5,80 6 82 44 35 36 M2175P-0580AR 31006482
5,90 6 82 44 35 36 M2175P-0590AR 31006483
6,00 6 82 44 35 36 M2175P-0600AR 31006484
6,40 8 91 53 43 36 M2175P-0640AR 31006488
6,50 8 91 53 43 36 M2175P-0650AR 31006489
6,60 8 91 53 43 36 M2175P-0660AR 31006490
6,70 8 91 53 43 36 M2175P-0670AR 31006491
6,80 8 91 53 43 36 M2175P-0680AR 31006492
6,90 8 91 53 43 36 M2175P-0690AR 31006493
7,00 8 91 53 43 36 M2175P-0700AR 31006494
7,20 8 91 53 43 36 M2175P-0720AR 31006496
7,40 8 91 53 43 36 M2175P-0740AR 31006498
7,50 8 91 53 43 36 M2175P-0750AR 31006499
7,80 8 91 53 43 36 M2175P-0780AR 31006502
7,90 8 91 53 43 36 M2175P-0790AR 31006503




MEGA-Quadro-Drill-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2175P (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

79

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
8,00 8 91 53 43 36 M2175P-0800AR 31006504
8,10 10 103 61 49 40 M2175P-0810AR 31006505
8,30 10 103 61 49 40 M2175P-0830AR 31006507
8,40 10 103 61 49 40 M2175P-0840AR 31006508
8,50 10 103 61 49 40 M2175P-0850AR 31006509
8,60 10 103 61 49 40 M2175P-0860AR 31006510
8,80 10 103 61 49 40 M2175P-0880AR 31006512
9,00 10 103 61 49 40 M2175P-0900AR 31006514
9,20 10 103 61 49 40 M2175P-0920AR 31006516
9,30 10 103 61 49 40 M2175P-0930AR 31006517
9,50 10 103 61 49 40 M2175P-0950AR 31006519
9,80 10 103 61 49 40 M2175P-0980AR 31006522
9,90 10 103 61 49 40 M2175P-0990AR 31006523
10,00 10 103 61 49 40 M2175P-1000AR 31006524
10,20 12 118 71 56 45 M2175P-1020AR 31006526
10,30 12 118 7 56 45 M2175P-1030AR 31006527
10,40 12 118 71 56 45 M2175P-1040AR 31006529
10,50 12 118 71 56 45 M2175P-1050AR 31006530
10,90 12 118 71 56 45 M2175P-1090AR 31006534
11,00 12 118 71 56 45 M2175P-1100AR 31006535
11,50 12 118 71 56 45 M2175P-1150AR 31006540
11,70 12 118 71 56 45 M2175P-1170AR 31006542
11,80 12 118 71 56 45 M2175P-1180AR 31006543
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 66 08 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
] Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 7 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M2175P-[Durchmesser][Schaftform]R CIEI D 1 LS 28 i s
18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:

M2175P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

H Ausfiihrung:
M EGA'Quad rO' Drl ”'PI US Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: >IT8
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2178P (8xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Quadro-Drill (M2178) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
2 ! o
N kel
el
I4 I2
1
=
e é IT9
123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl ~ IIIII =, 8xD SN uie IS
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M2178P-0300AR 31006571
3,10 6 72 34 29 36 M2178P-0310AR 31006572
3,20 6 72 34 29 36 M2178P-0320AR 31006573
3,30 6 72 34 29 36 M2178P-0330AR 31006574
3,40 6 72 34 29 36 M2178P-0340AR 31006575
3,50 6 72 34 29 36 M2178P-0350AR 31006576
3,60 6 72 34 29 36 M2178P-0360AR 31006577
3,70 6 72 34 29 36 M2178P-0370AR 31006578
3,80 6 81 43 36 36 M2178P-0380AR 31006579
3,90 6 81 43 36 36 M2178P-0390AR 31006580
4,00 6 81 43 36 36 M2178P-0400AR 31006581
410 6 81 43 36 36 M2178P-0410AR 31006582
4,20 6 81 43 36 36 M2178P-0420AR 31006583
4,30 6 81 43 36 36 M2178P-0430AR 31006584
4,40 6 81 43 36 36 M2178P-0440AR 31006585
4,50 6 81 43 36 36 M2178P-0450AR 31006586
4,60 6 81 43 36 36 M2178P-0460AR 31006587
4,80 6 95 57 48 36 M2178P-0480AR 31006589
4,90 6 95 57 48 36 M2178P-0490AR 31006590
5,00 6 95 57 48 36 M2178P-0500AR 31006591
5,10 6 95 57 48 36 M2178P-0510AR 31006592
5,20 6 95 57 48 36 M2178P-0520AR 31006593
5,40 6 95 57 48 36 M2178P-0540AR 31006595
5,50 6 95 57 48 36 M2178P-0550AR 31006596
5,60 6 95 57 48 36 M2178P-0560AR 31006597
5,70 6 95 57 48 36 M2178P-0570AR 31006598
5,80 6 95 57 48 36 M2178P-0580AR 31006599
6,00 6 95 57 48 36 M2178P-0600AR 31006601
6,10 8 114 76 64 36 M2178P-0610AR 31006602
6,20 8 114 76 64 36 M2178P-0620AR 31006603
6,50 8 114 76 64 36 M2178P-0650AR 31006606
6,60 8 114 76 64 36 M2178P-0660AR 31006608
6,80 8 114 76 64 36 M2178P-0680AR 31006610
6,90 8 114 76 64 36 M2178P-0690AR 31006611
7,00 8 114 76 64 36 M2178P-0700AR 31006612




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Quadro-Drill-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2178P (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

81

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
7,20 8 114 76 64 36 M2178P-0720AR 31006614
7,40 8 114 76 64 36 M2178P-0740AR 31006616
7,50 8 114 76 64 36 M2178P-0750AR 31006617
7,60 8 114 76 64 36 M2178P-0760AR 31006618
7,80 8 114 76 64 36 M2178P-0780AR 31006620
8,00 8 114 76 64 36 M2178P-0800AR 31006622
8,20 10 142 95 80 40 M2178P-0820AR 31006624
8,50 10 142 95 80 40 M2178P-0850AR 31006627
8,60 10 142 95 80 40 M2178P-0860AR 31006628
8,70 10 142 95 80 40 M2178P-0870AR 31006629
8,90 10 142 95 80 40 M2178P-0890AR 31006631
9,00 10 142 95 80 40 M2178P-0900AR 31006632
9,50 10 142 95 80 40 M2178P-0950AR 31006637
9,60 10 142 95 80 40 M2178P-0960AR 31006638
9,70 10 142 95 80 40 M2178P-0970AR 31006639
9,80 10 142 95 80 40 M2178P-0980AR 31006640
9,90 10 142 95 80 40 M2178P-0990AR 31006641
10,00 10 142 95 80 40 M2178P-1000AR 31006642
10,10 12 162 114 96 45 M2178P-1010AR 31006643
10,20 12 162 114 96 45 M2178P-1020AR 31006644
10,50 12 162 114 96 45 M2178P-1050AR 31006647
10,60 12 162 114 96 45 M2178P-1060AR 31006648
10,70 12 162 114 96 45 M2178P-1070AR 31006649
11,00 12 162 114 96 45 M2178P-1100AR 31006652
11,30 12 162 114 96 45 M2178P-1130AR 31006656
11,70 12 162 114 96 45 M2178P-1170AR 31006660
11,80 12 162 114 96 45 M2178P-1180AR 31006661
12,00 12 162 114 96 45 M2178P-1200AR 31006663
12,50 14 178 133 112 45 M2178P-1250AR 31006664
12,80 14 178 133 112 45 M2178P-1280AR 31006665
13,00 14 178 133 112 45 M2178P-1300AR 31006666
13,50 14 178 133 112 45 M2178P-1350AR 31006667
14,00 14 178 133 112 45 M2178P-1400AR 31006669
15,00 16 203 152 128 48 M2178P-1500AR 31006672
15,80 16 203 152 128 48 M2178P-1580AR 31006674
16,00 16 203 152 128 48 M2178P-1600AR 31006675
16,50 18 222 171 144 48 M2178P-1650AR 31006676
20,00 20 243 190 160 50 M2178P-2000AR 31006687
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
Durchmesser.: _..
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 79 34 29 36
3,71 4,70 6 81 43 36 36
4,71 6,00 6 95 57 48 36
T Schaftform: 6,01 8,00 8 114 76 64 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 142 95 80 40
10,01 12,00 12 162 114 96 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48
M2178P-[Durchmesser][Schaftform]R 16,01 18,00 18 222 17 144 48
18,01 20,00 20 243 190 160 50
Beispiel:
MaBangaben in mm. M2178P-0431ER
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. Schaftform HE

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm




82 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA' Q U ad rO = D rl | I = PI US g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: >IT8
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M2182P (12xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Quadro-Drill (M2182) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°

140

d2 hé
o

I4 Iy
14
—
= érrs
123 456m1 2 3123012348123 45H123 HA  HB HE
= 12xD (I (R
I. . . . I- . .I 6 !)IN6535 LIN6535 !)IN6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 92 54 48 36 M2182P-0300AR 31005359
3,10 6 92 54 48 36 M2182P-0310AR 31005360
3,20 6 92 54 48 36 M2182P-0320AR 31005361
3,30 6 92 54 48 36 M2182P-0330AR 31005362
3,40 6 92 54 48 36 M2182P-0340AR 31005363
3,50 6 92 54 48 36 M2182P-0350AR 31005364
3,60 6 92 54 48 36 M2182P-0360AR 31005365
3,70 6 92 54 48 36 M2182P-0370AR 31005366
3,80 6 102 64 58 36 M2182P-0380AR 31005367
3,90 6 102 64 58 36 M2182P-0390AR 31005368
4,00 6 102 64 58 36 M2182P-0400AR 31005369
4,05 6 102 64 58 36 M2182P-0405AR 31125164
410 6 102 64 58 36 M2182P-0410AR 31005370
4,20 6 102 64 58 36 M2182P-0420AR 31005371
4,30 6 102 64 58 36 M2182P-0430AR 31005372
4,40 6 102 64 58 36 M2182P-0440AR 31005373
4,50 6 102 64 58 36 M2182P-0450AR 31005374
4,60 6 102 64 58 36 M2182P-0460AR 31005375
4,65 6 116 78 58 36 M2182P-0465AR 31179274
4,70 6 102 64 58 36 M2182P-0470AR 31005376
4,80 6 116 78 70 36 M2182P-0480AR 31005377
5,00 6 116 78 70 36 M2182P-0500AR 31005379
5,05 6 116 78 70 36 M2182P-0505AR 31245036
510 6 116 78 70 36 M2182P-0510AR 31005380
5,20 6 116 78 70 36 M2182P-0520AR 31005381
5,40 6 116 78 70 36 M2182P-0540AR 31005383
5,50 6 116 78 70 36 M2182P-0550AR 31005384
5,60 6 116 78 70 36 M2182P-0560AR 31005385
5,70 6 116 78 70 36 M2182P-0570AR 31005386
5,80 6 116 78 70 36 M2182P-0580AR 31005387
6,00 6 116 78 70 36 M2182P-0600AR 31005389
6,10 8 146 108 94 36 M2182P-0610AR 31005390
6,40 8 146 108 94 36 M2182P-0640AR 31005393
6,50 8 146 108 94 36 M2182P-0650AR 31005394
6,80 8 146 108 94 36 M2182P-0680AR 31005397




MEGA-Quadro-Drill-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2182P (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 83

BaumaBe Schaftform HA
dy k7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,90 8 146 108 94 36 M2182P-0690AR 31005398
7,00 8 146 108 94 36 M2182P-0700AR 31005399
7,10 8 146 108 94 36 M2182P-0710AR 31005400
7,50 8 146 108 94 36 M2182P-0750AR 31005404
7,60 8 146 108 94 36 M2182P-0760AR 31005405
7,70 8 146 108 94 36 M2182P-0770AR 31005406
7,80 8 146 108 94 36 M2182P-0780AR 31005407
7,90 8 146 108 94 36 M2182P-0790AR 31005408
8,00 8 146 108 94 36 M2182P-0800AR 31005409
8,20 10 162 120 110 40 M2182P-0820AR 31005411
8,30 10 162 120 110 40 M2182P-0830AR 31005412
8,40 10 162 120 110 40 M2182P-0840AR 31005413
8,50 10 162 120 110 40 M2182P-0850AR 31005414
8,60 10 162 120 110 40 M2182P-0860AR 31005415
8,70 10 162 120 110 40 M2182P-0870AR 31005416
9,00 10 162 120 110 40 M2182P-0900AR 31005419
9,50 10 162 120 110 40 M2182P-0950AR 31005424
9,60 10 162 120 110 40 M2182P-0960AR 31005425
9,80 10 162 120 110 40 M2182P-0980AR 31005427
9,90 10 162 120 110 40 M2182P-0990AR 31005428
10,00 10 162 120 110 40 M2182P-1000AR 31005429
10,20 12 204 156 142 45 M2182P-1020AR 31005431
10,50 12 204 156 142 45 M2182P-1050AR 31005434
10,60 12 204 156 142 45 M2182P-1060AR 31005435
11,00 12 204 156 142 45 M2182P-1100AR 31005439
11,20 12 204 156 142 45 M2182P-1120AR 31005441
11,70 12 204 156 142 45 M2182P-1170AR 31005446
11,80 12 204 156 142 45 M2182P-1180AR 31005447
12,00 12 204 156 142 45 M2182P-1200AR 31005449
12,50 14 230 182 166 45 M2182P-1250AR 31005450
13,00 14 230 182 166 45 M2182P-1300AR 31005452
13,50 14 230 182 166 45 M2182P-1350AR 31005453
14,00 14 230 182 166 45 M2182P-1400AR 31005455
14,50 16 260 208 192 48 M2182P-1450AR 31005456
15,00 16 260 208 192 48 M2182P-1500AR 31005458
16,00 16 260 208 192 48 M2182P-1600AR 31005461
16,50 18 285 234 216 43 M2182P-1650AR 31005462
17,50 18 285 234 216 43 M2182P-1750AR 31005465
19,50 20 310 258 240 50 M2182P-1950AR 31005471

Fortsetzung auf néchster Seite.



84 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Quadro-Drill-Plus | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2182P (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

fl

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:
M2182P-[Durchmesser][Schaftform]R

Beispiel:
M2182P-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,00 3,70 6 92 54 48 36
3,71 4,70 6 102 64 58 36
4,71 6,00 6 116 78 70 36
6,01 8,00 8 146 108 94 36
8,01 10,00 10 162 120 110 40
10,01 12,00 12 204 156 142 45
12,01 14,00 14 230 182 166 45
14,01 16,00 16 260 208 192 48
16,01 18,00 18 285 234 216 48
18,01 20,00 20 310 258 240 50




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 85

MICRO-Drill-Steel Boverturc
rl ee Bohrerdurchmesser: 0,80 - 2,99 mm
Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx15
M1925 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 142°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:
Speziell auf MEGA-Deep-Drill abgestimmter Pilot-
bohrer.
4[@ —— I 2 Maximal einsetzbar bis < Durchmesser 3,00 mm.
<Y, - i S
g wn
5 2 <
g I5
I
—e
R
Shee
N
123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 HA
IT9 5xD == (I
Illl E = IIIII s -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m5 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
0,80 3 45 6 4 28 M1925-0080A04 31238808
1,00 3 45 75 5 28 M1925-0100A04 31238830
1,20 3 45 9 6 28 M1925-0120A04 31238832
1,50 & 45 11,3 7,5 28 M1925-0150A04 31238835
1,60 3 50 12 8 28 M1925-0160A04 31238836
2,00 3 50 15 10 28 M1925-0200A04 31238840
2,40 3 52 18 12 28 M1925-0240A04 31238844
2,50 3 52 18,8 12,5 28 M1925-0250A04 31238845
2,60 3 55 19,5 13 28 M1925-0260A04 31238846
2,80 3 55 21 14 28 M1925-0280A04 31238848
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
Durchmesser: ® ®
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 0,80 0,99 3 45 6,0 40 08
1,00 1,29 3 45 7,5 5,0 28
1,30 1,59 3 45 9,8 6,5 28
1,60 1,89 3 50 12,0 8,0 28
Spezifikation: 1,90 2,19 3 50 14,3 9,9 28
M1925-[Durchmesser]A04 2,20 2,59 3 52 16,5 11,0 28
2,60 2,99 3 55 19,5 13,0 28

Beispiel:
M1925-0221A04

Werkzeugdurchmesser dy = 2,21 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




86 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MICRO-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M1928 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

B
N
i
\

dg h6
N

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE BN | EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

1,00 m 2,99 mm

IT9 (erreichbar)

Mx15

2

4

142°

30°
-
sLe

N

HA
IT9 8xD =6 (NN

DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dy m5 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3] 50 12 8 28 M1928-0100A04 31238850
1,20 3 50 14,4 9,6 28 M1928-0120A04 31238852
1,50 3 52 18 12 28 M1928-0150A04 31238855
1,60 & 55 19,2 12,8 28 M1928-0160A04 31238856
2,00 3 60 24 16 28 M1928-0200A04 31238860
2,50 3 62 30 20 28 M1928-0250A04 31238865
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d¢ min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser: _..
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wahlbar 1,00 129 3 50 12,0 8,0 08
1,30 1,59 3 52 15,6 10,4 28
1,60 1,89 3 55) 19,2 12,8 28
1,90 2,19 3 60 22,8 15,2 28
Spezifikation: 2,20 2,59 3 62 26,4 17,6 28
2,60 2,99 3 66 31,2 20,8 28

M1928-[Durchmesser]A04

Beispiel:
M1928-0221A04

Werkzeugdurchmesser d4 = 2,21 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




MICRO-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M1932 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

(R
N
]

\

dy h6

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE BN | EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

142°

dq m5 H

Ausfiihrung:

Bohrerdurchmesser:

Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

1,00 m 2,99 mm
IT9 (erreichbar)
Mx15

2

4

142°

30°

- [Perfor|
~— mance
N

87

&

HA
IT9 12xD = (I

DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dy m5 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 57 18 12 28 M1932-0100A04 31238870
1,20 3 57 21,6 14,4 28 M1932-0120A04 31238872
1,30 3 62 23,4 15,6 28 M1932-0130A04 31238873
1,50 3 62 27 18 28 M1932-0150A04 31238875
2,00 3 72 36 24 28 M1932-0200A04 31238880
2,50 3 79 45 30 28 M1932-0250A04 31238885
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser: _..
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 1,00 1.29 3 57 18,0 12,0 28
1,30 1,59 3 62 23,4 15,6 28
1,60 1,89 3 66 28,8 19,2 28
1,90 2,19 3 72 34,2 22,8 28
Spezifikation: 2,20 2,59 3 79 39,6 26,4 28
2,60 2,99 3 85 46,8 31,2 28

M1932-[Durchmesser]A04

Beispiel:
M1932-0221A04

Werkzeugdurchmesser dy = 2,21 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Hardened AN ot
Bohrerdurchmesser: 2,55 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx6
M1603 (3xD) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 15°
T——- I~ ]
2 I3 \/ =
o =
I4 I2
g
—
e IT9
I123456M123'123'1234512345H123 3xD|ﬁllﬁllﬁl
. - DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h5 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
2,55 6 62 20 14 36 M1603-0255A07 31195442
2,60 6 62 20 14 36 M1603-0260A07 31195447
2,70 6 62 20 14 36 M1603-0270A07 31195449
2,80 6 62 20 14 36 M1603-0280A07 31195480
2,90 6 62 20 14 36 M1603-0290A07 31195482
3,00 6 62 20 14 36 M1603-0300A07 31151200
3,10 6 62 20 14 36 M1603-0310A07 31151201
3,20 6 62 20 14 36 M1603-0320A07 31151202
3,30 6 62 20 14 36 M1603-0330A07 31151203
3,40 6 62 20 14 36 M1603-0340A07 31151204
3,50 6 62 20 14 36 M1603-0350A07 31151205
3,60 6 62 20 14 36 M1603-0360A07 31151206
3,70 6 62 20 14 36 M1603-0370A07 31151207
3,80 6 66 24 17 36 M1603-0380A07 31151208
3,90 6 66 24 17 36 M1603-0390A07 31151209
4,00 6 66 24 17 36 M1603-0400A07 31151210
410 6 66 24 17 36 M1603-0410A07 31151211
4,20 6 66 24 17 36 M1603-0420A07 31151212
4,30 6 66 24 17 36 M1603-0430A07 31151213
4,40 6 66 24 17 36 M1603-0440A07 31151214
4,50 6 66 24 17 36 M1603-0450A07 31151215
4,60 6 66 24 17 36 M1603-0460A07 31151216
4,70 6 66 24 17 36 M1603-0470A07 31151218
4,80 6 66 28 20 36 M1603-0480A07 31151219
4,90 6 66 28 20 36 M1603-0490A07 31151220
5,00 6 66 28 20 36 M1603-0500A07 31151221
5,10 6 66 28 20 36 M1603-0510A07 31151222
5,20 6 66 28 20 36 M1603-0520A07 31151223
5,30 6 66 28 20 36 M1603-0530A07 31151224
5,40 6 66 28 20 36 M1603-0540A07 31151225
5,50 6 66 28 20 36 M1603-0550A07 31151226
5,55 6 66 28 20 36 M1603-0555A07 31151227
5,60 6 66 28 20 36 M1603-0560A07 31151228
5,70 6 66 28 20 36 M1603-0570A07 31151229
5,80 6 66 28 20 36 M1603-0580A07 31151230




MEGA-Drill-Hardened | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1603 (3xD)

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 89

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,90 6 66 28 20 36 M1603-0590A07 31151231
6,00 6 66 28 20 36 M1603-0600A07 31151232
6,10 8 79 34 24 36 M1603-0610A07 31151233
6,20 8 79 34 24 36 M1603-0620A07 31151234
6,30 8 79 34 24 36 M1603-0630A07 31151235
6,40 8 79 34 24 36 M1603-0640A07 31151236
6,50 8 79 34 24 36 M1603-0650A07 31151237
6,60 8 79 34 24 36 M1603-0660A07 31151238
6,70 8 79 34 24 36 M1603-0670A07 31151239
6,80 8 79 34 24 36 M1603-0680A07 31151240
6,90 8 79 34 24 36 M1603-0690A07 31151241
7,00 8 79 34 24 36 M1603-0700A07 31151242
7,10 8 79 41 29 36 M1603-0710A07 31151243
7,30 8 79 41 29 36 M1603-0730A07 31151245
7,40 8 79 41 29 36 M1603-0740A07 31151246
7,50 8 79 41 29 36 M1603-0750A07 31151247
7,80 8 79 41 29 36 M1603-0780A07 31151250
7,90 8 79 41 29 36 M1603-0790A07 31151251
8,00 8 79 41 29 36 M1603-0800A07 31151252
8,10 10 89 47 35 40 M1603-0810A07 31151253
8,20 10 89 47 35 40 M1603-0820A07 31151254
8,50 10 89 47 35 40 M1603-0850A07 31151257
8,60 10 89 47 35 40 M1603-0860A07 31151258
8,80 10 89 47 35 40 M1603-0880A07 31151260
9,00 10 89 47 35 40 M1603-0900A07 31151262
9,30 10 89 47 35 40 M1603-0930A07 31151265
9,50 10 89 47 35 40 M1603-0950A07 31151267
9,60 10 89 47 35 40 M1603-0960A07 31151268
9,70 10 89 47 35 40 M1603-0970A07 31151269
9,80 10 89 47 35 40 M1603-0980A07 31151270
10,00 10 89 47 35 40 M1603-1000A07 31151272
10,10 12 102 55 40 45 M1603-1010A07 31151273
10,20 12 102 55 40 45 M1603-1020A07 31151274
10,30 12 102 55 40 45 M1603-1030A07 31151275
10,40 12 102 55 40 45 M1603-1040A07 31151276
10,50 12 102 55 40 45 M1603-1050A07 31151277
11,00 12 102 55 40 45 M1603-1100A07 31151282
11,50 12 102 55 40 45 M1603-1150A07 31151287
11,80 12 102 55 40 45 M1603-1180A07 31151290
11,90 12 102 55 40 45 M1603-1190A07 31151291
12,00 12 102 55 40 45 M1603-1200A07 31151292
12,50 14 107 60 43 45 M1603-1250A07 31151294
12,80 14 107 60 43 45 M1603-1280A07 31151295
13,00 14 107 60 43 45 M1603-1300A07 31151296
13,50 14 107 60 43 45 M1603-1350A07 31151297
14,00 14 107 60 43 45 M1603-1400A07 31151299
14,20 16 115 65 45 48 M1603-1420A07 31151300
14,50 16 115 65 45 48 M1603-1450A07 31151301
14,80 16 115 65 45 48 M1603-1480A07 31151302
15,00 16 115 65 45 48 M1603-1500A07 31151303
15,50 16 115 65 45 48 M1603-1550A07 31151305
16,00 16 115 65 45 48 M1603-1600A07 31151307
17,50 18 123 73 51 43 M1603-1750A07 31151311

Fortsetzung auf néchster Seite.



90 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Hardened | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1603 (3xD)

Konfigurierbare Merkmale

: —e
Durchmesser.. ®
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar
] Schaftform:
Schaftform: HB | HE
Spezifikation:
M1603-[Durchmesser][Schaftform]07
Beispiel:
M1603-0431E07
Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
2,55 3,79 6 62 20 14 36
3,80 4,79 6 66 24 17 36
4,80 6,00 6 66 28 20 36
6,01 7,00 8 79 34 24 36
7,01 8,00 8 79 M 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
12,01 14,00 14 107 60 43 45
14,01 16,00 16 115 65 45 48
16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 91

Trltan = D rl I | = Steel g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 4,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: >IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9933 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 145°
Spiralwinkel: 30°
-
lq
e
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl n l::lllll B e e T
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 66 24 17 36 M9933-0400AR 30790215
4,10 6 66 24 17 36 M9933-0410AR 30790216
4,20 6 66 24 17 36 M9933-0420AR 30790217
4,30 6 66 24 17 36 M9933-0430AR 30790218
4,40 6 66 24 17 36 M9933-0440AR 30790219
4,50 6 66 24 17 36 M9933-0450AR 30790220
4,60 6 66 24 17 36 M9933-0460AR 30790221
4,65 6 66 24 17 36 M9933-0465AR 30862011
4,70 6 66 24 17 36 M9933-0470AR 30790222
4,80 6 66 28 20 36 M9933-0480AR 30790223
4,90 6 66 28 20 36 M9933-0490AR 30790224
5,00 6 66 28 20 36 M9933-0500AR 30790225
5,10 6 66 28 20 36 M9933-0510AR 30790226
5,20 6 66 28 20 36 M9933-0520AR 30790227
5,30 6 66 28 20 36 M9933-0530AR 30790228
5,40 6 66 28 20 36 M9933-0540AR 30790229
5,50 6 66 28 20 36 M9933-0550AR 30790230
5,55 6 66 28 20 36 M9933-0555AR 30862012
5,60 6 66 28 20 36 M9933-0560AR 30790231
5,70 6 66 28 20 36 M9933-0570AR 30790232
5,80 6 66 28 20 36 M9933-0580AR 30790233
5,90 6 66 28 20 36 M9933-0590AR 30790234
6,00 6 66 28 20 36 M9933-0600AR 30790235
6,10 8 79 34 24 36 M9933-0610AR 30790236
6,20 8 79 34 24 36 M9933-0620AR 30790237
6,30 8 79 34 24 36 M9933-0630AR 30790238
6,35 8 79 34 24 36 M9933-0635AR 31087488
6,40 8 79 34 24 36 M9933-0640AR 30790239
6,50 8 79 34 24 36 M9933-0650AR 30790240
6,60 8 79 34 24 36 M9933-0660AR 30790241
6,70 8 79 34 24 36 M9933-0670AR 30790242
6,80 8 79 34 24 36 M9933-0680AR 30790243
6,90 8 79 34 24 36 M9933-0690AR 30790244
7,00 8 79 34 24 36 M9933-0700AR 30790245
7,10 8 79 41 29 36 M9933-0710AR 30790246

Fortsetzung auf néchster Seite.



92

Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9933 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
7,20 8 79 41 29 36 M9933-0720AR 30790247
7,30 8 79 41 29 36 M9933-0730AR 30790248
7,40 8 79 41 29 36 M9933-0740AR 30790249
7,45 8 79 41 29 36 M9933-0745AR 30862013
7,50 8 79 41 29 36 M9933-0750AR 30790250
7,60 8 79 41 29 36 M9933-0760AR 30790251
7,70 8 79 41 29 36 M9933-0770AR 30790252
7,80 8 79 41 29 36 M9933-0780AR 30790253
7,90 8 79 41 29 36 M9933-0790AR 30790254
8,00 8 79 41 29 36 M9933-0800AR 30790255
8,10 10 89 47 35 40 M9933-0810AR 30790256
8,20 10 89 47 35 40 M9933-0820AR 30790257
8,30 10 89 47 35 40 M9933-0830AR 30790258
8,40 10 89 47 35 40 M9933-0840AR 30790259
8,50 10 89 47 35 40 M9933-0850AR 30790260
8,60 10 89 47 35 40 M9933-0860AR 30790261
8,70 10 89 47 35 40 M9933-0870AR 30790262
8,80 10 89 47 35 40 M9933-0880AR 30790263
9,00 10 89 47 35 40 M9933-0900AR 30790265
9,10 10 89 47 35 40 M9933-0910AR 30790266
9,20 10 89 47 35 40 M9933-0920AR 30790267
9,30 10 89 47 35 40 M9933-0930AR 30790268
9,35 10 89 47 35 40 M9933-0935AR 31189005
9,40 10 89 47 35 40 M9933-0940AR 30790269
9,50 10 89 47 35 40 M9933-0950AR 30790270
9,60 10 89 47 35 40 M9933-0960AR 30790271
9,70 10 89 47 35 40 M9933-0970AR 30790272
9,80 10 89 47 35 40 M9933-0980AR 30790273
9,90 10 89 47 35 40 M9933-0990AR 30790274
10,00 10 89 47 35 40 M9933-1000AR 30790275
10,10 12 102 55 40 45 M9933-1010AR 30790276
10,20 12 102 55 40 45 M9933-1020AR 30790277
10,30 12 102 55 40 45 M9933-1030AR 30790278
10,40 12 102 55 40 45 M9933-1040AR 30790279
10,50 12 102 55 40 45 M9933-1050AR 30790280
10,80 12 102 55 40 45 M9933-1080AR 30790283
10,90 12 102 55 40 45 M9933-1090AR 30790284
11,00 12 102 55 40 45 M9933-1100AR 30790285
11,10 12 102 55 40 45 M9933-1110AR 30790286
11,20 12 102 55 40 45 M9933-1120AR 30790287
11,30 12 102 55 40 45 M9933-1130AR 30790288
11,40 12 102 55 40 45 M9933-1140AR 30790289
11,50 12 102 55 40 45 M9933-1150AR 30790290
11,60 12 102 55 40 45 M9933-1160AR 30790291
11,70 12 102 55 40 45 M9933-1170AR 30790292
11,80 12 102 55 40 45 M9933-1180AR 30790293
11,90 12 102 55 40 45 M9933-1190AR 30790294
12,00 12 102 55 40 45 M9933-1200AR 30790295
12,20 14 107 60 43 45 M9933-1220AR 30790491
12,23 14 107 60 43 45 M9933-1223AR 31271255
12,50 14 107 60 43 45 M9933-1250AR 30790296
12,70 14 107 60 43 45 M9933-1270AR 31087530
13,00 14 107 60 43 45 M9933-1300AR 30790298
13,50 14 107 60 43 45 M9933-1350AR 30790299
13,80 14 107 60 43 45 M9933-1380AR 30790300
14,00 14 107 60 43 45 M9933-1400AR 30790301
14,20 16 115 65 45 48 M9933-1420AR 30790492




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9933 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

93

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
14,50 16 115 65 45 48 M9933-1450AR 30790302
14,80 16 115 65 45 48 M9933-1480AR 30790303
15,00 16 115 65 45 48 M9933-1500AR 30790304
15,20 16 115 65 45 48 M9933-1520AR 30790493
15,50 16 115 65 45 48 M9933-1550AR 30790305
15,80 16 115 65 45 48 M9933-1580AR 30790306
16,00 16 115 65 45 48 M9933-1600AR 30790307
16,20 18 123 73 51 48 M9933-1620AR 30790723
16,50 18 123 73 51 48 M9933-1650AR 30790308
17,00 18 123 73 51 48 M9933-1700AR 30790310
17,35 18 123 73 51 48 M9933-1735AR 30956801
17,50 18 123 73 51 48 M9933-1750AR 30790311
17,80 18 123 73 51 48 M9933-1780AR 30790312
18,00 18 123 73 51 48 M9933-1800AR 30790313
18,50 20 131 79 55 50 M9933-1850AR 30790314
18,80 20 131 79 55 50 M9933-1880AR 30790315
19,00 20 131 79 55 50 M9933-1900AR 30790316
19,50 20 131 79 55 50 M9933-1950AR 30790317
20,00 20 131 79 55 50 M9933-2000AR 30790319
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: ® dy min. dy max. dp h6 Iy lp I3 g
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
6,01 7,00 8 79 34 24 36
T Schaftform: 7,01 8,00 8 79 41 29 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
12,01 14,00 14 107 60 43 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 115 65 45 48
M9933-[Durchmesser][Schaftform]R L U e 12 i L =
18,01 20,00 20 131 79 55 50
Beispiel:
M9933-0431ER
Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



94 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Trltan = D rl I | = Steel g:t?:fizir[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 4,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: >IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9935 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 145°
Spiralwinkel: 30°

dg h6

A
X 1ase
dq h7

@éééé

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
IT9 5xD - ] ] |
Il EE B EE :Il m II '- '_ '-

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 74 36 29 36 M9935-0400AR 30790320
410 6 74 36 29 36 M9935-0410AR 30790321
4,20 6 74 36 29 36 M9935-0420AR 30790322
4,30 6 74 36 29 36 M9935-0430AR 30790323
4,40 6 74 36 29 36 M9935-0440AR 30790324
4,50 6 74 36 29 36 M9935-0450AR 30790325
4,60 6 74 36 29 36 M9935-0460AR 30790326
4,65 6 74 36 29 36 M9935-0465AR 30862014
4,70 6 74 36 29 36 M9935-0470AR 30790327
4,80 6 82 44 85 36 M9935-0480AR 30790328
4,90 6 82 44 35 36 M9935-0490AR 30790329
5,00 6 82 44 & 36 M9935-0500AR 30790330
5,10 6 82 44 35 36 M9935-0510AR 30790331
5,20 6 82 44 35 36 M9935-0520AR 30790332
5,30 6 82 44 35 36 M9935-0530AR 30790333
5,40 6 82 44 35 36 M9935-0540AR 30790334
5,50 6 82 44 35 36 M9935-0550AR 30790335
5,55 6 82 44 35 36 M9935-0555AR 30862015
5,60 6 82 44 35 36 M9935-0560AR 30790336
5,70 6 82 44 85 36 M9935-0570AR 30790337
5,80 6 82 44 35 36 M9935-0580AR 30790338
5,90 6 82 44 & 36 M9935-0590AR 30790339
6,00 6 82 44 35 36 M9935-0600AR 30790340
6,05 8 91 53 43 36 M9935-0605AR 31203101
6,10 8 91 53 43 36 M9935-0610AR 30790341
6,20 8 91 53 43 36 M9935-0620AR 30790342
6,30 8 91 53 43 36 M9935-0630AR 30790343
6,40 8 91 53 43 36 M9935-0640AR 30790344
6,50 8 91 53 43 36 M9935-0650AR 30790345
6,60 8 91 53 43 36 M9935-0660AR 30790346
6,80 8 91 53 43 36 M9935-0680AR 30790348
6,90 8 91 53 43 36 M9935-0690AR 30790349
7,00 8 91 53 43 36 M9935-0700AR 30790350
7,10 8 91 53 43 36 M9935-0710AR 30790351
7,20 8 91 53 43 36 M9935-0720AR 30790352




Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9935 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 95

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
7,30 8 91 53 43 36 M9935-0730AR 30790353
7,40 8 91 53 43 36 M9935-0740AR 30790354
7,45 8 91 53 43 36 M9935-0745AR 30862016
7,50 8 91 53 43 36 M9935-0750AR 30790355
7,60 8 91 53 43 36 M9935-0760AR 30790356
7,70 8 91 53 43 36 M9935-0770AR 30790357
7,80 8 91 53 43 36 M9935-0780AR 30790358
7,90 8 91 53 43 36 M9935-0790AR 30790359
8,00 8 91 53 43 36 M9935-0800AR 30790360
8,10 10 103 61 49 40 M9935-0810AR 30790361
8,20 10 103 61 49 40 M9935-0820AR 30790362
8,30 10 103 61 49 40 M9935-0830AR 30790363
8,40 10 103 61 49 40 M9935-0840AR 30790364
8,50 10 103 61 49 40 M9935-0850AR 30790365
8,60 10 103 61 49 40 M9935-0860AR 30790366
8,70 10 103 61 49 40 M9935-0870AR 30790367
8,80 10 103 61 49 40 M9935-0880AR 30790368
8,90 10 103 61 49 40 M9935-0890AR 30790369
9,00 10 103 61 49 40 M9935-0900AR 30790370
9,10 10 103 61 49 40 M9935-0910AR 30790371
9,20 10 103 61 49 40 M9935-0920AR 30790372
9,30 10 103 61 49 40 M9935-0930AR 30790373
9,35 10 103 61 49 40 M9935-0935AR 30862017
9,40 10 103 61 49 40 M9935-0940AR 30790374
9,50 10 103 61 49 40 M9935-0950AR 30790375
9,70 10 103 61 49 40 M9935-0970AR 30790377
9,80 10 103 61 49 40 M9935-0980AR 30790378
9,90 10 103 61 49 40 M9935-0990AR 30790379
10,00 10 103 61 49 40 M9935-1000AR 30790380
10,10 12 118 71 56 45 M9935-1010AR 30790381
10,20 12 118 71 56 45 M9935-1020AR 30790382
10,30 12 118 71 56 45 M9935-1030AR 30790383
10,40 12 118 71 56 45 M9935-1040AR 30790384
10,50 12 118 71 56 45 M9935-1050AR 30790385
10,80 12 118 71 56 45 M9935-1080AR 30790388
11,00 12 118 71 56 45 M9935-1100AR 30790390
11,10 12 118 71 56 45 M9935-1110AR 30790391
11,20 12 118 71 56 45 M9935-1120AR 30790392
11,30 12 118 71 56 45 M9935-1130AR 30790393
11,40 12 118 71 56 45 M9935-1140AR 30790394
11,50 12 118 71 56 45 M9935-1150AR 30790395
11,80 12 118 71 56 45 M9935-1180AR 30790398
11,90 12 118 71 56 45 M9935-1190AR 30790399
12,00 12 118 71 56 45 M9935-1200AR 30790400
12,20 14 124 77 60 45 M9935-1220AR 30790494
12,50 14 124 77 60 45 M9935-1250AR 30790401
12,80 14 124 77 60 45 M9935-1280AR 30790402
13,00 14 124 77 60 45 M9935-1300AR 30790403
13,50 14 124 77 60 45 M9935-1350AR 30790404
13,80 14 124 77 60 45 M9935-1380AR 30790405
14,00 14 124 77 60 45 M9935-1400AR 30790406
14,20 16 133 83 63 48 M9935-1420AR 30790495
14,50 16 133 83 63 48 M9935-1450AR 30790407
14,80 16 133 83 63 43 M9935-1480AR 30790408
15,00 16 133 83 63 48 M9935-1500AR 30790409
15,10 16 133 83 63 48 M9935-1510AR 30862019
15,20 16 133 83 63 48 M9935-1520AR 30790496

Fortsetzung auf néchster Seite.



96 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9935 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
15,25 16 133 83 63 48 M9935-1525AR 30862020
15,50 16 133 83 63 48 M9935-1550AR 30790410
15,80 16 133 83 63 48 M9935-1580AR 30790411
16,00 16 133 83 63 48 M9935-1600AR 30790412
16,20 18 143 93 71 48 M9935-1620AR 30790728
16,50 18 143 93 71 48 M9935-1650AR 30790413
16,80 18 143 93 71 48 M9935-1680AR 30790414
17,00 18 143 93 7 48 M9935-1700AR 30790415
17,50 18 143 93 71 48 M9935-1750AR 30790416
18,00 18 143 93 71 48 M9935-1800AR 30790418
18,50 20 153 101 77 50 M9935-1850AR 30790419
18,80 20 153 101 77 50 M9935-1880AR 30790420
19,00 20 153 101 77 50 M9935-1900AR 30790421
19,50 20 153 101 77 50 M9935-1950AR 30790422
19,80 20 153 101 77 50 M9935-1980AR 30790423
20,00 20 153 101 77 50 M9935-2000AR 30790424
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: PY dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar

4,00 4,70 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

6,01 8,00 8 91 53 43 36

iy Schaftform: 8,01 10,00 10 103 61 49 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 118 71 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

14,01 16,00 16 133 83 63 48

Spezifikation: 16,01 18,00 18 143 93 7 48
M9935-[Durchmesser][Schaftform]R 18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:
M9935-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



Tritan-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer

M9938 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

123 45 6M1 2 3
EEE BN e

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

12 3
EENE

I1234s12345|-|123

IT9 8xD =6

4,00 - 20,00 mm

>IT9
MxP
3

3
140°
30°

—e
-

97

Ceeces

HA HB HE
(MR (Badlin (EE

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 81 43 36 36 M9938-0400AR 30866502
410 6 81 43 36 36 M9938-0410AR 30866503
4,20 6 81 43 36 36 M9938-0420AR 30866504
4,30 6 81 43 36 36 M9938-0430AR 30866505
4,50 6 81 43 36 36 M9938-0450AR 30866507
4,60 6 81 43 36 36 M9938-0460AR 30866508
4,70 6 81 43 36 36 M9938-0470AR 30866509
4,80 6 95 57 48 36 M9938-0480AR 30866510
5,00 6 95 57 48 36 M9938-0500AR 30862021
5,10 6 95 57 48 36 M9938-0510AR 30862022
5,20 6 95 57 48 36 M9938-0520AR 30862023
5,40 6 95 57 48 36 M9938-0540AR 30862025
5,50 6 95 57 48 36 M9938-0550AR 30862026
5,60 6 95 57 48 36 M9938-0560AR 30862027
5,80 6 95 57 48 36 M9938-0580AR 30862029
5,90 6 95 57 48 36 M9938-0590AR 30862030
6,00 6 95 57 48 36 M9938-0600AR 30862031
6,10 8 114 76 64 36 M9938-0610AR 30862032
6,50 8 114 76 64 36 M9938-0650AR 30862036
6,60 8 114 76 64 36 M9938-0660AR 30862037
6,80 8 114 76 64 36 M9938-0680AR 30862039
6,90 8 114 76 64 36 M9938-0690AR 30862040
7,00 8 114 76 64 36 M9938-0700AR 30862041
7,50 8 114 76 64 36 M9938-0750AR 30862046
7,80 8 114 76 64 36 M9938-0780AR 30862049
7,90 8 114 76 64 36 M9938-0790AR 30862050
8,00 8 114 76 64 36 M9938-0800AR 30862051
8,10 10 142 95 80 40 M9938-0810AR 30862052
8,20 10 142 95 80 40 M9938-0820AR 30862053
8,50 10 142 95 80 40 M9938-0850AR 30862056
8,60 10 142 95 80 40 M9938-0860AR 30862057
8,80 10 142 95 80 40 M9938-0880AR 30862059
9,00 10 142 95 80 40 M9938-0900AR 30862061
9,10 10 142 95 80 40 M9938-0910AR 30862062
9,50 10 142 95 80 40 M9938-0950AR 30862066

Fortsetzung auf néchster Seite.



98 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9938 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
9,80 10 142 95 80 40 M9938-0980AR 30862069
10,00 10 142 95 80 40 M9938-1000AR 30862071
10,20 12 162 114 96 45 M9938-1020AR 30862073
10,30 12 162 114 96 45 M9938-1030AR 30862074
10,50 12 162 114 96 45 M9938-1050AR 30862076
11,00 12 162 114 96 45 M9938-1100AR 30862081
11,50 12 162 114 96 45 M9938-1150AR 30862086
11,80 12 162 114 96 45 M9938-1180AR 30862089
11,90 12 162 114 96 45 M9938-1190AR 30862090
12,00 12 162 114 96 45 M9938-1200AR 30862091
12,20 14 178 133 112 45 M9938-1220AR 30862092
12,50 14 178 133 112 45 M9938-1250AR 30862093
13,00 14 178 133 112 45 M9938-1300AR 30862095
13,50 14 178 133 112 45 M9938-1350AR 30862097
13,80 14 178 133 112 45 M9938-1380AR 30862098
14,00 14 178 133 112 45 M9938-1400AR 30862099
14,20 16 203 152 128 48 M9938-1420AR 30862100
14,50 16 203 152 128 48 M9938-1450AR 30862101
15,00 16 203 152 128 48 M9938-1500AR 30862103
15,50 16 203 152 128 48 M9938-1550AR 30862105
15,80 16 203 152 128 48 M9938-1580AR 30862106
16,00 16 203 152 128 48 M9938-1600AR 30862107
17,00 18 222 171 144 48 M9938-1700AR 30862111
17,50 18 222 171 144 48 M9938-1750AR 30862113
18,00 18 222 171 144 48 M9938-1800AR 30862115
18,50 20 243 190 160 50 M9938-1850AR 30862117
19,00 20 243 190 160 50 M9938-1900AR 30862119
19,20 20 243 190 160 50 M9938-1920AR 30862120
19,50 20 243 190 160 50 M9938-1950AR 30862121
20,00 20 243 190 160 50 M9938-2000AR 30862123
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: z dq min. dq max. do h6 I lo I3 lg
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 81 43 36 36
4,71 6,00 6 95 57 48 36
6,01 8,00 8 114 76 64 36
] Schaftform: 8,01 10,00 10 142 95 80 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 162 114 9 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
14,01 16,00 16 203 152 128 48
Spezifikation: 16,01 18,00 18 222 171 144 48
M9938-[Durchmesser][Schaftform]R 18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:
M9938-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



Tritan-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer

M9942 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

123 45 6M1 2 3
e

12 31 2 3 48
EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

1

2 3 4 5H1

2 3

4,00 - 20,00 mm

>IT9
MxP
3

3
140°
30°

—e
-

99

Cecos

IT9 12xD =6

HA H HE
(NN (M (N

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 102 64 58 36 M9942-0400AR 30866512
410 6 102 64 58 36 M9942-0410AR 30866513
4,20 6 102 64 58 36 M9942-0420AR 30866514
4,30 6 102 64 58 36 M9942-0430AR 30866515
4,50 6 102 64 58 36 M9942-0450AR 30866517
4,60 6 102 64 58 36 M9942-0460AR 30866518
4,80 6 116 78 70 36 M9942-0480AR 30866520
5,00 6 116 78 70 36 M9942-0500AR 30862124
5,10 6 116 78 70 36 M9942-0510AR 30862125
5,20 6 116 78 70 36 M9942-0520AR 30862126
5,40 6 116 78 70 36 M9942-0540AR 30862128
5,50 6 116 78 70 36 M9942-0550AR 30862129
5,80 6 116 78 70 36 M9942-0580AR 30862132
5,90 6 116 78 70 36 M9942-0590AR 30862133
6,00 6 116 78 70 36 M9942-0600AR 30862134
6,10 8 146 108 94 36 M9942-0610AR 30862135
6,50 8 146 108 94 36 M9942-0650AR 30862139
6,80 8 146 108 94 36 M9942-0680AR 30862142
7,00 8 146 108 94 36 M9942-0700AR 30862144
7,50 8 146 108 94 36 M9942-0750AR 30862149
7,80 8 146 108 94 36 M9942-0780AR 30862152
7,90 8 146 108 94 36 M9942-0790AR 30862154
8,00 8 146 108 94 36 M9942-0800AR 30862155
8,20 10 162 120 110 40 M9942-0820AR 30862157
8,40 10 162 120 110 40 M9942-0840AR 30862159
8,50 10 162 120 110 40 M9942-0850AR 30862160
8,80 10 162 120 110 40 M9942-0880AR 30862163
9,00 10 162 120 110 40 M9942-0900AR 30862165
9,50 10 162 120 110 40 M9942-0950AR 30862170
9,60 10 162 120 110 40 M9942-0960AR 30862171
9,80 10 162 120 110 40 M9942-0980AR 30862173
10,00 10 162 120 110 40 M9942-1000AR 30862175
10,20 12 204 156 142 45 M9942-1020AR 30862177
10,30 12 204 156 142 45 M9942-1030AR 30862178
10,50 12 204 156 142 45 M9942-1050AR 30862180

Fortsetzung auf néchster Seite.



100 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Tritan-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9942 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
11,00 12 204 156 142 45 M9942-1100AR 30862186
11,50 12 204 156 142 45 M9942-1150AR 30862191
11,80 12 204 156 142 45 M9942-1180AR 30862194
12,00 12 204 156 142 45 M9942-1200AR 30862196
12,50 14 230 182 166 45 M9942-1250AR 30862198
13,00 14 230 182 166 45 M9942-1300AR 30862200
13,50 14 230 182 166 45 M9942-1350AR 30862202
14,00 14 230 182 166 45 M9942-1400AR 30862204
14,50 16 260 208 192 48 M9942-1450AR 30862206
15,00 16 260 208 192 48 M9942-1500AR 30862208
15,50 16 260 208 192 48 M9942-1550AR 30862210
16,00 16 260 208 192 48 M9942-1600AR 30862212
16,50 18 285 234 216 48 M9942-1650AR 30862214
17,00 18 285 234 216 48 M9942-1700AR 30862216
17,50 18 285 234 216 48 M9942-1750AR 30862218
18,00 18 285 234 216 48 M9942-1800AR 30862220
18,50 20 310 258 240 50 M9942-1850AR 30862222
19,00 20 310 258 240 50 M9942-1900AR 30862224
19,50 20 310 258 240 50 M9942-1950AR 30862226
20,00 20 310 258 240 50 M9942-2000AR 30862228
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: ;. dq min. dq max. do h6 I1 ) I3 lg
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 4,00 470 6 102 64 58 36
4,71 6,00 6 116 78 70 36
6,01 8,00 8 146 108 94 36
Schaftform: 8,01 10,00 10 162 120 110 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 204 156 142 45
12,01 14,00 14 230 182 166 45
14,01 16,00 16 260 208 192 48
Spezifikation: 16,01 18,00 18 285 234 216 48
M9942-[Durchmesser][Schaftform]R LEALL 2L AL sU0 — 22l =

Beispiel:
M9942-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 101

M EGA' S peed - D rl I | - Steel g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9923 (3xD), innere KiihImittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Speed-Drill-Steel (M9103) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 145°
Spiralwinkel: 30°

e Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

= e ——
I )
e
|4 |2
Iq
=
= @ IT9
HSC

12 3 456M1 2 381 2 3N1T 2 3 4812 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
3xD = ] L] ]
Illllll IIIIIIII S Sl

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M9923-0300AR 31035899
3,20 6 62 20 14 36 M9923-0320AR 31035901
3,30 6 62 20 14 36 M9923-0330AR 31035902
3,40 6 62 20 14 36 M9923-0340AR 31035903
3,50 6 62 20 14 36 M9923-0350AR 31035904
3,70 6 62 20 14 36 M9923-0370AR 31035906
3,80 6 66 24 17 36 M9923-0380AR 31035907
3,90 6 66 24 17 36 M9923-0390AR 31035908
4,00 6 66 24 17 36 M9923-0400AR 31035909
410 6 66 24 17 36 M9923-0410AR 31035910
4,20 6 66 24 17 36 M9923-0420AR 31035911
4,30 6 66 24 17 36 M9923-0430AR 31035912
4,50 6 66 24 17 36 M9923-0450AR 31035914
4,60 6 66 24 17 36 M9923-0460AR 31035915
4,65 6 66 24 17 36 M9923-0465AR 31038700
4,70 6 66 24 17 36 M9923-0470AR 31035916
4,90 6 66 28 20 36 M9923-0490AR 31035918
5,00 6 66 28 20 36 M9923-0500AR 31035919
5,10 6 66 28 20 36 M9923-0510AR 31035920
5,20 6 66 28 20 36 M9923-0520AR 31035921
5,50 6 66 28 20 36 M9923-0550AR 31035924
5,60 6 66 28 20 36 M9923-0560AR 31035925
5,80 6 66 28 20 36 M9923-0580AR 31035927
5,90 6 66 28 20 36 M9923-0590AR 31035928
6,00 6 66 28 20 36 M9923-0600AR 31035929
6,10 8 79 34 24 36 M9923-0610AR 31035930
6,20 8 79 34 24 36 M9923-0620AR 31035931
6,30 8 79 34 24 36 M9923-0630AR 31035932
6,40 8 79 34 24 36 M9923-0640AR 31035933
6,50 8 79 34 24 36 M9923-0650AR 31035934
6,60 8 79 34 24 36 M9923-0660AR 31035935
6,80 8 79 34 24 36 M9923-0680AR 31035937
6,90 8 79 34 24 36 M9923-0690AR 31035938
7,00 8 79 34 24 36 M9923-0700AR 31035939
7,15 8 79 41 29 36 M9923-0715AR 31222377

Fortsetzung auf néchster Seite.



102

MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9923 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
7,30 8 79 41 29 36 M9923-0730AR 31035942
7,40 8 79 41 29 36 M9923-0740AR 31035943
7,50 8 79 41 29 36 M9923-0750AR 31035944
7,60 8 79 41 29 36 M9923-0760AR 31035945
7,70 8 79 41 29 36 M9923-0770AR 31035946
7,80 8 79 41 29 36 M9923-0780AR 31035947
8,00 8 79 41 29 36 M9923-0800AR 31035949
8,20 10 89 47 35 40 M9923-0820AR 31035951
8,50 10 89 47 35 40 M9923-0850AR 31035954
8,60 10 89 47 35 40 M9923-0860AR 31035955
8,70 10 89 47 35 40 M9923-0870AR 31035956
8,80 10 89 47 35 40 M9923-0880AR 31035957
8,90 10 89 47 35 40 M9923-0890AR 31035958
9,00 10 89 47 35 40 M9923-0900AR 31035959
9,10 10 89 47 35 40 M9923-0910AR 31035960
9,20 10 89 47 35 40 M9923-0920AR 31035961
9,30 10 89 47 35 40 M9923-0930AR 31035962
9,40 10 89 47 35 40 M9923-0940AR 31035963
9,50 10 89 47 35 40 M9923-0950AR 31035964
9,60 10 89 47 35 40 M9923-0960AR 31035965
9,80 10 89 47 35 40 M9923-0980AR 31035967
9,90 10 89 47 35 40 M9923-0990AR 31035968
10,00 10 89 47 35 40 M9923-1000AR 31035969
10,20 12 102 55 40 45 M9923-1020AR 31035971
10,30 12 102 55 40 45 M9923-1030AR 31035972
10,50 12 102 55 40 45 M9923-1050AR 31035974
11,00 12 102 55 40 45 M9923-1100AR 31035979
11,20 12 102 55 40 45 M9923-1120AR 31035981
11,50 12 102 55 40 45 M9923-1150AR 31035984
11,80 12 102 55 40 45 M9923-1180AR 31035987
11,90 12 102 55 40 45 M9923-1190AR 31035988
12,00 12 102 55 40 45 M9923-1200AR 31035989
13,00 14 107 60 43 45 M9923-1300AR 31035993
13,80 14 107 60 43 45 M9923-1380AR 31035995
14,00 14 107 60 43 45 M9923-1400AR 31035996
14,50 16 115 65 45 48 M9923-1450AR 31035998
15,00 16 115 65 45 48 M9923-1500AR 31036000
16,00 16 115 65 45 43 M9923-1600AR 31036004
17,00 18 123 73 51 48 M9923-1700AR 31036007
17,50 18 123 73 51 48 M9923-1750AR 31036008
18,00 18 123 73 51 48 M9923-1800AR 31036010
18,50 20 131 79 55 50 M9923-1850AR 31036011
20,00 20 131 79 55 50 M9923-2000AR 31036016




MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9923 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

fl

Schaftform:
Schaftform HB | HE

Spezifikation:
M9923-[Durchmesser][Schaftform]R

Beispiel:
M9923-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

103

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,00 3,70 6 62 20 14 36
3,71 4,70 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
6,01 6,80 8 79 34 24 36
6,81 8,00 8 79 M 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
12,01 14,00 14 107 60 43 45
14,01 16,00 16 115 65 45 48
16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50




104 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA' S peed - D rl I | - Steel g:t?:fizir[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: >IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9925 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Speed-Drill-Steel (M9105) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 145°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

-
=
|4 |2
g
-
= @ IT9
HSC

12 3 4 56M1 2 381 2 3N1T 2 3 4812 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
5xD = L] L] ]
Illllll IIIIIIII " Sl

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9925-0300AR 30890196
3,10 6 66 28 23 36 M9925-0310AR 30890197
3,20 6 66 28 23 36 M9925-0320AR 30890198
3,30 6 66 28 23 36 M9925-0330AR 30890199
3,40 6 66 28 23 36 M9925-0340AR 30890200
3,50 6 66 28 23 36 M9925-0350AR 30890201
3,70 6 66 28 23 36 M9925-0370AR 30890203
3,80 6 74 36 29 36 M9925-0380AR 30890204
4,00 6 74 36 29 36 M9925-0400AR 30890206
4,20 6 74 36 29 36 M9925-0420AR 30890208
4,30 6 74 36 29 36 M9925-0430AR 30890209
4,50 6 74 36 29 36 M9925-0450AR 30890211
4,65 6 74 36 29 36 M9925-0465AR 31002016
4,70 6 74 36 29 36 M9925-0470AR 30890213
4,80 6 82 44 35 36 M9925-0480AR 30890214
4,90 6 82 44 35 36 M9925-0490AR 30890215
5,00 6 82 44 35 36 M9925-0500AR 30890216
5,10 6 82 44 35 36 M9925-0510AR 30890217
5,20 6 82 44 35 36 M9925-0520AR 30890218
5,30 6 82 44 85 36 M9925-0530AR 30890219
5,40 6 82 44 35 36 M9925-0540AR 30890220
5,50 6 82 44 & 36 M9925-0550AR 30890221
5,55 6 82 44 35 36 M9925-0555AR 31002018
5,60 6 82 44 35 36 M9925-0560AR 30890222
5,70 6 82 44 35 36 M9925-0570AR 30890223
5,80 6 82 44 35 36 M9925-0580AR 30890224
5,90 6 82 44 35 36 M9925-0590AR 30890225
6,00 6 82 44 35 36 M9925-0600AR 30890226
6,10 8 91 53 43 36 M9925-0610AR 30890227
6,20 8 91 53 43 36 M9925-0620AR 30890228
6,30 8 91 53 43 36 M9925-0630AR 30890229
6,50 8 91 53 43 36 M9925-0650AR 30890231
6,70 8 91 53 43 36 M9925-0670AR 30890233
6,80 8 91 53 43 36 M9925-0680AR 30890234




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9925 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

bohren 105

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,90 8 91 53 43 36 M9925-0690AR 30890235
7,00 8 91 53 43 36 M9925-0700AR 30890236
7,10 8 91 53 43 36 M9925-0710AR 30890237
7,20 8 91 53 43 36 M9925-0720AR 30890238
7,30 8 91 53 43 36 M9925-0730AR 30890239
7,40 8 91 53 43 36 M9925-0740AR 30890240
7,50 8 91 53 43 36 M9925-0750AR 30890241
7,60 8 91 53 43 36 M9925-0760AR 30890242
7,80 8 91 53 43 36 M9925-0780AR 30890244
8,00 8 91 53 43 36 M9925-0800AR 30890246
8,10 10 103 61 49 40 M9925-0810AR 30890247
8,20 10 103 61 49 40 M9925-0820AR 30890248
8,30 10 103 61 49 40 M9925-0830AR 30890249
8,40 10 103 61 49 40 M9925-0840AR 30890250
8,50 10 103 61 49 40 M9925-0850AR 30890251
8,60 10 103 61 49 40 M9925-0860AR 30890252
8,70 10 89 47 35 40 M9925-0870AR 30890253
8,80 10 103 61 49 40 M9925-0880AR 30890254
9,00 10 103 61 49 40 M9925-0900AR 30890256
9,10 10 103 61 49 40 M9925-0910AR 30890257
9,30 10 103 61 49 40 M9925-0930AR 30890259
9,40 10 103 61 49 40 M9925-0940AR 30890260
9,50 10 103 61 49 40 M9925-0950AR 30890261
9,70 10 103 61 49 40 M9925-0970AR 30890263
9,80 10 103 61 49 40 M9925-0980AR 30890264
9,90 10 103 61 49 40 M9925-0990AR 30890265
10,00 10 103 61 49 40 M9925-1000AR 30890266
10,20 12 118 71 56 45 M9925-1020AR 30890268
10,30 12 118 71 56 45 M9925-1030AR 30890269
10,50 12 118 71 56 45 M9925-1050AR 30890271
11,00 12 118 71 56 45 M9925-1100AR 30890276
11,10 12 118 71 56 45 M9925-1110AR 30890277
11,20 12 118 71 56 45 M9925-1120AR 30890278
11,30 12 118 71 56 45 M9925-1130AR 30890279
11,40 12 118 71 56 45 M9925-1140AR 30890280
11,50 12 118 71 56 45 M9925-1150AR 30890281
11,60 12 118 71 56 45 M9925-1160AR 30890282
11,80 12 118 71 56 45 M9925-1180AR 30890284
11,90 12 118 71 56 45 M9925-1190AR 30890285
12,00 12 118 71 56 45 M9925-1200AR 30890286
12,20 14 124 77 60 45 M9925-1220AR 30890287
12,50 14 124 77 60 45 M9925-1250AR 30890288
12,80 14 124 77 60 45 M9925-1280AR 30890289
13,00 14 124 77 60 45 M9925-1300AR 30890290
13,50 14 124 77 60 45 M9925-1350AR 30890291
13,80 14 124 77 60 45 M9925-1380AR 30890292
14,00 14 124 77 60 45 M9925-1400AR 30890293
14,20 16 133 83 63 43 M9925-1420AR 30890294
14,50 16 133 83 63 48 M9925-1450AR 30890295
15,00 16 133 83 63 48 M9925-1500AR 30890297
15,20 16 133 83 63 48 M9925-1520AR 30890298
15,50 16 133 83 63 48 M9925-1550AR 30890299
16,00 16 133 83 63 48 M9925-1600AR 30890301
16,50 18 143 93 71 43 M9925-1650AR 30890302
17,00 18 143 93 71 48 M9925-1700AR 30890304
17,50 18 143 93 71 48 M9925-1750AR 30890305

Fortsetzung auf néchster Seite.



106 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9925 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
18,00 18 143 93 7 48 M9925-1800AR 30890307
18,50 20 153 101 77 50 M9925-1850AR 30890308
19,80 20 153 101 77 50 M9925-1980AR 30890312
20,00 20 153 101 77 50 M9925-2000AR 30890313
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dq min. dq max. do h6 I4 lo I3 lg

. —e

Durchmesser.. ®

Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
i Schaftform: 6,01 6,80 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 91 53 43 36
8,01 9,00 10 103 61 49 40
9,01 10,00 10 103 61 49 40
Spezifikation: 10,01 11,00 12 118 71 56 45
M9925- [Durchmesser][Schaftform]R 11,01 12,00 12 118 71 96 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
14,01 16,00 16 133 83 63 48
&33'32“0431 R 16,01 18,00 18 143 93 7 48
) 18,01 20,00 20 153 101 77 50

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 107

M EGA' S peed - D rl I | - Steel g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxP
M9928 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Speed-Drill-Steel (M9108) Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 145°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

TS

~
i<

|4 |2
4

—

= @ IT9
HSC

12 3 456M1 2 381 2 3N1T 2 3 4812 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
8xD = L] L] ]
Illllll IIIIIIII " Sufie

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M9928-0300AR 31035771
3,10 6 72 34 29 36 M9928-0310AR 31035772
3,20 6 72 34 29 36 M9928-0320AR 31035773
3,30 6 72 34 29 36 M9928-0330AR 31035774
3,40 6 72 34 29 36 M9928-0340AR 31035775
3,50 6 72 34 29 36 M9928-0350AR 31035776
3,70 6 72 34 29 36 M9928-0370AR 31035778
4,00 6 81 43 36 36 M9928-0400AR 31035791
410 6 81 43 36 36 M9928-0410AR 31035792
4,20 6 81 43 36 36 M9928-0420AR 31035793
4,30 6 81 43 36 36 M9928-0430AR 31035794
4,50 6 81 43 36 36 M9928-0450AR 31035796
4,65 6 81 43 36 36 M9928-0465AR 31038703
4,80 6 95 57 48 36 M9928-0480AR 31035799
4,90 6 95 57 48 36 M9928-0490AR 31035800
5,00 6 95 57 48 36 M9928-0500AR 31035801
5,10 6 95 57 48 36 M9928-0510AR 31035802
5,20 6 95 57 48 36 M9928-0520AR 31035803
5,40 6 95 57 48 36 M9928-0540AR 31035805
5,50 6 95 57 48 36 M9928-0550AR 31035806
5,55 6 95 57 48 36 M9928-0555AR 31038704
5,60 6 95 57 48 36 M9928-0560AR 31035807
5,80 6 95 57 48 36 M9928-0580AR 31035809
5,90 6 95 57 48 36 M9928-0590AR 31035810
6,00 6 95 57 48 36 M9928-0600AR 31035811
6,10 8 114 76 64 36 M9928-0610AR 31035812
6,20 8 114 76 64 36 M9928-0620AR 31035813
6,50 8 114 76 64 36 M9928-0650AR 31035816
6,80 8 114 76 64 36 M9928-0680AR 31035819
6,90 8 114 76 64 36 M9928-0690AR 31035820
7,00 8 114 76 64 36 M9928-0700AR 31035821
7,50 8 114 76 64 36 M9928-0750AR 31035826
7,80 8 114 76 64 36 M9928-0780AR 31035829
8,00 8 114 76 64 36 M9928-0800AR 31035831
8,10 10 142 95 80 40 M9928-0810AR 31035832

Fortsetzung auf néchster Seite.



108 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9928 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
8,50 10 142 95 80 40 M9928-0850AR 31035836
9,00 10 142 95 80 40 M9928-0900AR 31035841
9,50 10 142 95 80 40 M9928-0950AR 31035846
9,80 10 142 95 80 40 M9928-0980AR 31035849
10,00 10 142 95 80 40 M9928-1000AR 31035851
10,20 12 162 114 96 45 M9928-1020AR 31035853
10,30 12 162 114 96 45 M9928-1030AR 31035854
10,50 12 162 114 96 45 M9928-1050AR 31035856
11,00 12 162 114 96 45 M9928-1100AR 31035861
11,80 12 162 114 96 45 M9928-1180AR 31035869
12,00 12 162 114 96 45 M9928-1200AR 31035871
12,50 14 178 133 112 45 M9928-1250AR 31035873
13,00 14 178 133 112 45 M9928-1300AR 31035875
13,50 14 178 133 112 45 M9928-1350AR 31035876
14,00 14 178 133 112 45 M9928-1400AR 31035878
15,00 16 203 152 128 48 M9928-1500AR 31035882
15,80 16 203 152 128 48 M9928-1580AR 31035885
16,00 16 203 152 128 48 M9928-1600AR 31035886
19,00 20 243 190 160 50 M9928-1900AR 31035895
19,80 20 243 190 160 50 M9928-1980AR 31035897
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: ;. dq min. dq max. do h6 I1 ) I3 lg
Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar

3,00 3,70 6 72 34 29 36

3,71 4,70 6 81 43 36 36

4,71 6,00 6 95 57 48 36

Schaftform: 6,01 6,80 8 114 76 64 36

Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 114 76 64 36

8,01 9,00 10 142 95 80 40

9,01 10,00 10 142 95 80 40

Spezifikation: 10,01 11,00 12 162 114 9 45
M9928-[Durchmesser][Schaftform]R 11,01 12,00 12 iz I £ -
12,01 14,00 14 178 133 112 45

14,01 16,00 16 203 152 128 48

Beispiel: 16,01 18,00 18 222 171 144 48
M3928-0431ER 18,01 20,00 20 243 190 160 50

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



MEGA-Speed-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer

M9932 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Speed-Drill-Steel (M9112)

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 109

Ausfiihrung:

Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: >IT9
Beschichtung: MxP
Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 3

Spitzenwinkel:

145°

Spiralwinkel: 30°

Anwendung:

d2 hé

145°

d1 h7

123 45 6M1 2 31 2 3MN1T 2 3 4§12 3 4 5H1 23
’ JEN TCE NERET :

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

-—
o~ @ IT9
HSC
|

HA HB HE
(NN (M (N

6 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 92 54 48 36 M9932-0300AR 31239019
3,20 6 92 54 48 36 M9932-0320AR 31239041
3,30 6 92 54 48 36 M9932-0330AR 31239042
3,40 6 92 54 48 36 M9932-0340AR 31239043
3,50 6 92 54 48 36 M9932-0350AR 31239044
3,70 6 92 54 48 36 M9932-0370AR 31239046
4,00 6 102 64 58 36 M9932-0400AR 31239049
410 6 102 64 58 36 M9932-0410AR 31239050
4,20 6 102 64 58 36 M9932-0420AR 31239051
4,30 6 102 64 58 36 M9932-0430AR 31239052
4,50 6 102 64 58 36 M9932-0450AR 31239054
4,80 6 116 78 70 36 M9932-0480AR 31239057
5,00 6 116 78 70 36 M9932-0500AR 31239059
5,10 6 116 78 70 36 M9932-0510AR 31239060
5,20 6 116 78 70 36 M9932-0520AR 31239061
5,40 6 116 78 70 36 M9932-0540AR 31239063
5,50 6 116 78 70 36 M9932-0550AR 31239064
5,80 6 116 78 70 36 M9932-0580AR 31239067
6,00 6 116 78 70 36 M9932-0600AR 31239069
6,10 8 146 108 94 36 M9932-0610AR 31239070
6,50 8 146 108 94 36 M9932-0650AR 31239074
6,80 8 146 108 94 36 M9932-0680AR 31239077
7,00 8 146 108 94 36 M9932-0700AR 31239079
7,50 8 146 108 94 36 M9932-0750AR 31239084
7,80 8 146 108 94 36 M9932-0780AR 31239087
8,00 8 146 108 94 36 M9932-0800AR 31239089
8,50 10 162 120 110 40 M9932-0850AR 31239094
9,00 10 162 120 110 40 M9932-0900AR 31239099
9,50 10 162 120 110 40 M9932-0950AR 31239104
9,80 10 162 120 110 40 M9932-0980AR 31239107
10,00 10 162 120 110 40 M9932-1000AR 31239109
10,20 12 204 156 142 45 M9932-1020AR 31239111
10,50 12 204 156 142 45 M9932-1050AR 31239114
11,00 12 204 156 142 45 M9932-1100AR 31239119
11,80 12 204 156 142 45 M9932-1180AR 31239127

Fortsetzung auf néchster Seite.



110 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9932 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 12 204 156 142 45 M9932-1200AR 31239129
12,50 14 230 182 166 45 M9932-1250AR 31239131
13,00 14 230 182 166 45 M9932-1300AR 31239133
13,50 14 230 182 166 45 M9932-1350AR 31239134
14,00 14 230 182 166 45 M9932-1400AR 31239136
15,00 16 260 208 192 48 M9932-1500AR 31239139
16,00 16 260 208 192 48 M9932-1600AR 31239144
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max. do h6 | | | |
. . 1 1 2 1 2 8] 4
Durchmesser.. °
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wéhlbar

3,00 3,70 6 92 54 48 36

3,71 4,70 6 102 64 58 36

4,71 6,00 6 116 78 70 36

] Schaftform: 6,01 6,80 8 146 108 94 36
Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 146 108 94 36

8,01 9,00 10 162 120 110 40

9,01 10,00 10 162 120 110 40

Spezifikation: 10,01 11,00 12 204 156 142 45
M9932-[Durchmesser][Schaftform]R LB 12.00 12 204 156 152 &5
12,01 14,00 14 230 182 166 45

14,01 16,00 16 260 208 192 48

Beispiel: 16,01 18,00 18 285 234 216 48
M9932-0431ER 18,01 20,00 20 310 258 240 50

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 111

M EGA' 1 800 = D rl | | g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M9183 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 180°
Spiralwinkel: 30°
@
'
e |
€
'3 S [
g Iy
I
=
= é IT9
180°
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IIIIEIE E::Illll 3xD ==y, H Guil Sl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M9183-0300AE 30286325
3,10 6 62 20 14 36 M9183-0310AE 30286443
3,20 6 62 20 14 36 M9183-0320AE 30286326
3,30 6 62 20 14 36 M9183-0330AE 30286327
3,40 6 62 20 14 36 M9183-0340AE 30286328
3,50 6 62 20 14 36 M9183-0350AE 30286329
3,60 6 62 20 14 36 M9183-0360AE 30286444
3,70 6 62 20 14 36 M9183-0370AE 30286330
3,80 6 66 24 17 36 M9183-0380AE 30286331
3,90 6 66 24 17 36 M9183-0390AE 30286332
4,00 6 66 24 17 36 M9183-0400AE 30286333
4,10 6 66 24 17 36 M9183-0410AE 30286445
4,20 6 66 24 17 36 M9183-0420AE 30286334
4,30 6 66 24 17 36 M9183-0430AE 30286335
4,40 6 66 24 17 36 M9183-0440AE 30286446
4,50 6 66 24 17 36 M9183-0450AE 30286336
4,60 6 66 24 17 36 M9183-0460AE 30286447
4,65 6 66 24 17 36 M9183-0465AE 30286337
4,70 6 66 24 17 36 M9183-0470AE 30286448
4,80 6 66 28 20 36 M9183-0480AE 30286338
4,90 6 66 28 20 36 M9183-0490AE 30286449
5,00 6 66 28 20 36 M9183-0500AE 30286339
5,10 6 66 28 20 36 M9183-0510AE 30286340
5,20 6 66 28 20 36 M9183-0520AE 30286341
5,30 6 66 28 20 36 M9183-0530AE 30286342
5,40 6 66 28 20 36 M9183-0540AE 30286450
5,50 6 66 28 20 36 M9183-0550AE 30286343
5,55 6 66 28 20 36 M9183-0555AE 30286344
5,60 6 66 28 20 36 M9183-0560AE 30286345
5,70 6 66 28 20 36 M9183-0570AE 30286451
5,80 6 66 28 20 36 M9183-0580AE 30286346
5,90 6 66 28 20 36 M9183-0590AE 30286452
6,00 6 66 28 20 36 M9183-0600AE 30286347
6,10 8 79 34 24 36 M9183-0610AE 30286348
6,20 8 79 34 24 36 M9183-0620AE 30286349

Fortsetzung auf néchster Seite.



112

MEGA-180°-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9183 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
6,30 8 79 34 24 36 M9183-0630AE 30286350
6,40 8 79 34 24 36 M9183-0640AE 30286453
6,50 8 79 34 24 36 M9183-0650AE 30286351
6,60 8 79 34 24 36 M9183-0660AE 30286352
6,70 8 79 34 24 36 M9183-0670AE 30286454
6,80 8 79 34 24 36 M9183-0680AE 30286353
6,90 8 79 34 24 36 M9183-0690AE 30286354
7,00 8 79 34 24 36 M9183-0700AE 30286355
7,10 8 79 41 29 36 M9183-0710AE 30286455
7,20 8 79 41 29 36 M9183-0720AE 30286456
7,30 8 79 41 29 36 M9183-0730AE 30286457
7,40 8 79 41 29 36 M9183-0740AE 30286356
7,50 8 79 41 29 36 M9183-0750AE 30286357
7,60 8 79 41 29 36 M9183-0760AE 30286458
7,70 8 79 41 29 36 M9183-0770AE 30286459
7,80 8 79 41 29 36 M9183-0780AE 30286358
7,90 8 79 41 29 36 M9183-0790AE 30286359
8,00 8 79 41 29 36 M9183-0800AE 30286360
8,10 10 89 47 35 40 M9183-0810AE 30286361
8,20 10 89 47 35 40 M9183-0820AE 30286362
8,30 10 89 47 35 40 M9183-0830AE 30286461
8,40 10 89 47 35 40 M9183-0840AE 30286462
8,50 10 89 47 35 40 M9183-0850AE 30286363
8,60 10 89 47 35 40 M9183-0860AE 30286364
8,70 10 89 47 35 40 M9183-0870AE 30286365
8,80 10 89 47 35 40 M9183-0880AE 30286366
8,90 10 89 47 35 40 M9183-0890AE 30286463
9,00 10 89 47 35 40 M9183-0900AE 30286367
9,10 10 89 47 35 40 M9183-0910AE 30286464
9,20 10 89 47 35 40 M9183-0920AE 30286465
9,30 10 89 47 35 40 M9183-0930AE 30286368
9,40 10 89 47 35 40 M9183-0940AE 30286466
9,50 10 89 47 35 40 M9183-0950AE 30286369
9,60 10 89 47 35 40 M9183-0960AE 30286467
9,70 10 89 47 35 40 M9183-0970AE 30286468
9,80 10 89 47 35 40 M9183-0980AE 30286370
9,90 10 89 47 35 40 M9183-0990AE 30286469
10,00 10 89 47 35 40 M9183-1000AE 30286371
10,10 12 100 53 38 45 M9183-1010AE 30286372
10,20 12 100 53 38 45 M9183-1020AE 30286373
10,30 12 100 53 38 45 M9183-1030AE 30286374
10,40 12 100 53 38 45 M9183-1040AE 30286470
10,50 12 100 53 38 45 M9183-1050AE 30286375
10,60 12 100 53 38 45 M9183-1060AE 30286471
10,70 12 100 53 38 45 M9183-1070AE 30286472
10,80 12 100 53 38 45 M9183-1080AE 30286473
11,00 12 100 53 38 45 M9183-1100AE 30286376
11,10 12 100 53 38 45 M9183-1110AE 30286475
11,20 12 100 53 38 45 M9183-1120AE 30286377
11,30 12 100 53 38 45 M9183-1130AE 30286476
11,40 12 100 53 38 45 M9183-1140AE 30286477
11,50 12 100 53 38 45 M9183-1150AE 30286378
11,60 12 100 53 38 45 M9183-1160AE 30286478
11,70 12 100 53 38 45 M9183-1170AE 30286479
11,80 12 100 53 38 45 M9183-1180AE 30286379
11,90 12 100 53 38 45 M9183-1190AE 30286480
12,00 12 100 53 38 45 M9183-1200AE 30286380




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-180°-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9183 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

113

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,50 14 105 58 41 45 M9183-1250AE 30286381
12,70 14 105 58 41 45 M9183-1270AE 30595739
12,80 14 105 58 4 45 M9183-1280AE 30286481
13,00 14 105 58 41 45 M9183-1300AE 30286382
13,50 14 105 58 41 45 M9183-1350AE 30286383
13,80 14 105 58 41 45 M9183-1380AE 30286482
14,00 14 105 58 41 45 M9183-1400AE 30286384
14,50 16 113 63 43 48 M9183-1450AE 30286385
14,80 16 113 63 43 48 M9183-1480AE 30286483
15,00 16 113 63 43 48 M9183-1500AE 30286386
15,50 16 113 63 43 48 M9183-1550AE 30286484
15,80 16 113 63 43 48 M9183-1580AE 30286485
16,00 16 113 63 43 48 M9183-1600AE 30286387
16,50 18 121 71 49 48 M9183-1650AE 30286486
16,80 18 121 7 49 48 M9183-1680AE 30286487
17,00 18 121 4l 49 48 M9183-1700AE 30286388
17,50 18 121 4l 49 48 M9183-1750AE 30286389
18,00 18 121 4l 49 48 M9183-1800AE 30286490
18,50 20 129 77 53 50 M9183-1850AE 30286491
18,80 20 129 77 53 50 M9183-1880AE 30286492
19,00 20 129 77 53 50 M9183-1900AE 30286493
19,50 20 129 77 53 50 M9183-1950AE 30286494
20,00 20 129 77 53 50 M9183-2000AE 30286496
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 62 20 14 36
3,71 4,70 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
] Schaftform: 6,01 6,80 8 79 34 24 36
Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 79 4 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 100 53 38 45
Spezifikation: 12,01 14,00 14 105 58 4 45
M9183-[Durchmesser][Schaftform]E L Jejn - 1 E e =
16,01 18,00 18 121 71 49 48
18,01 20,00 20 129 77 53 50

Beispiel:
M9183-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




114 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

M EGA' 1 800 = D rl | | g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M9185 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 180°
Spiralwinkel: 30°
80
— =< g
E
I3 S
Iy lo
I
=
= é IT9
180°
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IIIIEIE E::Illll SxD =y, S Gl Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9185-0300AE 30286260
3,10 6 66 28 23 36 M9185-0310AE 30286390
3,20 6 66 28 23 36 M9185-0320AE 30286261
3,30 6 66 28 23 36 M9185-0330AE 30286262
3,40 6 66 28 23 36 M9185-0340AE 30286263
3,50 6 66 28 23 36 M9185-0350AE 30286264
3,60 6 66 28 23 36 M9185-0360AE 30286391
3,70 6 66 28 23 36 M9185-0370AE 30286265
3,80 6 74 36 29 36 M9185-0380AE 30286266
3,90 6 74 36 29 36 M9185-0390AE 30286267
4,00 6 74 36 29 36 M9185-0400AE 30286268
4,10 6 74 36 29 36 M9185-0410AE 30286392
4,20 6 74 36 29 36 M9185-0420AE 30286269
4,30 6 74 36 29 36 M9185-0430AE 30286270
4,40 6 74 36 29 36 M9185-0440AE 30286393
4,50 6 74 36 29 36 M9185-0450AE 30286271
4,60 6 74 36 29 36 M9185-0460AE 30286394
4,80 6 82 44 35 36 M9185-0480AE 30286273
4,90 6 82 44 35 36 M9185-0490AE 30286396
5,00 6 82 44 35 36 M9185-0500AE 30286274
5,10 6 82 44 35 36 M9185-0510AE 30286275
5,20 6 82 44 35 36 M9185-0520AE 30286276
5,30 6 82 44 35 36 M9185-0530AE 30286277
5,40 6 82 44 35 36 M9185-0540AE 30286397
5,50 6 82 44 35 36 M9185-0550AE 30286278
5,55 6 82 44 35 36 M9185-0555AE 30286279
5,60 6 82 44 35 36 M9185-0560AE 30286280
5,70 6 82 44 35 36 M9185-0570AE 30286398
5,80 6 82 44 35 36 M9185-0580AE 30286281
5,90 6 82 44 35 36 M9185-0590AE 30286399
6,00 6 82 44 35 36 M9185-0600AE 30286282
6,10 8 91 53 43 36 M9185-0610AE 30286283
6,20 8 9 53 43 36 M9185-0620AE 30286284
6,30 8 91 53 43 36 M9185-0630AE 30286285
6,40 8 91 53 43 36 M9185-0640AE 30286400




MEGA-180°-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9185 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 115

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
6,50 8 91 53 43 36 M9185-0650AE 30286286
6,60 8 91 53 43 36 M9185-0660AE 30286287
6,70 8 91 53 43 36 M9185-0670AE 30286401
6,80 8 91 53 43 36 M9185-0680AE 30286288
6,90 8 91 53 43 36 M9185-0690AE 30286289
7,00 8 91 53 43 36 M9185-0700AE 30286290
7,10 8 91 53 43 36 M9185-0710AE 30286402
7,20 8 91 53 43 36 M9185-0720AE 30286403
7,30 8 91 53 43 36 M9185-0730AE 30286404
7,40 8 91 53 43 36 M9185-0740AE 30286291
7,50 8 91 53 43 36 M9185-0750AE 30286292
7,60 8 91 53 43 36 M9185-0760AE 30286405
7,80 8 91 53 43 36 M9185-0780AE 30286293
7,90 8 91 53 43 36 M9185-0790AE 30286294
8,00 8 91 53 43 36 M9185-0800AE 30286295
8,10 10 103 61 49 40 M9185-0810AE 30286296
8,20 10 103 61 49 40 M9185-0820AE 30286297
8,30 10 103 61 49 40 M9185-0830AE 30286407
8,40 10 103 61 49 40 M9185-0840AE 30286408
8,50 10 103 61 49 40 M9185-0850AE 30286298
8,60 10 103 61 49 40 M9185-0860AE 30286299
8,70 10 103 61 49 40 M9185-0870AE 30286300
8,80 10 103 61 49 40 M9185-0880AE 30286301
8,90 10 103 61 49 40 M9185-0890AE 30286409
9,00 10 103 61 49 40 M9185-0900AE 30286302
9,10 10 103 61 49 40 M9185-0910AE 30286410
9,20 10 103 61 49 40 M9185-0920AE 30286411
9,30 10 103 61 49 40 M9185-0930AE 30286303
9,40 10 103 61 49 40 M9185-0940AE 30286412
9,50 10 103 61 49 40 M9185-0950AE 30286304
9,60 10 103 61 49 40 M9185-0960AE 30286413
9,70 10 103 61 49 40 M9185-0970AE 30286414
9,80 10 103 61 49 40 M9185-0980AE 30286305
9,90 10 103 61 49 40 M9185-0990AE 30286415
10,00 10 103 61 49 40 M9185-1000AE 30286306
10,10 12 116 69 54 45 M9185-1010AE 30286307
10,20 12 116 69 54 45 M9185-1020AE 30286308
10,30 12 116 69 54 45 M9185-1030AE 30286309
10,40 12 116 69 54 45 M9185-1040AE 30286416
10,50 12 116 69 54 45 M9185-1050AE 30286310
10,60 12 116 69 54 45 M9185-1060AE 30286417
10,65 12 116 69 54 45 M9185-1065AE 31199458
10,80 12 116 69 54 45 M9185-1080AE 30286419
11,00 12 116 69 54 45 M9185-1100AE 30286311
11,20 12 116 69 54 45 M9185-1120AE 30286312
11,50 12 116 69 54 45 M9185-1150AE 30286313
11,60 12 116 69 54 45 M9185-1160AE 30286424
11,70 12 116 69 54 45 M9185-1170AE 30286425
11,80 12 116 69 54 45 M9185-1180AE 30286314
12,00 12 116 69 54 45 M9185-1200AE 30286315
12,50 14 122 75 58 45 M9185-1250AE 30286316
12,80 14 122 75 58 45 M9185-1280AE 30286427
13,00 14 122 75 58 45 M9185-1300AE 30286317
13,50 14 122 75 58 45 M9185-1350AE 30286318
13,80 14 122 75 58 45 M9185-1380AE 30286428
14,00 14 122 75 58 45 M9185-1400AE 30286319
14,50 16 131 81 61 48 M9185-1450AE 30286320

Fortsetzung auf néchster Seite.



116 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-180°-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9185 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA

dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.

14,80 16 131 81 61 48 M9185-1480AE 30286430

15,00 16 131 81 61 48 M9185-1500AE 30286321

15,50 16 131 81 61 48 M9185-1550AE 30286431

15,80 16 131 81 61 48 M9185-1580AE 30286432

16,00 16 131 81 61 48 M9185-1600AE 30286322

16,50 18 141 91 69 48 M9185-1650AE 30286433

17,00 18 141 9 69 48 M9185-1700AE 30286323

17,50 18 141 91 69 48 M9185-1750AE 30286324

17,80 18 141 91 69 48 M9185-1780AE 30286435

18,00 18 141 91 69 48 M9185-1800AE 30286436

18,50 20 151 99 75 50 M9185-1850AE 30286437

19,00 20 151 99 75 50 M9185-1900AE 30286439

19,80 20 151 99 75 50 M9185-1980AE 30286441

20,00 20 151 99 75 50 M9185-2000AE 30286442

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z d1 min. d1 max. d2 h6 |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36

3,71 4,70 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

i Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40

10,01 12,00 12 116 69 54 45

12,01 14,00 14 122 75 58 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 131 81 61 48

M9185-[Durchmesser][Schaftform]E HEL U e ki el = =

18,01 20,00 20 151 99 75 50

Beispiel:
M9185-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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ECU-Drill-Steel Ausfitrung:
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx4
M6103 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
| ; 3
A —m = )
Ig Iy
11
=
= @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl n IIIII 3xD ==, SN B Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M6103-0300AW 30245710
3,10 6 62 20 14 36 M6103-0310AW 30245712
3,20 6 62 20 14 36 M6103-0320AW 30245714
3,30 6 62 20 14 36 M6103-0330AW 30245717
3,40 6 62 20 14 36 M6103-0340AW 30245719
3,50 6 62 20 14 36 M6103-0350AW 30245721
3,70* 6 62 20 14 36 M6103-0370AW 30245725
3,80 6 66 24 17 36 M6103-0380AW 30245727
3,90 6 66 24 17 36 M6103-0390AW 30245729
4,00 6 66 24 17 36 M6103-0400AW 30245731
410 6 66 24 17 36 M6103-0410AW 30245733
4,20 6 66 24 17 36 M6103-0420AW 30245735
4,30 6 66 24 17 36 M6103-0430AW 30245738
4,40 6 66 24 17 36 M6103-0440AW 30245740
4,50 6 66 24 17 36 M6103-0450AW 30245742
4,60 6 66 24 17 36 M6103-0460AW 30245744
4,65* 6 66 24 17 36 M6103-0465AW 30245746
4,70 6 66 24 17 36 M6103-0470AW 30245748
4,80 6 66 28 20 36 M6103-0480AW 30245750
4,90 6 66 28 20 36 M6103-0490AW 30245752
5,00 6 66 28 20 36 M6103-0500AW 30245755
5,10 6 66 28 20 36 M6103-0510AW 30245758
5,20 6 66 28 20 36 M6103-0520AW 30245760
5,30 6 66 28 20 36 M6103-0530AW 30245762
5,40 6 66 28 20 36 M6103-0540AW 30245764
5,50 6 66 28 20 36 M6103-0550AW 30245766
5,55* 6 66 28 20 36 M6103-0555AW 30245769
5,60 6 66 28 20 36 M6103-0560AW 30245770
5,80 6 66 28 20 36 M6103-0580AW 30245775
5,90 6 66 28 20 36 M6103-0590AW 30245777
6,00 6 66 28 20 36 M6103-0600AW 30245779
6,10 8 79 34 24 36 M6103-0610AW 30245781
6,20 8 79 34 24 36 M6103-0620AW 30245783
6,30 8 79 34 24 36 M6103-0630AW 30245785
6,40 8 79 34 24 36 M6103-0640AW 30245787

Fortsetzung auf néchster Seite.



118 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6103 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,50 8 79 34 24 36 M6103-0650AW 30245789
6,60 8 79 34 24 36 M6103-0660AW 30245791
6,70 8 79 34 24 36 M6103-0670AW 30245793
6,80 8 79 34 24 36 M6103-0680AW 30245795
6,90 8 79 34 24 36 M6103-0690AW 30245797
7,00 8 79 34 24 36 M6103-0700AW 30245799
7,10 8 79 41 29 36 M6103-0710AW 30245801
7,20 8 79 41 29 36 M6103-0720AW 30245803
7,40 8 79 41 29 36 M6103-0740AW 30245807
7,45* 8 79 41 29 36 M6103-0745AW 30245809
7,50 8 79 41 29 36 M6103-0750AW 30245810
7,70 8 79 41 29 36 M6103-0770AW 30245814
7,80 8 79 41 29 36 M6103-0780AW 30245816
7,90 8 79 41 29 36 M6103-0790AW 30245818
8,00 8 79 41 29 36 M6103-0800AW 30245820
8,10 10 89 47 35 40 M6103-0810AW 30245822
8,20 10 89 47 35 40 M6103-0820AW 30245824
8,30 10 89 47 35 40 M6103-0830AW 30245826
8,40 10 89 47 35 40 M6103-0840AW 30245828
8,50 10 89 47 35 40 M6103-0850AW 30245830
8,60 10 89 47 35 40 M6103-0860AW 30245832
8,70 10 89 47 35 40 M6103-0870AW 30245834
8,80 10 89 47 35 40 M6103-0880AW 30245836
8,90 10 89 47 35 40 M6103-0890AW 30245838
9,00 10 89 47 35 40 M6103-0900AW 30245840
9,10 10 89 47 35 40 M6103-0910AW 30245842
9,20 10 89 47 35 40 M6103-0920AW 30245844
9,30* 10 89 47 35 40 M6103-0930AW 30245846
9,35 10 89 47 35 40 M6103-0935AW 30245848
9,40 10 89 47 35 40 M6103-0940AW 30245849
9,50 10 89 47 35 40 M6103-0950AW 30245851
9,60 10 89 47 35 40 M6103-0960AW 30245853
9,80 10 89 47 35 40 M6103-0980AW 30245857
9,90 10 89 47 35 40 M6103-0990AW 30245859
10,00 10 89 47 35 40 M6103-1000AW 30245861
10,10 12 102 55 40 45 M6103-1010AW 30245863
10,20 12 102 55 40 45 M6103-1020AW 30245865
10,30 12 102 55 40 45 M6103-1030AW 30245867
10,40 12 102 55 40 45 M6103-1040AW 30245869
10,50 12 102 55 40 45 M6103-1050AW 30245871
10,60 12 102 55 40 45 M6103-1060AW 30245874
10,70 12 102 55 40 45 M6103-1070AW 30245876
10,80 12 102 55 40 45 M6103-1080AW 30245880
10,90 12 102 55 40 45 M6103-1090AW 30245882
11,00 12 102 55 40 45 M6103-1100AW 30245884
11,10 12 102 55 40 45 M6103-1110AW 30245886
11,20* 12 102 55 40 45 M6103-1120AW 30245888
11,40 12 102 55 40 45 M6103-1140AW 30245892
11,50 12 102 55 40 45 M6103-1150AW 30245894
11,70 12 102 55 40 45 M6103-1170AW 30245898
11,80 12 102 55 40 45 M6103-1180AW 30245900
12,00 12 102 55 40 45 M6103-1200AW 30245904
12,25 14 107 60 43 45 M6103-1225AW 30245906
12,50 14 107 60 43 45 M6103-1250AW 30245908
12,70 14 107 60 43 45 M6103-1270AW 30245910
12,80 14 107 60 43 45 M6103-1280AW 30245912
12,90 14 107 60 43 45 M6103-1290AW 30245914




ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6103 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren
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BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
13,00 14 107 60 43 45 M6103-1300AW 30245916
13,10 14 107 60 43 45 M6103-1310AW 30245918
13,20 14 107 60 43 45 M6103-1320AW 30245920
13,50 14 107 60 43 45 M6103-1350AW 30245922
13,80 14 107 60 43 45 M6103-1380AW 30245926
14,00 14 107 60 43 45 M6103-1400AW 30245928
14,20 16 115 65 45 43 M6103-1420AW 30245930
14,50 16 115 65 45 43 M6103-1450AW 30245932
14,80 16 115 65 45 48 M6103-1480AW 30245934
15,00 16 115 65 45 48 M6103-1500AW 30245936
15,10 16 115 65 45 48 M6103-1510AW 30245938
15,25 16 115 65 45 48 M6103-1525AW 30245940
15,30 16 115 65 45 43 M6103-1530AW 30245942
15,50 16 115 65 45 48 M6103-1550AW 30245944
15,80 16 115 65 45 48 M6103-1580AW 30245947
16,00 16 115 65 45 48 M6103-1600AW 30245949
16,50 18 123 73 51 48 M6103-1650AW 30245951
16,80 18 123 73 51 48 M6103-1680AW 30245953
17,00 18 123 73 51 48 M6103-1700AW 30245956
17,50 18 123 73 51 48 M6103-1750AW 30245958
17,80 18 123 73 51 48 M6103-1780AW 30245961
18,00 18 123 73 51 48 M6103-1800AW 30245963
18,50 20 131 79 55 50 M6103-1850AW 30245965
19,00 20 131 79 55 50 M6103-1900AW 30245970
19,80 20 131 79 55 50 M6103-1980AW 30245975
20,00 20 131 79 55 50 M6103-2000AW 30245977

Konfigurierbare Merkmale

lul Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:

M6103-1550[Schaftform]W

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

#l

Beispiel:
M6103-1550EW

Schaftform HE




120 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel Ausfitrung:
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx4
M6003 (3xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
> : 3
===
2 E
S B 5
Iy lo
I
=
== @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl ~ IIIII 3xD W Gufin i
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M6003-0300AW 30245178
3,10 6 62 20 14 36 M6003-0310AW 30245180
3,20 6 62 20 14 36 M6003-0320AW 30245182
3,30 6 62 20 14 36 M6003-0330AW 30245184
3,40 6 62 20 14 36 M6003-0340AW 30245186
3,50 6 62 20 14 36 M6003-0350AW 30245188
3,60 6 62 20 14 36 M6003-0360AW 30245190
3,70* 6 62 20 14 36 M6003-0370AW 30245192
3,80 6 66 24 17 36 M6003-0380AW 30245194
3,90 6 66 24 17 36 M6003-0390AW 30245196
4,00 6 66 24 17 36 M6003-0400AW 30245198
4,02 6 66 24 17 36 M6003-0402AW 30356830
4,10 6 66 24 17 36 M6003-0410AW 30245200
4,20 6 66 24 17 36 M6003-0420AW 30245202
4,30 6 66 24 17 36 M6003-0430AW 30245204
4,40 6 66 24 17 36 M6003-0440AW 30245206
4,50 6 66 24 17 36 M6003-0450AW 30245208
4,60 6 66 24 17 36 M6003-0460AW 30245210
4,65* 6 66 24 17 36 M6003-0465AW 30245212
4,70 6 66 24 17 36 M6003-0470AW 30245214
4,80 6 66 28 20 36 M6003-0480AW 30245216
4,90 6 66 28 20 36 M6003-0490AW 30245218
5,00 6 66 28 20 36 M6003-0500AW 30245220
5,10 6 66 28 20 36 M6003-0510AW 30245222
5,20 6 66 28 20 36 M6003-0520AW 30245224
5,30 6 66 28 20 36 M6003-0530AW 30245226
5,40 6 66 28 20 36 M6003-0540AW 30245228
5,50 6 66 28 20 36 M6003-0550AW 30245230
5,55* 6 66 28 20 36 M6003-0555AW 30245232
5,60 6 66 28 20 36 M6003-0560AW 30245234
5,70 6 66 28 20 36 M6003-0570AW 30245236
5,80 6 66 28 20 36 M6003-0580AW 30245238
5,90 6 66 28 20 36 M6003-0590AW 30245240
6,00 6 66 28 20 36 M6003-0600AW 30245242
6,10 8 79 34 24 36 M6003-0610AW 30245244




ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6003 (3xD), &uBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 121

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,20 8 79 34 24 36 M6003-0620AW 30245246
6,30 8 79 34 24 36 M6003-0630AW 30245248
6,40 8 79 34 24 36 M6003-0640AW 30245250
6,50 8 79 34 24 36 M6003-0650AW 30245252
6,60 8 79 34 24 36 M6003-0660AW 30245254
6,70 8 79 34 24 36 M6003-0670AW 30245256
6,80 8 79 34 24 36 M6003-0680AW 30245258
6,90 8 79 34 24 36 M6003-0690AW 30245260
7,00 8 79 34 24 36 M6003-0700AW 30245262
7,10 8 79 41 29 36 M6003-0710AW 30245264
7,20 8 79 41 29 36 M6003-0720AW 30245266
7,30 8 79 41 29 36 M6003-0730AW 30245268
7,40 8 79 41 29 36 M6003-0740AW 30245270
7,50 8 79 41 29 36 M6003-0750AW 30245272
7,60 8 79 41 29 36 M6003-0760AW 30245274
7,70 8 79 41 29 36 M6003-0770AW 30245276
7,80 8 79 41 29 36 M6003-0780AW 30245278
7,90 8 79 41 29 36 M6003-0790AW 30245280
8,00 8 79 41 29 36 M6003-0800AW 30245282
8,10 10 89 47 35 40 M6003-0810AW 30245284
8,20 10 89 47 35 40 M6003-0820AW 30245286
8,30 10 89 47 35 40 M6003-0830AW 30245288
8,40 10 89 47 35 40 M6003-0840AW 30245290
8,50 10 89 47 35 40 M6003-0850AW 30245292
8,60 10 89 47 35 40 M6003-0860AW 30245294
8,70 10 89 47 35 40 M6003-0870AW 30245296
8,80 10 89 47 35 40 M6003-0880AW 30245298
8,90 10 89 47 35 40 M6003-0890AW 30245300
9,00 10 89 47 35 40 M6003-0900AW 30245302
9,10 10 89 47 35 40 M6003-0910AW 30245304
9,20 10 89 47 35 40 M6003-0920AW 30245306
9,30* 10 89 47 35 40 M6003-0930AW 30245308
9,40 10 89 47 35 40 M6003-0940AW 30245310
9,50 10 89 47 35 40 M6003-0950AW 30245312
9,60 10 89 47 35 40 M6003-0960AW 30245314
9,70 10 89 47 35 40 M6003-0970AW 30245316
9,80 10 89 47 35 40 M6003-0980AW 30245318
9,90 10 89 47 35 40 M6003-0990AW 30245320
10,00 10 89 47 35 40 M6003-1000AW 30245322
10,10 12 102 55 40 45 M6003-1010AW 30245324
10,20 12 102 55 40 45 M6003-1020AW 30245326
10,30 12 102 55 40 45 M6003-1030AW 30245328
10,40 12 102 55 40 45 M6003-1040AW 30245330
10,50 12 102 55 40 45 M6003-1050AW 30245332
10,60 12 102 55 40 45 M6003-1060AW 30245334
10,70 12 102 55 40 45 M6003-1070AW 30245336
10,80 12 102 55 40 45 M6003-1080AW 30245340
10,90 12 102 55 40 45 M6003-1090AW 30245342
11,00 12 102 55 40 45 M6003-1100AW 30245344
11,10 12 102 55 40 45 M6003-1110AW 30245346
11,20% 12 102 55 40 45 M6003-1120AW 30245348
11,30 12 102 55 40 45 M6003-1130AW 30245350
11,40 12 102 55 40 45 M6003-1140AW 30245352
11,50 12 102 55 40 45 M6003-1150AW 30245354
11,60 12 102 55 40 45 M6003-1160AW 30245356
11,70 12 102 55 40 45 M6003-1170AW 30245358
11,80 12 102 55 40 45 M6003-1180AW 30245360

Fortsetzung auf néchster Seite.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6003 (3xD), &uBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
11,90 12 102 55 40 45 M6003-1190AW 30245362
12,00 12 102 55 40 45 M6003-1200AW 30245364
12,20 14 107 60 43 45 M6003-1220AW 30455870
12,25 14 107 60 43 45 M6003-1225AW 30245366
12,50 14 107 60 43 45 M6003-1250AW 30245368
12,70 14 107 60 43 45 M6003-1270AW 30245370
12,80 14 107 60 43 45 M6003-1280AW 30245372
13,00 14 107 60 43 45 M6003-1300AW 30245376
13,30 14 107 60 43 45 M6003-1330AW 30353712
13,50 14 107 60 43 45 M6003-1350AW 30245382
13,70 14 107 60 43 45 M6003-1370AW 30245384
13,80 14 107 60 43 45 M6003-1380AW 30245386
14,00 14 107 60 43 45 M6003-1400AW 30245388
14,20 16 115 65 45 48 M6003-1420AW 30245390
14,50 16 115 65 45 48 M6003-1450AW 30245392
14,70 16 115 65 45 48 M6003-1470AW 30250941
15,00 16 115 65 45 48 M6003-1500AW 30245396
15,25 16 115 65 45 48 M6003-1525AW 30245400
15,30 16 115 65 45 48 M6003-1530AW 30245402
15,50 16 115 65 45 48 M6003-1550AW 30245404
15,80 16 115 65 45 48 M6003-1580AW 30245406
16,00 16 115 65 45 48 M6003-1600AW 30245408
16,50 18 123 73 51 48 M6003-1650AW 30245410
16,80 18 123 73 51 48 M6003-1680AW 30245412
17,00 18 123 73 51 48 M6003-1700AW 30245414
17,50 18 123 73 51 48 M6003-1750AW 30245416
17,80 18 123 73 51 48 M6003-1780AW 30245418
18,00 18 123 73 51 48 M6003-1800AW 30245420
18,50 20 131 79 55 50 M6003-1850AW 30245422
19,00 20 131 79 55 50 M6003-1900AW 30245426
19,50 20 131 79 55 50 M6003-1950AW 30245428
19,80 20 131 79 55 50 M6003-1980AW 30245430
20,00 20 131 79 55 50 M6003-2000AW 30245432

Konfigurierbare Merkmale

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:

M6003-1550[Schaftform]W

MaBangaben in mm.
* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kaptitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

!

Beispiel:
M6003-1550EW

Schaftform HE




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 123

ECU = D rl | I = Steel g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx4
M6105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
("b L S [
) [B=— : :
Q 7
e I3 g
Iq o °
11
—e
= @ 1o
123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 HA HB HE
5xD == (I (Badin (Dl
I. . . . I- . .I x — !)IN6535 !.)IN6535 !)IN6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M6105-0300AW 30245999
3,10 6 66 28 23 36 M6105-0310AW 30246001
3,20 6 66 28 23 36 M6105-0320AW 30246003
3,30 6 66 28 23 36 M6105-0330AW 30246006
3,40 6 66 28 23 36 M6105-0340AW 30246008
3,50 6 66 28 23 36 M6105-0350AW 30246010
3,60 6 66 28 23 36 M6105-0360AW 30246012
3,70* 6 66 28 23 36 M6105-0370AW 30246014
3,80 6 74 36 29 36 M6105-0380AW 30246016
3,90 6 74 36 29 36 M6105-0390AW 30246018
4,00 6 74 36 29 36 M6105-0400AW 30246020
410 6 74 36 29 36 M6105-0410AW 30246022
4,20 6 74 36 29 36 M6105-0420AW 30246024
4,30 6 74 36 29 36 M6105-0430AW 30246027
4,40 6 74 36 29 36 M6105-0440AW 30246029
4,50 6 74 36 29 36 M6105-0450AW 30246031
4,60 6 74 36 29 36 M6105-0460AW 30246033
4,65* 6 74 36 29 36 M6105-0465AW 30246035
4,70 6 74 36 29 36 M6105-0470AW 30246037
4,80 6 82 44 35 36 M6105-0480AW 30246039
4,90 6 82 44 35 36 M6105-0490AW 30246041
5,00 6 82 44 35 36 M6105-0500AW 30246044
5,10 6 82 44 35 36 M6105-0510AW 30246047
5,20 6 82 44 35 36 M6105-0520AW 30246049
5,30 6 82 44 35 36 M6105-0530AW 30246051
5,40 6 82 44 35 36 M6105-0540AW 30246053
5,50 6 82 44 35 36 M6105-0550AW 30246055
5,55* 6 82 44 35 36 M6105-0555AW 30246057
5,60 6 82 44 35 36 M6105-0560AW 30246059
5,70 6 82 44 85 36 M6105-0570AW 30246061
5,80 6 82 44 35 36 M6105-0580AW 30246064
5,90 6 82 44 89 36 M6105-0590AW 30246066
6,00 6 82 44 35 36 M6105-0600AW 30246068
6,10 8 91 53 43 36 M6105-0610AW 30246070
6,20 8 91 53 43 36 M6105-0620AW 30246072

Fortsetzung auf néchster Seite.



124 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,30 8 91 53 43 36 M6105-0630AW 30246074
6,40 8 91 53 43 36 M6105-0640AW 30246076
6,50 8 91 53 43 36 M6105-0650AW 30246078
6,60 8 91 53 43 36 M6105-0660AW 30246080
6,70 8 91 53 43 36 M6105-0670AW 30246082
6,80 8 91 53 43 36 M6105-0680AW 30246084
6,90 8 91 53 43 36 M6105-0690AW 30246086
7,00 8 91 53 43 36 M6105-0700AW 30246088
7,10 8 91 53 43 36 M6105-0710AW 30246090
7,20 8 91 53 43 36 M6105-0720AW 30246092
7,30 8 91 53 43 36 M6105-0730AW 30246094
7,40 8 91 53 43 36 M6105-0740AW 30246096
7,45* 8 91 53 43 36 M6105-0745AW 30246098
7,50 8 91 53 43 36 M6105-0750AW 30246099
7,60 8 91 53 43 36 M6105-0760AW 30246101
7,70 8 91 53 43 36 M6105-0770AW 30246103
7,80 8 91 53 43 36 M6105-0780AW 30246105
7,90 8 91 53 43 36 M6105-0790AW 30246107
8,00 8 91 53 43 36 M6105-0800AW 30246109
8,10 10 103 61 49 40 M6105-0810AW 30246111
8,20 10 103 61 49 40 M6105-0820AW 30246113
8,30 10 103 61 49 40 M6105-0830AW 30246115
8,40 10 103 61 49 40 M6105-0840AW 30246117
8,50 10 103 61 49 40 M6105-0850AW 30246119
8,60 10 103 61 49 40 M6105-0860AW 30246121
8,70 10 103 61 49 40 M6105-0870AW 30246123
8,80 10 103 61 49 40 M6105-0880AW 30246125
8,90 10 103 61 49 40 M6105-0890AW 30246127
9,00 10 103 61 49 40 M6105-0900AW 30246129
9,10 10 103 61 49 40 M6105-0910AW 30246131
9,20 10 103 61 49 40 M6105-0920AW 30246133
9,30* 10 103 61 49 40 M6105-0930AW 30246135
9,35 10 103 61 49 40 M6105-0935AW 30246137
9,40 10 103 61 49 40 M6105-0940AW 30246138
9,50 10 103 61 49 40 M6105-0950AW 30246140
9,60 10 103 61 49 40 M6105-0960AW 30246142
9,70 10 103 61 49 40 M6105-0970AW 30246144
9,80 10 103 61 49 40 M6105-0980AW 30246146
9,90 10 103 61 49 40 M6105-0990AW 30246148
10,00 10 103 61 49 40 M6105-1000AW 30246150
10,10 12 118 71 56 45 M6105-1010AW 30246152
10,20 12 118 71 56 45 M6105-1020AW 30246154
10,30 12 118 71 56 45 M6105-1030AW 30246156
10,40 12 118 71 56 45 M6105-1040AW 30246158
10,50 12 118 71 56 45 M6105-1050AW 30246160
10,60 12 118 71 56 45 M6105-1060AW 30246163
10,70 12 118 71 56 45 M6105-1070AW 30246165
10,80 12 118 71 56 45 M6105-1080AW 30246169
10,90 12 118 71 56 45 M6105-1090AW 30246171
11,00 12 118 71 56 45 M6105-1100AW 30246173
11,10 12 118 71 56 45 M6105-1110AW 30246175
11,20~ 12 118 71 56 45 M6105-1120AW 30246177
11,25 12 118 71 56 45 M6105-1125AW 30353723
11,30 12 118 71 56 45 M6105-1130AW 30246179
11,40 12 118 71 56 45 M6105-1140AW 30246181
11,50 12 118 71 56 45 M6105-1150AW 30246183
11,60 12 118 71 56 45 M6105-1160AW 30246185




ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 125

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
11,70 12 118 71 56 45 M6105-1170AW 30246187
11,80 12 118 71 56 45 M6105-1180AW 30246189
11,90 12 118 71 56 45 M6105-1190AW 30246191
12,00 12 118 71 56 45 M6105-1200AW 30246193
12,20 14 124 77 60 45 M6105-1220AW 30530756
12,25 14 124 77 60 45 M6105-1225AW 30246195
12,50 14 124 77 60 45 M6105-1250AW 30246197
12,70 14 124 77 60 45 M6105-1270AW 30246199
12,80 14 124 77 60 45 M6105-1280AW 30246201
12,90 14 124 77 60 45 M6105-1290AW 30246203
13,00 14 124 77 60 45 M6105-1300AW 30246205
13,10 14 124 77 60 45 M6105-1310AW 30246207
13,20 14 124 77 60 45 M6105-1320AW 30246209
13,50 14 124 77 60 45 M6105-1350AW 30246211
13,70 14 124 77 60 45 M6105-1370AW 30246213
13,80 14 124 77 60 45 M6105-1380AW 30246215
14,00 14 124 77 60 45 M6105-1400AW 30246217
14,20 16 133 83 63 48 M6105-1420AW 30246219
14,50 16 133 83 63 48 M6105-1450AW 30246221
14,70 16 133 83 63 48 M6105-1470AW 30250906
14,80 16 133 83 63 48 M6105-1480AW 30246223
15,00 16 133 83 63 48 M6105-1500AW 30246225
15,10 16 133 83 63 48 M6105-1510AW 30246227
15,25 16 133 83 63 48 M6105-1525AW 30246229
15,30 16 133 83 63 48 M6105-1530AW 30246231
15,50 16 133 83 63 48 M6105-1550AW 30246233
15,70 16 133 83 63 48 M6105-1570AW 30250907
15,80 16 133 83 63 48 M6105-1580AW 30246236
16,00 16 133 83 63 48 M6105-1600AW 30246238
16,50 18 143 93 71 48 M6105-1650AW 30246240
16,80 18 143 93 71 48 M6105-1680AW 30246242
17,00 18 143 93 71 48 M6105-1700AW 30246245
17,50 18 143 93 71 43 M6105-1750AW 30246247
17,80 18 143 93 71 48 M6105-1780AW 30246250
18,00 18 143 93 71 48 M6105-1800AW 30246252
18,50 20 153 101 77 50 M6105-1850AW 30246254
18,80 20 153 101 77 50 M6105-1880AW 30246256
19,00 20 153 101 77 50 M6105-1900AW 30246259
19,50 20 153 101 77 50 M6105-1950AW 30246261
19,80 20 153 101 77 50 M6105-1980AW 30246264
20,00 20 153 101 77 50 M6105-2000AW 30246266

Fortsetzung auf néchster Seite.



126 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6105 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M6105-1550EW

Schaftform:

Schaftform: HB | HE

#l

Schaftform HE

Spezifikation:
M6105-1550[Schaftform]W

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 127

ECU = D rl | I = Steel g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx4
M6005 (5xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
.
!
O e
N -
e '3 5
S S
I4 Iy
lq
=
= @ 1o
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl m IIIII 5xD SN Guik Eni
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M6005-0300AW 30245454
3,10 6 66 28 23 36 M6005-0310AW 30245456
3,20 6 66 28 23 36 M6005-0320AW 30245458
3,30 6 66 28 23 36 M6005-0330AW 30245460
3,40 6 66 28 23 36 M6005-0340AW 30245462
3,50 6 66 28 23 36 M6005-0350AW 30245464
3,60 6 66 28 23 36 M6005-0360AW 30245466
3,70* 6 66 28 23 36 M6005-0370AW 30245468
3,80 6 74 36 29 36 M6005-0380AW 30245470
3,90 6 74 36 29 36 M6005-0390AW 30245472
4,00 6 74 36 29 36 M6005-0400AW 30245474
4,10 6 74 36 29 36 M6005-0410AW 30245476
4,20 6 74 36 29 36 M6005-0420AW 30245478
4,30 6 74 36 29 36 M6005-0430AW 30245480
4,40 6 74 36 29 36 M6005-0440AW 30245482
4,50 6 74 36 29 36 M6005-0450AW 30245484
4,60 6 74 36 29 36 M6005-0460AW 30245486
4,65* 6 74 36 29 36 M6005-0465AW 30245488
4,70 6 74 36 29 36 M6005-0470AW 30245490
4,80 6 82 44 35 36 M6005-0480AW 30245492
4,90 6 82 44 35 36 M6005-0490AW 30245494
5,00 6 82 44 35 36 M6005-0500AW 30245496
5,10 6 82 44 35 36 M6005-0510AW 30245498
5,20 6 82 44 35 36 M6005-0520AW 30245500
5,30 6 82 44 35 36 M6005-0530AW 30245502
5,40 6 82 44 35 36 M6005-0540AW 30245504
5,50 6 82 44 35 36 M6005-0550AW 30245506
5558 6 82 44 35 36 M6005-0555AW 30245508
5,60 6 82 44 35 36 M6005-0560AW 30245510
5,70 6 82 44 35 36 M6005-0570AW 30245512
5,80 6 82 44 35 36 M6005-0580AW 30245514
5,90 6 82 44 35 36 M6005-0590AW 30245516
6,00 6 82 44 35 36 M6005-0600AW 30245518
6,10 8 91 53 43 36 M6005-0610AW 30245520
6,20 8 91 53 43 36 M6005-0620AW 30245522

Fortsetzung auf néchster Seite.



128 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6005 (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,30 8 91 53 43 36 M6005-0630AW 30245524
6,40 8 91 53 43 36 M6005-0640AW 30245526
6,50 8 91 53 43 36 M6005-0650AW 30245528
6,60 8 91 53 43 36 M6005-0660AW 30245530
6,70 8 91 53 43 36 M6005-0670AW 30245532
6,80 8 91 53 43 36 M6005-0680AW 30245534
6,90 8 91 53 43 36 M6005-0690AW 30245536
7,00 8 91 53 43 36 M6005-0700AW 30245538
7,10 8 91 53 43 36 M6005-0710AW 30245540
7,20 8 91 53 43 36 M6005-0720AW 30245542
7,30 8 91 53 43 36 M6005-0730AW 30245544
7,40 8 91 53 43 36 M6005-0740AW 30245546
7,50 8 91 53 43 36 M6005-0750AW 30245548
7,60 8 91 53 43 36 M6005-0760AW 30245550
7,70 8 91 53 43 36 M6005-0770AW 30245552
7,80 8 91 53 43 36 M6005-0780AW 30245554
7,90 8 91 53 43 36 M6005-0790AW 30245556
8,00 8 91 53 43 36 M6005-0800AW 30245558
8,10 10 103 61 49 40 M6005-0810AW 30245560
8,20 10 103 61 49 40 M6005-0820AW 30245562
8,30 10 103 61 49 40 M6005-0830AW 30245564
8,40 10 103 61 49 40 M6005-0840AW 30245566
8,50 10 103 61 49 40 M6005-0850AW 30245568
8,60 10 103 61 49 40 M6005-0860AW 30245570
8,70 10 103 61 49 40 M6005-0870AW 30245572
8,80 10 103 61 49 40 M6005-0880AW 30245574
8,90 10 103 61 49 40 M6005-0890AW 30245576
9,00 10 103 61 49 40 M6005-0900AW 30245578
9,10 10 103 61 49 40 M6005-0910AW 30245580
9,20 10 103 61 49 40 M6005-0920AW 30245582
9,30* 10 103 61 49 40 M6005-0930AW 30245584
9,40 10 103 61 49 40 M6005-0940AW 30245586
9,50 10 103 61 49 40 M6005-0950AW 30245588
9,60 10 103 61 49 40 M6005-0960AW 30245590
9,70 10 103 61 49 40 M6005-0970AW 30245592
9,80 10 103 61 49 40 M6005-0980AW 30245594
9,90 10 103 61 49 40 M6005-0990AW 30245596
10,00 10 103 61 49 40 M6005-1000AW 30245598
10,10 12 118 71 56 45 M6005-1010AW 30245600
10,20 12 118 71 56 45 M6005-1020AW 30245602
10,30 12 118 71 56 45 M6005-1030AW 30245604
10,40 12 118 71 56 45 M6005-1040AW 30245606
10,50 12 118 71 56 45 M6005-1050AW 30245608
10,60 12 118 71 56 45 M6005-1060AW 30245610
10,80 12 118 71 56 45 M6005-1080AW 30245616
11,00 12 118 7 56 45 M6005-1100AW 30245620
11,10 12 118 71 56 45 M6005-1110AW 30245622
11,20* 12 118 71 56 45 M6005-1120AW 30245624
11,30 12 118 71 56 45 M6005-1130AW 30245626
11,40 12 118 71 56 45 M6005-1140AW 30245628
11,50 12 118 71 56 45 M6005-1150AW 30245630
11,60 12 118 71 56 45 M6005-1160AW 30245632
11,70 12 118 71 56 45 M6005-1170AW 30245634
11,80 12 118 71 56 45 M6005-1180AW 30245636
11,90 12 118 71 56 45 M6005-1190AW 30245638
12,00 12 118 71 56 45 M6005-1200AW 30245640
12,20 14 124 77 60 45 M6005-1220AW 30530754




ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6005 (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

129

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,50 14 124 77 60 45 M6005-1250AW 30245644
12,70 14 124 77 60 45 M6005-1270AW 30245646
12,80 14 124 77 60 45 M6005-1280AW 30245648
13,00 14 124 77 60 45 M6005-1300AW 30245652
13,10 14 124 77 60 45 M6005-1310AW 30245654
13,50 14 124 77 60 45 M6005-1350AW 30245658
13,70 14 124 77 60 45 M6005-1370AW 30245660
13,80 14 124 77 60 45 M6005-1380AW 30245662
14,00 14 124 77 60 45 M6005-1400AW 30245664
14,20 16 133 83 63 48 M6005-1420AW 30245666
14,50 16 133 83 63 48 M6005-1450AW 30245668
14,70 16 133 83 63 48 M6005-1470AW 30250932
14,80 16 133 83 63 43 M6005-1480AW 30245670
15,00 16 133 83 63 48 M6005-1500AW 30245672
15,50 16 133 83 63 48 M6005-1550AW 30245680
15,70 16 133 83 63 48 M6005-1570AW 30250933
15,80 16 133 83 63 48 M6005-1580AW 30245682
16,00 16 133 83 63 48 M6005-1600AW 30245684
16,50 18 143 93 71 48 M6005-1650AW 30245686
17,00 18 143 93 71 48 M6005-1700AW 30245690
17,50 18 143 93 71 48 M6005-1750AW 30245692
18,00 18 143 93 71 48 M6005-1800AW 30245696
18,50 20 153 101 77 50 M6005-1850AW 30245698
18,80 20 153 101 77 50 M6005-1880AW 30245700
19,00 20 153 101 77 50 M6005-1900AW 30245702
19,80 20 153 101 77 50 M6005-1980AW 30245706
20,00 20 153 101 77 50 M6005-2000AW 30245708

Konfigurierbare Merkmale

Spezifikation:

M6005-1550[Schaftform]W

MaBangaben in mm.

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

* Speziell zur Vorfertigung der Kernldcher fiir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

#l

Beispiel:
M6005-1550EW

Schaftform HE
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M6108 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

o
N

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

I123456M1

23'

123'1234512345H123

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

—e
—
—_——

_I

3,00 - 20,00 mm
>IT9

MxF

2

135°

30°

IT9 8xD

HA HB HE
(NN (M (N

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M6108-0300AE 30440502
3,10 6 72 34 29 36 M6108-0310AE 30440503
3,20 6 72 34 29 36 M6108-0320AE 30440504
3,30 6 72 34 29 36 M6108-0330AE 30440505
3,40 6 72 34 29 36 M6108-0340AE 30440507
3,50 6 72 34 29 36 M6108-0350AE 30440508
3,60 6 72 34 29 36 M6108-0360AE 30440509
3,70 6 72 34 29 36 M6108-0370AE 30440510
3,80 6 81 43 36 36 M6108-0380AE 30440511
3,90 6 81 43 36 36 M6108-0390AE 30440512
4,00 6 81 43 36 36 M6108-0400AE 30440513
410 6 81 43 36 36 M6108-0410AE 30440514
4,20 6 81 43 36 36 M6108-0420AE 30440516
4,30 6 81 43 36 36 M6108-0430AE 30440517
4,40 6 81 43 36 36 M6108-0440AE 30440518
4,50 6 81 43 36 36 M6108-0450AE 30440520
4,60 6 81 43 36 36 M6108-0460AE 30440521
4,70 6 81 43 36 36 M6108-0470AE 30440522
4,80 6 95 57 48 36 M6108-0480AE 30440523
4,90 6 95 57 48 36 M6108-0490AE 30440526
5,00 6 95 57 48 36 M6108-0500AE 30440527
510 6 95 57 48 36 M6108-0510AE 30440528
5,20 6 95 57 48 36 M6108-0520AE 30440529
5,30 6 95 57 48 36 M6108-0530AE 30440534
5,50 6 95 57 48 36 M6108-0550AE 30440536
5,70 6 95 57 48 36 M6108-0570AE 30531658
5,80 6 95 57 48 36 M6108-0580AE 30440537
5,90 6 95 57 48 36 M6108-0590AE 30440538
6,00 6 95 57 48 36 M6108-0600AE 30440540
6,10 8 114 76 64 36 M6108-0610AE 30440560
6,20 8 114 76 64 36 M6108-0620AE 30440561
6,30 8 114 76 64 36 M6108-0630AE 30440563
6,50 8 114 76 64 36 M6108-0650AE 30440564
6,60 8 114 76 64 36 M6108-0660AE 30440565
6,70 8 114 76 64 36 M6108-0670AE 30531661




ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6108 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 131

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,80 8 114 76 64 36 M6108-0680AE 30440567
6,90 8 114 76 64 36 M6108-0690AE 30531663
7,00 8 114 76 64 36 M6108-0700AE 30440570
7,10 8 114 76 64 36 M6108-0710AE 30531664
7,40 8 114 76 64 36 M6108-0740AE 30440571
7,50 8 114 76 64 36 M6108-0750AE 30440573
7,70 8 114 76 64 36 M6108-0770AE 30440574
7,80 8 114 76 64 36 M6108-0780AE 30440577
7,90 8 114 76 64 36 M6108-0790AE 30440580
8,00 8 114 76 64 36 M6108-0800AE 30440583
8,10 10 142 95 80 40 M6108-0810AE 30440585
8,20 10 142 95 80 40 M6108-0820AE 30440587
8,30 10 142 95 80 40 M6108-0830AE 30440589
8,50 10 142 95 80 40 M6108-0850AE 30440590
8,60 10 142 95 80 40 M6108-0860AE 30440591
8,70 10 142 95 80 40 M6108-0870AE 30440593
8,80 10 142 95 80 40 M6108-0880AE 30440601
9,00 10 142 95 80 40 M6108-0900AE 30440604
9,10 10 142 95 80 40 M6108-0910AE 30440606
9,20 10 142 95 80 40 M6108-0920AE 30440608
9,30 10 142 95 80 40 M6108-0930AE 30440611
9,40 10 142 95 80 40 M6108-0940AE 30440612
9,50 10 142 95 80 40 M6108-0950AE 30440613
9,70 10 142 95 80 40 M6108-0970AE 30440614
9,80 10 142 95 80 40 M6108-0980AE 30440615
9,90 10 142 95 80 40 M6108-0990AE 30440618
10,00 10 142 95 80 40 M6108-1000AE 30440620
10,20 12 162 114 96 45 M6108-1020AE 30440624
10,30 12 162 114 96 45 M6108-1030AE 30531672
10,50 12 162 114 96 45 M6108-1050AE 30440625
10,80 12 162 114 96 45 M6108-1080AE 30440626
11,00 12 162 114 96 45 M6108-1100AE 30440628
11,20 12 162 114 96 45 M6108-1120AE 30440630
11,50 12 162 114 96 45 M6108-1150AE 30440631
11,70 12 162 114 96 45 M6108-1170AE 30531683
11,80 12 162 114 96 45 M6108-1180AE 30440632
12,00 12 162 114 96 45 M6108-1200AE 30440634
12,20 14 178 133 112 45 M6108-1220AE 30520277
12,50 14 178 133 112 45 M6108-1250AE 30440635
12,80 14 178 133 112 45 M6108-1280AE 30507087
13,00 14 178 133 112 45 M6108-1300AE 30440636
13,50 14 178 133 112 45 M6108-1350AE 30440637
13,80 14 178 133 112 45 M6108-1380AE 30531685
14,00 14 178 133 112 45 M6108-1400AE 30440638
14,50 16 203 152 128 48 M6108-1450AE 30440640
15,00 16 203 152 128 48 M6108-1500AE 30440642
15,50 16 203 152 128 48 M6108-1550AE 30440643
15,80 16 203 152 128 43 M6108-1580AE 30508538
16,00 16 203 152 128 48 M6108-1600AE 30440644
16,50 18 222 171 144 48 M6108-1650AE 30440645
17,00 18 222 171 144 48 M6108-1700AE 30440647
17,50 18 222 171 144 48 M6108-1750AE 30440648
18,00 18 222 171 144 48 M6108-1800AE 30440649
18,50 20 243 190 160 50 M6108-1850AE 30440650
19,00 20 243 190 160 50 M6108-1900AE 30440651
20,00 20 243 190 160 50 M6108-2000AE 30440652

Fortsetzung auf néchster Seite.



132 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6108 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M6108-1550EE

Schaftform:

Schaftform: HB | HE

#l

Schaftform HE

Spezifikation:
M6108-1550[Schaftform]E

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Voll

bohren 133

ECU-Drill-Steel Ausfitrung:
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 18,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M6112 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
‘Q S N (— , /Amf ’
"
'3 S
lg I2
lq
—
—e- IT9 12xD
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illl ~ IIIII =, T i Sl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 92 54 48 36 M6112-0300AE 30440772
3,10 6 92 54 48 36 M6112-0310AE 30440774
3,20 6 92 54 48 36 M6112-0320AE 30440775
3,30 6 92 54 48 36 M6112-0330AE 30440776
3,40 6 92 54 48 36 M6112-0340AE 30440777
3,50 6 92 54 48 36 M6112-0350AE 30440781
3,60 6 92 54 48 36 M6112-0360AE 30440783
3,70 6 92 54 48 36 M6112-0370AE 30440786
3,80 6 102 64 58 36 M6112-0380AE 30440790
3,90 6 102 64 58 36 M6112-0390AE 30440791
4,00 6 102 64 58 36 M6112-0400AE 30440792
4,10 6 102 64 58 36 M6112-0410AE 30440794
4,20 6 102 64 58 36 M6112-0420AE 30440795
4,30 6 102 64 58 36 M6112-0430AE 30440796
4,40 6 102 64 58 36 M6112-0440AE 30440797
4,50 6 102 64 58 36 M6112-0450AE 30440798
4,60 6 102 64 58 36 M6112-0460AE 30440799
4,70 6 102 64 58 36 M6112-0470AE 30440800
4,80 6 116 78 70 36 M6112-0480AE 30440801
4,90 6 116 78 70 36 M6112-0490AE 30440802
5,00 6 116 78 70 36 M6112-0500AE 30440803
5,10 6 116 78 70 36 M6112-0510AE 30564194
5,20 6 116 78 70 36 M6112-0520AE 30533817
5,50 6 116 78 70 36 M6112-0550AE 30440804
5,80 6 116 78 70 36 M6112-0580AE 30440806
6,00 6 116 78 70 36 M6112-0600AE 30440807
6,30 8 146 108 94 36 M6112-0630AE 30440808
6,50 8 146 108 94 36 M6112-0650AE 30440829
6,60 8 146 108 94 36 M6112-0660AE 30440830
6,80 8 146 108 94 36 M6112-0680AE 30440831
7,00 8 146 108 94 36 M6112-0700AE 30440832
7,40 8 146 108 94 36 M6112-0740AE 30564376
7,50 8 146 108 94 36 M6112-0750AE 30440833
7,80 8 146 108 94 36 M6112-0780AE 30440834
8,00 8 146 108 94 36 M6112-0800AE 30440835

Fortsetzung auf néchster Seite.
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ECU-Drill-Steel | Vollhartmetall-Spiralbohrer M6112 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
8,10 10 162 120 110 40 M6112-0810AE 30564389
8,20 10 162 120 110 40 M6112-0820AE 30440837
8,50 10 162 120 110 40 M6112-0850AE 30440838
9,00 10 162 120 110 40 M6112-0900AE 30440839
9,30 10 162 120 110 40 M6112-0930AE 30564454
9,50 10 162 120 110 40 M6112-0950AE 30440840
9,80 10 162 120 110 40 M6112-0980AE 30440841
10,00 10 162 120 110 40 M6112-1000AE 30440842
10,20 12 204 156 142 45 M6112-1020AE 30564466
10,50 12 204 156 142 45 M6112-1050AE 30440843
11,00 12 204 156 142 45 M6112-1100AE 30440844
11,50 12 204 156 142 45 M6112-1150AE 30440845
11,80 12 204 156 142 45 M6112-1180AE 30538636
12,00 12 204 156 142 45 M6112-1200AE 30440846
12,50 14 230 182 166 45 M6112-1250AE 30564480
13,00 14 230 182 166 45 M6112-1300AE 30440847
13,50 14 230 182 166 45 M6112-1350AE 30538637
14,00 14 230 182 166 45 M6112-1400AE 30440848
15,00 16 260 208 192 48 M6112-1500AE 30440850
16,00 16 260 208 192 48 M6112-1600AE 30440851
17,00 18 285 234 216 48 M6112-1700AE 30564491
17,50 18 285 234 216 48 M6112-1750AE 30505010
18,00 18 285 234 216 48 M6112-1800AE 30440852
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
—e M6112-1550EE
|ul gchaﬂ'forn.l: -—
chaftform: HB | HE —— Schaftform HE

Spezifikation:

M6112-1550[Schaftform]E

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Drill-Inox Bohverture
Bohrerdurchmesser: 2,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M1703 (3xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
I
—
e IT9
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIIIIII n =S 3xD W Buiin i
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
2,00 6 58 16 11 36 M1703-0200AE 30075115
2,10 6 58 16 11 36 M1703-0210AE 30320548
2,20 6 58 16 11 36 M1703-0220AE 30356480
2,30 6 58 16 11 36 M1703-0230AE 30303291
2,33 6 58 16 11 36 M1703-0233AE 30322760
2,40 6 58 16 11 36 M1703-0240AE 30075994
2,43 6 58 16 11 36 M1703-0243AE 30322761
2,50 6 58 16 11 36 M1703-0250AE 30187053
2,55 6 62 22 14 36 M1703-0255AE 30322762
2,60 6 58 16 11 36 M1703-0260AE 30308483
2,62 6 58 16 11 36 M1703-0262AE 30322764
2,70 6 58 16 11 36 M1703-0270AE 30304889
2,80 6 58 16 11 36 M1703-0280AE 30300613
2,90 6 58 16 11 36 M1703-0290AE 30309009
3,00 6 62 22 14 36 M1703-0300AE 30058987
3,10 6 62 22 14 36 M1703-0310AE 30058988
3,15 6 62 22 14 36 M1703-0315AE 30322765
3,20 6 62 22 14 36 M1703-0320AE 30141143
3,22 6 62 22 14 36 M1703-0322AE 30322766
3,25 6 62 22 14 36 M1703-0325AE 30322767
3,30 6 62 22 14 36 M1703-0330AE 30058989
3,40 6 62 22 14 36 M1703-0340AE 30058990
3,50 6 62 22 14 36 M1703-0350AE 30075976
3,60 6 62 22 14 36 M1703-0360AE 30141144
3,70 6 62 22 14 36 M1703-0370AE 30058993
3,80 6 66 26 17 36 M1703-0380AE 30140639
3,90 6 66 26 17 36 M1703-0390AE 30115800
4,00 6 66 26 17 36 M1703-0400AE 30073043
4,05 6 66 26 17 36 M1703-0405AE 30086080
4,10 6 66 26 17 36 M1703-0410AE 30080711
4,20 6 66 26 17 36 M1703-0420AE 30078111
4,30 6 66 26 17 36 M1703-0430AE 30080214
4,35 6 66 26 17 36 M1703-0435AE 30322770
4,40 6 66 26 17 36 M1703-0440AE 30058997
4,50 6 66 26 17 36 M1703-0450AE 30058999

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1703 (3xD), duBere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
4,60 6 66 26 17 36 M1703-0460AE 30075972
4,65 6 66 26 17 36 M1703-0465AE 30247452
4,70 6 66 26 17 36 M1703-0470AE 30059001
4,80 6 66 30 20 36 M1703-0480AE 30072812
4,90 6 66 30 20 36 M1703-0490AE 30059003
5,00 6 66 30 20 36 M1703-0500AE 30059004
5,03 6 66 30 20 36 M1703-0503AE 30379080
5,10 6 66 30 20 36 M1703-0510AE 30059006
5,20 6 66 30 20 36 M1703-0520AE 30073045
5,30 6 66 30 20 36 M1703-0530AE 30059007
5,40 6 66 30 20 36 M1703-0540AE 30073326
5,50 6 66 30 20 36 M1703-0550AE 30062335
5,55 6 66 30 20 36 M1703-0555AE 30247453
5,60 6 66 30 20 36 M1703-0560AE 30059008
5,70 6 66 30 20 36 M1703-0570AE 30141145
5,80 6 66 30 20 36 M1703-0580AE 30075979
5,90 6 66 30 20 36 M1703-0590AE 30141146
6,00 6 66 30 20 36 M1703-0600AE 30086931
6,10 8 79 38 24 36 M1703-0610AE 30073046
6,20 8 79 38 24 36 M1703-0620AE 30141147
6,30 8 79 38 24 36 M1703-0630AE 30059012
6,40 8 79 38 24 36 M1703-0640AE 30141148
6,50 8 79 38 24 36 M1703-0650AE 30098246
6,60 8 79 38 24 36 M1703-0660AE 30101378
6,70 8 79 38 24 36 M1703-0670AE 30141149
6,80 8 79 38 24 36 M1703-0680AE 30059016
6,90 8 79 38 24 36 M1703-0690AE 30059017
7,00 8 79 38 24 36 M1703-0700AE 30098248
7,20 8 79 42 29 36 M1703-0720AE 30141170
7,40 8 79 42 29 36 M1703-0740AE 30059022
7,45 8 79 42 29 36 M1703-0745AE 30322776
7,50 8 79 42 29 36 M1703-0750AE 30089773
7,70 8 79 42 29 36 M1703-0770AE 30059025
7,80 8 79 42 29 36 M1703-0780AE 30059026
7,90 8 79 42 29 36 M1703-0790AE 30059027
8,00 8 79 42 29 36 M1703-0800AE 30078738
8,10 10 89 49 35 40 M1703-0810AE 30141173
8,20 10 89 49 35 40 M1703-0820AE 30136765
8,30 10 89 49 35 40 M1703-0830AE 30141174
8,40 10 89 49 35 40 M1703-0840AE 30141175
8,50 10 89 49 35 40 M1703-0850AE 30059031
8,60 10 89 49 35 40 M1703-0860AE 30099758
8,70 10 89 49 35 40 M1703-0870AE 30059034
8,80 10 89 49 35 40 M1703-0880AE 30141176
8,90 10 89 49 35 40 M1703-0890AE 30137106
9,00 10 89 49 35 40 M1703-0900AE 30059036
9,10 10 89 49 35 40 M1703-0910AE 30141177
9,50 10 89 49 35 40 M1703-0950AE 30098249
9,80 10 89 49 35 40 M1703-0980AE 30141181
9,90 10 89 49 35 40 M1703-0990AE 30141182
10,00 10 89 49 35 40 M1703-1000AE 30075973
10,10 12 102 56 40 45 M1703-1010AE 30141183
10,20 12 102 56 40 45 M1703-1020AE 30059042
10,30 12 102 56 40 45 M1703-1030AE 30099759
10,50 12 102 56 40 45 M1703-1050AE 30073328
11,00 12 102 56 40 45 M1703-1100AE 30079522
11,50 12 102 56 40 45 M1703-1150AE 30059052
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BaumaBe Schaftform HA

dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.

11,80 12 102 56 40 45 M1703-1180AE 30141193

12,00 12 102 56 40 45 M1703-1200AE 30059056

12,15 14 107 61 43 45 M1703-1215AE 30322796

12,50 14 107 61 43 45 M1703-1250AE 30141195

12,80 14 107 61 43 45 M1703-1280AE 30141196

13,00 14 107 61 43 45 M1703-1300AE 30141197

13,80 14 107 61 43 45 M1703-1380AE 30141198

14,00 14 107 61 43 45 M1703-1400AE 30088983

15,00 16 115 65 45 48 M1703-1500AE 30141201

16,00 16 115 65 45 48 M1703-1600AE 30141204

17,00 18 123 73 51 48 M1703-1700AE 30141206

18,00 18 123 73 51 48 M1703-1800AE 30141208

19,00 20 131 79 55) 50 M1703-1900AE 30141211

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: z d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —_——

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 62 29 14 36

3,71 4,70 6 66 26 17 36

4,71 6,00 6 66 30 20 36

iy Schaftform: 6,01 7,00 8 79 38 24 36

Schaftform: HB | HE 7,01 8,00 8 79 42 29 36

8,01 10,00 10 89 49 35 40

10,01 12,00 12 102 56 40 45

Spezifikation: 12,01 14,00 14 107 61 43 45

M1703-[Durchmesser][Schaftform]E 14,01 16,00 16 115 65 45 48

16,01 18,00 18 123 73 51 48

18,01 20,00 20 131 79 55 50

Beispiel:

M1703-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Drill-Inox Bohverture
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M1803 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
o0 E= .
QIi /R
I3 5
g Iy
4
=
e IT9 3xD
12 3 45 6M1 2 3 2 3 12 3 481 2 3 4 5HI1 HA HB HE
Illllll IIIIIIII n =S — " B I
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 22 14 36 M1803-0300AE 30059162
3,05 6 62 22 14 36 M1803-0305AE 30137924
3,15 6 62 22 14 36 M1803-0315AE 30322808
3,20 6 62 22 14 36 M1803-0320AE 30059165
3,25 6 62 22 14 36 M1803-0325AE 30322810
3,30 6 62 22 14 36 M1803-0330AE 30072646
3,40 6 62 22 14 36 M1803-0340AE 30099780
3,50 6 62 22 14 36 M1803-0350AE 30072069
3,60 6 62 22 14 36 M1803-0360AE 30059167
3,70 6 62 22 14 36 M1803-0370AE 30099781
3,80 6 66 26 17 36 M1803-0380AE 30095300
3,90 6 66 26 17 36 M1803-0390AE 30091067
4,00 6 66 26 17 36 M1803-0400AE 30072091
4,10 6 66 26 17 36 M1803-0410AE 30078059
4,20 6 66 26 17 36 M1803-0420AE 30073332
4,30 6 66 26 17 36 M1803-0430AE 30062408
4,35 6 66 26 17 36 M1803-0435AE 30322812
4,40 6 66 26 17 36 M1803-0440AE 30059173
4,50 6 66 26 17 36 M1803-0450AE 30073381
4,65 6 66 26 17 36 M1803-0465AE 30139997
4,70 6 66 26 17 36 M1803-0470AE 30059176
4,80 6 66 30 20 36 M1803-0480AE 30099221
5,00 6 66 30 20 36 M1803-0500AE 30072778
5,10 6 66 30 20 36 M1803-0510AE 30072248
5,20 6 66 30 20 36 M1803-0520AE 30059180
5,30 6 66 30 20 36 M1803-0530AE 30059181
5,40 6 66 30 20 36 M1803-0540AE 30059182
5,50 6 66 30 20 36 M1803-0550AE 30079530
5,55 6 66 30 20 36 M1803-0555AE 30139998
5,60 6 66 30 20 36 M1803-0560AE 30059183
5,70 6 66 30 20 36 M1803-0570AE 30141274
5,80 6 66 30 20 36 M1803-0580AE 30059186
5,90 6 66 30 20 36 M1803-0590AE 30099223
5,95 6 66 30 20 36 M1803-0595AE 30322817
6,00 6 66 30 20 36 M1803-0600AE 30059189
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BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,10 8 79 38 24 36 M1803-0610AE 30118134
6,20 8 79 38 24 36 M1803-0620AE 30139995
6,30 8 79 38 24 36 M1803-0630AE 30062430
6,40 8 79 38 24 36 M1803-0640AE 30139996
6,50 8 79 38 24 36 M1803-0650AE 30059192
6,60 8 79 38 24 36 M1803-0660AE 30062439
6,70 8 79 38 24 36 M1803-0670AE 30085029
6,80 8 79 38 24 36 M1803-0680AE 30062431
6,90 8 79 38 24 36 M1803-0690AE 30059195
7,00 8 79 38 24 36 M1803-0700AE 30059196
7,10 8 79 42 29 36 M1803-0710AE 30077660
7,20 8 79 42 29 36 M1803-0720AE 30072833
7,30 8 79 42 29 36 M1803-0730AE 30141275
7,40 8 79 42 29 36 M1803-0740AE 30078210
7,45 8 79 42 29 36 M1803-0745AE 30322818
7,50 8 79 42 29 36 M1803-0750AE 30094019
7,70 8 79 42 29 36 M1803-0770AE 30073042
7,80 8 79 42 29 36 M1803-0780AE 30141276
7,90 8 79 42 29 36 M1803-0790AE 30059203
8,00 8 79 42 29 36 M1803-0800AE 30072260
8,10 10 89 49 35 40 M1803-0810AE 30059204
8,20 10 89 49 35 40 M1803-0820AE 30075971
8,30 10 89 49 35 40 M1803-0830AE 30090518
8,40 10 89 49 35 40 M1803-0840AE 30093399
8,50 10 89 49 35 40 M1803-0850AE 30059206
8,60 10 89 49 35 40 M1803-0860AE 30062441
8,70 10 89 49 35 40 M1803-0870AE 30059209
8,80 10 89 49 35 40 M1803-0880AE 30079075
9,00 10 89 49 35 40 M1803-0900AE 30059211
9,10 10 89 49 35 40 M1803-0910AE 30059212
9,20 10 89 49 35 40 M1803-0920AE 30079769
9,30 10 89 49 35 40 M1803-0930AE 30073335
9,35 10 89 49 35 40 M1803-0935AE 30322819
9,40 10 89 49 35 40 M1803-0940AE 30141277
9,50 10 89 49 35 40 M1803-0950AE 30059214
9,70 10 89 49 35 40 M1803-0970AE 30078076
9,80 10 89 49 35 40 M1803-0980AE 30141278
9,90 10 89 49 35 40 M1803-0990AE 30141279
10,00 10 89 49 35 40 M1803-1000AE 30095228
10,20 12 102 56 40 45 M1803-1020AE 30079770
10,30 12 102 56 40 45 M1803-1030AE 30059222
10,40 12 102 56 40 45 M1803-1040AE 30073422
10,50 12 102 56 40 45 M1803-1050AE 30059225
10,70 12 102 56 40 45 M1803-1070AE 30141280
10,80 12 102 56 40 45 M1803-1080AE 30078099
11,00 12 102 56 40 45 M1803-1100AE 30059229
11,10 12 102 56 40 45 M1803-1110AE 30075367
11,30 12 102 56 40 45 M1803-1130AE 30077777
11,50 12 102 56 40 45 M1803-1150AE 30072039
11,70 12 102 56 40 45 M1803-1170AE 30075802
11,80 12 102 56 40 45 M1803-1180AE 30059236
12,00 12 102 56 40 45 M1803-1200AE 30080709
12,15 14 107 61 43 45 M1803-1215AE 30322825
12,50 14 107 61 43 45 M1803-1250AE 30073336
12,80 14 107 61 43 45 M1803-1280AE 30141284
13,00 14 107 61 43 45 M1803-1300AE 30075996
13,50 14 107 61 43 45 M1803-1350AE 30075974

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1803 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
13,80 14 107 61 43 45 M1803-1380AE 30141285
14,00 14 107 61 43 45 M1803-1400AE 30080341
14,50 16 115 65 45 48 M1803-1450AE 30072340
15,00 16 115 65 45 48 M1803-1500AE 30059246
15,50 16 115 65 45 48 M1803-1550AE 30059249
15,80 16 115 65 45 48 M1803-1580AE 30141287
16,00 16 115 65 45 48 M1803-1600AE 30085045
17,50 18 123 73 51 48 M1803-1750AE 30078812
18,00 18 123 73 51 48 M1803-1800AE 30080710
20,00 20 131 79 58] 50 M1803-2000AE 30118133
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dq min. dq max. do h6 I1 ) I3 g

. e

Durchmesser.. -

Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wahlbar

3,71 4,70 6 66 2% 17 36
4,71 6,00 6 66 30 20 36

6,01 7,00 8 79 38 2 36

iy Schaftform: 7,01 8,00 8 79 42 29 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 89 49 35 40

10,01 12,00 12 102 56 40 45

12,01 14,00 14 107 61 43 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 115 65 45 48
M1803-[Durchmesser][Schaftform]E 16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50

Beispiel:
M1803-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D rl | | = | nOX g:r?:srt:jzur[clﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M1705 (5xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
s I
I
—
e IT9
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIIIIII n =S 5xD I Wuiin i
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M1705-0300AE 30078093
3,10 6 66 28 23 36 M1705-0310AE 30141214
3,20 6 66 28 23 36 M1705-0320AE 30141215
3,30 6 66 28 23 36 M1705-0330AE 30098247
3,40 6 66 28 23 36 M1705-0340AE 30059082
3,50 6 66 28 23 36 M1705-0350AE 30079743
3,60 6 66 28 23 36 M1705-0360AE 30133970
3,70 6 66 28 23 36 M1705-0370AE 30075110
3,80 6 74 36 29 36 M1705-0380AE 30059087
3,90 6 74 36 29 36 M1705-0390AE 30059089
4,00 6 74 36 29 36 M1705-0400AE 30085517
4,10 6 74 36 29 36 M1705-0410AE 30136747
4,20 6 74 36 29 36 M1705-0420AE 30073330
4,30 6 74 36 29 36 M1705-0430AE 30099782
4,40 6 74 36 29 36 M1705-0440AE 30141216
4,50 6 74 36 29 36 M1705-0450AE 30078058
4,60 6 74 36 29 36 M1705-0460AE 30075111
4,70 6 74 36 29 36 M1705-0470AE 30133971
4,80 6 82 44 35 36 M1705-0480AE 30141217
4,90 6 82 44 35 36 M1705-0490AE 30059096
5,00 6 82 44 35 36 M1705-0500AE 30059097
5,10 6 82 44 35 36 M1705-0510AE 30062391
5,20 6 82 44 35 36 M1705-0520AE 30079744
5,30 6 82 44 35 36 M1705-0530AE 30059098
5,40 6 82 44 35 36 M1705-0540AE 30141218
5,50 6 82 44 35 36 M1705-0550AE 30059100
5,60 6 82 44 35 36 M1705-0560AE 30141219
5,80 6 82 44 35 36 M1705-0580AE 30059103
6,00 6 82 44 35 36 M1705-0600AE 30059105
6,10 8 91 53 43 36 M1705-0610AE 30059106
6,20 8 91 53 43 36 M1705-0620AE 30141222
6,30 8 91 53 43 36 M1705-0630AE 30141223
6,40 8 91 53 43 36 M1705-0640AE 30141224
6,50 8 91 53 43 36 M1705-0650AE 30080707
6,60 8 91 53 43 36 M1705-0660AE 30074660

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1705 (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
6,70 8 91 53 43 36 M1705-0670AE 30141225
6,80 8 91 53 43 36 M1705-0680AE 30059110
6,90 8 91 53 43 36 M1705-0690AE 30059112
7,00 8 91 53 43 36 M1705-0700AE 30077784
7,10 8 91 53 43 36 M1705-0710AE 30141226
7,40 8 91 53 43 36 M1705-0740AE 30099783
7,50 8 91 53 43 36 M1705-0750AE 30098260
7,60 8 91 53 43 36 M1705-0760AE 30141229
7,80 8 91 53 43 36 M1705-0780AE 30091590
7,90 8 91 53 43 36 M1705-0790AE 30091591
8,00 8 91 53 43 36 M1705-0800AE 30098261
8,10 10 103 61 49 40 M1705-0810AE 30141231
8,20 10 103 61 49 40 M1705-0820AE 30141232
8,50 10 103 61 49 40 M1705-0850AE 30079078
8,60 10 103 61 49 40 M1705-0860AE 30099785
8,70 10 103 61 49 40 M1705-0870AE 30141235
8,80 10 103 61 49 40 M1705-0880AE 30141236
9,00 10 103 61 49 40 M1705-0900AE 30059127
9,20 10 103 61 49 40 M1705-0920AE 30141239
9,30 10 103 61 49 40 M1705-0930AE 30099786
9,40 10 103 61 49 40 M1705-0940AE 30141240
9,50 10 103 61 49 40 M1705-0950AE 30098262
10,00 10 103 61 49 40 M1705-1000AE 30098263
10,20 12 118 71 56 45 M1705-1020AE 30098264
10,30 12 118 4l 56 45 M1705-1030AE 30099787
10,50 12 118 Al 56 45 M1705-1050AE 30098265
10,80 12 118 7 56 45 M1705-1080AE 30141248
11,00 12 118 74l 56 45 M1705-1100AE 30098266
11,70 12 118 74l 56 45 M1705-1170AE 30141255
11,80 12 118 71 56 45 M1705-1180AE 30141256
12,00 12 118 4l 56 45 M1705-1200AE 30098268
12,50 14 124 77 60 45 M1705-1250AE 30137585
13,00 14 124 77 60 45 M1705-1300AE 30089461
16,00 16 133 83 63 48 M1705-1600AE 30141262
16,50 18 143 93 71 48 M1705-1650AE 30141263
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z dq min. dq max. do h6 I lo I3 lg

Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 66 23 36
3,71 4,70 6 74 74 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
] Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M1705-[Durchmesser][Schaftform]E 16,01 18,00 18 143 93 n 48
18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:

M1705-0431EE

Schaftform HE

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage. Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm
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MEGA-Drill-Inox Bohverture
Bohrerdurchmesser: 2,80 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M1805 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
SIEN T
Ql' <
I3 S
s o
11
—
e IT9 5xD
12 3 45 6M1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIII I === — T B I
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
Schaftform HA
dym7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
2,80 6 66 28 23 36 M1805-0280AE 30378652
3,00 6 66 28 23 36 M1805-0300AE 30059273
3,10 6 66 28 23 36 M1805-0310AE 30074862
3,15 6 66 28 23 36 M1805-0315AE 30322833
3,20 6 66 28 23 36 M1805-0320AE 30075692
3,22 6 66 28 23 36 M1805-0322AE 30322836
3,25 6 66 28 23 36 M1805-0325AE 30322837
3,30 6 66 28 23 36 M1805-0330AE 30059277
3,40 6 66 28 23 36 M1805-0340AE 30074801
3,50 6 66 28 23 36 M1805-0350AE 30059278
3,60 6 66 28 23 36 M1805-0360AE 30059279
3,70* 6 66 28 23 36 M1805-0370AE 30074807
3,80 6 74 36 29 36 M1805-0380AE 30073337
3,90 6 74 36 29 36 M1805-0390AE 30073338
4,00 6 74 36 29 36 M1805-0400AE 30074819
4,10 6 74 36 29 36 M1805-0410AE 30074863
4,15 6 74 36 29 36 M1805-0415AE 30393896
4,20 6 74 36 29 36 M1805-0420AE 30059280
4,30 6 74 36 29 36 M1805-0430AE 30074864
4,40 6 74 36 29 36 M1805-0440AE 30074814
4,45 6 74 36 29 36 M1805-0445AE 30322841
4,50 6 74 36 29 36 M1805-0450AE 30059281
4,60 6 74 36 29 36 M1805-0460AE 30074813
4,65* 6 74 36 29 36 M1805-0465AE 30322842
4,70 6 74 36 29 36 M1805-0470AE 30059283
4,80 6 82 44 35 36 M1805-0480AE 30062471
4,90 6 82 44 35 36 M1805-0490AE 30062489
5,00 6 82 44 35 36 M1805-0500AE 30062490
5,10 6 82 44 35 36 M1805-0510AE 30073340
5,20 6 82 44 35 36 M1805-0520AE 30062491
5,30 6 82 44 35 36 M1805-0530AE 30074865
5,40 6 82 44 35 36 M1805-0540AE 30073341
5,50 6 82 44 35 36 M1805-0550AE 30059287
5,60 6 82 44 35 36 M1805-0560AE 30059289
5,70 6 82 44 35 36 M1805-0570AE 30059290

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1805 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
5,80 6 82 44 35 36 M1805-0580AE 30074844
5,90 6 82 44 35 36 M1805-0590AE 30074866
5,95 6 82 44 35 36 M1805-0595AE 30322844
6,00 6 82 44 35 36 M1805-0600AE 30064179
6,10 8 91 53 43 36 M1805-0610AE 30062473
6,20 8 91 53 43 36 M1805-0620AE 30062474
6,30 8 91 53 43 36 M1805-0630AE 30062475
6,40 8 91 53 43 36 M1805-0640AE 30062497
6,50 8 91 53 43 36 M1805-0650AE 30073342
6,60 8 91 53 43 36 M1805-0660AE 30074662
6,70 8 91 53 43 36 M1805-0670AE 30075693
6,80 8 91 53 43 36 M1805-0680AE 30059297
6,90 8 91 53 43 36 M1805-0690AE 30074867
7,00 8 91 53 43 36 M1805-0700AE 30059298
7,10 8 91 53 43 36 M1805-0710AE 30075694
7,20 8 91 53 43 36 M1805-0720AE 30075695
7,30 8 91 53 43 36 M1805-0730AE 30062502
7,40 8 91 53 43 36 M1805-0740AE 30075696
7,45* 8 91 53 43 36 M1805-0745AE 30322845
7,50 8 91 53 43 36 M1805-0750AE 30062478
7,60 8 91 53 43 36 M1805-0760AE 30062479
7,70 8 91 53 43 36 M1805-0770AE 30062480
7,80 8 91 53 43 36 M1805-0780AE 30059305
8,00 8 91 53 43 36 M1805-0800AE 30073346
8,10 10 103 61 49 40 M1805-0810AE 30059310
8,20 10 103 61 49 40 M1805-0820AE 30062508
8,30 10 103 61 49 40 M1805-0830AE 30075697
8,50 10 103 61 49 40 M1805-0850AE 30062481
8,60 10 103 61 49 40 M1805-0860AE 30074802
8,70 10 103 61 49 40 M1805-0870AE 30059315
8,80 10 103 61 49 40 M1805-0880AE 30075698
8,90 10 103 61 49 40 M1805-0890AE 30075699
9,00 10 103 61 49 40 M1805-0900AE 30073347
9,10 10 103 61 49 40 M1805-0910AE 30075700
9,35 10 103 61 49 40 M1805-0935AE 30322846
9,40 10 103 61 49 40 M1805-0940AE 30062514
9,45 10 103 61 49 40 M1805-0945AE 30322847
9,50 10 103 61 49 40 M1805-0950AE 30059322
9,80 10 103 61 49 40 M1805-0980AE 30074767
9,90 10 103 61 49 40 M1805-0990AE 30059323
10,00 10 103 61 49 40 M1805-1000AE 30074768
10,20 12 118 71 56 45 M1805-1020AE 30074910
10,30 12 118 71 56 45 M1805-1030AE 30059324
10,50 12 118 71 56 45 M1805-1050AE 30059327
10,55 12 118 71 56 45 M1805-1055AE 30322862
10,80 12 118 71 56 45 M1805-1080AE 30074913
11,00 12 118 71 56 45 M1805-1100AE 30059330
11,20* 12 118 71 56 45 M1805-1120AE 30074915
11,25 12 118 71 56 45 M1805-1125AE 30322863
11,30 12 118 71 56 45 M1805-1130AE 30073349
11,50 12 118 71 56 45 M1805-1150AE 30074917
11,70 12 118 71 56 45 M1805-1170AE 30073351
11,80 12 118 71 56 45 M1805-1180AE 30073352
12,00 12 118 71 56 45 M1805-1200AE 30059337
12,50 14 124 77 60 45 M1805-1250AE 30075702
13,00 14 124 77 60 45 M1805-1300AE 30059343
13,50 14 124 77 60 45 M1805-1350AE 30073353




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1805 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr
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Schaftform HA

dy m7 do h6 Iy ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.

13,80 14 124 77 60 45 M1805-1380AE 30074918

14,00 14 124 77 60 45 M1805-1400AE 30074919

15,00 16 133 83 63 48 M1805-1500AE 30074835

16,00 16 133 83 63 48 M1805-1600AE 30074923

16,50 18 143 93 7 48 M1805-1650AE 30074924

17,00 18 143 93 71 48 M1805-1700AE 30074926

18,00 18 143 93 71 48 M1805-1800AE 30074831

20,00 20 153 101 77 50 M1805-2000AE 30074941

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: z d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —_——

von 0,01 mm frei wahlbar 371 470 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

6,01 8,00 8 91 53 43 36

iy Schaftform: 8,01 10,00 10 103 61 49 40

Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 118 71 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

14,01 16,00 16 133 83 63 45

Spezifikation: 16,01 18,00 18 143 93 71 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

M1805-[Durchmesser][Schaftform]E

Beispiel:
M1805-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




146 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Inox Bohverture
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxF
M1808 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
G
QI. -
I3 5
la I2
I
=
e IT9 8xD
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIIIIIII n =S — H A I
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M1808-0300AE 30214840
3,20 6 72 34 29 36 M1808-0320AE 30211908
3,30 6 72 34 29 36 M1808-0330AE 30091668
3,40 6 72 34 29 36 M1808-0340AE 30229435
3,50 6 72 34 29 36 M1808-0350AE 30229436
3,70 6 72 34 29 36 M1808-0370AE 30229438
3,80 6 81 43 36 36 M1808-0380AE 30229439
3,90 6 81 43 36 36 M1808-0390AE 30229441
4,00 6 81 43 36 36 M1808-0400AE 30072862
4,20 6 81 43 36 36 M1808-0420AE 30081828
4,30 6 81 43 36 36 M1808-0430AE 30229442
4,40 6 81 43 36 36 M1808-0440AE 30086811
4,50 6 81 43 36 36 M1808-0450AE 30214841
4,80 6 95 57 48 36 M1808-0480AE 30190439
4,90 6 95 57 48 36 M1808-0490AE 30072966
5,00 6 95 57 48 36 M1808-0500AE 30214847
5,10 6 95 57 48 36 M1808-0510AE 30229462
5,30 6 95 57 48 36 M1808-0530AE 30229465
5,50 6 95 57 48 36 M1808-0550AE 30073397
5,60 6 95 57 48 36 M1808-0560AE 30229467
5,80 6 95 57 48 36 M1808-0580AE 30204864
5,90 6 95 57 48 36 M1808-0590AE 30229470
6,00 6 95 57 48 36 M1808-0600AE 30214848
6,10 8 114 76 64 36 M1808-0610AE 30229485
6,50 8 114 76 64 36 M1808-0650AE 30073396
6,60 8 114 76 64 36 M1808-0660AE 30229490
6,70 8 114 76 64 36 M1808-0670AE 30229491
6,80 8 114 76 64 36 M1808-0680AE 30229492
6,90 8 114 76 64 36 M1808-0690AE 30229493
7,00 8 114 76 64 36 M1808-0700AE 30214846
7,20 8 114 76 64 36 M1808-0720AE 30229496
7,50 8 114 76 64 36 M1808-0750AE 30229499
7,60 8 114 76 64 36 M1808-0760AE 30229500
7,80 8 114 76 64 36 M1808-0780AE 30229503
8,00 8 114 76 64 36 M1808-0800AE 30214845




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1808 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr
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BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
8,50 10 142 95 80 40 M1808-0850AE 30204865
8,90 10 142 95 80 40 M1808-0890AE 30072769
9,00 10 142 95 80 40 M1808-0900AE 30063972
9,10 10 142 95 80 40 M1808-0910AE 30229447
9,30 10 142 95 80 40 M1808-0930AE 30229450
9,50 10 142 95 80 40 M1808-0950AE 30229454
9,60 10 142 95 80 40 M1808-0960AE 30229457
9,70 10 142 95 80 40 M1808-0970AE 30229458
9,80 10 142 95 80 40 M1808-0980AE 30229459
10,00 10 142 95 80 40 M1808-1000AE 30179572
10,10 12 162 114 96 45 M1808-1010AE 30229472
10,20 12 162 114 96 45 M1808-1020AE 30214844
10,80 12 162 114 96 45 M1808-1080AE 30229488
11,00 12 162 114 96 45 M1808-1100AE 30214843
11,50 12 162 114 96 45 M1808-1150AE 30229512
11,80 12 162 114 96 45 M1808-1180AE 30229536
12,00 12 162 114 96 45 M1808-1200AE 30214842
13,00 14 178 133 112 45 M1808-1300AE 30204791
13,50 14 178 133 112 45 M1808-1350AE 30229549
14,00 14 178 133 112 45 M1808-1400AE 30229553
14,50 16 203 152 128 48 M1808-1450AE 30229554
15,00 16 203 152 128 48 M1808-1500AE 30229558
18,00 18 222 171 144 48 M1808-1800AE 30229572
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wéhlbar 371 470 6 81 43 36 36
4,71 6,00 6 95 57 48 36
6,01 8,00 8 114 76 64 36
] Schaftform: 8,01 10,00 10 142 95 80 40
Schaftform: HB | HE 10,01 12,00 12 162 114 9 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
14,01 16,00 16 203 152 128 48
Spezifikation: 16,01 18,00 18 222 171 144 48
18,01 20,00 20 243 190 160 50

M1808-[Durchmesser][Schaftform]E

Beispiel:
M1808-0431EE

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




148 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Inox Bomerdurchmesser: 300~ 2000 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx?2
M9405 (5xD) innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

%I )|
S 2
/e
I3 S
4 Iy
4
=
== @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIII I EEEEN SxD =, SN B Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9405-0300AK 30484078
3,10 6 66 28 23 36 M9405-0310AK 30484079
3,20 6 66 28 23 36 M9405-0320AK 30484080
3,30 6 66 28 23 36 M9405-0330AK 30484081
3,40 6 66 28 23 36 M9405-0340AK 30484082
3,50 6 66 28 23 36 M9405-0350AK 30484083
3,70 6 66 28 23 36 M9405-0370AK 30484085
3,80 6 74 36 29 36 M9405-0380AK 30484086
4,00 6 74 36 29 36 M9405-0400AK 30484088
4,10 6 74 36 29 36 M9405-0410AK 30484089
4,20 6 74 36 29 36 M9405-0420AK 30484090
4,30 6 74 36 29 36 M9405-0430AK 30484091
4,50 6 74 36 29 36 M9405-0450AK 30484093
4,65 6 74 36 29 36 M9405-0465AK 30484095
4,70 6 74 36 29 36 M9405-0470AK 30484096
4,80 6 82 44 35 36 M9405-0480AK 30484097
5,00 6 82 44 35 36 M9405-0500AK 30484099
5,10 6 82 44 35 36 M9405-0510AK 30484100
5,20 6 82 44 35 36 M9405-0520AK 30484101
5,30 6 82 44 35 36 M9405-0530AK 30484102
5,50 6 82 44 35 36 M9405-0550AK 30484104
5,55 6 82 44 35 36 M9405-0555AK 30484105
5,60 6 82 44 35 36 M9405-0560AK 30484106
5,80 6 82 44 35 36 M9405-0580AK 30484108
5,90 6 82 44 35 36 M9405-0590AK 30484110
6,00 6 82 44 35 36 M9405-0600AK 30484111
6,10 8 91 53 43 36 M9405-0610AK 30484112
6,30 8 91 59 43 36 M9405-0630AK 30484114
6,50 8 91 53 43 36 M9405-0650AK 30484116
6,60 8 91 53 43 36 M9405-0660AK 30484117
6,80 8 91 53 43 36 M9405-0680AK 30484119
6,90 8 91 53 43 36 M9405-0690AK 30484120
7,00 8 9 53 43 36 M9405-0700AK 30484121
7,30 8 91 53 43 36 M9405-0730AK 30484124
7,40 8 91 53 43 36 M9405-0740AK 30484125




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 149

MEGA-Speed-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9405 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
7,50 8 91 53 43 36 M9405-0750AK 30484126
7,60 8 91 53 43 36 M9405-0760AK 30484127
7,80 8 91 53 43 36 M9405-0780AK 30484129
8,00 8 91 53 43 36 M9405-0800AK 30484131
8,30 10 103 61 49 40 M9405-0830AK 30484134
8,50 10 103 61 49 40 M9405-0850AK 30484136
8,60 10 103 61 49 40 M9405-0860AK 30484137
8,70 10 103 61 49 40 M9405-0870AK 30484138
8,80 10 103 61 49 40 M9405-0880AK 30484139
8,90 10 103 61 49 40 M9405-0890AK 30484140
9,00 10 103 61 49 40 M9405-0900AK 30484141
9,20 10 103 61 49 40 M9405-0920AK 30484143
9,50 10 103 61 49 40 M9405-0950AK 30484146
9,70 10 103 61 49 40 M9405-0970AK 30484148
9,80 10 103 61 49 40 M9405-0980AK 30484149
9,90 10 103 61 49 40 M9405-0990AK 30484150
10,00 10 103 61 49 40 M9405-1000AK 30484151
10,20 12 118 7 56 45 M9405-1020AK 30484153
10,30 12 118 71 56 45 M9405-1030AK 30484154
10,50 12 118 71 56 45 M9405-1050AK 30484156
10,80 12 118 7 56 45 M9405-1080AK 30484159
11,00 12 118 7 56 45 M9405-1100AK 30484161
11,50 12 118 71 56 45 M9405-1150AK 30484166
11,80 12 118 71 56 45 M9405-1180AK 30484169
12,00 12 118 71 56 45 M9405-1200AK 30484171
12,20 14 124 77 60 45 M9405-1220AK 30899104
12,50 14 124 77 60 45 M9405-1250AK 30484172
12,80 14 124 77 60 45 M9405-1280AK 30484173
13,00 14 124 77 60 45 M9405-1300AK 30484174
13,50 14 124 77 60 45 M9405-1350AK 30484175
14,00 14 124 77 60 45 M9405-1400AK 30484177
14,20 16 133 83 63 48 M9405-1420AK 30661525
14,50 16 133 83 71 48 M9405-1450AK 30484178
15,00 16 133 83 71 48 M9405-1500AK 30484180
16,00 16 133 83 71 48 M9405-1600AK 30484183
17,00 18 143 93 71 48 M9405-1700AK 30484186
17,50 18 143 93 71 48 M9405-1750AK 30484187
18,00 18 143 93 71 48 M9405-1800AK 30484189
18,50 20 153 101 77 50 M9405-1850AK 30484190
20,00 20 153 101 77 50 M9405-2000AK 30484195

Fortsetzung auf néchster Seite.



150 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9405 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 66 28 23 36

371 4,70 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40

10,01 12,00 12 118 7 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48

M9405- [Durchmesser][Schaftform]K 16,01 18,00 18 143 93 71 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:
M9405-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 151

MEGA-Speed-Drill-Inox Bomerdurchmesser: 300~ 2000

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx2
M9408 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
\ Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitshearbeitung.

—
o a
N 13 S
14 12
1
=
== @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIII I EEEEN 8xD ==, SN Bufn B
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA

dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M9408-0300AK 31159503
3,20 6 72 34 29 36 M9408-0320AK 31159505
3,30 6 72 34 29 36 M9408-0330AK 31159506
3,40 6 72 34 29 36 M9408-0340AK 31159507
3,50 6 72 34 29 36 M9408-0350AK 31159508
3,70 6 72 34 29 36 M9408-0370AK 31159530
3,90 6 81 43 36 36 M9408-0390AK 31159532
4,00 6 81 43 36 36 M9408-0400AK 31159533
410 6 81 43 36 36 M9408-0410AK 31159534
4,20 6 81 43 36 36 M9408-0420AK 31159535
4,30 6 81 43 36 36 M9408-0430AK 31159536
4,50 6 81 43 36 36 M9408-0450AK 31159538
4,60 6 81 43 36 36 M9408-0460AK 31159539
4,80 6 95 57 48 36 M9408-0480AK 31159542
5,00 6 95 57 48 36 M9408-0500AK 31159544
5,10 6 95 57 48 36 M9408-0510AK 31159545
5,20 6 95 57 48 36 M9408-0520AK 31159546
5,40 6 95 57 48 36 M9408-0540AK 31159548
5,50 6 95 57 48 36 M9408-0550AK 31159549
5,80 6 95 57 48 36 M9408-0580AK 31159553
6,00 6 95 57 48 36 M9408-0600AK 31159555
6,10 8 114 76 64 36 M9408-0610AK 31159556
6,50 8 114 76 64 36 M9408-0650AK 31159560
6,80 8 114 76 64 36 M9408-0680AK 31159563
7,00 8 114 76 64 36 M9408-0700AK 31159565
7,50 8 114 76 64 36 M9408-0750AK 31159570
7,80 8 114 76 64 36 M9408-0780AK 31159573
8,00 8 114 76 64 36 M9408-0800AK 31159575
8,50 10 142 95 80 40 M9408-0850AK 31159580
9,00 10 142 95 80 40 M9408-0900AK 31159585
9,30 10 142 95 80 40 M9408-0930AK 31159588
9,50 10 142 95 80 40 M9408-0950AK 31159590
9,80 10 142 95 80 40 M9408-0980AK 31159593
10,00 10 142 95 80 40 M9408-1000AK 31159595
10,20 12 162 114 96 45 M9408-1020AK 31159597

Fortsetzung auf néchster Seite.



152

MEGA-Speed-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9408 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
10,50 12 162 114 96 45 M9408-1050AK 31159600
11,00 12 162 114 96 45 M9408-1100AK 31159605
11,80 12 162 114 96 45 M9408-1180AK 31159613
12,00 12 162 114 96 45 M9408-1200AK 31159615
12,50 14 178 133 112 45 M9408-1250AK 31159617
13,00 14 178 133 112 45 M9408-1300AK 31159619
13,50 14 178 133 112 45 M9408-1350AK 31159620
14,00 14 178 133 112 45 M9408-1400AK 31159622
15,00 16 203 152 128 48 M9408-1500AK 31159626
16,00 16 203 152 128 48 M9408-1600AK 31159630
7,30 8 114 76 64 36 M9408-0730AK 31159568
7,40 8 114 76 64 36 M9408-0740AK 31159569
7,50 8 114 76 64 36 M9408-0750AK 31159570
7,60 8 114 76 64 36 M9408-0760AK 31159571
7,70 8 114 76 64 36 M9408-0770AK 31159572
7,80 8 114 76 64 36 M9408-0780AK 31159573
7,90 8 114 76 64 36 M9408-0790AK 31159574
8,00 8 114 76 64 36 M9408-0800AK 31159575
8,10 10 142 95 80 40 M9408-0810AK 31159576
8,20 10 142 95 80 40 M9408-0820AK 31159577
8,30 10 142 95 80 40 M9408-0830AK 31159578
8,40 10 142 95 80 40 M9408-0840AK 31159579
8,50 10 142 95 80 40 M9408-0850AK 31159580
8,60 10 142 95 80 40 M9408-0860AK 31159581
8,70 10 142 95 80 40 M9408-0870AK 31159582
8,80 10 142 95 80 40 M9408-0880AK 31159583
8,90 10 142 95 80 40 M9408-0890AK 31159584
9,00 10 142 95 80 40 M9408-0900AK 31159585
9,10 10 142 95 80 40 M9408-0910AK 31159586
9,20 10 142 95 80 40 M9408-0920AK 31159587
9,30 10 142 95 80 40 M9408-0930AK 31159588
9,40 10 142 95 80 40 M9408-0940AK 31159589
9,50 10 142 95 80 40 M9408-0950AK 31159590
9,60 10 142 95 80 40 M9408-0960AK 31159591
9,70 10 142 95 80 40 M9408-0970AK 31159592
9,80 10 142 95 80 40 M9408-0980AK 31159593
9,90 10 142 95 80 40 M9408-0990AK 31159594
10,00 10 142 95 80 40 M9408-1000AK 31159595
10,10 12 162 114 96 45 M9408-1010AK 31159596
10,20 12 162 114 96 45 M9408-1020AK 31159597
10,30 12 162 114 96 45 M9408-1030AK 31159598
10,40 12 162 114 96 45 M9408-1040AK 31159599
10,50 12 162 114 96 45 M9408-1050AK 31159600
10,60 12 162 114 96 45 M9408-1060AK 31159601
10,70 12 162 114 96 45 M9408-1070AK 31159602
10,80 12 162 114 96 45 M9408-1080AK 31159603
10,90 12 162 114 96 45 M9408-1090AK 31159604
11,00 12 162 114 96 45 M9408-1100AK 31159605
11,10 12 162 114 96 45 M9408-1110AK 31159606
11,20 12 162 114 96 45 M9408-1120AK 31159607
11,30 12 162 114 96 45 M9408-1130AK 31159608
11,40 12 162 114 96 45 M9408-1140AK 31159609
11,50 12 162 114 96 45 M9408-1150AK 31159610
11,60 12 162 114 96 45 M9408-1160AK 31159611
11,70 12 162 114 96 45 M9408-1170AK 31159612
11,80 12 162 114 96 45 M9408-1180AK 31159613
11,90 12 162 114 96 45 M9408-1190AK 31159614




MEGA-Speed-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9408 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

153

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 12 162 114 96 45 M9408-1200AK 31159615
12,20 14 178 133 112 45 M9408-1220AK 31159616
12,50 14 178 133 112 45 M9408-1250AK 31159617
12,80 14 178 133 112 45 M9408-1280AK 31159618
13,00 14 178 133 112 45 M9408-1300AK 31159619
13,50 14 178 133 112 45 M9408-1350AK 31159620
13,80 14 178 133 112 45 M9408-1380AK 31159621
14,00 14 178 133 112 45 M9408-1400AK 31159622
14,20 16 203 152 128 48 M9408-1420AK 31159623
14,50 16 203 152 128 48 M9408-1450AK 31159624
14,80 16 203 152 128 48 M9408-1480AK 31159625
15,00 16 203 152 128 48 M9408-1500AK 31159626
15,20 16 203 152 128 48 M9408-1520AK 31159627
15,50 16 203 152 128 48 M9408-1550AK 31159628
15,80 16 203 152 128 48 M9408-1580AK 31159629
16,00 16 203 152 128 48 M9408-1600AK 31159630
16,50 18 222 171 144 48 M9408-1650AK 31159631
16,80 18 222 171 144 48 M9408-1680AK 31159632
17,00 18 222 171 144 48 M9408-1700AK 31159633
17,50 18 222 171 144 48 M9408-1750AK 31159634
17,80 18 222 171 144 48 M9408-1780AK 31159635
18,00 18 222 171 144 48 M9408-1800AK 31159636
18,50 20 243 190 160 50 M9408-1850AK 31159637
18,80 20 243 190 160 50 M9408-1880AK 31159638
19,00 20 243 190 160 50 M9408-1900AK 31159639
19,50 20 243 190 160 50 M9408-1950AK 31159640
19,80 20 243 190 160 50 M9408-1980AK 31159641
20,00 20 243 190 160 50 M9408-2000AK 31159642
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: z d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —_—
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 370 6 79 34 29 36
3,71 4,70 6 81 43 36 36
4,71 6,00 6 95 57 48 36
Schaftform: 6,01 8,00 8 114 76 64 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 142 95 80 40
10,01 12,00 12 162 114 96 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48
M9408-[Durchmesser][Schaftform]K L JE £ = 17 LS =
18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:
M9408-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




154 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Inox Bomerdurchmesser: 300~ 2000

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Mx2
M9412 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

m Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

| — -
=
~
14
il
=
== @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
Illllll IIII I EEEEN L e (T
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA

dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 92 54 48 36 M9412-0300AK 31132176
3,10 6 92 54 48 36 M9412-0310AK 31132177
3,20 6 92 54 48 36 M9412-0320AK 31132178
3,30 6 92 54 48 36 M9412-0330AK 31132179
3,40 6 92 54 48 36 M9412-0340AK 31132210
3,50 6 92 54 48 36 M9412-0350AK 31132211
3,70 6 92 54 48 36 M9412-0370AK 31132213
4,00 6 102 64 58 36 M9412-0400AK 31132216
410 6 102 64 58 36 M9412-0410AK 31132217
4,20 6 102 64 58 36 M9412-0420AK 31132218
4,30 6 102 64 58 36 M9412-0430AK 31132219
4,50 6 102 64 58 36 M9412-0450AK 31132221
4,80 6 116 78 70 36 M9412-0480AK 31132224
5,00 6 116 78 70 36 M9412-0500AK 31132226
510 6 116 78 70 36 M9412-0510AK 31132227
5,20 6 116 78 70 36 M9412-0520AK 31132228
5,40 6 116 78 70 36 M9412-0540AK 31132230
5,50 6 116 78 70 36 M9412-0550AK 31132231
5,80 6 116 78 70 36 M9412-0580AK 31132234
6,00 6 116 78 70 36 M9412-0600AK 31132236
6,10 8 146 108 94 36 M9412-0610AK 31132237
6,20 8 146 108 94 36 M9412-0620AK 31132238
6,50 8 146 108 94 36 M9412-0650AK 31132241
6,80 8 146 108 94 36 M9412-0680AK 31132244
7,00 8 146 108 94 36 M9412-0700AK 31132246
7,50 8 146 108 94 36 M9412-0750AK 31132251
7,80 8 146 108 94 36 M9412-0780AK 31132254
8,00 8 146 108 94 36 M9412-0800AK 31132256
8,50 10 162 120 110 40 M9412-0850AK 31132261
9,00 10 162 120 110 40 M9412-0900AK 31132266
9,10 10 162 120 110 40 M9412-0910AK 31132267
9,50 10 162 120 110 40 M9412-0950AK 31132271
9,70 10 162 120 110 40 M9412-0970AK 31132273
9,80 10 162 120 110 40 M9412-0980AK 31132274
10,00 10 162 120 110 40 M9412-1000AK 31132276




MEGA-Speed-Drill-Inox | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9412 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

155

BaumaBe Schaftform HA

dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.

10,10 12 204 156 142 45 M9412-1010AK 31132277

10,20 12 204 156 142 45 M9412-1020AK 31132278

10,50 12 204 156 142 45 M9412-1050AK 31132281

11,00 12 204 156 142 45 M9412-1100AK 31132286

11,80 12 204 156 142 45 M9412-1180AK 31132294

12,00 12 204 156 142 45 M9412-1200AK 31132296

12,50 14 230 182 166 45 M9412-1250AK 31132298

12,80 14 230 182 166 45 M9412-1280AK 31132299

13,00 14 230 182 166 45 M9412-1300AK 31132300

13,50 14 230 182 166 45 M9412-1350AK 31132301

14,00 14 230 182 166 45 M9412-1400AK 31132303

15,00 16 260 208 192 48 M9412-1500AK 31132306

16,00 16 260 208 192 48 M9412-1600AK 31132311

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen —_——

von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 92 54 48 36

3,71 4,70 6 102 64 58 36

4,71 6,00 6 116 78 70 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8, 146 108 94 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 162 120 110 40

10,01 12,00 12 204 156 142 45

12,01 14,00 14 230 182 166 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 260 208 192 48

M9412-[Durchmesser][Schaftform]K 16,01 18,00 18 285 234 216 48

18,01 20,00 20 310 258 240 50

Beispiel:
M9412-0431EK

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




156 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Iron Bomerdurchmesser: 300~ 2000 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: MxM
M9505 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 130°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

dy h6
4 ‘Y‘
\
Z
\
~J130° 11

dq h7

I4 Io
I

-

b @ IT9
HSC

12 3 456M1 2 381 2 3N1T 2 3 4812 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
5xD = (N (Bafin (ERE
- . . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
5,00 6 82 44 35 36 M9505-0500AP 30484217
510 6 82 44 35 36 M9505-0510AP 30484218
6,00 6 82 44 35 36 M9505-0600AP 30484228
6,90 8 91 53 43 36 M9505-0690AP 30484237
7,00 8 91 53 43 36 M9505-0700AP 30484238
7,20 8 91 53 43 36 M9505-0720AP 30484240
8,10 10 103 61 49 40 M9505-0810AP 30484249
8,50 10 103 61 49 40 M9505-0850AP 30484253
9,00 10 103 61 49 40 M9505-0900AP 30484258
14,00 14 124 77 60 45 M9505-1400AP 30484294
17,50 18 143 93 71 48 M9505-1750AP 30484304
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4

Durchmesser: _..

Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wéhlbar

3,00 3,70 6 66 28 23 36
3,71 4,79 6 74 36 29 36
4,80 6,00 6 82 44 35 36
y Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48
M9505-[Durchmesser][Schaftform]P 16,01 18,00 18 143 93 n 48
18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:

M9505-0431EP

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser di = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



MEGA-Speed-Drill-Titan

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M9605 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

|
1407

dph6

dq h7

Ausfiihrung:

Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:

Beschichtung:

Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

Anwendung:

3,00 - 20,00 mm
IT9

Mx17

2

4

140°

30°

Fiir Hochgeschwindigkeitshearbeitung.

157

=
= @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
i 1l ERCoE 5x0 2, Sl el
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9605-0300A12 31315877
3,10 6 66 28 23 36 M9605-0310A12 31315878
3,20 6 66 28 23 36 M9605-0320A12 31315879
3,30 6 66 28 23 36 M9605-0330A12 31315880
3,40 6 66 28 23 36 M9605-0340A12 31315881
3,50 6 66 28 23 36 M9605-0350A12 31315882
3,60 6 66 28 23 36 M9605-0360A12 31315883
3,70 6 66 28 23 36 M9605-0370A12 31315884
3,80 6 74 36 29 36 M9605-0380A12 31315885
4,00 6 74 36 29 36 M9605-0400A12 31315886
410 6 74 36 29 36 M9605-0410A12 31315887
4,20 6 74 36 29 36 M9605-0420A12 31315888
4,30 6 74 36 29 36 M9605-0430A12 31315889
4,40 6 74 36 29 36 M9605-0440A12 31315890
4,50 6 74 36 29 36 M9605-0450A12 31315891
4,60 6 74 36 29 36 M9605-0460A12 31315892
4,70 6 74 36 29 36 M9605-0470A12 31315893
4,80 6 82 44 35 36 M9605-0480A12 31315894
5,00 6 82 44 35 36 M9605-0500A12 31315895
5,10 6 82 44 35 36 M9605-0510A12 31315896
5,20 6 82 44 35 36 M9605-0520A12 31315897
5,30 6 82 44 35 36 M9605-0530A12 31315898
5,40 6 82 44 35 36 M9605-0540A12 31315899
5,50 6 82 44 35 36 M9605-0550A12 31315900
5,80 6 82 44 35 36 M9605-0580A12 31315901
5,90 6 82 44 35 36 M9605-0590A12 31315902
6,00 6 82 44 35 36 M9605-0600A12 31315903
6,20 8 91 53 43 36 M9605-0620A12 31315904
6,50 8 91 53 43 36 M9605-0650A12 31315905
6,60 8 91 53 43 36 M9605-0660A12 31315906
6,80 8 91 53 43 36 M9605-0680A12 31315907
7,00 8 91 53 43 36 M9605-0700A12 31315908
7,10 8 91 53 43 36 M9605-0710A12 31315909
7,30 8 91 53 43 36 M9605-0730A12 31315910
7,40 8 91 53 43 36 M9605-0740A12 31315911

Fortsetzung auf néchster Seite.



158 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Speed-Drill-Titan | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9605 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
7,50 8 91 53 43 36 M9605-0750A12 31315912
7,80 8 91 53 43 36 M9605-0780A12 31315913
8,00 8 91 53 43 36 M9605-0800A12 31315914
8,10 10 103 61 49 40 M9605-0810A12 31315915
8,20 10 103 61 49 40 M9605-0820A12 31315916
8,30 10 103 61 49 40 M9605-0830A12 31315917
8,40 10 103 61 49 40 M9605-0840A12 31315918
8,50 10 103 61 49 40 M9605-0850A12 31315919
8,80 10 103 61 49 40 M9605-0880A12 31315920
9,00 10 103 61 49 40 M9605-0900A12 31315921
9,80 10 103 61 49 40 M9605-0980A12 31315922
10,00 10 103 61 49 40 M9605-1000A12 31315923
10,20 12 118 71 56 45 M9605-1020A12 31315924
10,50 12 118 71 56 45 M9605-1050A12 31315925
11,00 12 118 71 56 45 M9605-1100A12 31315926
11,80 12 118 71 56 45 M9605-1180A12 31315927
12,00 12 118 71 56 45 M9605-1200A12 31315928
12,50 14 124 77 60 45 M9605-1250A12 31315929
13,00 14 124 77 60 45 M9605-1300A12 31315930
13,50 14 124 77 60 45 M9605-1350A12 31315931
14,00 14 124 77 60 45 M9605-1400A12 31315932
15,80 16 133 83 63 48 M9605-1580A12 31315933
16,00 16 133 83 63 48 M9605-1600A12 31315934
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: z dy min. dy max. dy h6 l4 lo I3 g
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wéhlbar

3,00 3,70 6 66 28 23 36

3,71 4,70 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

[ [ Schaftform: 6,01 6,80 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 91 53 03 36

8,01 9,00 10 103 61 49 40

9,01 10,00 10 103 61 49 40

Spezifikation: 10,01 11,00 12 118 71 56 45
M9605-[Durchmesser][Schaftform] 12 11,01 12,00 12 118 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45

14,01 16,00 16 133 83 63 48

Beispiel: 16,01 18,00 18 143 93 71 48
M9605-0470E12 18,01 20,00 20 153 101 7 50

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser di = 4,70 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



Tritan-Drill-Alu

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M9835 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

dph6

dq h7

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

159

4,00 - 20,00 mm
>1IT9
Unbeschichtet
3
3
130°
30°
—

Ceeces

I123456M123I123I1234s12345H123 IT95xD=\Iﬁllﬁllﬁl

. - 6 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Schaftform HA

dy h7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 74 36 29 36 M9835-0400AU 31307556
4,10 6 74 36 29 36 M9835-0410AU 31307557
4,20 6 74 36 29 36 M9835-0420AU 31307558
4,30 6 74 36 29 36 M9835-0430AU 31307559
4,50 6 74 36 29 36 M9835-0450AU 31307560
4,60 6 74 36 29 36 M9835-0460AU 31307561
4,65 6 74 36 29 36 M9835-0465AU 31307562
4,80 6 82 44 35 36 M9835-0480AU 31307563
4,90 6 82 44 35 36 M9835-0490AU 31307564
5,00 6 82 44 35 36 M9835-0500AU 31307565
5,10 6 82 44 35 36 M9835-0510AU 31307566
5,20 6 82 44 35 36 M9835-0520AU 31307567
5,30 6 82 44 35 36 M9835-0530AU 31307568
5,50 6 82 44 35 36 M9835-0550AU 31307569
5,55 6 82 44 35 36 M9835-0555AU 31307570
5,60 6 82 44 35 36 M9835-0560AU 31307571
5,80 6 82 44 35 36 M9835-0580AU 31307572
5,90 6 82 44 35 36 M9835-0590AU 31307573
6,00 6 82 44 35 36 M9835-0600AU 31307574
6,10 8 91 53 43 36 M9835-0610AU 31307575
6,20 8 91 53 43 36 M9835-0620AU 31307576
6,30 8 91 53 43 36 M9835-0630AU 31307577
6,40 8 91 53 43 36 M9835-0640AU 31307578
6,50 8 91 53 43 36 M9835-0650AU 31307579
6,60 8 91 53 43 36 M9835-0660AU 31307580
6,80 8 91 53 43 36 M9835-0680AU 31307581
6,90 8 91 53 43 36 M9835-0690AU 31307582
7,00 8 91 53 43 36 M9835-0700AU 31307583
7,40 8 91 53 43 36 M9835-0740AU 31307585
7,45 8 91 53 43 36 M9835-0745AU 31307586
7,50 8 91 53 43 36 M9835-0750AU 31307587
7,80 8 91 53 43 36 M9835-0780AU 31307588
8,00 8 91 53 43 36 M9835-0800AU 31307589
8,10 10 103 61 49 40 M9835-0810AU 31307590
8,40 10 103 61 49 40 M9835-0840AU 31307591

Fortsetzung auf néchster Seite.



160 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Tritan-Drill-Alu | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9835 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 do h6 Iy ) I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
8,50 10 103 61 49 40 M9835-0850AU 31307592
8,80 10 103 61 49 40 M9835-0880AU 31307593
9,00 10 103 61 49 40 M9835-0900AU 31307594
9,10 10 103 61 49 40 M9835-0910AU 31307595
9,80 10 103 61 49 40 M9835-0980AU 31307596
10,00 10 103 61 49 40 M9835-1000AU 31307597
10,20 12 118 71 56 45 M9835-1020AU 31307598
10,50 12 118 71 56 45 M9835-1050AU 31307599
11,00 12 118 71 56 45 M9835-1100AU 31307600
11,50 12 118 4l 56 45 M9835-1150AU 31307601
11,80 12 118 Al 56 45 M9835-1180AU 31307602
12,00 12 118 71 56 45 M9835-1200AU 31307603
12,50 14 124 77 60 45 M9835-1250AU 31307604
13,00 14 124 77 60 45 M9835-1300AU 31307605
14,00 14 124 77 60 45 M9835-1400AU 31307606
15,00 16 133 83 63 48 M9835-1500AU 31307607
16,00 16 133 83 63 48 M9835-1600AU 31307608
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: -.__. d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —_—

von 0,01 mm frei wéhlbar 4,00 470 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

Schaftform: 6,01 7,00 8 91 53 43 36

|-I Schaftform: HB | HE 7,01 8,00 8 91 53 43 36

8,01 9,00 10 103 61 49 40

Beschichtung: 9,01 10,00 10 103 61 49 40

DLC a5 bLC-Beschichtung mit Beschichtung MF8 erhéiltich UL B IGOUAN B AT O B

coated m 11,01 12,00 12 118 7 56 45

. 12,01 14,00 14 124 77 60 45

14,01 16,00 16 133 83 63 48

Spezifikation: 16,01 18,00 18 143 93 71 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

M9835-[Durchmesser][Schaftform][Beschichtung]

Beispiel:
M9835-0431E02

Beschichtung MF8

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe néchste Seite.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 161

M EGA' D rl | | 'Al U g:r?:srt:jijur[clﬁ;esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2803 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 140°

Spiralwinkel: 30°

Anwendung:

Als Pilotbohrer fiir MEGA-Deep-Drill-Alu

/ geeignet.
EI ifi — IO H_ \/ iorii
5 - <
S
I3 <
|4 |2
I
. [Perfor
= T @ 1o
N
123 456M1 2 31 2 3NM123 48123 45H123 HA HB HE
3xD = (I (Befln (EnE
- . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
6,50 8 79 34 24 36 M2803-0650AU 30143130
6,70 8 79 34 24 36 M2803-0670AU 30143134
7,00 8 79 34 24 36 M2803-0700AU 30143139
10,00 10 89 47 85 40 M2803-1000AU 30120790
11,00 12 102 55 40 45 M2803-1100AU 30143216
12,00 12 102 55 40 45 M2803-1200AU 30143237
13,20 14 107 60 43 45 M2803-1320AU 30695014
13,70 14 107 60 43 45 M2803-1370AU 30694871
16,00 16 115 65 45 48 M2803-1600AU 30143254
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max. do h6 I ) I3 g
. e
Durchmesser.. -—
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3,50 6 62 20 14 36
3,51 4,50 6 66 24 17 36
4,51 6,00 6 66 28 20 36
iy Schaftform: 6,01 7,97 8 79 34 24 36
Schaftform: HB | HE 7,98 8,00 8 79 41 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 102 55 40 45
Spezifikation: 12,01 14,00 14 107 60 43 45
M2803-[Durchmesser][Schaftform]U 14,01 16,00 16 115 65 45 48
16,01 18,00 18 123 73 51 48
18,01 20,00 20 131 79 55 50

Beispiel:
M2803-0431EU

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



162 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Alu

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M2805 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

I123456M123I123I

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

12 3 41§81
N

2 3 4 5H1

2 3

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser: 2,80 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Beschichtung: Unbeschichtet
Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:
Als Pilotbohrer fiir MEGA-Deep-Drill-Alu
geeignet.
e )
= @ 1o
HA HB HE
5xD = (I (e (Eal

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M2805-0300AU 30143279
3,20 6 66 28 23 36 M2805-0320AU 30143283
3,30 6 66 28 23 36 M2805-0330AU 30095975
3,50 6 66 28 23 36 M2805-0350AU 30143286
3,70* 6 66 28 23 36 M2805-0370AU 30143289
3,90 6 74 36 29 36 M2805-0390AU 30143292
4,00 6 74 36 29 36 M2805-0400AU 30143294
410 6 74 36 29 36 M2805-0410AU 30143296
4,20 6 74 36 29 36 M2805-0420AU 30143298
4,30 6 74 36 29 36 M2805-0430AU 30143300
4,50 6 74 36 29 36 M2805-0450AU 30061240
4,60 6 74 36 29 36 M2805-0460AU 30143304
4,70 6 74 36 29 36 M2805-0470AU 30143305
5,00 6 82 44 35 36 M2805-0500AU 30075688
5,10 6 82 44 35 36 M2805-0510AU 30061247
5,20 6 82 44 35 36 M2805-0520AU 30143308
5,50 6 82 44 35 36 M2805-0550AU 30143316
5,60 6 82 44 35 36 M2805-0560AU 30143317
6,00 6 82 44 35 36 M2805-0600AU 30143324
6,10 8 91 53 43 36 M2805-0610AU 30143325
6,20 8 91 53 43 36 M2805-0620AU 30143326
6,30 8 91 53 43 36 M2805-0630AU 30061260
6,40 8 91 53 43 36 M2805-0640AU 30143329
6,50 8 91 53 43 36 M2805-0650AU 30143330
6,60 8 91 53 43 36 M2805-0660AU 30143331
6,80 8 91 53 43 36 M2805-0680AU 30143333
7,00 8 91 53 43 36 M2805-0700AU 30073382
7,40 8 91 53 43 36 M2805-0740AU 30143343
7,50 8 91 53 43 36 M2805-0750AU 30143345
7,60 8 91 53 43 36 M2805-0760AU 30143347
8,00 8 91 53 43 36 M2805-0800AU 30143355
8,40 10 103 61 49 40 M2805-0840AU 30143363
8,50 10 103 61 49 40 M2805-0850AU 30143364
8,73 10 103 61 49 40 M2805-0873AU 30181494
8,90 10 103 61 49 40 M2805-0890AU 30143372




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

MEGA-Drill-Alu | Vollhartmetall-Spiralbohrer M2805 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

163

BaumaBe Schaftform HA

dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.

9,00 10 103 61 49 40 M2805-0900AU 30061280

9,20 10 103 61 49 40 M2805-0920AU 30143376

9,30* 10 103 61 49 40 M2805-0930AU 30061284

9,50 10 103 61 49 40 M2805-0950AU 30097044

9,60 10 103 61 49 40 M2805-0960AU 30143381

10,00 10 103 61 49 40 M2805-1000AU 30143388

10,20 12 118 71 56 45 M2805-1020AU 30143391

10,50 12 118 71 56 45 M2805-1050AU 30143396

10,80 12 118 71 56 45 M2805-1080AU 30143403

11,00 12 118 71 56 45 M2805-1100AU 30061301

11,50 12 118 71 56 45 M2805-1150AU 30143413

12,00 12 118 71 56 45 M2805-1200AU 30143424

12,50 14 124 77 60 45 M2805-1250AU 30143425

13,50 14 124 77 60 45 M2805-1350AU 30061313

14,00 14 124 77 60 45 M2805-1400AU 30143431

16,00 16 133 83 63 48 M2805-1600AU 30143440

20,00 20 153 101 77 50 M2805-2000AU 30143465

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser.: z d1 min. d1 max. d2 hé |1 |2 |3 |4
Durchmesser in Abstufungen —_—

von 0,01 mm frei wéhlbar 2.80 370 6 66 08 23 36

3,71 4,70 6 74 36 29 36

4,71 6,00 6 82 44 35 36

iy Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36

Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40

10,01 12,00 12 118 Al 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

Spezifikation: 14,01 16,00 16 133 83 63 48

M2805-[Durchmesser][Schaftform]U G0 ) Tt 1 18 et dl i

18,01 20,00 20 153 101 77 50

Beispiel:
M2805-0431EU

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.

* Speziell zur Vorfertigung der Kernlocher fir Gewindeformer geeignet.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D rl | | 'Al U g:r?:srt:jzur[clﬁ;esser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2808 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 140°

Spiralwinkel: 30°

N

1 23456m12 31 23M1 23 4812345H123 HA = HB HE
I I I (I (i (-
- . 6 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

—
=5 |24 1IT9 8xD
—

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 72 34 29 36 M2808-0300AU 30076900
3,30 6 72 34 29 36 M2808-0330AU 30143469
3,50 6 72 34 29 36 M2808-0350AU 30143472
3,70 6 72 34 29 36 M2808-0370AU 30143474
4,00 6 81 43 36 36 M2808-0400AU 30143480
4,50 6 81 43 36 36 M2808-0450AU 30061342
5,00 6 95 57 48 36 M2808-0500AU 30096652
5,50 6 95 57 48 36 M2808-0550AU 30063592
6,50 8 114 76 64 36 M2808-0650AU 30143516
6,80 8 114 76 64 36 M2808-0680AU 30143520
7,00 8 114 76 64 36 M2808-0700AU 30143522
8,00 8 114 76 64 36 M2808-0800AU 30143537
9,30 10 142 95 80 40 M2808-0930AU 30061380
11,00 12 162 114 96 45 M2808-1100AU 30061400
12,00 12 162 114 96 45 M2808-1200AU 30061401
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser.: z dq min. dq max. do h6 I ) I3 Iy
Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar

3,00 3,70 6 72 34 29 36
3,71 4,70 6 81 43 36 36
471 6,00 6 95 57 48 36
] Schaftform: 6,01 8,00 8 114 76 64 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 142 95 80 40
10,01 12,00 12 162 114 9 45
12,01 14,00 14 178 133 112 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 203 152 128 48
M2808-[Durchmesser][Schaftform]U 16,01 18,00 = e 11 e 45
18,01 20,00 20 243 190 160 50

Beispiel:

M2808-0431EU

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. Schaftform HE
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Werkzeugdurchmesser di = 4,31 mm
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MEGA-Drill-Al
I U Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
) Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2812 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
11
— fPerf
=+ 44 IT9 12xD
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 2 3 481 2 3 45H1 2 3 HA HB HE
—J (Nl
- . 6 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 92 54 48 36 M2812-0300AU 30076901
3,50 6 92 54 48 36 M2812-0350AU 30143670
4,00 6 102 64 58 36 M2812-0400AU 30061413
4,70 6 102 64 58 36 M2812-0470AU 30063638
5,00 6 116 78 70 36 M2812-0500AU 30061422
5,40 6 116 78 70 36 M2812-0540AU 30063644
5,50 6 116 78 70 36 M2812-0550AU 30143698
5,60 6 116 78 70 36 M2812-0560AU 30063645
6,00 6 116 78 70 36 M2812-0600AU 30063648
6,50 8 146 108 94 36 M2812-0650AU 30143713
6,60 8 146 108 94 36 M2812-0660AU 30143715
7,00 8 146 108 94 36 M2812-0700AU 30143720
8,00 8 146 108 94 36 M2812-0800AU 30143736
9,00 10 162 120 110 40 M2812-0900AU 30074972
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. dg h6 |1 |2 |3 |4
. —_—
Durchmesser.. -—
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 370 6 9 54 48 36
3,71 4,70 6 102 64 58 36
4,71 6,00 6 116 78 70 36
] Schaftform: 6,01 8,00 8 146 108 94 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 162 120 110 40
10,01 12,00 12 204 156 142 45
12,01 14,00 14 230 182 166 45
Spezifikation: 14,01 16,00 16 260 208 192 48
M2812-[Durchmesser][Schaftform]U 16,01 18,00 18 285 234 216 48
18,01 20,00 20 310 258 240 50
Beispiel:

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

M2812-0431EU

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm
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MEGA-Drill-Composite-MD Bohercurchmesser: 0,50~ 1200 mm

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidenanzahl; 2
M1985, M2925 (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 90°

Spiralwinkel: 35°

Anwendung:

CFK mit multidirektionalem Faserverlauf.

d2 hé
@
d1m7

11 12 13 1.4 21 22 23 3.1 41 42 43f#11 1.2 1.3 21 31 4.1 42 43 44 51 52 =~ HA
I n illll EEEN e e
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
0,50 3 55 45 3 46 M1985-0050AQ 30467692
2,00 3 68 14 11 51 M1985-0200AQ 30467707
2,50 3 74 18 14 54 M1985-0250AQ 30467712
3,00 6 66 28 23 36 M2925-0300AQ 30290565
3,10 6 66 28 23 36 M2925-0310AQ 30290566
3,20 6 66 28 23 36 M2925-0320AQ 30290568
3,30 6 66 28 23 36 M2925-0330AQ 30290569
3,80 6 66 28 23 36 M2925-0380AQ 30290574
4,00 6 74 36 29 36 M2925-0400AQ 30290576
410 6 74 36 29 36 M2925-0410AQ 30290577
4,20 6 74 36 29 36 M2925-0420AQ 30290578
4,30 6 74 36 29 36 M2925-0430AQ 30290579
4,50 6 74 36 29 36 M2925-0450AQ 30290581
4,80 6 74 36 29 36 M2925-0480AQ 30290585
4,86 6 74 36 0 36 M2925-0486AQ 30534324
5,00 6 82 44 35 36 M2925-0500AQ 30290587
5,10 6 82 44 35 36 M2925-0510AQ 30290588
5,20 6 82 44 35 36 M2925-0520AQ 30290589
5,30 6 82 44 35 36 M2925-0530AQ 30290590
5,50 6 82 44 35 36 M2925-0550AQ 30290592
5,60 6 82 44 35 36 M2925-0560AQ 30290593
5,80 6 82 44 35 36 M2925-0580AQ 30290595
6,00 6 82 44 35 36 M2925-0600AQ 30290597
6,50 8 91 53 43 36 M2925-0650AQ 30290603
6,80 8 91 53 43 36 M2925-0680AQ 30290606
7,00 8 91 53 43 36 M2925-0700AQ 30290608
7,20 8 91 53 43 36 M2925-0720AQ 30290610
7,50 8 91 53 43 36 M2925-0750AQ 30290613
7,80 8 91 53 43 36 M2925-0780AQ 30290616
8,00 8 91 53 43 36 M2925-0800AQ 30290619
8,50 10 103 61 49 40 M2925-0850AQ 30290624
8,80 10 103 61 49 40 M2925-0880AQ 30290627
10,00 10 103 61 49 40 M2925-1000AQ 30290640
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MEGA-Drill-Composite-MD | Vollhartmetall-Spiralbohrer M1985, M2925 (5xD), duBere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 dy h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
10,10 12 118 4l 56 45 M2925-1010AQ 30290641
10,40 12 118 7 56 45 M2925-1040AQ 30290644
10,70 12 118 4l 56 45 M2925-1070AQ 30290647
12,00 12 118 71 56 45 M2925-1200AQ 30290661
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max. do h6 I4 lo I3 lg
. —e
Durchmesser.. ®
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3.99 6 66 28 23 36
4,00 4,99 6 74 36 29 36
5,00 6,00 6 82 44 35 36
i Schaftform: 6,01 8,00 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 118 4l 56 45
Spezifikation:

M2925-[Durchmesser][Schaftform]Q

Beispiel:
M2925-0431EQ

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Drill-Composite-UDX Bomerdurchmesser: 300~ 1200 mm

Bohrungstoleranz: >IT8
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Diamant-Beschichtet
M2915 (5xD), &uBere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel 90°

Spiralwinkel: 35°

Anwendung:

Fiir alle CFK-Werkstoffe / Problemlgser bei labilen
Spannsituationen oder diinnwandigen Bauteilen.

d2 h6

=
e IT9

1112 13 1.4 21 22 23 3.1 41 42 43(411 1.2 1.3 21 31 41 42 43 44 51 52 HA = HB HE
5xD (HEEN (Buils (Enilr
- - - - DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,30 6 66 26 20 36 M2915-0330AQ 30396143
4,00 6 74 35 27 36 M2915-0400AQ 30396155
4,394 6 74 35 27 36 M2915-04394AQ 30634745
4,50 6 74 35 27 36 M2915-0450AQ 30396163
5,00 6 82 44 35 36 M2915-0500AQ 30396174
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max. do h6 | | | I
. —_ i 1 2 1 2 8] 4
Durchmesser.. -
Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wéhlbar

3,00 3,99 6 66 26 20 36
4,00 4,99 6 74 35 27 36

5,00 6,00 6 82 44 35 36

y Schaftform: 6,01 8,00 8 91 52 40 36
Schaftform: HB | HE 8,01 10,00 10 103 60 45 40

10,01 12,00 12 118 70 52 45

Spezifikation:
M2915-[Durchmesser][Schaftform]Q

Beispiel:
M2915-0431EQ

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d{ = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D rl | | = CO m pOSIte = U DX g(l)lr?:griziﬁlr[c‘ﬁ%esser: 6,00 - 12,00 mm

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidenanzahl: 2
M2935 (5xD), innere KiihImittelzufuhr Anzahl Filhrungsfasen: 3

Spitzenwinkel: 90°

Spiralwinkel: 35°

Anwendung:

Fiir alle CFK-Werkstoffe / Problemldser bei labilen
Spannsituationen oder diinnwandigen Bauteilen.

d1 m7

—
—e IT9 5xD
11 12 13 14 21 22 23 31 41 42 43411 1.2 1.3 21 3.1 41 42 51 52 53 HA HB HE
— (N (N ]
- - . . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
6,00 6 82 44 35 36 M2935-0600AQ 30352042
8,00 8 91 52 40 36 M2935-0800AQ 30352066
10,00 10 103 60 45 40 M2935-1000AQ 30342828
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dq min. dq max. do h6 I1 lo I3 lg

. —_—

Durchmesser.. -

Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar

6,00 6,00 6 82 44 35 36
6,01 8,00 8 91 52 40 36
8,01 10,00 10 103 60 45 40
Schaftform: 10,01 12,00 12 118 70 52 45

Schaftform: HB | HE

Spezifikation:
M2935-[Durchmesser][Schaftform]Q

Beispiel:
M2935-0431EQ

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Drill-Aramid

Vollhartmetall-Spiralbohrer
M2993 (3xD), duBere Kiihimittelzufuhr

d2 h6

I1.1 12 13 1.4 21 22 23 31 41 42 4.3ﬁ1.1 12 1.3 21 31 41 42 51 52 53

== ¥y

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

3,00 - 12,00 mm
Unbeschichtet

2

90°

30°

. HA

BaumaBe Schaftform HA
dy h6 do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 3 40 12 7 28 M2993-0300AU 30290554
4,00 4 55 18 12 28 M2993-0400AU 30290555
5,00 5 62 26 18 28 M2993-0500AU 30290556
6,00 6 66 28 19 36 M2993-0600AU 30290557
6,50 6,5 70 31 21 36 M2993-0650AU 30290558
7,00 7 74 34 23 36 M2993-0700AU 30290559
8,00 8 79 37 25 36 M2993-0800AU 30290560
8,50 8,5 79 37 25 40 M2993-0850AU 30290561
9,00 9 84 40 27 40 M2993-0900AU 30290562
10,00 10 89 48 31 40 M2993-1000AU 30290563
12,00 12 102 50 32 45 M2993-1200AU 30290564

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' 1 800 = D rl | | 'AI U g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 3,00 - 20,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M9883 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 180°
Spiralwinkel: 30°
780+
— = ~ ﬁ,i ]
E
I3 S
4 Io
I
—
= é IT9
180°
I123456M123I123I1234s12345H123 3xD=|ﬁ”a”ﬁl
- . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 62 20 14 36 M9883-0300AU 30286617
3,70 6 62 20 14 36 M9883-0370AU 30286624
4,00 6 66 24 17 36 M9883-0400AU 30286627
4,20 6 66 24 17 36 M9883-0420AU 30286629
4,30 6 66 24 17 36 M9883-0430AU 30286630
4,60 6 66 24 17 36 M9883-0460AU 30286633
5,00 6 66 28 20 36 M9883-0500AU 30286638
5,50 6 66 28 20 36 M9883-0550AU 30286643
5,56 6 66 28 20 36 M9883-0556AU 30463896
6,00 6 66 28 20 36 M9883-0600AU 30286649
6,50 8 79 34 24 36 M9883-0650AU 30286654
6,70 8 79 34 24 36 M9883-0670AU 30286656
7,00 8 79 34 24 36 M9883-0700AU 30286659
7,20 8 79 41 29 36 M9883-0720AU 30286661
7,40 8 79 41 29 36 M9883-0740AU 30286663
7,50 8 79 41 29 36 M9883-0750AU 30286664
7,80 8 79 4 29 36 M9883-0780AU 30286667
8,00 8 79 41 29 36 M9883-0800AU 30286669
8,50 10 89 47 35 40 M9883-0850AU 30286674
8,90 10 89 47 35 40 M9883-0890AU 30286678
9,00 10 89 47 35 40 M9883-0900AU 30286679
9,20 10 89 47 35 40 M9883-0920AU 30286681
9,80 10 89 47 35 40 M9883-0980AU 30286687
10,00 10 89 47 35 40 M9883-1000AU 30286689
11,00 12 100 53 38 45 M9883-1100AU 30286699
12,00 12 100 53 38 45 M9883-1200AU 30286709
13,00 14 105 58 4 45 M9883-1300AU 30286712
14,50 16 113 63 43 48 M9883-1450AU 30286716
17,00 18 121 7 49 48 M9883-1700AU 30286724
18,50 20 129 77 53 50 M9883-1850AU 30286728




MEGA-180°-Drill-Alu | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9883 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

fl

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:
M9883-[Durchmesser][Schaftform]U

Beispiel:
M9883-0431EU

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Abmessungen konfigurierbare Baureihe

173

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,00 3,70 6 62 20 14 36
3,71 4,70 6 66 24 17 36
4,71 6,00 6 66 28 20 36
6,01 6,80 8 79 34 24 36
6,81 8,00 8 79 M 29 36
8,01 10,00 10 89 47 35 40
10,01 12,00 12 100 53 38 45
12,01 14,00 14 105 58 41 45
14,01 16,00 16 113 63 43 48
16,01 18,00 18 121 7 49 48
18,01 20,00 20 129 77 53 50
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MEGA-180°-Drill-Alu
Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M9885 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 180°
Spiralwinkel: 30°
Iy Ip
I
=
= é IT9
180°
I123456M123I123I1234S12345H123 5xD=|ﬁ”ﬂ”ﬁl
- . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dy m7 do h6 I4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 M9885-0300AU 30286497
3,50 6 66 28 23 36 M9885-0350AU 30286502
4,00 6 74 36 29 36 M9885-0400AU 30286507
4,10 6 74 36 29 36 M9885-0410AU 30286508
4,80 6 82 44 35 36 M9885-0480AU 30286517
5,00 6 82 44 35 36 M9885-0500AU 30286519
5,60 6 82 44 35 36 M9885-0560AU 30286526
6,00 6 82 44 35 36 M9885-0600AU 30286530
6,50 8 91 53 43 36 M9885-0650AU 30286535
7,00 8 91 53 43 36 M9885-0700AU 30286540
7,50 8 91 53 43 36 M9885-0750AU 30286546
8,00 8 91 53 43 36 M9885-0800AU 30286551
8,20 10 103 61 49 40 M9885-0820AU 30286553
8,50 10 103 61 49 40 M9885-0850AU 30286556
9,00 10 103 61 49 40 M9885-0900AU 30286561
9,30 10 103 61 49 40 M9885-0930AU 30286564
10,00 10 103 61 49 40 M9885-1000AU 30286571
12,00 12 116 69 54 45 M9885-1200AU 30286591
13,00 14 122 75 58 45 M9885-1300AU 30286594
14,00 14 122 75 58 45 M9885-1400AU 30286598
15,00 16 131 81 61 48 M9885-1500AU 30286601
15,70 16 131 81 61 48 M9885-1570AU 31237342
20,00 20 151 99 75 50 M9885-2000AU 30286616




MEGA-180°-Drill-Alu | Vollhartmetall-Spiralbohrer M9885 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

fl

Schaftform:
Schaftform: HB | HE

Spezifikation:
M9885-[Durchmesser][Schaftform]U

Beispiel:
M9885-0431EU

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser dy = 4,31 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Abmessungen konfigurierbare Baureihe
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dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,00 3,70 6 66 28 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
6,01 8,00 8 91 53 43 36
8,01 10,00 10 103 61 49 40
10,01 12,00 12 116 69 54 45
12,01 14,00 14 122 75 58 45
14,01 16,00 16 131 81 61 48
16,01 18,00 18 141 91 69 48
18,01 20,00 20 151 99 75 50
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ECU-G-Drill

Vollhartmetallbohrer, geradegenutet
M2605 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

._.
dq k7
130

123 45 6M1 2 31 2 3
N

12 3 41§81
N

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

2 3 4 5H1

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:
Spitzenwinkel:

—e
-—
—
2 3 —
L__

4,80 - 7,50 mm
>IT9
Unbeschichtet
2
4
130°
IT9 5xD

HA HB HE
(NN (M (N

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
dq k7 dp h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
4,80 6 82 44 35 36 M2605-0480AU 30060601
5,50 6 82 44 35 36 M2605-0550AU 30072699
5,70 6 82 44 35 36 M2605-0570AU 30060612
5,80 6 82 44 35 36 M2605-0580AU 30073818
6,80 8 91 53 43 36 M2605-0680AU 30072205
7,40 8 91 53 43 36 M2605-0740AU 30063212
7,50 8 91 53 43 36 M2605-0750AU 30072831
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M2605-0580EU
|ul gchaﬂ'fomll: —‘.
chaftform: HB | HE —— Schaftform HE

Spezifikation:
M2605-0580[Schaftform]U

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




ECU-G-Drill

Vollhartmetallbohrer, geradegenutet

M2608 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren 177

)
>/

/1
N

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser: 5,80 - 11,60 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Beschichtung: Unbeschichtet
Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 130°
| 5
il [ ?2)
I3 / :’

=
e IT9 8xD
123 45 6M1 2 3 2 3 2 3 481 2 3 45H1 2 3 HA HB HE
—J [N N [
I I- . - . LIN6535 LIN6535 !)IN6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
Schaftform HA
dq k7 dp h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
5,80 6 95 57 48 36 M2608-0580AU 30060741
11,60 12 162 114 96 45 M2608-1160AU 30060806
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M2608-0580EU
] Schaftform: —..
Schaftform: HB | HE —— Schaftform HE

Spezifikation:
M2608-0580[Schaftform]U

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Drill-Uni-Plus | M9535P, M9538P, M9542P

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P5.1  Stahlguss
M M M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700
M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200
MEGA-Speed-Drill-Uni | M9103, M9105, M9108
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™* <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.500
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
115 105 105 0,22 0,27 0,34 0,42 0,51 0,59
105 85 85 0,27 0,34 0,42 0,53 0,64 0,74
115 100 100 0,25 0,32 0,40 0,50 0,60 0,70
80 70 70 0,21 0,26 0,32 0,40 0,48 0,55
85 75 75 0,23 0,29 0,36 0,45 0,54 0,63
70 65 65 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,51
70 50 60 0,16 0,19 0,24 0,29 0,34 0,40
115 100 100 0,25 0,32 0,40 0,50 0,60 0,70
55 35 35 0,11 0,14 0,18 0,22 0,27 0,31
140 100 100 100 0,31 0,41 0,53 0,68 0,84 0,98
185 115 140 140 0,30 0,39 0,50 0,64 0,78 0,91
115 85 85 0,27 0,35 0,44 0,55 0,67 0,78
70 45 60 0,14 0,18 0,22 0,28 0,33 0,38
105 90 90 0,29 0,37 0,47 0,59 0,72 0,84
90 80 80 0,25 0,31 0,38 0,48 0,57 0,66
345 230 290 0,22 0,27 0,34 0,42 0,51 0,59
290 205 230 0,27 0,35 0,44 0,55 0,67 0,78
255 175 205 0,27 0,35 0,44 0,55 0,67 0,78
205 140 175 0,27 0,35 0,44 0,55 0,67 0,78
140 105 0,20 0,26 0,33 0,41 0,50 0,58
230 185 185 140 0,31 0,41 0,53 0,68 0,84 0,98

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
170 155 155 0,11 0,14 0,18 0,23 0,30 0,36
155 130 130 0,14 0,18 0,22 0,29 0,37 0,45
170 145 145 0,13 0,17 0,21 0,27 0,35 0,43
120 100 100 0,11 0,14 0,17 0,22 0,28 0,34
130 110 110 0,11 0,15 0,19 0,25 0,32 0,38
115 100 95 0,10 0,14 0,17 0,22 0,28 0,35
100 75 85 0,10 0,13 0,16 0,20 0,26 0,31
100 75 85 0,08 0,10 0,13 0,16 0,21 0,25
170 145 145 0,13 0,17 0,21 0,27 0,35 0,43
100 75 85 0,08 0,10 0,13 0,16 0,21 0,25
150 105 105 105 0,13 0,19 0,26 0,35 0,45 0,54
200 125 150 150 0,13 0,18 0,25 0,33 0,42 0,50
125 95 95 0,12 0,16 0,22 0,28 0,36 0,43
75 50 65 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
115 100 100 0,13 0,18 0,23 0,31 0,39 0,46
100 90 90 0,11 0,15 0,19 0,25 0,31 0,36

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

ECU-Drill-Uni | M6804, M6704, M6806

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss
M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M — M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800

MEGA-Drill-Steel-Plus | M2003P, M2103P, M2005P, M2105P, M2108P

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500

P4.1  Rostfreie Stdhle, ferritisch und martensitisch

P5.1  Stahlguss

P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch

K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
H Hi H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <44
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 1,82 3,31 6,03 10,99 20,00
75 70 70 0,03 0,05 0,07 0,10 0,16 0,21
70 55 55 0,04 0,06 0,08 0,13 0,20 0,27
75 65 65 0,04 0,05 0,08 0,12 0,18 0,25
55 45 45 0,04 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
55 50 50 0,03 0,05 0,07 0,11 0,17 0,23
45 40 40 0,03 0,04 0,06 0,09 0,14 0,18
45 35 40 0,03 0,04 0,05 0,07 0,11 0,14
75 65 65 0,04 0,05 0,08 0,12 0,18 0,25
45 30 30 0,03 0,04 0,06 0,09 0,14 0,19
45 25 25 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12 0,16
45 30 30 0,03 0,04 0,06 0,09 0,14 0,19
45 25 25 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12 0,16
120 75 90 90 0,05 0,07 0,12 0,19 0,30 0,41
75 55 55 0,04 0,07 0,11 0,17 0,26 0,35

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
110 100 100 0,10 0,13 0,17 0,22 0,28 0,33
100 85 85 0,12 0,16 0,21 0,27 0,34 0,41
110 95 95 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,38
75 65 65 0,10 0,13 0,16 0,21 0,26 0,30
85 70 70 0,10 0,14 0,18 0,23 0,29 0,35
65 60 60 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
65 50 55 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,22
65 50 55 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
110 95 95 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,38
65 50 55 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
120 85 85 85 0,13 0,19 0,26 0,35 0,45 0,54
160 100 120 120 0,13 0,18 0,25 0,33 0,42 0,50
100 75 75 0,12 0,16 0,22 0,28 0,36 0,43
60 40 50 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
90 80 80 0,13 0,18 0,23 0,31 0,39 0,46
80 70 70 0,11 0,15 0,19 0,25 0,31 0,36
90 90 90 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
25 25 25 0,05 0,06 0,08 0,11 0,14 0,16

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Quadro-Drill-Plus | M2075P, M2175P, M2178P, M2182P

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle* <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
MICRO-Drill-Steel | M1925, M1928, M1932
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle* < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle* <1.500
P5.1  Stahlguss
M M M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700
M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
110 100 100 0,10 0,13 0,17 0,22 0,28 0,33
100 85 85 0,12 0,16 0,21 0,27 0,34 0,41
110 95 95 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,38
75 65 65 0,10 0,13 0,16 0,21 0,26 0,30
85 70 70 0,10 0,14 0,18 0,23 0,29 0,35
65 60 60 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
65 50 55 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,22
110 95 95 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,38
130 95 95 95 0,13 0,19 0,26 0,35 0,45 0,54
175 110 130 130 0,13 0,18 0,25 0,33 0,42 0,50
110 85 85 0,12 0,16 0,22 0,28 0,36 0,43
65 45 55 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
100 90 90 0,13 0,18 0,23 0,31 0,39 0,46
90 75 75 0,11 0,15 0,19 0,25 0,31 0,36

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
80 70 70 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
70 60 60 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
80 70 70 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
55 50 50 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
60 50 50 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
50 45 45 0,04 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07
50 35 40 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06
80 70 70 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
40 25 25 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06
95 70 70 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,11
130 80 95 95 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,11
80 60 60 0,04 0,05 0,05 0,07 0,08 0,10
70 65 65 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,11
65 55 55 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Drill-Hardened | M1603

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <44
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55
H H2.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <60
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss <65
H2.3  Geharteter Stahl/Stahlguss <68
Tritan-Drill-Steel | M9933, M9935, M9938, M9942
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P5.1  Stahlguss
M M M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 2,50 3,62 5,25 7,61 11,04 16,00
80 80 80 0,07 0,09 0,11 0,02 0,19 0,20
30 30 30 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16

30 30 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13

20 20 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09

15 15 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
115 105 105 0,24 0,30 0,37 0,46 0,56 0,65
105 85 85 0,30 0,37 0,46 0,58 0,70 0,81
115 100 100 0,28 0,35 0,44 0,55 0,66 0,77
80 70 70 0,24 0,29 0,36 0,44 0,53 0,61
85 75 75 0,25 0,31 0,39 0,49 0,60 0,69
70 65 65 0,21 0,26 0,33 0,41 0,49 0,56
70 50 60 0,18 0,21 0,26 0,32 0,38 0,43
115 100 100 0,28 0,35 0,44 0,55 0,66 0,77
55 35 35 0,11 0,14 0,18 0,22 0,27 0,31
140 100 100 100 0,34 0,45 0,58 0,75 0,92 1,08
185 115 140 140 0,34 0,43 0,55 0,70 0,85 1,00
115 85 85 0,30 0,38 0,48 0,61 0,74 0,86
70 45 60 0,16 0,20 0,25 0,31 0,38 0,44
105 90 90 0,32 0,41 0,52 0,65 0,79 0,92
90 80 80 0,27 0,34 0,42 0,52 0,63 0,73

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Speed-Drill-Steel | M9923, M9925, M9928, M9932

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
W3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
MEGA-180°-Drill | M9183, M9185
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
170 155 155 0,13 0,17 0,22 0,29 0,36 0,43
155 130 130 0,16 0,21 0,28 0,36 0,45 0,54
170 145 145 0,15 0,20 0,26 0,34 0,43 0,51
120 100 100 0,13 0,17 0,21 0,27 0,34 0,40
130 110 110 0,13 0,18 0,23 0,30 0,39 0,46
100 95 95 0,12 0,15 0,20 0,25 0,32 0,37
100 75 85 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,29
100 75 85 0,09 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30
170 145 145 0,15 0,20 0,26 0,34 0,43 0,51
100 75 85 0,09 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30
65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,17 0,20
65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,17 0,20
150 105 105 105 0,14 0,21 0,28 0,38 0,49 0,59
200 125 150 150 0,14 0,20 0,27 0,36 0,46 0,54
125 95 95 0,13 0,18 0,24 0,31 0,39 0,47
75 50 65 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
115 100 100 0,14 0,19 0,25 0,33 0,42 0,50
100 90 90 0,12 0,16 0,21 0,27 0,34 0,40

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
80 70 70 0,07 0,09 0,12 0,16 0,20 0,24
70 60 60 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
80 70 70 0,08 0,11 0,14 0,19 0,24 0,28
55 50 50 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,22
60 50 50 0,07 0,10 0,13 0,17 0,21 0,25
50 45 45 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,21
50 35 40 0,05 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16
80 70 70 0,08 0,11 0,14 0,19 0,24 0,28
95 70 70 70 0,09 0,14 0,19 0,25 0,33 0,39
130 80 95 95 0,10 0,13 0,18 0,24 0,30 0,36
80 60 60 0,09 0,12 0,16 0,21 0,26 0,31
50 30 40 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,21
70 65 65 0,09 0,13 0,17 0,22 0,28 0,33
65 55 55 0,08 0,11 0,14 0,18 0,22 0,26

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

ECU-Drill-Steel | M6103, M6003, M6105, M6005, M6108, M6112

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
MEGA-Drill-Inox | M1703, M1803, M1705, M1805, M1808
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700
M M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss <1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 1,82 3,31 6,03 10,99 20,00
75 70 70 0,04 0,06 0,08 0,13 0,20 0,27
70 55 55 0,05 0,07 0,11 0,16 0,24 0,33
75 65 65 0,05 0,07 0,10 0,15 0,23 0,31
55 45 45 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18 0,25
55 50 50 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,28
45 40 40 0,04 0,05 0,08 0,12 0,17 0,23
45 35 40 0,04 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18
45 35 40 0,03 0,04 0,06 0,09 0,14 0,19
75 65 65 0,05 0,07 0,10 0,15 0,23 0,31
45 35 40 0,03 0,04 0,06 0,09 0,14 0,19
80 60 60 60 0,04 0,07 0,12 0,20 0,32 0,44
110 70 80 80 0,05 0,07 0,12 0,19 0,30 0,41
70 50 50 0,04 0,07 0,11 0,17 0,26 0,35
40 25 35 0,04 0,05 0,08 0,12 0,17 0,23
60 55 55 0,05 0,07 0,11 0,18 0,27 0,38
55 50 50 0,05 0,07 0,10 0,15 0,22 0,30

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
100 90 90 0,07 0,09 0,12 0,16 0,20 0,24
90 75 75 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
100 85 85 0,08 0,11 0,14 0,19 0,24 0,28
70 60 60 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,22
75 65 65 0,07 0,10 0,13 0,17 0,21 0,25
60 55 55 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,21
60 45 50 0,05 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16
60 45 50 0,05 0,07 0,09 0,11 0,14 0,17
100 85 85 0,08 0,11 0,14 0,19 0,24 0,28
60 45 50 0,05 0,07 0,09 0,11 0,14 0,17
55 35 35 0,06 0,08 0,11 0,14 0,18 0,21
50 30 30 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 0,18
55 35 35 0,06 0,08 0,11 0,14 0,18 0,21
50 30 30 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 0,18
120 85 85 85 0,12 0,17 0,24 0,32 0,41 0,49
160 100 120 120 0,12 0,17 0,22 0,30 0,38 0,45
100 75 75 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39
60 40 50 0,08 0,10 0,13 0,17 0,22 0,26
90 80 80 0,12 0,16 0,21 0,28 0,35 0,42
80 70 70 0,10 0,13 0,17 0,22 0,28 0,33
140 100 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
120 90 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39
200 160 160 120 0,12 0,17 0,24 0,32 0,41 0,49

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Speed-Drill-Inox | M9405, M9408, M9412

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500

P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch

P5.1  Stahlguss

P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch

M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
W3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
S1 S1.1 Titan, Titanlegierungen <400
|| S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200
52 S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200

S ; S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900
S$3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900

S4 S4.1 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert

S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen

MEGA-Speed-Drill-Iron | M9505

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm2] [HRC]

K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

MEGA-Speed-Drill-Titan | M9605

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
§1 S1.1  Titan, Titanlegierungen <400
S % S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200
S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
150 135 135 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
135 115 115 0,11 0,15 0,19 0,25 0,31 0,37
150 130 130 0,10 0,14 0,18 0,23 0,30 0,35
105 90 90 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
115 100 100 0,09 0,12 0,16 0,21 0,27 0,32
90 85 85 0,08 0,10 0,13 0,17 0,22 0,26
90 70 75 0,07 0,09 0,11 0,14 0,17 0,20
70 55 60 0,06 0,08 0,11 0,14 0,18 0,21
150 130 130 0,10 0,14 0,18 0,23 0,30 0,35
70 55 60 0,06 0,08 0,11 0,14 0,18 0,21
80 50 50 0,08 0,10 0,13 0,17 0,22 0,26
75 45 45 0,07 0,09 0,11 0,15 0,19 0,22
80 50 50 0,08 0,10 0,13 0,17 0,22 0,26
75 45 45 0,07 0,09 0,11 0,15 0,19 0,22

0,07 0,10 0,13 0,17 0,21 0,25
35 25 0,06 0,08 0,11 0,14 0,18 0,21
30 20 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 0,18
25 20 0,04 0,06 0,07 0,10 0,12 0,14
20 10 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 0,18
20 10 0,04 0,06 0,07 0,10 0,12 0,14
20 10 0,04 0,06 0,07 0,10 0,12 0,14

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
170 120 120 120 0,15 0,21 0,29 0,40 0,51 0,61
225 140 170 170 0,15 0,21 0,28 0,37 0,48 0,57
140 105 105 0,14 0,19 0,25 0,32 0,41 0,49
85 55 70 0,10 0,13 0,17 0,22 0,27 0,32
125 110 110 0,15 0,20 0,26 0,35 0,44 0,52
110 100 100 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,41

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
40 25 0,077 0,103 0,134 0,173 0,219 0,259
30 20 0,066 0,088 0,115 0,149 0,188 0,222
25 15 0,055 0,073 0,095 0,124 0,157 0,185

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Drill-Alu | M9835

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

MEGA-Drill-Alu | M2803, M2805, M2808, M2812

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

N1.2  Aluminium, legiert <7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

MEGA-Drill-Composite-MD | M1985, M2925

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N3.1  Graphit, > 8 ym

N3.2  Graphit,< 8 pm

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC)

[Py M)
QIR N

C3.1  Metallmatrix (MMC)

C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)

C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
300 200 250 0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15

250 180 200 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

220 150 180 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

180 120 150 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

140 100 0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15
120 90 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

200 160 160 120 0,46 0,61 0,79 1,02 1,26 1,48

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
300 200 250 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30

250 180 200 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39

220 150 180 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39

180 120 150 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39

140 100 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30

120 90 0,11 0,15 0,20 0,26 0,33 0,39

200 160 160 120 0,09 0,14 0,19 0,25 0,33 0,39

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,00 5,50 7,50 10,00 12,00
200 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16 0,18

200 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16 0,18

90 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

75 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

75 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

400 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

400 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Drill-Composite-UDX | M2915, M2935

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

&f C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC)

MEGA-Drill-Aramid | M2993

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N4.1  Kunststoff, Thermoplaste

N4.2  Kunststoff, Duroplaste

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

#¥ C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

2 C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)

C4.2 Sandwichkonstruktion, Schaumkern

MEGA-180°-Drill-Alu | M9883, M9885

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

N1.2  Aluminium, legiert <7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

195

Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,00 5,50 7,50 10,00 12,00
90 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

75 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

75 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 2,50 3,40 4,70 6,40 8,80 12,00

90 0,04 0,05 0,08 0,1 0,14 0,2

100 0,05 0,06 0,09 0,11 0,15 0,21

200 0,06 0,08 0,09 0,12 0,14 0,16

100 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

150 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

150 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
240 160 200 0,07 0,09 0,12 0,16 0,20 0,24

200 145 160 0,09 0,12 0,16 0,21 0,26 0,31

175 120 145 0,09 0,12 0,16 0,21 0,26 0,31

145 95 120 0,09 0,12 0,16 0,21 0,26 0,31

110 80 0,07 0,09 0,12 0,16 0,20 0,24

95 70 0,09 0,12 0,16 0,21 0,26 0,31

160 130 130 95 0,09 0,14 0,19 0,25 0,33 0,39

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Vollhartmetallbohrer

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

ECU-G-Drill | M2605, M2608

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert <7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
90 65 65 65 0,08 0,12 0,16 0,22 0,29 0,34
120 75 90 90 0,08 0,12 0,16 0,21 0,27 0,32
75 55 55 0,08 0,10 0,14 0,18 0,23 0,27
215 155 170 0,08 0,10 0,14 0,18 0,23 0,27
185 130 155 0,08 0,10 0,14 0,18 0,23 0,27
155 100 130 0,08 0,10 0,14 0,18 0,23 0,27
160 130 130 95 0,08 0,12 0,16 0,22 0,29 0,34

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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SCHNEIDPLATTENBOHRER EXD
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Stabile Schneidenaufnahme, einfaches Spannsystem

Mit modernster Fertigungstechnologie im
Durchmesserbereich von acht bis 50 mm

Den Schneidplattenbohrer EXD fiir den
mittleren  bis oberen  Durchmesserbereich
zeichnen eine sehr gute Spanformung und eine
sichere Spanabfuhr aus. Zahlreiche Schneid-
plattenwechsel pro Halter sind maglich, da der
Grundhalter nicht ausgewaschen wird. Be-
sonders einfach und zugleich effektiv ist auch
das Spannsystem fiir die Schneidplatte aufge-
baut. Es besteht aus einer Schraube, die quer
durch die Schneidplatte geschraubt wird und
die Schneidplatte stabil unter Vorspannung in
der Prismenaufnahme spannt. Die Schneidplatte
wird besonders stabil in der Prismenaufnahme
gehalten, was hohe Schnittdaten und Bohrungs-
qualitdten erméglicht.

Additive Fertigung ermdglicht optimale Kiihl-
kanalausfiihrung und Durchmesser ab 9 mm

Um auch Durchmesser kleiner 13 mm realisieren
zu konnen wird die additive Fertigung einge-
setzt. Dieses Verfahren ermaglicht es, Grund-
korper im Durchmesserbereich von acht bis
13 mm mit gewendelten Kiihlkanalen herzu-
stellen. So erreicht der EXD mit gewendelten
Kandlen im Vergleich zur zentralen Kihimit-
telfihrung mit Umlenkungen einen um 100
Prozent gesteigerten Kiihimitteldurchfluss, spe-
ziell durch die von der Kreisform abweichenden
Kiihlkanalprofile.
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Werkzeugfeatures im Detail

1 Schaft nach IS0 9766
2 Schaftplananlage
3 Kennlinie fiir maximale Bohrtiefe

4 Riickenfreilegung
- Fiir optimale Spanabfuhr

5 Optimale Kraftiibertragung
- Durch eingebettete Schneidplatte

6 Gehértete Stahlaufnahme mit Zylinderschaft
7 Stabile Spannung TORX PLUS®

8 Prismatischer Plattensitz
- Fiir optimale Zentrierung der Schneidplatte

AUF EINEN BLICK

Hohe Lagerverfiigbarkeit
Durchmesserbereich von 9 bis 50 mm
Halterprogramm 1,513 15 | 8 und 12xD
Schneidplatten fiir Stahl, Edelstahl,
Aluminium und Guss

Mit Innenkiihlung

Spezielle Oberflichenbehandlung
Einfaches Handling, Schneidplattenwechsel
in der Maschine

LEISTUNGSMERKMALE

Gleiche Performance wie Vollhartmetall-
bohrer

- Hohe Rundlaufgenauigkeit

- Stabiler Bund zur Aufnahme hoher
Axialkréfte

Sichere Spannung der Schneidplatte
durch TORX PLUS®-Schraube

- Robustes System

VORTEILE

Kostenoptimiert

Hochste Performance

Verwechslungssicherer Schneidplatteneinbau
Optimale Spanbildung in der Schneidplatte und
Spanabfuhr

Ein Halter fiir alle Bohrergeometrien

Viele Schneidplattenwechsel pro Halter
mdéglich, da keine Auswaschung des
Grundhalters
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SC h n e I d p | atte n EXD g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 9,00 - 50,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT10
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: HP240
Typ 01 - Steel Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 135°

/
\

135°
dym7

I123456M123'123'1234512345H123 E IT10=

EEE B HE 6

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

dy von 9,00 bis 15,50 dy von 15,70 bis 19,50

dym7 gHrﬁngD Spezifikation Bestell-Nr. dym7 g':ggzrb Spezifikation Bestell-Nr.
9,00 9 EXD-2F01-0900-HP240 30615592 15,70 15 EXD-2F01-1570-HP240 30510310
9,50 95 EXD-2F01-0950-HP240 30615593 15,80 15 EXD-2F01-1580-HP240 30555951
10,00 10 EXD-2F01-1000-HP240 30615595 15,90 15 EXD-2F01-1590-HP240 30555952
10,20 10 EXD-2F01-1020-HP240 30645577 16,00 16 EXD-2F01-1600-HP240 30509795
10,50 105 EXD-2F01-1050-HP240 30615596 16,10 16 EXD-2F01-1610-HP240 30555953
10,70 105 EXD-2F01-1070-HP240 30615597 16,20 16 EXD-2F01-1620-HP240 30555954
11,00 1 EXD-2F01-1100-HP240 30615598 16,25 16 EXD-2F01-1625-HP240 30509796
11,50 15 EXD-2F01-1150-HP240 30615599 16,30 16 EXD-2F01-1630-HP240 30555955
12,00 12 EXD-2F01-1200-HP240 30615601 16,40 16 EXD-2F01-1640-HP240 30555956
12,50 12,5 EXD-2F01-1250-HP240 30615602 16,50 16 EXD-2F01-1650-HP240 30509797
12,70 12,5 EXD-2F01-1270-HP240 30615603 16,60 16 EXD-2F01-1660-HP240 30555957
12,80 12,5 EXD-2F01-1280-HP240 30645596 16,70 16 EXD-2F01-1670-HP240 30510311
13,00 13 EXD-2F01-1300-HP240 30509787 16,80 16 EXD-2F01-1680-HP240 30555958
13,10 13 EXD-2F01-1310-HP240 30555932 16,90 16 EXD-2F01-1690-HP240 30555959
13,30 13 EXD-2F01-1330-HP240 30555934 17,00 17 EXD-2F01-1700-HP240 30509799
13,40 13 EXD-2F01-1340-HP240 30555935 17,10 17 EXD-2F01-1710-HP240 30555960
13,50 13,5 EXD-2F01-1350-HP240 30509788 17,20 17 EXD-2F01-1720-HP240 30555961
13,80 135 EXD-2F01-1380-HP240 30555937 17,30 17 EXD-2F01-1730-HP240 30555962
13,90 135 EXD-2F01-1390-HP240 30555938 17,40 17 EXD-2F01-1740-HP240 30555963
14,00 14 EXD-2F01-1400-HP240 30509789 17,50 17 EXD-2F01-1750-HP240 30509800
14,10 14 EXD-2F01-1410-HP240 30555939 17,60 17 EXD-2F01-1760-HP240 30555964
14,20 14 EXD-2F01-1420-HP240 30555940 17,70 17 EXD-2F01-1770-HP240 30510312
14,30 14 EXD-2F01-1430-HP240 30555941 17,80 17 EXD-2F01-1780-HP240 30555965
14,50 145 EXD-2F01-1450-HP240 30509790 17,90 17 EXD-2F01-1790-HP240 30555966
14,60 145 EXD-2F01-1460-HP240 30555943 18,00 18 EXD-2F01-1800-HP240 30509801
14,70 145 EXD-2F01-1470-HP240 30510309 18,10 18 EXD-2F01-1810-HP240 30555967
14,80 14,5 EXD-2F01-1480-HP240 30555944 18,50 18 EXD-2F01-1850-HP240 30509803
14,90 14,5 EXD-2F01-1490-HP240 30555945 18,60 18 EXD-2F01-1860-HP240 30555971
15,00 15 EXD-2F01-1500-HP240 30509792 18,70 18 EXD-2F01-1870-HP240 30510313
15,10 15 EXD-2F01-1510-HP240 30555946 18,80 18 EXD-2F01-1880-HP240 30555972
15,20 15 EXD-2F01-1520-HP240 30555947 18,90 18 EXD-2F01-1890-HP240 30555973
15,25 15 EXD-2F01-1525-HP240 30509793 19,00 19 EXD-2F01-1900-HP240 30509804

15,50 15 EXD-2F01-1550-HP240 30509794 19,50 19 EXD-2F01-1905-HP240 30645601
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dy von 19,10 bis 24,70

dy von 24,75 bis 42,00

dym7 g':ﬁ'é‘éro Spezifikation Bestell-Nr. dym7 ;ﬁggro Spezifikation Bestell-Nr.
19,10 19 EXD-2F01-1910-HP240 30555974 24,75 24 EXD-2F01-2475-HP240 30509827
19,20 19 EXD-2F01-1920-HP240 30509805 24,80 24 EXD-2F01-2480-HP240 30660647
19,25 19 EXD-2F01-1925-HP240 30509807 25,00 25 EXD-2F01-2500-HP240 30509828
19,30 19 EXD-2F01-1930-HP240 30555975 25,40 25 EXD-2F01-2540-HP240 30509829
19,50 19 EXD-2F01-1950-HP240 30509809 25,50 25 EXD-2F01-2550-HP240 30509830
19,60 19 EXD-2F01-1960-HP240 30555976 25,70 25 EXD-2F01-2570-HP240 30510320
19,70 19 EXD-2F01-1970-HP240 30510314 25,80 25 EXD-2F01-2580-HP240 30579622
19,75 19 EXD-2F01-1975-HP240 30509810 26,00 26 EXD-2F01-2600-HP240 30509831
19,80 19 EXD-2F01-1980-HP240 30555977 26,50 26 EXD-2F01-2650-HP240 30509832
19,90 19 EXD-2F01-1990-HP240 30555978 27,00 27 EXD-2F01-2700-HP240 30509833
20,00 20 EXD-2F01-2000-HP240 30509811 27,50 27 EXD-2F01-2750-HP240 30509834
20,40 20 EXD-2F01-2040-HP240 30509812 27,75 27 EXD-2F01-2775-HP240 30509835
20,50 20 EXD-2F01-2050-HP240 30509813 28,00 28 EXD-2F01-2800-HP240 30509836
20,70 20 EXD-2F01-2070-HP240 30510315 28,50 28 EXD-2F01-2850-HP240 30509838
20,75 20 EXD-2F01-2075-HP240 30509814 29,00 29 EXD-2F01-2900-HP240 30509839
21,00 21 EXD-2F01-2100-HP240 30509815 29,50 29 EXD-2F01-2950-HP240 30509840
21,50 21 EXD-2F01-2150-HP240 30509816 29,80 29 EXD-2F01-2980-HP240 30727705
21,70 21 EXD-2F01-2170-HP240 30510316 30,00 30 EXD-2F01-3000-HP240 30509841
22,00 22 EXD-2F01-2200-HP240 30509817 30,25 30 EXD-2F01-3025-HP240 30509842
22,25 22 EXD-2F01-2225-HP240 30509818 30,50 30 EXD-2F01-3050-HP240 30509843
22,50 22 EXD-2F01-2250-HP240 30509819 31,00 31 EXD-2F01-3100-HP240 30509845
22,70 22 EXD-2F01-2270-HP240 30510317 31,50 31 EXD-2F01-3150-HP240 30509846
22,75 22 EXD-2F01-2275-HP240 30509820 32,00 32 EXD-2F01-3200-HP240 30509847
23,00 23 EXD-2F01-2300-HP240 30509821 33,00 33 EXD-2F01-3300-HP240 30649621
23,25 23 EXD-2F01-2325-HP240 30509822 34,00 34 EXD-2F01-3400-HP240 30649622
23,50 23 EXD-2F01-2350-HP240 30509823 35,00 35 EXD-2F01-3500-HP240 30649623
23,75 23 EXD-2F01-2375-HP240 30509824 36,00 36 EXD-2F01-3600-HP240 30649624
24,00 24 EXD-2F01-2400-HP240 30509825 37,00 37 EXD-2F01-3700-HP240 30649625
24,30 24 EXD-2F01-2430-HP240 30632968 38,00 37 EXD-2F01-3800-HP240 30649626
24,50 24 EXD-2F01-2450-HP240 30509826 40,00 39 EXD-2F01-4000-HP240 30657110
24,70 24 EXD-2F01-2470-HP240 30510319 42,00 41 EXD-2F01-4200-HP240 30657112
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: _.. UG ylicze

Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar 9,00 50,00

Spezifikation:

EXD-2F01-[Durchmesser]-HP240

Beispiel:

EXD-2F01-0901-HP240

Werkzeugdurchmesser d4 = 9,01 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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SC h n e I d p | atte n EXD g:r?:srt:jzur[clﬁ;esser: 14,00 - 32,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT10
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: HP605
Typ 05 - Steel-Pyramid Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 160°
Anwendung:

Fiir Bearbeitungen mit besonderem Anspruch an die
Werkzeug-Zentrierung. (z. B. diinnwandige Bauteile,

labile Bearbeitungsverhaltnisse).

~
€
+0.2
—e
-—
Site
123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 é
IT10 = g
Il EE o Il m :I Al
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
dym7 HaltergroBe D
14,00 14 EXD-2F05-1400-HP605 31109942
15,00 15 EXD-2F05-1500-HP605 31109946
16,00 16 EXD-2F05-1600-HP605 31109991
16,50 16 EXD-2F05-1650-HP605 31109994
17,50 17 EXD-2F05-1750-HP605 31109996
18,00 18 EXD-2F05-1800-HP605 31109998
18,50 18 EXD-2F05-1850-HP605 31109999
19,27 19 EXD-2F05-1927-HP605 31207980
19,80 19 EXD-2F05-1980-HP605 31110002
20,00 20 EXD-2F05-2000-HP605 31110003
20,50 20 EXD-2F05-2050-HP605 31110004
21,00 21 EXD-2F05-2100-HP605 31110005
21,50 21 EXD-2F05-2150-HP605 31110006
22,00 22 EXD-2F05-2200-HP605 31110007
23,00 23 EXD-2F05-2300-HP605 31110009
24,00 24 EXD-2F05-2400-HP605 31110010
25,00 25 EXD-2F05-2500-HP605 31110012
26,00 26 EXD-2F05-2600-HP605 31110014
26,50 26 EXD-2F05-2650-HP605 31110015
27,00 27 EXD-2F05-2700-HP605 31110016
28,00 28 EXD-2F05-2800-HP605 31110017
29,00 29 EXD-2F05-2900-HP605 31110018
30,00 30 EXD-2F05-3000-HP605 31110019
32,00 32 EXD-2F05-3200-HP605 31110021
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dy min. dy max.
Durchmesser_. _..
Durchmesser in Abstufungen —_——
von 0,01 mm frei wahlbar 14,00 32,00
Spezifikation: Beispiel:
EXD-2F01-[Durchmesser]-HP240 EXD-2F01-1401-HP240

Werkzeugdurchmesser d1 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Bearbeitung von Blechen, Warmetauschern / Kesselblechen, Stahitragern (T, U, ...).

Speziell fiir die Bearbeitung mit besonderem Anspruch an die Werkzeugzentrierung sowie

fiir diinnwandige Bauteile und labile Bearbeitungsverhaltnisse.

Bearbeitungsdaten

Werkzeug:
Spannfutter:
Kiihlung:

Ig [mm]:

V¢ [m/min]:
n [min™:

f [mm]:

v§ [mm/min]:

9 18 mm | 5xD
Flachenspannfutter
MMS-Innenkiihlung

90

63
1.115
0,3
334

Anzahl Bohrungen

MILLER EXD
Steel-Pyramid

Mitbewerber *

150

0 500 1.000 1.500

*Verschmelzung des Halters mit dem Bauteil durch klemmende Spane.

2.000
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Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:
Spitzenwinkel:
Besonderheiten:

Schneidplatten EXD

Aus Vollhartmetall,
Typ 10 - Uni, Form EK

0,1x45°

Anwendung:

10,00 - 33,00 mm
>IT10

HP240

2

2

142°

Form EK

180° Schneide,
Schutzfase 0,5 mm

Fiir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach
DIN-ISO 273 und Senkungen nach DIN 74,
Blatt 2 Form H, J und K, Ausfiihrung mittel.

3 Fiir Schrauben nach DIN 912, 6912 und 7984,
el ISO 1207 (DIN 84).
+0.2
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 481 2 3 45H1 23
ITIo= | @
Il EE o Il | I
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Fiir Zylinderkopf- Passend fiir @ Spezifikation Bestell-Nr.
DIN-Schrauben Durchgangsbohrung
d1 0,05 HaltergroBe D
10,00 10 M5 55 EXD-2F10-1000-HP240 30727290
11,00 11 M6 6,6 EXD-2F10-1100-HP240 30727291
15,00 15 M8 9 EXD-2F10-1500-HP240 30727317
18,00 18 M10 11 EXD-2F10-1800-HP240 30727318
20,00 20 M12 13,5 EXD-2F10-2000-HP240 30714612
24,00 24 M14 15 EXD-2F10-2400-HP240 30727320
26,00 26 M16 17 EXD-2F10-2600-HP240 30727321
30,00 30 M18 19 EXD-2F10-3000-HP240 30727323
33,00 33 M20 21 EXD-2F10-3300-HP240 30727325
Anwendungshinweis:

Erstellung einer Schrauben-Durchgangsbohrung mit Flachsenkung fiir Zylinderkopfschrauben nach DIN (Beispiel M12)

1. Schritt:
Senkung mit EXD Typ10, Form EK
(Beispiel Durchmesser 20 mm)

2. Schritt:
Bohrung mit Vollbohrer
(Beispiel Durchmesser 13,5 mm)

Ergebnis:

und Fase fiir M12 Zylinderkopfschraube

|

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Schrauben-Durchgangsbohrung mit Flachsenkung
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SC h n e I d p | atte n EXD g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 9,00 - 50,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT10
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: HP600
Typ 02 - Inox Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 135°

i

123 456m1 2 3Bl1 23012348123 45H12 3
|'r1o—\_g
I...-.. -..I-..I [ | EEEENR 6

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

#l

d4 von 10,00 bis 16,70 d; von 16,75 bis 23,75
dy h7 gl-:ﬁgzrD Spezifikation Bestell-Nr. dy h7 gHrzgzrD Spezifikation Bestell-Nr.
10,00 10 EXD-2F02-1000-HP600 30615609 16,75 16 EXD-2F02-1675-HP600 30509860
10,50 105 EXD-2F02-1050-HP600 30615610 16,80 16 EXD-2F02-1680-HP600 30556004
11,00 11 EXD-2F02-1100-HP600 30615612 16,90 16 EXD-2F02-1690-HP600 30556005
12,00 12 EXD-2F02-1200-HP600 30615615 17,00 17 EXD-2F02-1700-HP600 30509861
12,50 12,5 EXD-2F02-1250-HP600 30615616 17,30 17 EXD-2F02-1730-HP600 30556008
13,00 13 EXD-2F02-1300-HP600 30509849 17,40 17 EXD-2F02-1740-HP600 30556009
13,50 135 EXD-2F02-1350-HP600 30509850 17,50 17 EXD-2F02-1750-HP600 30509862
14,00 14 EXD-2F02-1400-HP600 30509851 17,70 17 EXD-2F02-1770-HP600 30510291
14,10 14 EXD-2F02-1410-HP600 30555986 17,90 17 EXD-2F02-1790-HP600 30556012
14,20 14 EXD-2F02-1420-HP600 30555987 18,00 18 EXD-2F02-1800-HP600 30509863
14,30 14 EXD-2F02-1430-HP600 30555988 18,50 18 EXD-2F02-1850-HP600 30509865
14,40 14 EXD-2F02-1440-HP600 30555989 18,60 18 EXD-2F02-1860-HP600 30556017
14,50 14,5 EXD-2F02-1450-HP600 30509852 18,70 18 EXD-2F02-1870-HP600 30510292
14,60 14,5 EXD-2F02-1460-HP600 30555990 19,00 19 EXD-2F02-1900-HP600 30509866
14,70 14,5 EXD-2F02-1470-HP600 30510288 19,40 19 EXD-2F02-1940-HP600 30509869
1475 145 EXD-2F02-1475-HP600 30509853 19,50 19 EXD-2F02-1950-HP600 30509870
14,80 145 EXD-2F02-1480-HP600 30555991 19,60 19 EXD-2F02-1960-HP600 30556022
15,00 15 EXD-2F02-1500-HP600 30509854 19,70 19 EXD-2F02-1970-HP600 30510293
15,20 15 EXD-2F02-1520-HP600 30555994 19,75 19 EXD-2F02-1975-HP600 30509871
15,25 15 EXD-2F02-1525-HP600 30509855 19,80 19 EXD-2F02-1980-HP600 30556023
15,40 15 EXD-2F02-1540-HP600 30555996 19,90 19 EXD-2F02-1990-HP600 30556024
15,50 15 EXD-2F02-1550-HP600 30509856 20,00 20 EXD-2F02-2000-HP600 30509872
15,60 15 EXD-2F02-1560-HP600 30555997 20,40 20 EXD-2F02-2040-HP600 30509873
15,70 15 EXD-2F02-1570-HP600 30510289 20,50 20 EXD-2F02-2050-HP600 30509874
15,80 15 EXD-2F02-1580-HP600 30555998 21,00 21 EXD-2F02-2100-HP600 30509876
16,00 16 EXD-2F02-1600-HP600 30509857 21,50 21 EXD-2F02-2150-HP600 30509877
16,10 16 EXD-2F02-1610-HP600 30543427 21,70 21 EXD-2F02-2170-HP600 30510295
16,20 16 EXD-2F02-1620-HP600 30556000 22,00 22 EXD-2F02-2200-HP600 30509878
16,30 16 EXD-2F02-1630-HP600 30556001 22,25 22 EXD-2F02-2225-HP600 30509879
16,40 16 EXD-2F02-1640-HP600 30556002 22,70 22 EXD-2F02-2270-HP600 30510296
16,50 16 EXD-2F02-1650-HP600 30509859 23,00 23 EXD-2F02-2300-HP600 30509882
16,60 16 EXD-2F02-1660-HP600 30556003 23,50 23 EXD-2F02-2350-HP600 30509884
16,70 16 EXD-2F02-1670-HP600 30510290 23,75 23 EXD-2F02-2375-HP600 30509885

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Schneidplatten EXD aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr - Typ 02

dy von 24,00 bis 27,00

dy von 27,50 bis 40,00

Halter- L Halter- P
dqh7 groBe D Spezifikation Bestell-Nr. dy h7 groBe D Spezifikation Bestell-Nr.
24,00 24 EXD-2F02-2400-HP600 30509886 27,50 27 EXD-2F02-2750-HP600 30509895
24,40 24 EXD-2F02-2440-HP600 30664627 28,00 28 EXD-2F02-2800-HP600 30509897
24,50 24 EXD-2F02-2450-HP600 30509887 29,00 29 EXD-2F02-2900-HP600 30509900
24,70 24 EXD-2F02-2470-HP600 30510298 29,50 29 EXD-2F02-2950-HP600 30509901
24,75 24 EXD-2F02-2475-HP600 30509888 30,00 30 EXD-2F02-3000-HP600 30509902
25,00 25 EXD-2F02-2500-HP600 30509889 30,75 30 EXD-2F02-3075-HP600 30509905
25,50 25 EXD-2F02-2550-HP600 30509891 33,00 33 EXD-2F02-3300-HP600 30649627
25,70 25 EXD-2F02-2570-HP600 30510299 36,00 36 EXD-2F02-3600-HP600 30649630
26,00 26 EXD-2F02-2600-HP600 30509892 37,00 37 EXD-2F02-3700-HP600 30649631
26,50 26 EXD-2F02-2650-HP600 30509893 40,00 39 EXD-2F02-4000-HP600 30657122
27,00 27 EXD-2F02-2700-HP600 30509894
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dy max.
. ) 1 1

Durchmesser.. ®

Durchmesser in Abstufungen ——

von 0,01 mm frei wahlbar 9,00 50,00

Spezifikation:

EXD-2F02-[Durchmesser]-HP600

Beispiel:

EXD-2F02-1401-HP600

Werkzeugdurchmesser d1 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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SC h n e I d p | atte n EXD g:r?:srt:jzur[clﬁ:nesser: 9,00 - 50,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT10
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: HP240
Typ 04 - Iron Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 135°

123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 =~
= IT10 = g
I I EEE I —L
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
dq von 12,00 bis 23,00 d4 von 23,50 bis 33,00
Halter- P Halter- -
dy m7 groBe D Spezifikation Bestell-Nr. dy m7 grBe D Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 12 EXD-2F04-1200-HP240 30615775 23,50 23 EXD-2F04-2350-HP240 30612705
14,00 14 EXD-2F04-1400-HP240 30612659 24,00 24 EXD-2F04-2400-HP240 30612710
14,50 14,5 EXD-2F04-1450-HP240 30612660 24,50 24 EXD-2F04-2450-HP240 30612711
17,00 17 EXD-2F04-1700-HP240 30612675 25,00 25 EXD-2F04-2500-HP240 30612714
17,50 17 EXD-2F04-1750-HP240 30612676 25,70 25 EXD-2F04-2570-HP240 30612717
18,00 18 EXD-2F04-1800-HP240 30612678 26,00 26 EXD-2F04-2600-HP240 30612718
19,00 19 EXD-2F04-1900-HP240 30612682 26,50 26 EXD-2F04-2650-HP240 30612719
19,10 19 EXD-2F04-1910-HP240 30645810 28,00 28 EXD-2F04-2800-HP240 30612723
19,50 19 EXD-2F04-1950-HP240 30612686 28,50 28 EXD-2F04-2850-HP240 30612725
20,50 20 EXD-2F04-2050-HP240 30612691 29,00 29 EXD-2F04-2900-HP240 30612726
21,00 21 EXD-2F04-2100-HP240 30612694 29,50 29 EXD-2F04-2950-HP240 30612727
21,50 21 EXD-2F04-2150-HP240 30612695 30,00 30 EXD-2F04-3000-HP240 30612728
22,00 22 EXD-2F04-2200-HP240 30612697 31,00 3 EXD-2F04-3100-HP240 30612732
23,00 23 EXD-2F04-2300-HP240 30612703 33,00 33 EXD-2F04-3300-HP240 30649639
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min. dq max.
. —e 1 1
Durchmesser.. -
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 9,00 50,00
Spezifikation:

EXD-2F02-[Durchmesser]-HP600

Beispiel:
EXD-2F02-1401-HP600

Werkzeugdurchmesser d{ = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schneidplatten EXD Bohordurc
I p Bohrerdurchmesser: 9,00 - 50,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT10
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: HU310
Typ 03 - Alu Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 135°
- y
/ & =
S i \ B E
+0.2
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 2 3 481 2 3 45H1 2 3 B - IT10_\
—— 3 5 [
HE 6 —
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
d¢ von 13,00 bis 20,50 d4 von 21,00 bis 36,00
Halter- P Halter- P
dy m7 groBe D Spezifikation Bestell-Nr. dym7 groBe D Spezifikation Bestell-Nr.
13,00 13 EXD-2F03-1300-HU310 30612736 21,00 21 EXD-2F03-2100-HU310 30612774
13,50 13,5 EXD-2F03-1350-HU310 30612737 22,00 22 EXD-2F03-2200-HU310 30612777
14,00 14 EXD-2F03-1400-HU310 30612739 22,50 22 EXD-2F03-2250-HU310 30612780
14,50 14,5 EXD-2F03-1450-HU310 30612740 23,00 23 EXD-2F03-2300-HU310 30612783
15,00 15 EXD-2F03-1500-HU310 30612743 23,50 23 EXD-2F03-2350-HU310 30612785
15,50 15 EXD-2F03-1550-HU310 30612745 24,00 24 EXD-2F03-2400-HU310 30612789
16,00 16 EXD-2F03-1600-HU310 30612747 24,50 24 EXD-2F03-2450-HU310 30612790
17,00 17 EXD-2F03-1700-HU310 30612754 25,00 25 EXD-2F03-2500-HU310 30612793
17,50 17 EXD-2F03-1750-HU310 30612755 26,00 26 EXD-2F03-2600-HU310 30612797
18,25 18 EXD-2F03-1825-HU310 30612759 27,00 27 EXD-2F03-2700-HU310 30612799
18,50 18 EXD-2F03-1850-HU310 30612760 29,50 29 EXD-2F03-2950-HU310 30612806
19,00 19 EXD-2F03-1900-HU310 30612762 30,00 30 EXD-2F03-3000-HU310 30612807
20,00 20 EXD-2F03-2000-HU310 30612769 34,00 34 EXD-2F03-3400-HU310 30649634
20,50 20 EXD-2F03-2050-HU310 30612771 36,00 36 EXD-2F03-3600-HU310 30649636

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

Spezifikation:

EXD-2F03-[Durchmesser]-HU310

Beispiel:

EXD-2F02-1401-HU310

#l

Werkzeugdurchmesser d{ = 14,01 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min.

9,00

dy max.

50,00
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Schneidplattenhalter EXS FirDuthmesser:  900-5099 mm

Schaftform: nach IS0 9766
Mit Prismenaufnahme fiir EXD-Schneidplatten Wechselsystem: Prismenaufnahme,
EXS100S, innere Kiihimittelzufuhr Schneidenwechsel auf

der Maschine mdglich

=
—e- 1,5xD 3xD 5xD
8xD 10xD 12xD =)
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
HaltergroBe D Durchmgsserbereich dyh6 I Iy I
Schneidplatte d-
9,00 9,00 - 9,49 12 110 43 45 EXS100S-0900-DR05-ZYL12-MN 30606451
9,50 9,50 - 9,99 12 113 50 45 EXS100S-0950-DR05-ZYL12-MN 30606452
10,00 10,00 - 10,49 16 99 32 48 EXS100S-1000-DR03-ZYL16-MN 30606442
10,00 10,00 - 10,49 16 120 53 48 EXS100S-1000-DR05-ZYL16-MN 30606453
10,50 10,50 - 10,99 16 122 55 48 EXS100S-1050-DR05-ZYL16-MN 30606454
11,00 11,00 - 11,49 16 126 58 48 EXS100S-1100-DR05-ZYL16-MN 30606455
11,00 11,00 - 11,49 16 160 92 48 EXS100S-1100-DR08-ZYL16-MN 30606465
11,50 11,50 - 11,99 16 105 36 48 EXS100S-1150-DR03-ZYL16-MN 30606445
12,00 12,00 - 12,49 16 107 38 48 EXS100S-1200-DR03-ZYL16-MN 30606446
12,00 12,00 - 12,49 16 132 63 48 EXS100S-1200-DR05-ZYL16-MN 30606457
12,00 12,00 - 12,49 16 169 100 48 EXS100S-1200-DR08-ZYL16-MN 30606467
12,50 12,50 - 12,99 16 109 39 48 EXS100S-1250-DR03-ZYL16-MN 30606448
12,50 12,50 - 12,99 16 135 65 48 EXS100S-1250-DR05-ZYL16-MN 30606458
12,50 12,50 - 12,99 16 174 104 48 EXS100S-1250-DR08-ZYL16-MN 30606468
13,00 13,00 - 13,49 16 112 4 48 EXS100S-1300-DR03-ZYL16-MN 30506951
13,00 13,00 - 13,49 16 138 68 48 EXS100S-1300-DR05-ZYL16-MN 30506973
13,00 13,00 - 13,49 16 178 108 48 EXS100S-1300-DR08-ZYL16-MN 30506995
13,00 13,00 - 13,49 16 232 162 48 EXS100S-1300-DR12-ZYL16-MN 30598705
13,50 13,50 - 13,99 16 211 140 48 EXS100S-1350-DR10-ZYL16-MN 30826088
13,50 13,50 - 13,99 16 239 168 43 EXS100S-1350-DR12-ZYL16-MN 30598706
14,00 14,00 - 14,49 16 116 44 48 EXS100S-1400-DR03-ZYL16-MN 30506953
14,00 14,00 - 14,49 16 144 73 48 EXS100S-1400-DR05-ZYL16-MN 30506975
14,00 14,00 - 14,49 16 187 116 48 EXS100S-1400-DR08-ZYL16-MN 30506997
14,00 14,00 - 14,49 16 245 174 48 EXS100S-1400-DR12-ZYL16-MN 30598707
14,50 14,50 - 14,99 16 95 23 48 EXS100S-1450-DR01-ZYL16-MN 30506931
14,50 14,50 - 14,99 16 147 75 48 EXS100S-1450-DR05-ZYL16-MN 30506976
15,00 15,00 - 15,99 20 124 48 50 EXS100S-1500-DR03-ZYL20-MN 30506955
15,00 15,00 - 15,99 20 155 80 50 EXS100S-1500-DR05-ZYL20-MN 30506977
15,00 15,00 - 15,99 20 203 128 50 EXS100S-1500-DR08-ZYL20-MN 30506999
15,00 15,00 - 15,99 20 237 162 50 EXS100S-1500-DR10-ZYL20-MN 30826091
15,00 15,00 - 15,99 20 267 192 50 EXS100S-1500-DR12-ZYL20-MN 30598709
16,00 16,00 - 16,99 20 102 26 50 EXS100S-1600-DR01-ZYL20-MN 30506933
16,00 16,00 - 16,99 20 128 51 50 EXS100S-1600-DR03-ZYL20-MN 30506956
16,00 16,00 - 16,99 20 161 85 50 EXS100S-1600-DR05-ZYL20-MN 30506978

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Schneidplattenhalter EXS | EXS100, innere Kiihimittelzufuhr

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
HaltergroBe D Durchm(_esserbereich 4, h6 I Iy Iy
Schneidplatte d4

16,00 16,00 - 16,99 20 212 136 50 EXS100S-1600-DR08-ZYL20-MN 30507000
16,00 16,00 - 16,99 20 246 170 50 EXS100S-1600-DR10-ZYL20-MN 30826092
17,00 17,00 - 17,99 20 105 27 50 EXS100S-1700-DR01-ZYL20-MN 30506934
17,00 17,00 - 17,99 20 132 54 50 EXS100S-1700-DR03-ZYL20-MN 30506957
17,00 17,00 - 17,99 20 168 90 50 EXS100S-1700-DR05-ZYL20-MN 30506979
17,00 17,00 - 17,99 20 222 144 50 EXS100S-1700-DR08-ZYL20-MN 30507001
17,00 17,00 - 17,99 20 258 180 50 EXS100S-1700-DR10-ZYL20-MN 30826093
17,00 17,00 - 17,99 20 294 216 50 EXS100S-1700-DR12-ZYL20-MN 30598711
18,00 18,00 - 18,99 25 142 57 56 EXS100S-1800-DR03-ZYL25-MN 30506958
18,00 18,00 - 18,99 25 180 95 56 EXS100S-1800-DR05-ZYL25-MN 30506980
18,00 18,00 - 18,99 25 237 152 56 EXS100S-1800-DR08-ZYL25-MN 30507002
18,00 18,00 - 18,99 25 313 228 56 EXS100S-1800-DR12-ZYL25-MN 30598712
19,00 19,00 - 19,99 25 116 30 56 EXS100S-1900-DR01-ZYL25-MN 30506937
19,00 19,00 - 19,99 25 146 60 56 EXS100S-1900-DR03-ZYL25-MN 30506959
19,00 19,00 - 19,99 25 186 100 56 EXS100S-1900-DR05-ZYL25-MN 30506981
19,00 19,00 - 19,99 25 246 160 56 EXS100S-1900-DR08-ZYL25-MN 30507003
20,00 20,00 - 20,99 25 151 63 56 EXS100S-2000-DR03-ZYL25-MN 30506960
20,00 20,00 - 20,99 25 192 105 56 EXS100S-2000-DR05-ZYL25-MN 30506982
20,00 20,00 - 20,99 25 255 168 56 EXS100S-2000-DR08-ZYL25-MN 30507004
20,00 20,00 - 20,99 25 297 210 56 EXS100S-2000-DR10-ZYL25-MN 30826096
20,00 20,00 - 20,99 25 339 252 56 EXS100S-2000-DR12-ZYL25-MN 30598714
21,00 21,00 - 21,99 25 121 33 56 EXS100S-2100-DR01-ZYL25-MN 30506939
21,00 21,00 - 21,99 25 155 66 56 EXS100S-2100-DR03-ZYL25-MN 30506961
21,00 21,00 - 21,99 25 198 110 56 EXS100S-2100-DR05-ZYL25-MN 30506983
21,00 21,00 - 21,99 25 264 176 56 EXS100S-2100-DR08-ZYL25-MN 30507005
21,00 21,00 - 21,99 25 308 220 56 EXS100S-2100-DR10-ZYL25-MN 30826097
22,00 22,00 - 22,99 25 125 35 56 EXS100S-2200-DR01-ZYL25-MN 30506940
22,00 22,00 - 22,99 25 159 69 56 EXS100S-2200-DR03-ZYL25-MN 30506962
22,00 22,00 - 22,99 25 205 115 56 EXS100S-2200-DR05-ZYL25-MN 30506984
22,00 22,00 - 22,99 25 274 184 56 EXS100S-2200-DR08-ZYL25-MN 30507006
23,00 23,00 - 23,99 25 127 36 56 EXS100S-2300-DR01-ZYL25-MN 30506941
23,00 23,00 - 23,99 25 211 120 56 EXS100S-2300-DR05-ZYL25-MN 30506985
23,00 23,00 - 23,99 25 379 288 56 EXS100S-2300-DR12-ZYL25-MN 30598717
24,00 24,00 - 24,99 32 171 75 60 EXS100S-2400-DR03-ZYL32-MN 30506964
24,00 24,00 - 24,99 32 221 125 60 EXS100S-2400-DR05-ZYL32-MN 30506986
24,00 24,00 - 24,99 32 296 200 60 EXS100S-2400-DR08-ZYL32-MN 30507008
24,00 24,00 - 24,99 32 396 300 60 EXS100S-2400-DR12-ZYL32-MN 30598718
25,00 25,00 - 25,99 32 136 39 60 EXS100S-2500-DR01-ZYL32-MN 30506943
25,00 25,00 - 25,99 32 176 78 60 EXS100S-2500-DR03-ZYL32-MN 30506965
25,00 25,00 - 25,99 32 227 130 60 EXS100S-2500-DR05-ZYL32-MN 30506987
25,00 25,00 - 25,99 32 305 208 60 EXS100S-2500-DR08-ZYL32-MN 30507009
25,00 25,00 - 25,99 32 409 312 60 EXS100S-2500-DR12-ZYL32-MN 30598719
26,00 26,00 - 26,99 32 139 41 60 EXS100S-2600-DR01-ZYL32-MN 30506944
26,00 26,00 - 26,99 32 180 81 60 EXS100S-2600-DR03-ZYL32-MN 30506966
26,00 26,00 - 26,99 32 233 135 60 EXS100S-2600-DR05-ZYL32-MN 30506988
26,00 26,00 - 26,99 32 314 216 60 EXS100S-2600-DR08-ZYL32-MN 30507010
26,00 26,00 - 26,99 32 368 270 60 EXS100S-2600-DR10-ZYL32-MN 30826102
27,00 27,00 - 27,99 32 184 84 60 EXS100S-2700-DR03-ZYL32-MN 30506967
27,00 27,00 - 27,99 32 324 224 60 EXS100S-2700-DR08-ZYL32-MN 30507011
28,00 28,00 - 28,99 32 188 87 60 EXS100S-2800-DR03-ZYL32-MN 30506968
28,00 28,00 - 28,99 32 246 145 60 EXS100S-2800-DR05-ZYL32-MN 30506990
28,00 28,00 - 28,99 32 449 348 60 EXS100S-2800-DR12-ZYL32-MN 30598722
29,00 29,00 - 29,99 32 402 300 60 EXS100S-2900-DR10-ZYL32-MN 30826105
30,00 30,00 - 30,99 32 197 93 60 EXS100S-3000-DR03-ZYL32-MN 30506970
30,00 30,00 - 30,99 32 351 248 60 EXS100S-3000-DR08-ZYL32-MN 30507014
30,00 30,00 - 30,99 32 413 310 60 EXS100S-3000-DR10-ZYL32-MN 30826106
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BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
HaltergroBe D Durchm(_esserbereich 4, h6 I Iy Iy
Schneidplatte d4
30,00 30,00 - 30,99 32 475 372 60 EXS100S-3000-DR12-ZYL32-MN 30598724
31,00 31,00 - 31,99 32 264 160 60 EXS100S-3100-DR05-ZYL32-MN 30506993
32,00 32,00 - 32,99 32 271 165 60 EXS100S-3200-DR05-ZYL32-MN 30506994
32,00 32,00 - 32,99 32 436 330 60 EXS100S-3200-DR10-ZYL32-MN 30826108
32,00 32,00 - 32,99 32 502 396 60 EXS100S-3200-DR12-ZYL32-MN 30598726
33,00 33,00 - 33,99 32 209 102 60 EXS100S-3300-DR03-ZYL32-MN 30639232
34,00 34,00 - 34,99 32 283 175 60 EXS100S-3400-DR05-ZYL32-MN 30639237
35,00 35,00 - 35,99 32 218 108 60 EXS100S-3500-DR03-ZYL32-MN 30639234
36,00 36,00 - 36,99 32 222 111 60 EXS100S-3600-DR03-ZYL32-MN 30639235
37,00 37,00 - 38,99 40 318 195 70 EXS100S-3700-DR05-ZYL40-MN 30650258
39,00 39,00 - 40,99 40 249 123 70 EXS100S-3900-DR03-ZYL40-MN 30650254
41,00 41,00 - 42,99 40 257 129 70 EXS100S-4100-DR03-ZYL40-MN 30650255
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
e T o  EXS1005-3500-DR10-ZYL32-MN
12xD g:%:gg?ngROSIDROSI -.—: Langenausfiihrung 10xD
Spezifikation:
EXS100S-3500-[Léngenausfiihrung]-ZYL32-MN
Abmessungen konfigurierbare Baureihe
DRO1 DRO3 ~ DRO5  DROS  DRI0 DR12
Halter- Durchmesser-  doh6 Iy l4 I3 k4 I3 l4 I l4 I3k I3 I4 I3 Spezifikation
groBe D bereich Schneid-
platte d;
9 900-949 12 45 77 15 92 29 110 48 138 76 - - - - EXS100S-0900-[Léngenausfiihrung]-ZYL12-MN
95  950-999 12 45 78 15 93 30 113 50 143 80 - - - -  EXS100S-0950-[Langenausfiinrung]-ZYL12-MN
10 1000-1049 16 48 83 16 99 32 120 53 151 8 - - - - EXS100S-1000-[Léngenausfiihrung]-ZYL16-MN
105 1050-1099 16 48 84 17 101 33 122 55 155 88 - - - -  EXS100S-1050-[Léngenausfiihrung]-ZYL16-MN
11 11,00-1149 16 48 8 18 103 35 126 58 160 92 - - - -  EXS100S-1100-[Langenausfiinrung]-ZYL16-MN
115 1150-11,99 16 48 8 18 105 36 128 60 164 96 - - - -  EXS100S-1150-[Léngenausfiinrung]-ZYL16-MN
12 1200-1249 16 48 88 19 107 38 132 63 169 100 - - - -  EXS100S-1200-[Langenausfiihrung]-ZYL16-MN
125 1250-1299 16 48 90 20 109 39 135 65 174 104 - - - - EXS100S-1250-[Langenausfiihrung]-ZYL16-MN
13 1300-1349 16 48 91 21 112 41 138 68 178 108 205 135 232 162  EXS100S-1300-[Léngenausfihrung]-ZYL16-MN
135 1350-1399 16 48 92 21 113 42 141 70 183 112 211 140 239 168  EXS100S-1350-[Léngenausfiihrung]-ZYL16-MN
14 1400-1449 16 48 93 22 116 44 144 73 187 116 216 145 245 174  EXS100S-1400-[Langenausfiihrung]-ZYL16-MN
145  1450-1499 16 48 95 23 117 45 147 75 192 120 222 150 252 180  EXS100S-1450-[LAngenausfiihrung]-ZYL16-MN
15 1500-1599 20 50 99 24 124 48 155 80 203 128 237 162 267 192  EXS100S-1500-[Léingenausfiirung]-ZYL20-MN
16 1600-1699 20 50 102 26 128 51 161 85 212 136 246 170 280 204  EXS100S-1600-[Léingenausfiihrung]-ZYL20-MN
17 17,00-17,99 20 50 105 27 132 54 168 90 222 144 258 180 294 216  EXS100S-1700-[Léngenausfiihrung]-ZYL20-MN
18 1800-1899 25 56 114 29 142 57 180 95 237 152 275 190 313 228  EXS100S-1800-[Léingenausfilhrung]-ZYL25-MN
19 19,00-1999 25 56 116 30 146 60 186 100 246 160 286 200 326 240  EXS100S-1900-[Léngenausfihrung]-ZYL25-MN
20 2000-2099 25 56 119 32 151 63 192 105 255 168 207 210 339 252  EXS100S-2000-[Langenausfiihrung]-ZYL25-MN
21 21,00-2199 25 56 121 33 155 66 198 110 264 176 308 220 352 264  EXS100S-2100-[Langenausfiihrung]-ZYL25-MN
22 2200-2299 25 56 125 35 159 69 205 115 274 184 320 230 366 276  EXS100S-2200-[Langenausfiihrung]-ZYL25-MN
23 2300-2399 25 56 127 36 163 72 211 120 283 192 331 240 379 288  EXS100S-2300-[Langenausfiihrung]-ZYL25-MN
24 2400-2499 32 60 134 38 171 75 221 125 296 200 346 250 396 300  EXS100S-2400-[Langenausfiihrung]-ZYL32-MN
25  2500-2599 32 60 136 39 176 78 227 130 305 208 357 260 409 312  EXS100S-2500-[Langenausfiihrung]-ZYL32-MN
26 2600-2699 32 60 139 41 180 81 233 135 314 216 368 270 422 324  EXS100S-2600-[Léngenausfiihrung]-ZYL32-MN
27 27,00-27,99 32 60 142 42 184 84 240 140 324 224 380 280 436 336  EXS100S-2700-[Léngenausfiihrung]-ZYL32-MN

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Abmessungen konfigurierbare Baureihe

DROT  DRO3  DRO5  DRO8  DRIO  DRI2
Halter- ~ Durchmesser- d,h6 1y |4 I3k I3 | I3 | I3k I3 | I3 Spezifikation

groBe D bereich Schneid-

platte d;

28 2800-2899 32 60 145 44 188 87 246 145 333 232 391 290 449 348  EXS100S-2800-[Langenausfilirung]-ZYL32-MN
20 2000-2099 32 60 147 45 192 90 252 150 342 240 402 300 462 360  EXS100S-2000-[Langenausfilhrung]-ZYL32-MN
30 3000-3099 32 60 150 47 197 93 258 155 351 248 413 310 475 372  EXS100S-3000-[Langenausfiinrung]-ZYL32-MN
31 31,00-31,99 32 60 152 48 201 96 264 160 360 256 424 320 488 384  EXS100S-3100-[Langenausfilirung]-ZYL32-MN
32 3200-3299 32 60 156 50 205 99 271 165 370 264 436 330 502 396  EXS100S-3200-[Langenausfilirung]-ZYL32-MN
33 3300-3399 32 60 158 51 209 102 277 170 379 272 447 340 515 408  EXS100S-3300-[Langenausfilirung]-ZYL32-MN
34 3400-3499 32 60 161 53 213 105 283 175 388 280 458 350 528 420  EXS100S-3400-[Langenausfilhrung]-ZYL32-MN
35  3500-3599 32 60 163 54 218 108 289 180 397 288 469 360 541 432  EXS100S-3500-[Langenausfiihrung]-ZYL32-MN
36  3600-3699 32 60 166 56 222 111 205 185 406 296 480 370 554 444  EXS100S-3600-[Langenausfilhirung]-ZYL32-MN
37 37,00-3899 40 70 182 59 240 117 318 195 435 312 515 390 591 468  EXS100S-3700-[Léngenausfiihrung]-ZYL40-MN
39 3900-4099 40 70 187 62 249 123 330 205 453 328 537 410 617 492  EXS100S-3900-[Léngenausfiihrung]-ZYL40-MN
41 41,00-4299 40 70 193 65 257 120 343 215 472 344 560 430 644 516  EXS100S-4100-[Léngenausfilhrung]-ZYL4O0-MN
43 4300-4499 40 70 198 68 265 135 355 225 490 360 582 440 670 540  EXS100S-4300-[Langenausfiinrung]-ZYL40-MN
45 4500-4699 40 70 203 71 274 141 367 235 508 376 604 470 696 564  EXS100S-4500-[Langenausfiihrung]-ZYL40-MN
47 47,00-4899 40 70 211 74 284 147 382 245 529 392 627 490 725 588  EXS100S-4700-[Langenausfirung]-ZYL40-MN
49 4900-5099 40 70 216 77 293 153 394 255 547 408 649 510 751 612  EXS100S-4900-[Langenausfiihrung]-ZYL40-MN

MaBangaben in mm.
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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Schraubendreher
TorxgroBe Bestell-Nr.
TORX PLUS ®
5IP 30701706
6 IP 30233940
71P 30233941
8P 30233942
9IP 30234886
101P 30233943
151P 30233944
201IP 30233945
251P 31197123

HETT
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Spannschraube

0-Bereich TORX PLUS ® GroBe Bestell-Nr. Spezifikation Anzugsmoment [Nm]

8,00 - 8,99 51P 30604440 M1.2X7.5-TX5-IP 0,2
9,00 - 10,99 5IP 30546309 M1.2X8.5-TX5-IP 0,2
11,00 - 12,99 6 IP 30604180 M1.6X10.5-TX6-IP 0,4
13,00 - 13,99 71P 30510826 M2x12-TX7-IP 0,6
14,00 - 15,99 8 1P 30510827 M2.2x13-TX8-IP 0,9
16,00 - 18,99 8P 30495432 M2.5x15-TX8-IP 1,2
19,00 - 21,99 91IP 30510829 M3x18-TX9-IP 2,2
22,00 - 24,99 101P 30510830 M3.5x21-TX10-IP 3,3
25,00 - 27,99 151P 30510831 M4x24-TX15-IP 5,0
28,00 - 30,99 151P 30510832 M4.5x27-TX15-IP 5,7
31,00 - 32,99 201P 30510833 M5x30-TX20-IP 7,5
33,00 - 36,99 201IP 30651830 M5X32-TX20-IP 7,5
37,00 - 44,99 251P 30651399 M6X35-TX25-IP 15,0
45,00 - 50,99 251P 30651510 M6X43-TX25-IP 15,0

MaBangaben in mm.
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Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Typ 01 - Steel

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
Typ 05 - Steel-Pyramid
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
Typ 10 - Uni, Form EK
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 8,00 11,50 16,50 24,00 34,50 50,00
100 90 90 0,20 0,26 0,31 0,36 0,38 0,39
90 75 75 0,25 0,32 0,39 0,45 0,47 0,49
100 85 85 0,24 0,30 0,37 0,43 0,45 0,46
70 60 60 0,19 0,24 0,29 0,34 0,35 0,36
75 65 65 0,22 0,27 0,33 0,38 0,40 0,42
60 55 55 0,18 0,22 0,27 0,31 0,33 0,34
60 45 50 0,14 0,18 0,21 0,24 0,25 0,26
100 85 85 0,24 0,30 0,37 0,43 0,45 0,46
95 70 70 70 0,25 0,33 0,41 0,47 0,49 0,51
130 80 95 95 0,24 0,30 0,37 0,43 0,46 0,47
80 60 60 0,21 0,26 0,32 0,37 0,39 0,40
50 30 40 0,14 0,18 0,21 0,24 0,26 0,26
70 65 65 0,22 0,28 0,35 0,40 0,42 0,43
65 55 55 0,18 0,23 0,27 0,32 0,33 0,34

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 14,00 16,50 19,50 23,00 27,00 32,00
120 110 110 0,26 0,29 0,31 0,33 0,34 0,34
110 90 90 0,33 0,36 0,38 0,41 0,42 0,43
120 100 100 0,31 0,34 0,36 0,38 0,40 0,41
90 80 80 0,28 0,30 0,33 0,35 0,36 0,37
95 70 70 70 0,39 0,43 0,46 0,49 0,51 0,52
110 70 85 85 0,36 0,40 0,43 0,45 0,47 0,48

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 10,00 13,00 16,00 21,00 26,00 33,00
120 110 110 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,35
110 90 90 0,27 0,31 0,35 0,39 0,42 0,43
120 100 100 0,25 0,29 0,33 0,37 0,40 0,41
90 80 80 0,23 0,26 0,30 0,33 0,36 0,37
95 70 70 70 0,31 0,36 0,42 0,47 0,51 0,52
110 70 85 85 0,29 0,34 0,39 0,43 0,47 0,48

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Schneidplatten EXD

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Typ 02 - Inox
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P41 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
Typ 03 - Alu
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss <1.200
Typ 04 - Iron
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 9,00 12,00 16,00 21,00 27,50 36,00
100 90 90 0,19 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33
90 75 75 0,24 0,29 0,34 0,38 0,40 0,41
100 85 85 0,23 0,27 0,32 0,36 0,38 0,39
70 60 60 0,18 0,22 0,25 0,28 0,30 0,31
75 65 65 0,20 0,24 0,29 0,32 0,34 0,35
60 55 55 0,17 0,20 0,23 0,26 0,28 0,29
60 45 50 0,13 0,16 0,18 0,20 0,21 0,22
60 45 50 0,13 0,16 0,19 0,21 0,23 0,23
100 85 85 0,23 0,27 0,32 0,36 0,38 0,39
60 45 50 0,13 0,16 0,19 0,21 0,23 0,23
55 35 35 0,15 0,18 0,22 0,24 0,26 0,27
50 30 30 0,13 0,16 0,19 0,21 0,22 0,23
55 35 35 0,15 0,18 0,22 0,24 0,26 0,27
50 30 30 0,13 0,16 0,19 0,21 0,22 0,23
110 75 75 75 0,27 0,34 0,40 0,45 0,49 0,50
145 90 110 110 0,26 0,31 0,37 0,42 0,45 0,46
90 70 70 0,22 0,27 0,32 0,36 0,38 0,39
55 35 45 0,15 0,18 0,21 0,23 0,25 0,26
80 70 70 0,24 0,29 0,34 0,38 0,41 0,42
70 65 65 0,19 0,23 0,27 0,30 0,33 0,33

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 9,00 12,00 16,00 21,00 27,50 36,00
300 200 250 0,19 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33
250 180 200 0,25 0,30 0,35 0,40 0,43 0,43
220 150 180 0,25 0,30 0,35 0,40 0,43 0,43
180 120 150 0,25 0,30 0,35 0,40 0,43 0,43
140 100 0,19 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33
120 90 0,25 0,30 0,35 0,40 0,43 0,43
200 160 160 120 0,30 0,37 0,44 0,50 0,54 0,55

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 9,00 12,00 16,00 21,00 27,50 36,00
120 85 85 85 0,37 0,45 0,53 0,60 0,65 0,66
160 100 120 120 0,34 0,42 0,49 0,55 0,59 0,61
100 75 75 0,30 0,36 0,42 0,48 0,51 0,52
60 40 50 0,20 0,24 0,28 0,31 0,34 0,34
90 80 80 0,32 0,39 0,46 0,51 0,55 0,56
80 70 70 0,26 0,31 0,36 0,40 0,43 0,44

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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WECHSELKOPFBOHRER TTD

Minimierter Einsatz von Hartmetall bei hochster Stabilitit & Prazision

Der Wechselkopfbohrer TTD erreicht das Leis-
tungs- und Qualitatsniveau von Vollhartmetall-
bohrern. Gleichzeitig sorgt der auf die Wech-
selbohrképfe reduzierte Einsatz des Hartmetalls
flir reduzierte Werkzeugkosten.

Im Mittelpunkt des Wechselkopfbohrers TTD
steht die Trennstelle TTS (Torque Transfer Sys-
tem), die eine extrem stabile Verbindung gar-
antiert. Sie ist gekennzeichnet durch eine opti-
male Drehmomentiibertragung sowie hohe
Wechsel- und Rundlaufgenauigkeiten.

Die Standardbaureihen des Wechselkopfbohr-
ers TTD umfassen die Bohrtiefen 1xD, 3xD, 5xD,
8xD und 12xD. Mit fiinf verschiedenen Wech-
selbohrkdpfen werden auch problematische
Bearbeitungsaufgaben in nahezu allen Werkstof-
fen im Durchmesserbereich von zwdlf bis 45 mm
abgedeckt.

Die Bohrkopfe weisen eine optimale Zen-
trierfahigkeit auf und die Spane werden durch
den besonderen Facettenanschliff sicher (iber die
Spanrdume des TTS-Halters abgeleitet. Dariiber
hinaus wird ein sehr ruhiger Lauf in der Bohrung
durch die Drei- bzw. Vierfasengeometrie begiin-
stigt. Die Kombination dieser Eigenschaften er-
moglicht hohe Standzeiten und Bohrergebnisse
auf hochstem Niveau.
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Werkzeugfeatures im Detail

1 Drei oder vier Fiihrungsfasen
- Optimale Fiihrungseigenschaft

2 TTS-Halter
- Universaltréger fiir alle Bohrergeometrien

3 TTS-Schnittstelle
- Verwechselsichere Hirth-Verzahnung

AUF EINEN BLICK LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Ab Lager verfiigbar - Gleiche Leistungsfahigkeit wie VHM-Bohrer - Bei Bedarf nachschleifbar
- g-Bereich 12,00 bis 45,00 mm - Hohe Rundlaufgenauigkeit - Verwechslungssicherer Kopfwechsel
- Bohrtiefen 1131518 und 12xD - Gute Positionsgenauigkeit - Ein Wechselkopfhalter fiir unterschiedliche
- Mit Innenkiihlung - Hohe Drehmomentiibertragung Bohrkopfe

- Einfaches Handling
- Kopfwechsel in der Maschine mdglich

Nahezu alle Bohrgeometrien realisierbar
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WeC hse | bO h rko pf TTD g:r?:srt:jzur[clﬁ:nesser: 12,00 - 45,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: MxP
Typ 01P - Uni-Plus Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 140°

123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 =~
e IT9 =
IIIIEIG IIIII 6@
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
d4 von 12,00 bis 21,00 dq von 21,50 bis 40,00
dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dim7 Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 TTD-4F01P-1200-MxP 31005011 21,50 TTD-4F01P-2150-MxP 31005106
13,50 TTD-4F01P-1350-MxP 31005026 22,00 TTD-4F01P-2200-MxP 31005111
14,00 TTD-4F01P-1400-MxP 31005031 22,50 TTD-4F01P-2250-MxP 31005116
14,50 TTD-4F01P-1450-MxP 31005036 23,00 TTD-4F01P-2300-MxP 31005121
15,00 TTD-4F01P-1500-MxP 31005041 24,00 TTD-4F01P-2400-MxP 31005131
15,50 TTD-4F01P-1550-MxP 31005046 24,50 TTD-4F01P-2450-MxP 31005136
15,60 TTD-4F01P-1560-MxP 31005047 25,00 TTD-4F01P-2500-MxP 31005141
15,80 TTD-4F01P-1580-MxP 31005049 25,40 TTD-4F01P-2540-MxP 31005145
16,00 TTD-4F01P-1600-MxP 31005051 25,50 TTD-4F01P-2550-MxP 31005146
16,50 TTD-4F01P-1650-MxP 31005056 26,00 TTD-4F01P-2600-MxP 31005151
17,00 TTD-4F01P-1700-MxP 31005061 26,50 TTD-4F01P-2650-MxP 31005156
17,50 TTD-4F01P-1750-MxP 31005066 27,00 TTD-4F01P-2700-MxP 31005161
17,70 TTD-4F01P-1770-MxP 31005068 28,00 TTD-4F01P-2800-MxP 31005171
17,80 TTD-4F01P-1780-MxP 31005069 28,50 TTD-4F01P-2850-MxP 31005176
18,00 TTD-4F01P-1800-MxP 31005071 30,00 TTD-4F01P-3000-MxP 31005191
18,50 TTD-4F01P-1850-MxP 31005076 30,70 TTD-4F01P-3070-MxP 31005198
18,80 TTD-4F01P-1880-MxP 31005079 31,00 TTD-4F01P-3100-MxP 31005201
19,00 TTD-4F01P-1900-MxP 31005081 32,00 TTD-4F01P-3200-MxP 31005211
19,50 TTD-4F01P-1950-MxP 31005086 33,00 TTD-4F01P-3300-MxP 31005213
19,70 TTD-4F01P-1970-MxP 31005088 37,00 TTD-4F01P-3700-MxP 31005221
20,00 TTD-4F01P-2000-MxP 31005091 38,50 TTD-4F01P-3850-MxP 31005224
20,50 TTD-4F01P-2050-MxP 31005096 39,00 TTD-4F01P-3900-MxP 31005225
21,00 TTD-4F01P-2100-MxP 31005101 40,00 TTD-4F01P-4000-MxP 31005227
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dy min. dy max.
. —_—
Durchmesser.. -
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wahlbar 12,00 45,00
Spezifikation: Beispiel:
TTD-4F01P-[Durchmesser]-MxP TTD-4F01P-1401-MxP

Werkzeugdurchmesser d4 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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WeC hse | bO h rko pf TTD g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 12,00 - 45,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: MxP
Typ 04 - Steel Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 3

Spitzenwinkel: 138°

I123456M123'123'1234512345H123 E IT9=\@

EEEENER HENE 6

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

d4 von 12,00 bis 17,00 dq von 17,10 bis 21,40

dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dym7 Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 TTD-3F04-1200-MxP 30841818 17,10 TTD-3F04-1710-MxP 30841940
12,10 TTD-3F04-1210-MxP 30841905 17,30 TTD-3F04-1730-MxP 30841942
12,20 TTD-3F04-1220-MxP 30841906 17,50 TTD-3F04-1750-MxP 30841834
12,50 TTD-3F04-1250-MxP 30841819 17,60 TTD-3F04-1760-MxP 30841944
12,80 TTD-3F04-1280-MxP 30841910 17,70 TTD-3F04-1770-MxP 30841835
13,00 TTD-3F04-1300-MxP 30841821 17,80 TTD-3F04-1780-MxP 30841945
13,10 TTD-3F04-1310-MxP 30841912 18,00 TTD-3F04-1800-MxP 30841836
13,20 TTD-3F04-1320-MxP 30841913 18,10 TTD-3F04-1810-MxP 30841947
13,50 TTD-3F04-1350-MxP 30841822 18,20 TTD-3F04-1820-MxP 30841948
14,00 TTD-3F04-1400-MxP 30841824 18,30 TTD-3F04-1830-MxP 30841949
14,10 TTD-3F04-1410-MxP 30841919 18,40 TTD-3F04-1840-MxP 30841950
14,20 TTD-3F04-1420-MxP 30841920 18,50 TTD-3F04-1850-MxP 30841837
14,30 TTD-3F04-1430-MxP 30841921 18,80 TTD-3F04-1880-MxP 30841952
14,40 TTD-3F04-1440-MxP 30841922 18,90 TTD-3F04-1890-MxP 30841953
14,50 TTD-3F04-1450-MxP 30841825 19,00 TTD-3F04-1900-MxP 30841839
14,70 TTD-3F04-1470-MxP 30841826 19,20 TTD-3F04-1920-MxP 30841955
14,80 TTD-3F04-1480-MxP 30841924 19,30 TTD-3F04-1930-MxP 30841956
15,00 TTD-3F04-1500-MxP 30841827 19,50 TTD-3F04-1950-MxP 30841840
15,10 TTD-3F04-1510-MxP 30841926 19,70 TTD-3F04-1970-MxP 30841841
15,20 TTD-3F04-1520-MxP 30841927 19,80 TTD-3F04-1980-MxP 30841959
15,50 TTD-3F04-1550-MxP 30841828 19,90 TTD-3F04-1990-MxP 30841960
15,70 TTD-3F04-1570-MxP 30841829 20,00 TTD-3F04-2000-MxP 30841842
15,80 TTD-3F04-1580-MxP 30841931 20,10 TTD-3F04-2010-MxP 30841961
16,00 TTD-3F04-1600-MxP 30841830 20,20 TTD-3F04-2020-MxP 30841962
16,10 TTD-3F04-1610-MxP 30841933 20,30 TTD-3F04-2030-MxP 30841963
16,20 TTD-3F04-1620-MxP 30841934 20,40 TTD-3F04-2040-MxP 30841964
16,30 TTD-3F04-1630-MxP 30841935 20,50 TTD-3F04-2050-MxP 30841843
16,40 TTD-3F04-1640-MxP 30841936 20,60 TTD-3F04-2060-MxP 30841965
16,50 TTD-3F04-1650-MxP 30841831 20,70 TTD-3F04-2070-MxP 30841844
16,60 TTD-3F04-1660-MxP 30841937 21,00 TTD-3F04-2100-MxP 30841845
16,70 TTD-3F04-1670-MxP 30841832 21,10 TTD-3F04-2110-MxP 30841968
16,80 TTD-3F04-1680-MxP 30841938 21,20 TTD-3F04-2120-MxP 30841969
17,00 TTD-3F04-1700-MxP 30841833 21,40 TTD-3F04-2140-MxP 30841971

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Wechselbohrkopf TTD aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr - Typ 04

dy von 21,50 bis 26,10

dy von 26,20 bis 41,00

dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dim7 Spezifikation Bestell-Nr.
21,50 TTD-3F04-2150-MxP 30841846 26,20 TTD-3F04-2620-MxP 30842004
21,70 TTD-3F04-2170-MxP 30841847 26,50 TTD-3F04-2650-MxP 30841861
21,80 TTD-3F04-2180-MxP 30841973 26,70 TTD-3F04-2670-MxP 30841862
22,00 TTD-3F04-2200-MxP 30841848 27,00 TTD-3F04-2700-MxP 30841863
22,10 TTD-3F04-2210-MxP 30841975 27,50 TTD-3F04-2750-MxP 30841864
22,20 TTD-3F04-2220-MxP 30841976 27,70 TTD-3F04-2770-MxP 30841865
22,30 TTD-3F04-2230-MxP 30841977 27,80 TTD-3F04-2780-MxP 30842015
22,40 TTD-3F04-2240-MxP 30841978 28,00 TTD-3F04-2800-MxP 30841866
22,50 TTD-3F04-2250-MxP 30841849 28,20 TTD-3F04-2820-MxP 30842018
22,60 TTD-3F04-2260-MxP 30841979 28,30 TTD-3F04-2830-MxP 30842019
22,70 TTD-3F04-2270-MxP 30841850 28,50 TTD-3F04-2850-MxP 30841867
23,00 TTD-3F04-2300-MxP 30841851 29,00 TTD-3F04-2900-MxP 30841869
23,10 TTD-3F04-2310-MxP 30841982 30,00 TTD-3F04-3000-MxP 30841872
23,30 TTD-3F04-2330-MxP 30841984 30,30 TTD-3F04-3030-MxP 30842033
23,50 TTD-3F04-2350-MxP 30841852 30,50 TTD-3F04-3050-MxP 30841873
23,70 TTD-3F04-2370-MxP 30841853 31,00 TTD-3F04-3100-MxP 30841875
24,00 TTD-3F04-2400-MxP 30841854 31,50 TTD-3F04-3150-MxP 30841876
24,40 TTD-3F04-2440-MxP 30841992 31,70 TTD-3F04-3170-MxP 30841877
24,50 TTD-3F04-2450-MxP 30841855 32,00 TTD-3F04-3200-MxP 30841878
24,70 TTD-3F04-2470-MxP 30841856 33,00 TTD-3F04-3300-MxP 30841880
24,80 TTD-3F04-2480-MxP 30841994 34,00 TTD-3F04-3400-MxP 30841882
25,00 TTD-3F04-2500-MxP 30841857 34,50 TTD-3F04-3450-MxP 30841883
25,20 TTD-3F04-2520-MxP 30841997 35,00 TTD-3F04-3500-MxP 30841884
25,30 TTD-3F04-2530-MxP 30841998 36,00 TTD-3F04-3600-MxP 30841886
25,40 TTD-3F04-2540-MxP 30841999 37,00 TTD-3F04-3700-MxP 30841888
25,50 TTD-3F04-2550-MxP 30841858 38,00 TTD-3F04-3800-MxP 30841890
25,90 TTD-3F04-2590-MxP 30842002 39,00 TTD-3F04-3900-MxP 30841892
26,00 TTD-3F04-2600-MxP 30841860 40,00 TTD-3F04-4000-MxP 30841894
26,10 TTD-3F04-2610-MxP 30842003 41,00 TTD-3F04-4100-MxP 30841896
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: — Gt IlES

Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar 12,00 45,00

Spezifikation:

TTD-3F04-[Durchmesser]-MxP

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Beispiel:
TTD-3F04-1401-MxP

Werkzeugdurchmesser d1 = 14,01 mm
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WeC hse | bO h rko pf TTD g:r?:srt:jzurgﬁ:nesser: 12,00 - 45,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: MxF
Typ 02 - Inox Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 138°
I123456M123I123I1234s12345H123 = IT9=\@
EEEEENE EEEgEERN | EEEERN 6
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
d4 von 12,00 bis 16,40 d¢ von 16,50 bis 21,00
dqih7 Spezifikation Bestell-Nr. dqh7 Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 TTD-3F02-1200-MxF 30841692 16,50 TTD-3F02-1650-MxF 30841643
12,10 TTD-3F02-1210-MxF 30842582 16,60 TTD-3F02-1660-MxF 30842613
12,20 TTD-3F02-1220-MxF 30842583 16,70 TTD-3F02-1670-MxF 30841676
12,40 TTD-3F02-1240-MxF 30842585 16,80 TTD-3F02-1680-MxF 30842614
12,50 TTD-3F02-1250-MxF 30841693 17,00 TTD-3F02-1700-MxF 30841644
12,60 TTD-3F02-1260-MxF 30842586 17,50 TTD-3F02-1750-MxF 30841645
12,70 TTD-3F02-1270-MxF 30841694 17,60 TTD-3F02-1760-MxF 30842620
13,00 TTD-3F02-1300-MxF 30841695 17,70 TTD-3F02-1770-MxF 30841677
13,10 TTD-3F02-1310-MxF 30842589 17,80 TTD-3F02-1780-MxF 30842621
13,50 TTD-3F02-1350-MxF 30841696 18,00 TTD-3F02-1800-MxF 30841646
13,80 TTD-3F02-1380-MxF 30842594 18,20 TTD-3F02-1820-MxF 30842624
14,00 TTD-3F02-1400-MxF 30841698 18,30 TTD-3F02-1830-MxF 30842625
14,10 TTD-3F02-1410-MxF 30842581 18,50 TTD-3F02-1850-MxF 30841647
14,20 TTD-3F02-1420-MxF 30842596 18,60 TTD-3F02-1860-MxF 30842627
14,30 TTD-3F02-1430-MxF 30842597 18,80 TTD-3F02-1880-MxF 30842628
14,40 TTD-3F02-1440-MxF 30842598 18,90 TTD-3F02-1890-MxF 30842629
14,50 TTD-3F02-1450-MxF 30841699 19,00 TTD-3F02-1900-MxF 30841648
14,60 TTD-3F02-1460-MxF 30842599 19,10 TTD-3F02-1910-MxF 30842630
14,70 TTD-3F02-1470-MxF 30841700 19,20 TTD-3F02-1920-MxF 30842631
14,80 TTD-3F02-1480-MxF 30842600 19,30 TTD-3F02-1930-MxF 30842632
15,00 TTD-3F02-1500-MxF 30841701 19,40 TTD-3F02-1940-MxF 30842633
15,10 TTD-3F02-1510-MxF 30842602 19,50 TTD-3F02-1950-MxF 30841649
15,30 TTD-3F02-1530-MxF 30842604 19,70 TTD-3F02-1970-MxF 30841679
15,50 TTD-3F02-1550-MxF 30841702 19,80 TTD-3F02-1980-MxF 30842635
15,60 TTD-3F02-1560-MxF 30842606 19,90 TTD-3F02-1990-MxF 30842636
15,70 TTD-3F02-1570-MxF 30841675 20,00 TTD-3F02-2000-MxF 30841650
15,80 TTD-3F02-1580-MxF 30842607 20,10 TTD-3F02-2010-MxF 30842637
15,90 TTD-3F02-1590-MxF 30842608 20,20 TTD-3F02-2020-MxF 30842638
16,00 TTD-3F02-1600-MxF 30841642 20,30 TTD-3F02-2030-MxF 30842639
16,10 TTD-3F02-1610-MxF 30842609 20,40 TTD-3F02-2040-MxF 30842640
16,20 TTD-3F02-1620-MxF 30842610 20,50 TTD-3F02-2050-MxF 30841651
16,30 TTD-3F02-1630-MxF 30842611 20,70 TTD-3F02-2070-MxF 30841680
16,40 TTD-3F02-1640-MxF 30842612 21,00 TTD-3F02-2100-MxF 30841652

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Wechselbohrkopf TTD aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr - Typ 02

d4 von 21,20 bis 25,80 d4 von 26,00 bis 38,50
d¢h7 Spezifikation Bestell-Nr. d4h7 Spezifikation Bestell-Nr.
21,20 TTD-3F02-2120-MxF 30842644 26,00 TTD-3F02-2600-MxF 30841662
21,50 TTD-3F02-2150-MxF 30841653 26,50 TTD-3F02-2650-MxF 30841663
21,70 TTD-3F02-2170-MxF 30841681 26,80 TTD-3F02-2680-MxF 30842680
21,80 TTD-3F02-2180-MxF 30842648 27,00 TTD-3F02-2700-MxF 30841664
22,00 TTD-3F02-2200-MxF 30841654 27,10 TTD-3F02-2710-MxF 30842682
22,10 TTD-3F02-2210-MxF 30842650 27,40 TTD-3F02-2740-MxF 30842685
22,40 TTD-3F02-2240-MxF 30842652 27,50 TTD-3F02-2750-MxF 30841665
22,50 TTD-3F02-2250-MxF 30841655 28,00 TTD-3F02-2800-MxF 30841666
22,60 TTD-3F02-2260-MxF 30842653 28,10 TTD-3F02-2810-MxF 30842689
22,70 TTD-3F02-2270-MxF 30841682 28,20 TTD-3F02-2820-MxF 30842690
22,80 TTD-3F02-2280-MxF 30842654 28,50 TTD-3F02-2850-MxF 30841667
22,90 TTD-3F02-2290-MxF 30842655 28,60 TTD-3F02-2860-MxF 30842693
23,00 TTD-3F02-2300-MxF 30841656 28,70 TTD-3F02-2870-MxF 30841688
23,50 TTD-3F02-2350-MxF 30841657 29,00 TTD-3F02-2900-MxF 30841668
23,70 TTD-3F02-2370-MxF 30841683 29,50 TTD-3F02-2950-MxF 30841669
24,00 TTD-3F02-2400-MxF 30841658 29,70 TTD-3F02-2970-MxF 30841689
24,20 TTD-3F02-2420-MxF 30842664 29,80 TTD-3F02-2980-MxF 30842701
24,40 TTD-3F02-2440-MxF 30842665 29,90 TTD-3F02-2990-MxF 30842702
24,50 TTD-3F02-2450-MxF 30841659 30,00 TTD-3F02-3000-MxF 30841670
24,70 TTD-3F02-2470-MxF 30841684 30,10 TTD-3F02-3010-MxF 30842703
24,80 TTD-3F02-2480-MxF 30842667 30,30 TTD-3F02-3030-MxF 30842705
25,00 TTD-3F02-2500-MxF 30841660 31,00 TTD-3F02-3100-MxF 30841672
25,20 TTD-3F02-2520-MxF 30841703 31,30 TTD-3F02-3130-MxF 30842712
25,30 TTD-3F02-2530-MxF 30842670 31,50 TTD-3F02-3150-MxF 30841673
25,40 TTD-3F02-2540-MxF 30842671 31,80 TTD-3F02-3180-MxF 30842715
25,50 TTD-3F02-2550-MxF 30841661 32,00 TTD-3F02-3200-MxF 30841674
25,70 TTD-3F02-2570-MxF 30841685 38,50 TTD-3F02-3850-MxF 30841716
25,80 TTD-3F02-2580-MxF 30842673
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesser: _.. oy Coluze
Durchmesser in Abstufungen —_—

von 0,01 mm frei wéhlbar 12,00 45,00

Spezifikation: .
Beispiel:
TTD-3F02-[Durchmesser]-MxF TTD-3F02-1401-MxF

Werkzeugdurchmesser d4 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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WeC hsel bO h rko pf TTD g:r?:srt:jzur[clﬁ;esser: 12,00 - 45,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Aus Vollhartmetall, innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: MxM
Typ 05 - Iron Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 140°

123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 =~
—e IT9 = %%;
I Il u II 6
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
d4 von 12,50 bis 20,80 d¢ von 21,00 bis 37,00
dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dym7 Spezifikation Bestell-Nr.
12,50 TTD-4F05-1250-MxM 30842050 21,00 TTD-4F05-2100-MxM 30842135
12,70 TTD-4F05-1270-MxM 30842052 21,10 TTD-4F05-2110-MxM 30842136
14,00 TTD-4F05-1400-MxM 30842065 21,50 TTD-4F05-2150-MxM 30842140
14,50 TTD-4F05-1450-MxM 30842070 21,70 TTD-4F05-2170-MxM 30842142
15,30 TTD-4F05-1530-MxM 30842078 22,00 TTD-4F05-2200-MxM 30842145
15,70 TTD-4F05-1570-MxM 30842082 22,10 TTD-4F05-2210-MxM 30842146
16,30 TTD-4F05-1630-MxM 30842088 22,30 TTD-4F05-2230-MxM 30842148
16,50 TTD-4F05-1650-MxM 30842090 22,70 TTD-4F05-2270-MxM 30842152
16,70 TTD-4F05-1670-MxM 30842092 23,00 TTD-4F05-2300-MxM 30842155
16,80 TTD-4F05-1680-MxM 30842093 23,50 TTD-4F05-2350-MxM 30842160
17,00 TTD-4F05-1700-MxM 30842095 24,00 TTD-4F05-2400-MxM 30842165
17,10 TTD-4F05-1710-MxM 30842096 24,40 TTD-4F05-2440-MxM 30842169
17,50 TTD-4F05-1750-MxM 30842100 24,80 TTD-4F05-2480-MxM 30842173
18,00 TTD-4F05-1800-MxM 30842105 25,00 TTD-4F05-2500-MxM 30842175
18,20 TTD-4F05-1820-MxM 30842107 25,80 TTD-4F05-2580-MxM 30842183
18,50 TTD-4F05-1850-MxM 30842110 26,00 TTD-4F05-2600-MxM 30842185
18,60 TTD-4F05-1860-MxM 30842111 27,00 TTD-4F05-2700-MxM 30842195
18,80 TTD-4F05-1880-MxM 30842113 27,10 TTD-4F05-2710-MxM 30842196
19,00 TTD-4F05-1900-MxM 30842115 28,00 TTD-4F05-2800-MxM 30842205
19,70 TTD-4F05-1970-MxM 30842122 28,50 TTD-4F05-2850-MxM 30842210
20,50 TTD-4F05-2050-MxM 30842130 30,00 TTD-4F05-3000-MxM 30842225
20,70 TTD-4F05-2070-MxM 30842132 32,00 TTD-4F05-3200-MxM 30842245
20,80 TTD-4F05-2080-MxM 30842133 37,00 TTD-4F05-3700-MxM 30842255
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dy min. dy max.
. ) 1 1
Durchmesser_. -
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 12,00 45,00
Spezifikation: Beispiel:
TTD-4F05-[Durchmesser]-MxM TTD-4F05-1401-MxM

Werkzeugdurchmesser d4 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



228 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

WeC hse | bO h rko pf TTD g:r?:srt:jzur[clﬁ:nesser: 12,00 - 45,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Aus Vollhartmetall, innere Kiihlmittelzufuhr Beschichtung: Mx11
Typ 03 - Alu Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 140°
123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 =~
I I I —— = T = 5P
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
dq von 12,10 bis 21,00 dq von 21,50 bis 43,00
dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dym7 Spezifikation Bestell-Nr.
12,10 TTD-4F03-1210-MXA 30842719 21,50 TTD-4F03-2150-MxA 30841741
12,50 TTD-4F03-1250-MxA 30841781 22,00 TTD-4F03-2200-MxA 30841742
12,80 TTD-4F03-1280-MXA 30842724 22,50 TTD-4F03-2250-MxA 30841743
13,00 TTD-4F03-1300-MxA 30841783 22,60 TTD-4F03-2260-MXA 30842792
13,50 TTD-4F03-1350-MxA 30841784 23,00 TTD-4F03-2300-MxA 30841744
14,00 TTD-4F03-1400-MxA 30841786 23,50 TTD-4F03-2350-MxA 30841745
14,50 TTD-4F03-1450-MxA 30841787 23,90 TTD-4F03-2390-MXA 30842801
14,70 TTD-4F03-1470-MxA 30841788 24,00 TTD-4F03-2400-MxA 30841746
14,90 TTD-4F03-1490-MXA 30842740 24,10 TTD-4F03-2410-MXA 30842802
15,00 TTD-4F03-1500-MxA 30841789 24,40 TTD-4F03-2440-MXA 30842805
16,00 TTD-4F03-1600-MxA 30841730 24,50 TTD-4F03-2450-MxA 30841747
16,10 TTD-4F03-1610-MXA 30842748 25,00 TTD-4F03-2500-MxA 30841748
16,50 TTD-4F03-1650-MxA 30841731 25,10 TTD-4F03-2510-MXA 30842809
17,00 TTD-4F03-1700-MxA 30841732 25,20 TTD-4F03-2520-MXA 30842810
17,50 TTD-4F03-1750-MxA 30841733 25,50 TTD-4F03-2550-MxA 30841749
18,00 TTD-4F03-1800-MxA 30841734 26,00 TTD-4F03-2600-MxA 30841750
18,10 TTD-4F03-1810-MxA 30842718 26,40 TTD-4F03-2640-MXA 30842819
18,20 TTD-4F03-1820-MXA 30842762 27,00 TTD-4F03-2700-MxA 30841752
18,30 TTD-4F03-1830-MXA 30842763 27,50 TTD-4F03-2750-MxA 30841753
18,50 TTD-4F03-1850-MxA 30841735 28,00 TTD-4F03-2800-MxA 30841754
18,60 TTD-4F03-1860-MXA 30842765 28,30 TTD-4F03-2830-MXA 30842832
18,70 TTD-4F03-1870-MxA 30841766 28,40 TTD-4F03-2840-MXA 30842833
19,00 TTD-4F03-1900-MxA 30841736 29,50 TTD-4F03-2950-MxA 30841757
19,50 TTD-4F03-1950-MxA 30841737 31,00 TTD-4F03-3100-MxA 30841760
19,60 TTD-4F03-1960-MXA 30842772 31,20 TTD-4F03-3120-MxA 30842853
20,00 TTD-4F03-2000-MxA 30841738 32,00 TTD-4F03-3200-MxA 30841762
20,30 TTD-4F03-2030-MxA 30842717 35,00 TTD-4F03-3500-MxA 30841796
20,50 TTD-4F03-2050-MxA 30841739 43,00 TTD-4F03-4300-MxA 30841812
21,00 TTD-4F03-2100-MxA 30841740
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dy min. dy max.
Durchmesser_: _.__.
Durchmesser in Abstufungen —_—
von 0,01 mm frei wéhlbar 12.00 45.00
Spezifikation: Beispiel:
TTD-4F03-[Durchmesser]-MxA TTD-4F03-1401-MxA

Werkzeugdurchmesser d4 = 14.01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Wechselkopfhalter TTS Fi Boert,
Fiir Bohrerdurchmesser: 12,00 - 45,49 mm
Wechselsystem: System-Frontspannung
Mit Frontspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD Kopfwechsel auf der
TTS100 (1xD), innere Kiihimittelzufuhr Maschine mdglich
I
=
o 1xD =6
HA HB HE
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB

dy Trennstelle dp h6 l4 lo I Ig Spezifikation Bestell-Nr.
12,00-12,49 TTS12-S 14 81 29 13 45 TTS100-12-DR1-1200-14-HB 30324304
12,50-12,99 TTS12-S 14 81 29 13 45 TTS100-12-DR1-1250-14-HB 30324305
13,00-13,49 TTS12-S 14 81 31 14 45 TTS100-12-DR1-1300-14-HB 30324306
13,50-13,99 TTS12-S 16 86 32 14 48 TTS100-12-DR1-1350-16-HB 30324307
14,00-14,49  TTS12-S 16 86 33 15 48 TTS100-12-DR1-1400-16-HB 30324308
14,50-14,99  TTS12-S 16 91 34 15 48 TTS100-12-DR1-1450-16-HB 30324309
15,00-15,49 TTS12-S 16 91 36 16 48 TTS100-12-DR1-1500-16-HB 30324310
15,50-16,49 TTS12-S 18 92 38 17 48 TTS100-12-DR1-1550-18-HB 30324311
16,50-17,49 TTS12-S 18 94 40 18 48 TTS100-12-DR1-1650-18-HB 30324312
17,50-18,49 TTS12-S 18 99 43 19 48 TTS100-12-DR1-1750-18-HB 30324313
18,50-19,49 TTS12-S 20 99 45 20 50 TTS100-12-DR1-1850-20-HB 30324314
19,50-20,49 TTS12-S 20 104 47 21 50 TTS100-12-DR1-1950-20-HB 30324316
20,50-21,49 TTS12-S 25 111 49 22 56 TTS100-12-DR1-2050-25-HB 30324317
21,50-22,49 TTS12-S 25 116 52 23 56 TTS100-12-DR1-2150-25-HB 30324318
22,50-23,49 TTS12-S 25 116 54 24 56 TTS100-12-DR1-2250-25-HB 30324319
23,50-24,49  TTS12-S 25 121 56 25 56 TTS100-12-DR1-2350-25-HB 30324320
24,50-25,49 TTS18-S 25 123 59 26 56 TTS100-18-DR1-2450-25-HB 30324321
25,50-26,49 TTS18-S 25 123 61 27 56 TTS100-18-DR1-2550-25-HB 30324322
26,50-27,49 TTS18-S 25 128 63 28 56 TTS100-18-DR1-2650-25-HB 30324323
27,50-28,49  TTS18-S 25 128 66 29 56 TTS100-18-DR1-2750-25-HB 30324325
28,50-29,49 TTS18-S 32 134 68 30 60 TTS100-18-DR1-2850-32-HB 30324327
29,50-30,49 TTS18-S 32 139 70 31 60 TTS100-18-DR1-2950-32-HB 30324328
30,50-31,49 TTS18-S 32 139 75 32 60 TTS100-18-DR1-3050-32-HB 30324329
31,50-32,49 TTS18-S 32 139 75 33 60 TTS100-18-DR1-3150-32-HB 30324330
32,50-33,49  TTS18-S 32 150 78 34 60 TTS100-18-DR1-3250-32-HB 30374587
33,50-34,49 TTS18-S 32 150 79 35 60 TTS100-18-DR1-3350-32-HB 30374590
34,50-35,49 TTS18-S 32 150 82 36 60 TTS100-18-DR1-3450-32-HB 30374593
35,50-37,49 TTS18-S 40 162 86 38 70 TTS100-18-DR1-3550-40-HB 30535302
37,50-39,49 TTS18-S 40 167 71 40 70 TTS100-18-DR1-3750-40-HB 30535303
39,50-41,49  TTS18-S 40 177 95 42 70 TTS100-18-DR1-3950-40-HB 30535305
41,50-43,49 TTS18-S 40 180 100 44 70 TTS100-18-DR1-4150-40-HB 30535307
43,50-45,49 TTS18-S 40 185 105 46 70 TTS100-18-DR1-4350-40-HB 30535312

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
TTS100-18-DR1-4150-40-HE

!

lul Schaftform:
Schaftform: HA | HE Schaftform HE

Spezifikation:
TTS100-18-DR1-4150-40-[Schaftform]

MaBangaben in mm.
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Wechselkopfhalter TTS Fir Botverduchmesser: 12,00 - 45,49 mm

Wechselsystem: System-Frontspannung
Mit Frontspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD Kopfwechsel auf der
TTS100 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Maschine maglich
13
Ig Io
Iq —
o= 3xD =

ZZ3) "

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Schaftform HB

dy Trennstelle do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,00-12,49  TTS12-S 14 100 53 38 45 TTS100-12-DR3-1200-14-HB 30232785
12,50-12,99  TTS12-S 14 105 55 39 45 TTS100-12-DR3-1250-14-HB 30232787
13,00-13,49  TTS12-S 14 105 57 41 45 TTS100-12-DR3-1300-14-HB 30232789
13,50-13,99  TTS12-S 16 110 59 42 48 TTS100-12-DR3-1350-16-HB 30232790
14,00-14,49  TTIS12-S 16 115 61 44 48 TTS100-12-DR3-1400-16-HB 30232792
14,50-1499  TIS12-S 16 115 63 45 48 TTS100-12-DR3-1450-16-HB 30232793
15,00-15,49  TTS12-S 16 115 65 47 48 TTS100-12-DR3-1500-16-HB 30232794
15,50-16,49  TTS12-S 18 120 70 50 48 TTS100-12-DR3-1550-18-HB 30191496
16,50-17,49  TTS12-S 18 125 74 53 48 TTS100-12-DR3-1650-18-HB 30191497
17,50-18,49  TTS12-S 18 130 78 56 48 TTS100-12-DR3-1750-18-HB 30191498
18,50-19,49  TTS12-S 20 135 82 59 50 TTS100-12-DR3-1850-20-HB 30191499
19,50-20,49  TTS12-S 20 140 87 62 50 TTS100-12-DR3-1950-20-HB 30191500
20,50-21,49  TTS12-S 25 150 91 65 56 TTS100-12-DR3-2050-25-HB 30191501
21,50-22,49  TTS12-S 25 155 95 68 56 TTS100-12-DR3-2150-25-HB 30191502
22,50-23,49  TIS12-S 25 160 99 71 56 TTS100-12-DR3-2250-25-HB 30191503
23,50-24,49  TIS12-S 25 165 103 74 56 TTS100-12-DR3-2350-25-HB 30191504
24,50-2549  TTS18-S 25 165 108 77 56 TTS100-18-DR3-2450-25-HB 30191505
25,50-26,49  TTS18-S 25 175 112 80 56 TTS100-18-DR3-2550-25-HB 30191507
26,50-27,49  TTS18-S 25 175 116 83 56 TTS100-18-DR3-2650-25-HB 30191508
27,50-28,49  TTS18-S 25 180 120 86 56 TTS100-18-DR3-2750-25-HB 30191509
28,50-29,49  TTS18-S 32 190 124 89 60 TTS100-18-DR3-2850-32-HB 30191510
29,50-30,49  TTS18-S 32 195 129 92 60 TTS100-18-DR3-2950-32-HB 30191511
30,50-31,49  TTS18-S 32 195 133 95 60 TTS100-18-DR3-3050-32-HB 30191512
31,50-32,49  TTS18-S 32 200 137 98 60 TTS100-18-DR3-3150-32-HB 30191513
32,50-33,49  TTS18-S 32 210 144 101 60 TTS100-18-DR3-3250-32-HB 30322289
33,50-34,49  TTS18-S 32 215 148 104 60 TTS100-18-DR3-3350-32-HB 30322290
34,50-3549  TTS18-S 32 220 153 107 60 TTS100-18-DR3-3450-32-HB 30322291
35,50-37,49  TTS18-S 40 237 161 113 70 TTS100-18-DR3-3550-40-HB 30535313
37,50-39,49  TTS18-S 40 247 170 119 70 TTS100-18-DR3-3750-40-HB 30535316
39,50-41,49  TTS18-S 40 257 178 125 70 TTS100-18-DR3-3950-40-HB 30535318
41,50-43,49  TTS18-S 40 265 187 131 70 TTS100-18-DR3-4150-40-HB 30535320
43,50-45,49  TTS18-S 40 275 196 137 70 TTS100-18-DR3-4350-40-HB 30535321

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
TTS100-18-DR5-4150-40-HE

!

lul Schaftform:
Schaftform: HA | HE Schaftform HE

Spezifikation:
TTS100-18-DR5-4150-40-[Schaftform]

MaBangaben in mm.
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Wechselkopfhalter TTS Fi Boert,
Fiir Bohrerdurchmesser: 12,00 - 45,49 mm
Wechselsystem: System-Frontspannung
Mit Frontspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD Kopfwechsel auf der
TTS100 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Maschine mdglich
el 0\ 1N N -
13
g l2
I4 p—
= 5xD = A
HA HB HE
=Y T T
DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB
dy Trennstelle do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,00-12,49 TTS12-S 14 125 78 63 45 TTS100-12-DR5-1200-14-HB 30232796
12,50-12,99 TTS12-S 14 130 81 65 45 TTS100-12-DR5-1250-14-HB 30232798
13,00-13,49 TTS12-S 14 130 84 68 45 TTS100-12-DR5-1300-14-HB 30232799
13,50-13,99 TTS12-S 16 140 88 70 48 TTS100-12-DR5-1350-16-HB 30232800
14,00-14,49 TTS12-S 16 140 90 73 48 TTS100-12-DR5-1400-16-HB 30232801
14,50-14,99  TTS12-S 16 145 94 75 48 TTS100-12-DR5-1450-16-HB 30232802
15,00-15,49 TTS12-S 16 145 96 78 48 TTS100-12-DR5-1500-16-HB 30232803
15,50-16,49 TTS12-S 18 155 103 83 48 TTS100-12-DR5-1550-18-HB 30191514
16,50-17,49 TTS12-S 18 160 109 88 48 TTS100-12-DR5-1650-18-HB 30191515
17,50-18,49 TTS12-S 18 165 115 93 48 TTS100-12-DR5-1750-18-HB 30191516
18,50-19,49  TTS12-S 20 175 121 98 50 TTS100-12-DR5-1850-20-HB 30191517
19,50-20,49 TTS12-S 20 180 128 103 50 TTS100-12-DR5-1950-20-HB 30191518
20,50-21,49 TTS12-S 25 195 134 108 56 TTS100-12-DR5-2050-25-HB 30191519
21,50-22,49 TTS12-S 25 200 140 113 56 TTS100-12-DR5-2150-25-HB 30191520
22,50-23,49 TTS12-S 25 205 146 118 56 TTS100-12-DR5-2250-25-HB 30191521
23,50-24,49  TTS12-S 25 210 152 123 56 TTS100-12-DR5-2350-25-HB 30191522
24,50-25,49 TTS18-S 25 220 159 128 56 TTS100-18-DR5-2450-25-HB 30191523
25,50-26,49 TTS18-S 25 225 165 133 56 TTS100-18-DR5-2550-25-HB 30191525
26,50-27,49 TTS18-S 25 230 171 138 56 TTS100-18-DR5-2650-25-HB 30191526
27,50-28,49 TTS18-S 25 240 177 143 56 TTS100-18-DR5-2750-25-HB 30191527
28,50-29,49 TTS18-S 32 250 183 148 60 TTS100-18-DR5-2850-32-HB 30191528
29,50-30,49 TTS18-S 32 255 190 153 60 TTS100-18-DR5-2950-32-HB 30191529
30,50-31,49 TTS18-S 32 260 196 158 60 TTS100-18-DR5-3050-32-HB 30191530
31,50-32,49 TTS18-S 32 265 202 163 60 TTS100-18-DR5-3150-32-HB 30191531
32,50-33,49  TTS18-S 32 275 210 168 60 TTS100-18-DR5-3250-32-HB 30322313
33,50-34,49 TTS18-S 32 285 217 173 60 TTS100-18-DR5-3350-32-HB 30322314
34,50-35,49 TTS18-S 32 290 224 178 60 TTS100-18-DR5-3450-32-HB 30322315
*35,50-37,49  TTS18-S 40 312 236 188 70 TTS100-18-DR5-3550-40-HB 30535324
*37,50-39,49  TTS18-S 40 327 249 198 70 TTS100-18-DR5-3750-40-HB 30534860
*39,50-41,49  TTS18-S 40 337 261 208 70 TTS100-18-DR5-3950-40-HB 30535326
*41,50-43,49  TIS18-S 40 350 274 218 70 TTS100-18-DR5-4150-40-HB 30535327
*43,50-45,49  TTS18-S 40 365 287 228 70 TTS100-18-DR5-4350-40-HB 30535328

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
TTS100-18-DR5-4150-40-HE

!

lul Schaftform:
Schaftform: HA | HE Schaftform HE

Spezifikation:
TTS100-18-DR5-4150-40-[Schaftform]

MaBangaben in mm.
* &hnlich HE (DIN 6535)
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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Wechselkopfhalter TTS Fir Botverduchmesser: 1200 - 4549 mm

Wechselsystem: System-Frontspannung
Mit Frontspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD Kopfwechsel auf der
TTS100 (8xD), innere Kiihimittelzufuhr Maschine maglich

dy hé

=
o 8xD =

ZZ3) "

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Schaftform HB

dy Trennstelle do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
15,50-16,49  TTS12-S 18 205 152 132 48 TTS100-12-DR8-1550-18-HB 30191532
16,50-17,49  TTS12-S 18 215 161 140 48 TTS100-12-DR8-1650-18-HB 30191533
17,50-18,49  TTS12-S 18 220 171 148 48 TTS100-12-DR8-1750-18-HB 30191534
18,50-19,49  TTS12-S 20 235 180 156 50 TTS100-12-DR8-1850-20-HB 30191535
19,50-20,49  TTS12-S 20 240 189 164 50 TTS100-12-DR8-1950-20-HB 30191536
20,50-21,49  TTIS12-S 25 260 198 172 56 TTS100-12-DR8-2050-25-HB 30191537
21,50-22,49  TTIS12-S 25 270 207 180 56 TTS100-12-DR8-2150-25-HB 30191538
22,50-23,49  TTS12-S 25 275 217 188 56 TTS100-12-DR8-2250-25-HB 30191539
23,50-24,49  TTS12-S 25 285 226 196 56 TTS100-12-DR8-2350-25-HB 30191540
24,50-2549  TTS18-S 25 295 235 204 56 TTS100-18-DR8-2450-25-HB 30191541
25,50-26,49  TTS18-S 25 305 244 212 56 TTS100-18-DR8-2550-25-HB 30191543
26,50-27,49  TTS18-S 25 315 253 220 56 TTS100-18-DR8-2650-25-HB 30191544
27,50-28,49  TTS18-S 25 325 263 228 56 TTS100-18-DR8-2750-25-HB 30191545
28,50-29,49  TTS18-S 32 340 272 236 60 TTS100-18-DR8-2850-32-HB 30191546
29,50-30,49  TTS18-S 32 345 281 244 60 TTS100-18-DR8-2950-32-HB 30191547
30,50-31,49  TTS18-S 32 355 290 252 60 TTS100-18-DR8-3050-32-HB 30191548
31,50-32,49  TTS18-S 32 360 299 260 60 TTS100-18-DR8-3150-32-HB 30191549
32,50-33,49 TTS18-S 32 375 275 268 60 TTS100-18-DR8-3250-32-HB 30809129
33,50-34,49 TTS18-S 32 385 317 276 60 TTS100-18-DR8-3350-32-HB 30809654
34,50 -3549 TTS18-S 32 395 329 284 60 TTS100-18-DR8-3450-32-HB 30809664
35,50-37,49 TTS18-S 32 402 336 300 60 TTS100-18-DR8-3550-32-HB 30812380
35,50 - 37,49 TTS18-S 40 412 336 300 70 TTS100-18-DR8-3550-40-HB 30809673
37,50-39,49 TTS18-S 32 421 353 316 60 TTS100-18-DR8-3750-32-HB 30812379
37,50-39,49 TTS18-S 40 431 353 316 70 TTS100-18-DR8-3750-40-HB 30809961
39,50-41,49 TTS18-S 32 440 374 332 70 TTS100-18-DR8-3950-32-HB 30812376
39,50-41,49 TTS18-S 40 450 374 332 70 TTS100-18-DR8-3950-40-HB 30809964
41,50 - 43,49  TTS18-S 40 470 394 348 70 TTS100-18-DR8-4150-40-HB 30809976
43,50 - 4549  TTS18-S 40 500 422 364 70 TTS100-18-DR8-4350-40-HB 30809158

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
TTS100-18-DR8-4150-40-HE

!

lul Schaftform:
Schaftform: HA | HE Schaftform HE

Spezifikation:
TTS100-18-DR8-4150-40-[Schaftform]

MaBangaben in mm.
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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Wechselkopfhalter TTS Fir Botverduchmesser: 12,00 - 32,49 mm

Wechselsystem: System-Frontspannung
Mit Frontspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD Kopfwechsel auf der
TTS100 (12xD), innere Kiihimittelzufuhr Maschine maglich

d2 he

p—

= 12x0 2 723 (NN (e (RS

6 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB

dy Trennstelle do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,00-12,49  TTS12-S 14 210 162 150 45 TTS100-12-DR12-1200-14-HB 30327798
12,50-12,99  TTS12-S 14 216 168 156 45 TTS100-12-DR12-1250-14-HB 30327802
13,00-13,49 TTS12-S 14 223 175 162 45 TTS100-12-DR12-1300-14-HB 30327805
13,50-13,99  TTS12-S 16 235 182 168 48 TTS100-12-DR12-1350-16-HB 30327808
14,00-14,49  TTS12-S 16 242 189 174 48 TTS100-12-DR12-1400-16-HB 30327811
14,50-14,99  TTS12-S 16 248 195 180 48 TTS100-12-DR12-1450-16-HB 30327814
15,00-15,49 TTS12-S 16 255 202 186 48 TTS100-12-DR12-1500-16-HB 30327817
15,50-16,49 TTS12-S 18 262 209 198 48 TTS100-12-DR12-1550-18-HB 30327820
16,50-17,49  TTS12-S 18 275 222 210 48 TTS100-12-DR12-1650-18-HB 30327824
17,50-18,49  TTS12-S 18 289 236 222 48 TTS100-12-DR12-1750-18-HB 30327828
18,50-19,49  TTS12-S 20 304 249 234 50 TTS100-12-DR12-1850-20-HB 30327833
19,50-20,49  TTS12-S 20 318 263 246 50 TTS100-12-DR12-1950-20-HB 30255588
20,50-21,49  TTS12-S 25 337 276 258 56 TTS100-12-DR12-2050-25-HB 30327844
21,50-22,49  TTS12-S 25 351 290 270 56 TTS100-12-DR12-2150-25-HB 30327847
22,50-23,49  TTS12-S 25 364 303 282 56 TTS100-12-DR12-2250-25-HB 30327851
23,50-24,49 TTS12-S 25 378 317 294 56 TTS100-12-DR12-2350-25-HB 30327854
24,50-2549  TTS18-S 25 391 330 306 56 TTS100-18-DR12-2450-25-HB 30327859
25,50-26,49  TTS18-S 25 405 344 318 56 TTS100-18-DR12-2550-25-HB 30327863
26,50-27,49  TTS18-S 25 418 357 330 56 TTS100-18-DR12-2650-25-HB 30327866
27,50-28,49 TTS18-S 25 432 371 342 56 TTS100-18-DR12-2750-25-HB 30327870
28,50-29,49  TTS18-S 32 449 384 354 60 TTS100-18-DR12-2850-32-HB 30327873
29,50-30,49  TTS18-S 32 463 398 366 60 TTS100-18-DR12-2950-32-HB 30327876
30,50-31,49  TTS18-S 32 476 411 378 60 TTS100-18-DR12-3050-32-HB 30327879
31,50-32,49  TTS18-S 32 490 425 390 60 TTS100-18-DR12-3150-32-HB 30327883

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
TTS100-18-DR12-2850-32-HE

Schaftform HE

#l

lul Schaftform:
Schaftform: HA | HE

Spezifikation:
TTS100-18-DR12-2850-32-[Schaftform]

MaBangaben in mm.
Beachten Sie die Handhabungshinweise fiir den Wechselkopfbohrer TTD (12xD) auf Seite 000. Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Ersatzteile

Sechskant-Schraubendreher

Haltertyp SW l4 lo B Bestell-Nr.
TS100-12-DRx-1200-14-HB 1,3 95 60 38 10004355
TS100-12-DRx-1250-14-HB 1,3 95 60 38 10004355
TS100-12-DRx-1300-14-HB 1,3 95 60 38 10004355
TS100-12-DRx-1350-16-HB 1,5 95 60 38 10098108
TS100-12-DRx-1400-16-HB 1,5 95 60 38 10098108
TS100-12-DRx-1450-16-HB 1,5 95 60 38 10098108
TS100-12-DRx-1500-16-HB 1,5 95 60 38 10098108
TS100-12-DRx-1550-18-HB 1,5 95 60 38 10098108
TS100-12-DRx-1650-18-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-1750-18-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-1850-20-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-1950-20-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-2050-25-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-2150-25-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-2250-25-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-12-DRx-2350-25-HB 2 95 60 38 10098109
TS100-18-DRx-2450-25-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-2550-25-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-2650-25-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-2750-25-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-2850-32-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-2950-32-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-3050-32-HB 25 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-3150-32-HB 2,5 95 60 38 10098110
TS100-18-DRx-3250-32-HB 3 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-3350-32-HB 8 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-3450-32-HB 3 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-3550-40-HB 3 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-3750-40-HB 3 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-3950-40-HB 3 100 60 38 10006234
TS100-18-DRx-4150-40-HB 4 100 60 38 10006235
TS100-18-DRx-4350-40-HB 4 100 60 38 10006235

MaBangaben in mm.
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Gewindestift mit Spezialbeschichtung

Haltertyp Gewindestift Anzugsdrehmoment [Nm] Bestell-Nr.
TS100-12-DRx-1200-14-HB M2,5x5 1,0 30259117
TS100-12-DRx-1250-14-HB M2,5x6 1,0 30259118
TS100-12-DRx-1300-14-HB M2,5x6 1,0 30259118
TS100-12-DRx-1350-16-HB M3x6 1,3 30259119
TS100-12-DRx-1400-16-HB M3x6 1,3 30259119
TS100-12-DRx-1450-16-HB M3x7 1,3 30193231
TS100-12-DRx-1500-16-HB M3x7 1,3 30193231
TS100-12-DRx-1550-18-HB M3x7 1,3 30193231
TS100-12-DRx-1650-18-HB M4x0,5x7,5 35 30193232
TS100-12-DRx-1750-18-HB M4x0,5x7,5 3,5 30193232
TS100-12-DRx-1850-20-HB M4x0,5x7,5 35 30193232
TS100-12-DRx-1950-20-HB M4x0,5x7,5 35 30193232
TS100-12-DRx-2050-25-HB M4x0,5x10 35 30193233
TS100-12-DRx-2150-25-HB M4x0,5x10 35 30193233
TS100-12-DRx-2250-25-HB M4x0,5x10 3,5 30193233
TS100-12-DRx-2350-25-HB M4x0,5x10 3,5 30193233
TS100-18-DRx-2450-25-HB M5x0,5x11 4,0 30193234
TS100-18-DRx-2550-25-HB M5x0,5x11 4,0 30193234
TS100-18-DRx-2650-25-HB M5x0,5x11 4,0 30193234
TS100-18-DRx-2750-25-HB M5x0,5x11 4,0 30193234
TS100-18-DRx-2850-32-HB M5x0,5x14 4,0 30193235
TS100-18-DRx-2950-32-HB M5x0,5x14 4,0 30193235
TS100-18-DRx-3050-32-HB M5x0,5x14 4,0 30193235
TS100-18-DRx-3150-32-HB M5x0,5x14 4,0 30193235
TS100-18-DRx-3250-32-HB M6x0,5x16 6,0 30320812
TS100-18-DRx-3350-32-HB M6x0,5x16 6,0 30320812
TS100-18-DRx-3450-32-HB M6x0,5x16 6,0 30320812
TS100-18-DRx-3550-40-HB M6x0,5x18 6,0 30320811
TS100-18-DRx-3750-40-HB M6x0,5x18 6,0 30320811
TS100-18-DRx-3950-40-HB M6x0,5x20 6,0 30320810
TS100-18-DRx-4150-40-HB M8x1x20 10,0 30320806
TS100-18-DRx-4350-40-HB M8x1x20 10,0 30320806

MaBangaben in mm.
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Schnittwertempfehlung fur Wechselkopfbohrer TTD

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Typ 01P - Uni-Plus

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
Typ 04 - Steel
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.500
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
Typ 03 - Alu
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 15,50 19,50 25,00 32,00 40,00
110 100 100 0,23 0,26 0,29 0,32 0,33 0,33
100 85 85 0,29 0,33 0,37 0,40 0,41 0,41
110 95 95 0,27 0,31 0,35 0,37 0,39 0,39
75 65 65 0,22 0,25 0,27 0,30 0,31 0,31
85 70 70 0,24 0,28 0,31 0,34 0,35 0,35
65 60 60 0,20 0,23 0,25 0,27 0,28 0,29
65 50 55 0,16 0,18 0,20 0,21 0,22 0,22
110 95 95 0,27 0,31 0,35 0,37 0,39 0,39
110 75 75 75 0,34 0,39 0,44 0,48 0,49 0,49
145 90 110 110 0,31 0,36 0,40 0,44 0,45 0,46
90 70 70 0,27 0,31 0,35 0,38 0,39 0,39
55 35 45 0,18 0,21 0,23 0,25 0,26 0,26
80 70 70 0,29 0,34 0,37 0,40 0,42 0,42
70 65 65 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33 0,33

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 15,50 19,50 25,00 32,00 40,00
110 100 100 0,26 0,30 0,34 0,36 0,38 0,38
100 85 85 0,33 0,38 0,42 0,46 0,47 0,47
110 95 95 0,31 0,36 0,40 0,43 0,45 0,45
75 65 65 0,25 0,28 0,31 0,34 0,35 0,35
85 70 70 0,28 0,32 0,36 0,39 0,40 0,41
65 60 60 0,23 0,26 0,29 0,32 0,33 0,33
65 50 55 0,18 0,20 0,23 0,24 0,25 0,25
65 50 55 0,18 0,21 0,24 0,25 0,26 0,27
110 95 95 0,31 0,36 0,40 0,43 0,45 0,45
65 50 55 0,18 0,21 0,24 0,25 0,26 0,27
110 75 75 75 0,37 0,44 0,49 0,53 0,55 0,55
145 90 110 110 0,35 0,40 0,45 0,49 0,50 0,51
90 70 70 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
55 35 45 0,20 0,23 0,25 0,27 0,28 0,29
80 70 70 0,32 0,37 0,41 0,45 0,47 0,47
70 65 65 0,26 0,30 0,33 0,35 0,37 0,37

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 15,50 19,50 25,00 32,00 40,00
300 200 250 0,23 0,26 0,29 0,32 0,33 0,33
250 180 200 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
220 150 180 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
180 120 150 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
140 100 0,23 0,26 0,29 0,32 0,33 0,33
120 90 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
200 160 160 120 0,37 0,44 0,49 0,53 0,55 0,55

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Wechselkopfbohrer TTD

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Typ 02 - Inox
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P41 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200
S1 S1.1 Titan, Titanlegierungen <400
|| S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200
E S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900
S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900
87 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert
IS5 S51  Wolfram- und Molybdénlegierungen
Typ 05 - Iron
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 15,50 19,50 25,00 32,00 40,00
100 90 90 0,21 0,24 0,26 0,28 0,30 0,30
90 75 75 0,26 0,30 0,33 0,36 0,37 0,37
100 85 85 0,24 0,28 0,31 0,34 0,35 0,35
70 60 60 0,19 0,22 0,25 0,27 0,28 0,28
75 65 65 0,22 0,25 0,28 0,30 0,32 0,32
60 55 55 0,18 0,21 0,23 0,25 0,26 0,26
60 45 50 0,14 0,16 0,18 0,19 0,20 0,20
60 45 50 0,14 0,17 0,18 0,20 0,21 0,21
100 85 85 0,24 0,28 0,31 0,34 0,35 0,35
60 45 50 0,14 0,17 0,18 0,20 0,21 0,21
55 35 35 0,18 0,21 0,24 0,25 0,26 0,27
50 30 30 0,16 0,18 0,20 0,22 0,23 0,23
55 35 35 0,18 0,21 0,24 0,25 0,26 0,27
50 30 30 0,16 0,18 0,20 0,22 0,23 0,23
95 70 70 70 0,34 0,39 0,44 0,48 0,49 0,49
130 80 95 95 0,31 0,36 0,40 0,44 0,45 0,46
80 60 60 0,27 0,31 0,35 0,38 0,39 0,39
50 30 40 0,18 0,21 0,23 0,25 0,26 0,26
70 65 65 0,29 0,34 0,37 0,40 0,42 0,42
65 55 55 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33 0,33
140 100 0,23 0,26 0,29 0,32 0,33 0,33
120 90 0,30 0,35 0,39 0,42 0,43 0,43
200 160 160 120 0,37 0,44 0,49 0,53 0,55 0,55
40 25 0,16 0,18 0,21 0,22 0,23 0,23
30 20 0,14 0,16 0,18 0,19 0,20 0,20
25 15 0,11 0,13 0,15 0,16 0,16 0,17
20 15 0,09 0,11 0,12 0,13 0,13 0,13
15 10 0,11 0,13 0,15 0,16 0,16 0,17
15 10 0,09 0,11 0,12 0,13 0,13 0,13
15 10 0,09 0,11 0,12 0,13 0,13 0,13

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 15,50 19,50 25,00 32,00 40,00
120 85 85 85 0,45 0,52 0,58 0,63 0,66 0,66
160 100 120 120 0,42 0,48 0,54 0,58 0,60 0,61
100 75 75 0,36 0,42 0,46 0,50 0,52 0,52
60 40 50 0,24 0,28 0,30 0,33 0,34 0,34
90 80 80 0,39 0,45 0,50 0,54 0,56 0,56
80 70 70 0,31 0,36 0,39 0,43 0,44 0,44

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.



244

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

WECHSELKOPFBOHRER TTD-TRITAN

Minimierter Einsatz von Hartmetall bei hochster Stabilitat und Prazision

Auch der dreischneidige Tritan-Drill steht als
Wechselkopf-Variante zur Verfligung.

Werkzeugkopf und Werkzeughalter sind iiber
eine  Hirth-Verzahnung  verbunden. Diese
Schnittstelle ist besonders stabil, so dass mit
der Wechselkopfvariante alle Vorteile sowie das
Leistungsniveau des Pendants aus Vollhartmetall
bestehen bleiben. Die Stabilitat der Schnittstelle
beruht unter anderem auf der Dreischneidigkeit,
die préadestiniert ist fiir ein Wechselkopfsystem.

Durch die drei Schneiden ist die Belastung der
Schnittstelle homogen, das heiBt die Krafte, die
bei der Zerspanung entstehen, werden gleich-
méBig an den Werkzeughalter aus Stahl (ibertra-
gen. Zudem garantiert die Schnittstelle optimale
Drehmomentiibertragung bei gleichzeitig hoher
Wechsel- und Rundlaufgenauigkeit.

Gegeniiber zweischneidigen Wechselkopfbohr-
ern aus Vollhartmetall kénnen mit dem TTD-
Tritan bis zu doppelt so hohe Vorschiibe realisiert
werden.

Im Ergebnis kann prozesssicher und stabil
auch bei schwierigen Bohrsituationen, wie
bei schrdgem Bohrungseintritt oder bei Quer-
bohrungen, gearbeitet werden. Das Werkzeug
zentriert sich optimal iber seine ausgeprégte
Bohrspitze und sorgt fiir sehr gute Rundheit. Und
das zu geringeren Kosten als bei Vollhartmetall-
bohrern. Denn mit dem neuen Wechselkopfsys-
tem ist das kostenintensive Hartmetall auf den
Werkzeugkopf beschrankt. So sind geringere
Kosten auch bei groBen Durchmessern garantiert.
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Werkzeugfeatures im Detail

Zylinderschaft mit Spannfléche: gewéhrleistet
sicheres Spannen und eine optimale Kraftiibertragung

Drei Spannuten fiir
optimalen Spéanetransport

Dreischneidiger
Wechselkopfhohrer

Hochwertiges,
gehértetes Haltermaterial

Programmumfang:
alle Langenausfiihrungen verfiigbar

Verwechslungssichere
Hirth-Verzahnung

Innovative
Ausspitzung
Selbstzentrierende
Querschneide
AUF EINEN BLICK LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Dreischneidiger Wechselkopfbohrer - Bis zu doppelter Vorschub gegeniiber zweisch- - Signifikante Steigerungen von Vorschubge-
- @-Bereich 12,00 bis 32,49 mm neidigen Wechselkopfbohrern schwindigkeit und Standweg
- Bohrtiefen 3 | 5 und 8xD - Hohe Wechsel- und Rundlaufgenauigkeit - Tritan-Geometrie fiir gute Bohrungsergebnisse
- Mit Innenkiihlung - Optimal bei schragem Bohrungseintritt - Hohe Prozesssicherheit und Stabilitét auch bei
- Einfaches Handling - Werkzeug zentriert sich iiber seine ausgepragte schwierigen Bohrsituationen
- Kopfwechsel in der Maschine maglich Bohrerspitze - Homogene Belastung der Schnittstelle durch

- Hohe Drehmomentiibertragung drei Schneiden
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Wechselbohrkopf TTD-Tritan Bohercurchmesser: 12,00~ 3249 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Aus Vollhartmetall, innere Kihimittelzufuhr Beschichtung: MxP
Typ 01 - Uni Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 3
Spitzenwinkel: 140°

dqm7
140°

%gﬂ.

—e
-—
—e-
123 45 6M1 2 381 2 31 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 éé
IT9_\_E%§
Illll IIIII s

TTS-300

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

d4 von 13,50 bis 20,00 dq von 20,50 bis 32,00
dym7 Spezifikation Bestell-Nr. dym7 Spezifikation Bestell-Nr.
13,50 TTD300-3F01-1350-MxP 30870959 20,50 TTD300-3F01-2050-MxP 30871029
14,00 TTD300-3F01-1400-MxP 30870964 21,00 TTD300-3F01-2100-MxP 30871035
14,40 TTD300-3F01-1440-MxP 30870968 22,00 TTD300-3F01-2200-MxP 30871045
14,60 TTD300-3F01-1460-MxP 30870970 24,00 TTD300-3F01-2400-MxP 30871065
15,00 TTD300-3F01-1500-MxP 30870974 24,70 TTD300-3F01-2470-MxP 30871072
15,10 TTD300-3F01-1510-MxP 30870975 25,00 TTD300-3F01-2500-MxP 30871075
15,20 TTD300-3F01-1520-MxP 30870976 25,10 TTD300-3F01-2510-MxP 30871076
15,38 TTD300-3F01-1538-MxP 31290678 25,20 TTD300-3F01-2520-MxP 30871077
15,40 TTD300-3F01-1540-MxP 30870978 26,00 TTD300-3F01-2600-MxP 30871085
16,00 TTD300-3F01-1600-MxP 30870984 26,10 TTD300-3F01-2610-MxP 30871086
16,50 TTD300-3F01-1650-MxP 30870989 26,50 TTD300-3F01-2650-MxP 30871090
17,00 TTD300-3F01-1700-MxP 30870994 27,00 TTD300-3F01-2700-MxP 30871095
17,50 TTD300-3F01-1750-MxP 30870999 27,10 TTD300-3F01-2710-MxP 30871096
18,00 TTD300-3F01-1800-MxP 30871004 28,00 TTD300-3F01-2800-MxP 30871105
18,50 TTD300-3F01-1850-MxP 30871009 28,50 TTD300-3F01-2850-MxP 30871110
19,00 TTD300-3F01-1900-MxP 30871014 31,00 TTD300-3F01-3100-MxP 30871135
19,80 TTD300-3F01-1980-MxP 30871022 32,00 TTD300-3F01-3200-MxP 30871145
20,00 TTD300-3F01-2000-MxP 30871024
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser: — it liEse

Durchmesser in Abstufungen —e—

von 0,01 mm frei wahlbar 12,00 32,49

Spezifikation: Beispiel:
TTD300-3F01-[Durchmesser]-MxP TTD300-4F03-1401-MxP

Werkzeugdurchmesser d1 = 14,01 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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WeC hSG | kO pfh alte r TTS g:t?:tiair[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 12,00 - 32,49 mm

Wechselsystem: Zentrale Spannung
TTS300 mit Axialspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD-Tritan (3xD), tiber Kiihimittel-
innere Kiihimittelzufuhr bohrung
Anmerkung:

Montageschliissel im Lieferumfang enthalten.

‘dzhﬁ‘
dr |

3xD =
é
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB

oy do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
14,00 - 14,49 16 120 72 48 48 TTS300B-1400-DR3-ZYL-16-MN 30857298
14,50 - 14,99 16 122 74 49 48 TTS300B-1450-DR3-ZYL-16-MN 30857299
15,00 - 15,49 16 124 76 51 48 TTS300B-1500-DR3-ZYL-16-MN 30857300
17,50 - 18,49 20 140 90 61 50 TTS300B-1750-DR3-ZYL-20-MN 30857303
18,50 - 19,49 25 150 94 64 56 TTS300B-1850-DR3-ZYL-25-MN 30857304
20,50 - 21,49 25 159 103 71 56 TTS300B-2050-DR3-ZYL-25-MN 30857306
21,50 - 22,49 25 164 108 74 56 TTS300B-2150-DR3-ZYL-25-MN 30857307
24,50 - 25,49 32 182 122 84 60 TTS300B-2450-DR3-ZYL-32-MN 30857311
26,50 - 27,49 32 191 131 91 60 TTS300B-2650-DR3-ZYL-32-MN 30857313

Auf Anfrage erhiltlich
BaumaBe Schaftform HB

4 do h6 l4 ) I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 - 12,49 16 111 63 39 48 TTS300B-1200-DR3-ZYL-16-MN 30857294
12,50 - 12,99 16 113 65 43 48 TTS300B-1250-DR3-ZYL-16-MN 30857295
13,00 - 13,49 16 115 67 45 48 TTS300B-1300-DR3-ZYL-16-MN 30857296
13,50 - 13,99 16 117 69 46 48 TTS300B-1350-DR3-ZYL-16-MN 30857297
15,50 - 16,49 20 131 81 54 50 TTS300B-1550-DR3-ZYL-20-MN 30857301
16,50 - 17,49 20 135 85 58 50 TTS300B-1650-DR3-ZYL-20-MN 30857302
19,50 - 20,49 25 155 99 68 56 TTS300B-1950-DR3-ZYL-25-MN 30857305
22,50 - 23,49 25 168 112 78 56 TTS300B-2250-DR3-ZYL-25-MN 30857309
23,50 - 24,49 25 173 117 81 56 TTS300B-2350-DR3-ZYL-25-MN 30857310
25,50 - 26,49 32 186 126 87 60 TTS300B-2550-DR3-ZYL-32-MN 30857312
27,50 - 28,49 32 195 135 94 60 TTS300B-2750-DR3-ZYL-32-MN 30857314
28,50 - 29,49 32 200 140 97 60 TTS300B-2850-DR3-ZYL-32-MN 30857315
29,50 - 30,49 32 204 144 101 60 TTS300B-2950-DR3-ZYL-32-MN 30857316
30,50 - 31,49 32 209 149 104 60 TTS300B-3050-DR3-ZYL-32-MN 30857317
31,50 - 32,49 32 213 153 107 60 TTS300B-3150-DR3-ZYL-32-MN 30857318

MaBangaben in mm.
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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TTS300 mit Axialspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD-Tritan (5xD),
innere Kihimittelzufuhr

do h6
—

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Wechselsystem:

Anmerkung:

12,00 - 32,49 mm
Zentrale Spannung
tiber Kihimittel-
bohrung

Montageschliissel im Lieferumfang enthalten.

i 5xD =

LINE] 6
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB

oy do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
14,00 - 14,49 16 149 101 77 48 TTS300B-1400-DR5-ZYL-16-MN 30857323
15,00 - 15,49 16 155 107 82 48 TTS300B-1500-DR5-ZYL-16-MN 30857325
16,50 - 17,49 20 170 120 93 50 TTS300B-1650-DR5-ZYL-20-MN 30857327
17,50 - 18,49 20 177 127 98 50 TTS300B-1750-DR5-ZYL-20-MN 30857328
23,50 - 24,49 25 222 166 130 56 TTS300B-2350-DR5-ZYL-25-MN 30857334
24,50 - 25,49 32 233 173 135 60 TTS300B-2450-DR5-ZYL-32-MN 30857335
26,50 - 27,49 32 246 186 146 60 TTS300B-2650-DR5-ZYL-32-MN 30857337

Auf Anfrage erhétlich
BaumaBe Schaftform HB

d4 do h6 Iy Iy I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 - 12,49 16 136 88 66 48 TTS300B-1200-DR5-ZYL-16-MN 30857319
12,50 - 12,99 16 139 91 69 48 TTS300B-1250-DR5-ZYL-16-MN 30857320
13,00 - 13,49 16 142 94 71 48 TTS300B-1300-DR5-ZYL-16-MN 30857321
13,50 - 13,99 16 145 97 74 48 TTS300B-1350-DR5-ZYL-16-MN 30857322
14,50 - 14,99 16 152 104 79 48 TTS300B-1450-DR5-ZYL-16-MN 30857324
15,50 - 16,49 20 164 114 87 50 TTS300B-1550-DR5-ZYL-20-MN 30857326
18,50 - 19,49 25 189 133 103 56 TTS300B-1850-DR5-ZYL-25-MN 30857329
19,50 - 20,49 25 196 140 109 56 TTS300B-1950-DR5-ZYL-25-MN 30857330
20,50 - 21,49 25 202 146 114 56 TTS300B-2050-DR5-ZYL-25-MN 30857331
21,50 - 22,49 25 209 153 119 56 TTS300B-2150-DR5-ZYL-25-MN 30857332
22,50 - 23,49 25 215 159 124 56 TTS300B-2250-DR5-ZYL-25-MN 30857333
25,50 - 26,49 32 239 179 140 60 TTS300B-2550-DR5-ZYL-32-MN 30857336
27,50 - 28,49 32 252 192 151 60 TTS300B-2750-DR5-ZYL-32-MN 30857338
28,50 - 29,49 32 259 199 156 60 TTS300B-2850-DR5-ZYL-32-MN 30857339
29,50 - 30,49 32 265 205 162 60 TTS300B-2950-DR5-ZYL-32-MN 30857340
30,50 - 31,49 32 272 212 167 60 TTS300B-3050-DR5-ZYL-32-MN 30857341
31,50 - 32,49 32 278 218 172 60 TTS300B-3150-DR5-ZYL-32-MN 30857342

MaBangaben in mm.

Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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WeC hSG | kO pfh alte r TTS g(l)lt?:gr[:iﬁlr[c‘ﬁ%esser: 12,00 - 32,49 mm

Wechselsystem: Zentrale Spannung
TTS300 mit Axialspannsystem fiir Wechselkopfbohrer TTD-Tritan (8xD), tiber Kiihimittel-
innere Kiihimittelzufuhr bohrung
Anmerkung:

Montageschliissel im Lieferumfang enthalten.

dy h6
-2

1 axp =

LINE] 6
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HB

oy do h6 l4 ) I3 lg Spezifikation Bestell-Nr.
15,50 - 16,49 20 213 163 137 50 TTS300B-1550-DR8-ZYL-20-MN 30867726
20,50 - 21,49 25 267 211 178 56 TTS300B-2050-DR8-ZYL-25-MN 30867731

Auf Anfrage erhétlich
BaumaBe Schaftform HB

dy do h6 Iy Iy I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
12,00 - 12,49 16 173 125 104 48 TTS300B-1200-DR8-ZYL-16-MN 30867719
12,50 - 12,99 16 178 130 108 48 TTS300B-1250-DR8-ZYL-16-MN 30867720
13,00 - 13,49 16 183 135 112 48 TTS300B-1300-DR8-ZYL-16-MN 30867721
13,50 - 13,99 16 187 139 116 48 TTS300B-1350-DR8-ZYL-16-MN 30867722
14,00 - 14,49 16 192 144 120 48 TTS300B-1400-DR8-ZYL-16-MN 30867723
14,50 - 14,99 16 197 149 124 48 TTS300B-1450-DR8-ZYL-16-MN 30867724
15,00 - 15,49 16 202 154 129 48 TTS300B-1500-DR8-ZYL-16-MN 30867725
16,50 - 17,49 20 223 173 145 50 TTS300B-1650-DR8-ZYL-20-MN 30867727
17,50 - 18,49 20 232 182 153 50 TTS300B-1750-DR8-ZYL-20-MN 30867728
18,50 - 19,49 25 248 192 162 56 TTS300B-1850-DR8-ZYL-25-MN 30867729
19,50 - 20,49 25 257 201 170 56 TTS300B-1950-DR8-ZYL-25-MN 30867730
21,50 - 22,49 25 276 220 187 56 TTS300B-2150-DR8-ZYL-25-MN 30867732
22,50 - 23,49 25 286 230 195 56 TTS300B-2250-DR8-ZYL-25-MN 30867733
23,50 - 24,49 25 295 239 203 56 TTS300B-2350-DR8-ZYL-25-MN 30867734
24,50 - 25,49 32 309 249 212 60 TTS300B-2450-DR8-ZYL-32-MN 30867735
25,50 - 26,49 32 319 259 220 60 TTS300B-2550-DR8-ZYL-32-MN 30867736
26,50 - 27,49 32 328 268 228 60 TTS300B-2650-DR8-ZYL-32-MN 30867737
27,50 - 28,49 32 338 278 236 60 TTS300B-2750-DR8-ZYL-32-MN 30867738
28,50 - 29,49 32 342 282 245 60 TTS300B-2850-DR8-ZYL-32-MN 30867739
29,50 - 30,49 32 352 292 253 60 TTS300B-2950-DR8-ZYL-32-MN 30867740
30,50 - 31,49 32 361 301 261 60 TTS300B-3050-DR8-ZYL-32-MN 30867741
31,50 - 32,49 32 37 311 270 60 TTS300B-3150-DR8-ZYL-32-MN 30867742

MaBangaben in mm.
Sonderausfihrungen auf Anfrage.
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Zubehor und Ersatzteile fur TTD-Tritan

TORX®-Schliissel

Durchmesserbereich Torx Anzugsdrehmoment Bestell-Nr.

Wechselbohrkopf TTD-Tritan Spezialspannschraube [Nm]
fiir Halterl&nge 3xD, 5xD und 8xD

12,00 - 12,49

12,50 - 12,99

13,00 - 13,49

13,50 - 13,99

6 0,4 30890316

14,00 - 14,49
14,50 - 14,99
15,00 - 15,49 7 0,7 30890318
15,50 - 16,49
16,50 - 17,49

17,50 - 18,49
18,50 - 19,49

8 13 30890321

19,50 - 20,49
20,50 - 21,49
21,50 - 22,49 10 2 30890323
22,50 - 23,49
23,50 - 24,49

24,50 - 25,49
25,50 - 26,49
26,50 - 27,49
27,50 - 28,49
28,50 - 29,49
29,50 - 30,49
30,50 - 31,49
31,50 - 32,49

3,1

15 30890326

5,6

MaBangaben in mm.
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Griff fiir TORX®-Schliissel

251

Zubehor Anzugsdrehmoment- Bestell-Nr. Erstatzteil Einsteckschaft Bestell-Nr.
bereich [Nm]
Drehmomentschliissel Multi-Griff
02-1,2 30911425 m Innensechskant 1/4" 30918896
Drehmomentschliissel
1,0-6,0 30911426

MaBangaben in mm.
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Schnittwertempfehlung fur Wechselkopfbohrer TTD-Tritan

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Typ 01 - Uni
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 12,00 14,50 17,50 21,50 26,00 32,00
90 80 80 0,38 0,42 0,46 0,50 0,53 0,54
80 70 70 0,47 0,53 0,58 0,63 0,66 0,68
90 75 75 0,45 0,50 0,55 0,59 0,62 0,64
65 55 55 0,36 0,40 0,43 0,47 0,49 0,51
70 60 60 0,40 0,45 0,49 0,53 0,56 0,58
55 50 50 0,33 0,37 0,40 0,43 0,46 0,47
55 40 45 0,26 0,28 0,31 0,33 0,35 0,36
90 75 75 0,45 0,50 0,55 0,59 0,62 0,64
110 75 75 75 0,62 0,69 0,77 0,83 0,88 0,90
145 90 110 110 0,57 0,64 0,71 0,77 0,81 0,83
90 70 70 0,49 0,55 0,61 0,66 0,69 0,71
55 35 45 0,33 0,37 0,40 0,43 0,46 0,47
80 70 70 0,53 0,59 0,65 0,71 0,75 0,77
70 65 65 0,43 0,47 0,52 0,56 0,59 0,61

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Tritan-Spot-Drill-Steel

Vollhartmetall-NC-Anbohrer
M9930, duBere Kiihimittelzufuhr

a

.
—

4;%

dg h6

dq he

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Schaftform:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Spitzenwinkel:

Anwendung:
Spezieller NC-Anbohrer fiir den Tritan-Drill-Steel.

4,00 - 20,00 mm
HA (DIN 6535)
MxP

3

155°

123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 48123 45H1 2 3 Iﬁl
EEE BN EEEgEEE BN EH BN H B DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA

dq h6 do h6 l4 ) g Spezifikation Bestell-Nr.

4,00 4 55 6 28 M9930-0400AR 30894971

5,00 6 62 7 36 M9930-0500AR 30894972

6,00 6 66 9 36 M9930-0600AR 30894973

8,00 8 79 11 36 M9930-0800AR 30894974

10,00 10 89 14 40 M9930-1000AR 30894975

12,00 12 102 17 45 M9930-1200AR 30894976

16,00 16 115 23 48 M9930-1600AR 30894977

20,00 20 131 28 50 M9930-2000AR 30894978

Anbohrtiefen
dy h6 do h6 l4 ) g Maximale Minimale
Anbohrtiefe * Anbohrtiefe **

4,00 4 55 6 28 0,40 0,24
5,00 6 62 7 36 0,50 0,30
6,00 6 66 9 36 0,60 0,36
8,00 8 79 11 36 0,80 0,48
10,00 10 89 14 40 1,00 0,60
12,00 12 102 17 45 1,20 0,72
16,00 16 115 23 48 1,60 0,96
20,00 20 131 28 50 2,00 1,20

* 10 % der Nenn-0

**6 % der Nenn-0

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Tritan-Spot-Drill-Steel

Punktgenau: Exakte Positionierung
durch spitze Zentrumsschneide

/\ Die spitze Zentrumsschneide stellt die exakte

Positionierung beim Anbohren sicher. Die
selbstzentrierende Querschneide nimmt die
Prozesskréfte beim weiteren Eintauchen
ins Material auf und sorgt so fiir die Selbst-
zentrierung des NC-Anbohrers.

i ] Die Spitzenwinkel des Tritan-Spot-Drill-Steel (155°)
Tritan-Drill-Steel und des Tritan-Drill-Steel (140°/145°) sind perfekt aufeinander abgestimm.

Der Tritan-Drill-Steel ist erhltlich in:

M9933 | 3xD

FEEEERSSSSSS

M9935 | 5xD

I
L]

- Dreischneidiger NC-Anbohrer mit 155°

|

T 1 |

Lo Fd‘i 12xD Spitzenwinkel
|

M9938 | 8xD
I ]
M9942 | 12xD
Bohrstrategie 3xD bis 12xD:
Maximale Anbohrtiefe: 10 %
(%-Angabe des
Nenndurchmessers)
2.
1. 1
| | |
T T
e i i | | AUF EINEN BLICK
LJJ 50 ! ‘ 8xD

- Perfekt auf den Tritan-Drill-Steel abgestimmt
- Hohe Positionsgenauigkeit

- Selbstzentrierende Querschneide

L\‘PJ E— - Geeignet auch fiir schwierige Bohr-
situationen
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ECU-Centre-Drill

Vollhartmetall-Zentrierbohrer

M1200

®

do h9

> S

d1’°°5

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenanzahl;

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

0,50 - 2,50 mm
Unbeschichtet
2

2

120°/60°

50

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3
EEEEEE EENR | EEEERN
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

dy (01+0,05) dy h9 I I
0,50* 3,15 20 0,8 M1200-0050AU 30050399
0,80* 3,15 20 11 M1200-0080AU 30050402
1,00 3,15 31,5 1,3 M1200-0100AU 30050405
1,25 3,15 31,5 1,6 M1200-0125AU 30050407
1,60 4 35,5 2 M1200-0160AU 30050410
2,00 5) 40 2,5 M1200-0200AU 30050413
2,50 6,3 45 31 M1200-0250AU 30050417

MaBangaben in mm.
* Einseitig schneidend.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Anbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Spot-Drill-Steel | M9930

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss

M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000

M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700

M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

81 S1.1  Titan, Titanlegierungen <400

52 S2.1 Titan, Titanlegierungen <1.200
S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200

s ; 3.1 Nickel, unlegiert und legiert <900

|| S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900

{54 841 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert

S5 S5.1 Wolfram- und Molybdanlegierungen

H Hi H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss <44

H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
175 160 160 0,09 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15
160 130 130 0,11 0,12 0,14 0,16 0,17 0,18
170 145 145 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,17
120 100 100 0,08 0,09 0,11 0,12 0,13 0,14
110 95 95 0,09 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16
90 85 85 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13
90 70 75 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,10
110 95 95 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,17
70 45 45 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,10
75 50 50 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,10
245 175 175 175 0,17 0,19 0,22 0,25 0,27 0,30
225 140 170 170 0,16 0,18 0,20 0,23 0,25 0,27
170 130 130 0,14 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23
100 70 85 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,15
155 135 135 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,25
135 120 120 0,12 0,13 0,15 0,17 0,19 0,20
300 200 250 0,11 0,12 0,13 0,15 0,17 0,18
250 180 200 0,14 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23
220 150 180 0,14 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23
180 120 150 0,14 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23
140 100 0,11 0,12 0,13 0,15 0,17 0,18
120 90 0,14 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23
200 160 160 120 0,17 0,19 0,22 0,25 0,27 0,30

60 50 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,15

65 40 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,12

400 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,12

40 25 0,062 0,069 0,078 0,088 0,097 0,104
30 20 0,053 0,059 0,067 0,075 0,083 0,089
25 15 0,044 0,050 0,056 0,063 0,069 0,074
20 15 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,059
15 10 0,044 0,050 0,056 0,063 0,069 0,074
15 10 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,059
15 10 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,059
80 80 80 0,078 0,087 0,098 0,109 0,120 0,128
30 30 30 0,053 0,059 0,067 0,075 0,083 0,089

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Anbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

ECU-Centre-Drill | M1200

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch

M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700

M M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000

M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700

WS M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

ﬂ S1.1  Titan, Titanlegierungen <400

2 S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200
S2.2 Titan, Titanlegierungen >1.200

S ; S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900

S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900

S4 S4.1 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert

S5 S5.1 Wolfram- und Molybdéanlegierungen

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 0,50 0,83 1,38 2,29 3,80 6,30
70 70 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
55 55 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,06
65 65 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
45 45 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
50 50 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,05
40 40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
35 40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
35 40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
65 65 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
35 40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
30 30 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
25 25 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03
30 30 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
25 25 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03
85 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
75 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06
135 135 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,07
40 40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
35 35 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
30 30 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
25 25 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
20 20 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
20 20 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
20 20 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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STUFENBOHREN

Stufenbohrer
Tritan-Step-Drill-Steel 266
MEGA-Step-Drill-Steel-Plus 268
Technischer Anhang
Schnittwertempfehlung 270

265
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Tritan-Step-Drill-Steel

Vollhartmetall-Stufenbohrer

M9913, innere Kiihimittelzufuhr

d, h6

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

Anwendung:
Fiir Gewinde-Kernlochbohrung mit Ansenkung 90°.

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

123 45 6M1 2 3
EEE BN e

12 3
EENE

d1 m7

d3 hé

I1234s12345|-|123

#l

ITO =

3,98 - 17,50 mm
IT 9 (erreichbar)
MxP

3
3

145°
30°

Qee

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
Fiir Gewinde dym7 do h6 d3 h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
M5 4,25 6 5,5 66 28 13,6 36 M9913-0425AR 31049914
M6 510 8 6,6 79 41 16,5 36 M9913-0510AR 31049917
M8 6,85 10 8,8 89 47 21 40 M9913-0685AR 31049918
M8x1 7,10 10 8,8 89 47 21 40 M9913-0710AR 31067858
M10 8,60 12 11 102 55 25,5 45 M9913-0860AR 31049919
M10x1 9,10 12 11 102 55 25,5 45 M9913-0910AR 31067873
M12 10,35 14 13,2 107 60 30 45 M9913-1035AR 31049921
M16 14,15 18 17,6 123 73 38,5 48 M9913-1415AR 31049922
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. dg h6 d3 h6 |1 |2 |3 min. |3 max.
. —_
Durchmesser.. -—
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,98 4,50 6 5 66 28 4,00 154
. 4,51 5,50 6 6 66 28 4,50 15,4
I3 g::::;;gﬁ.n Abstufungen von 2l =l 8 ! 9 Al 2=t )
— 0,01 mm frei wéhlbar 6,51 7,50 8 8 79 41 6,50 22,55
7,51 8,50 10 9 89 47 7,50 25,85
8,51 9,50 10 10 89 47 8,50 25,85
y Schaftform: 9,51 11,50 12 12 102 55 9,50 30,25
Schaftform: HB | HE 11,51 13,50 14 14 107 60 11,50 33
13,51 15,50 16 16 115 65 13,50 35,75
Spezifikation: 15,51 17,50 18 18 123 73 1550 40,15
M9913-[Durchmesser][Schaftform]R
Beispiel: Kernlochbohrungen

M9913-0431ER

Schaftform HE

Werkzeugdurchmesser d4

=431 mm

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

mit 90°-Fase

nach DIN 8378 mit dem
Tritan-Step-Drill-Steel
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MEGA-STEP-DRILL-STEEL-PLUS

Wirtschaftliche Bearbeitung von Gewindekernléchern (nach DIN 8378)

Zwei Fiihrungsfasen

Optimierte Ausspitzung
90° Senkstufe
AUF EINEN BLICK
42CrMoS4 10 8,5
Kernlochbohrung M10 Bohrtiefe 25,5 mm - Upgrade des MEGA-Step-Drill-Steel

n vg: 100 m/min mit und ohne IK

f: 0,25mm . 8 . .
60 ' | - Innovative Beschichtung

- Optimierte Mikro- und Makrogeometrie

50 ‘ - Durchmesserbereich von 2,50 bis 15,00 mm

40

30

VORTEILE

20

Durchschnittlicher Standweg in [m]

- 15 Prozent hohere Schnittgeschwindigkeit*
- 15 Prozent hoherer Vorschub*
- 50 Prozent hohere Standzeit*

MEGA-Step-Drill-Steel MEGA-Step-Drill-Steel-Plus

*1m Vergleich zum Vorgangermodell
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MEGA-Step-Drill-Steel-Plus

Vollhartmetall-Stufenbohrer
M2303P, duBere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Step-Drill-Steel

12 3 45 6M1
EEEENEN

—

&;F

N

d1 m7

23'

123'1234512345

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

2,50 - 14,00 mm
MxP

2

2

140°

30°

#l

ance é @
N
HB

HA HE
(MN (M (N

DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535

BaumaBe Schaftform HA
Fiir Gewinde Art dy m7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
M3 GB 2,50 6 62 20 8,8 36 M2303P-0250AR 31005238
M3 FO 2,80 6 62 20 8,8 36 M2303P-0280AR 31005239
M4 GB 3,30 6 62 24 1,4 36 M2303P-0330AR 31005240
M4 FO 3,70 6 62 24 11,4 36 M2303P-0370AR 31005241
M5 GB 4,20 6 66 28 13,6 36 M2303P-0420AR 31005242
M5 FO 4,65 6 66 28 13,6 36 M2303P-0465AR 31005243
M6 GB 5,00 8 79 34 16,5 36 M2303P-0500AR 31005244
M6 FO 5,55 8 79 34 16,5 36 M2303P-0555AR 31005245
M8 GB 6,80 10 89 47 21 40 M2303P-0680AR 31005246
M8 FO 7,45 10 89 47 21 40 M2303P-0745AR 31005247
M10 GB 8,50 12 102 55 255 45 M2303P-0850AR 31005248
M10 FO 9,30 12 102 55 25,5 45 M2303P-0930AR 31005249
M12 GB 10,20 14 107 60 30 45 M2303P-1020AR 31005250
M12 FO 11,20 14 107 60 30 45 M2303P-1120AR 31005251
M14 GB 12,00 16 115 65 34,5 48 M2303P-1200AR 31008421
M16 GB 14,00 18 123 73 38,5 48 M2303P-1400AR 31005252
GB: Kernloch Gewindebohren | FO: Kernloch Gewindeformen / Gewindefurchen
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
) — M2303P-0555ER
Schaftform: -._I

Spezifikation:

Schaftform: HB | HE

M2303P-0555[Schaftform]R

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Schaftform HE
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IVI EGA'Step' DI’I | | 'Steel'Pl US IB\gr?:griszurgﬁ:nesser: 3,30 - 14,00 mm

Beschichtung: MxP
Vollhartmetall-Stufenbohrer Schneidenanzahl: 2
M2403P, innere Kiihimittelzufuhr, Nachfolgeprodukt des MEGA-Step-Drill-Steel Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 140°

Spiralwinkel: 30°

—
=
%
I4 I2
lq
—e
e
See
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA HB HE
IT9 = L] L] |
Illllll IIIII n A
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
Fiir Gewinde Art dy m7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
M4 GB 3,30 6 62 24 11,4 36 M2403P-0330AR 31140974
M4 FO 3,70 6 62 24 11,4 36 M2403P-0370AR 31140975
M5 GB 4,20 6 66 28 13,6 36 M2403P-0420AR 31140976
M6 GB 5,00 8 79 34 16,5 36 M2403P-0500AR 31140978
M6 FO 5,55 8 79 34 16,5 36 M2403P-0555AR 31140979
M8 GB 6,80 10 89 47 21 40 M2403P-0680AR 31141000
M8 FO 7,45 10 89 47 21 40 M2403P-0745AR 31141001
M10 GB 8,50 12 102 55 25,5 45 M2403P-0850AR 31141002
M10 FO 9,30 12 102 55 25,5 45 M2403P-0930AR 31141003
M12 GB 10,20 14 107 60 30 45 M2403P-1020AR 31141004
M12 GB 10,20 14 107 60 30 45 M2403P-1020AR 31141004
Auf Anfrage erhiltlich
M12 FO 11,20 14 107 60 30 45 M2403P-1120AR 31141005
M16 GB 14,00 18 123 73 38,5 48 M2403P-1400AR 31141006

GB: Kernloch Gewindebohren | FO: Kernloch Gewindeformen / Gewindefurchen

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
—e M2403P-0555ER
Schaftform: -._I
Schaftform: HB | HE Schaftform HE
Spezifikation:

M2403P-0555[Schaftform]R

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Step-Drill-Steel | M9913

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss
M M M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
115 105 105 0,24 0,30 0,37 0,46 0,56 0,65
105 85 85 0,30 0,37 0,46 0,58 0,70 0,81
115 100 100 0,28 0,35 0,44 0,55 0,66 0,77
80 70 70 0,24 0,29 0,36 0,44 0,53 0,61
85 75 75 0,25 0,31 0,39 0,49 0,60 0,69
70 65 65 0,21 0,26 0,33 0,41 0,49 0,56
70 50 60 0,18 0,21 0,26 0,32 0,38 0,43
115 100 100 0,28 0,35 0,44 0,55 0,66 0,77
55 35 35 0,11 0,14 0,18 0,22 0,27 0,31
140 100 100 100 0,36 0,45 0,55 0,67 0,80 0,91
185 115 140 140 0,35 0,43 0,52 0,63 0,74 0,84
115 85 85 0,31 0,38 0,46 0,55 0,64 0,73
70 45 60 0,17 0,20 0,24 0,28 0,33 0,37
105 90 90 0,34 0,41 0,49 0,59 0,69 0,78
90 80 80 0,28 0,34 0,40 0,47 0,55 0,62

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Stufenbohrer
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Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Step-Drill-Steel-Plus | M2303P, M2403P

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

H HI H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <44
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 2,50 3,70 5,00 7,45 10,20 15,00
110 100 100 0,09 0,11 0,14 0,18 0,23 0,29
100 85 85 0,11 0,14 0,18 0,23 0,29 0,36
110 95 95 0,10 0,13 0,17 0,22 0,27 0,34
75 65 65 0,09 0,11 0,14 0,18 0,22 0,27
85 70 70 0,09 0,11 0,15 0,19 0,25 0,30
65 60 60 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20 0,25
65 50 55 0,07 0,08 0,10 0,13 0,16 0,19
65 50 55 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
110 95 95 0,10 0,13 0,17 0,22 0,27 0,34
65 50 55 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
120 85 85 85 0,13 0,19 0,26 0,35 0,45 0,54
160 100 120 120 0,13 0,18 0,25 0,33 0,42 0,50
100 75 75 0,12 0,16 0,22 0,28 0,36 0,43
60 40 50 0,09 0,12 0,15 0,19 0,24 0,28
90 80 80 0,13 0,18 0,23 0,31 0,39 0,46
80 70 70 0,11 0,15 0,19 0,25 0,31 0,36
90 90 90 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20 0,25
25 25 25 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,14

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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TIEFBOHREN

Tiefbohrer
MEGA-Pilot-Drill 276
MEGA-Deep-Drill 277
MEGA-Deep-Drill-Alu 286

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 292

Anwendungshinweise Tiefbohrer 512
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M EGA' PI |0t' D rl I | S(l)lr?:gr[:jzurgﬁawesser: 1,00 - 3,00 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Stufenbohrer Beschichtung: Mx15
M2413, innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 142°
z = Anwendung:
‘ - w Speziell auf den MEGA-Deep-Drill abgestimmter
Pilotbohrer.
142° Maximal einsetzbar bis Durchmesser 3,00 mm.
A

d, hé
=
N\

d1 m5
d3 m7

Perfor| @ o
ance
N

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
ITO = ]
Illl E = IIIII s

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dy m5 do h6 d3m7 I ) I Ig Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 1,5 50 7,2 3 38 M2413-0100A04 31080891
1,10 3 1,65 50 79 33 37,5 M2413-0110A04 31080892
1,20 3 1,8 50 8,6 3,6 36,9 M2413-0120A04 31080893
1,30 3 1,95 50 9,4 39 36,3 M2413-0130A04 31080894
1,40 3 2,1 50 10,1 42 35,7 M2413-0140A04 31080895
1,50 3 2,25 50 10,8 45 35,1 M2413-0150A04 31080896
1,60 3 24 50 11,5 438 34,6 M2413-0160A04 31080897
1,70 3 2,55 50 12,2 51 34 M2413-0170A04 31080898
1,80 3 2,7 50 13 54 33,4 M2413-0180A04 31080899
1,90 4 2,85 55 13,7 5,7 35,9 M2413-0190A04 31080900
2,00 4 3 55 144 6 35,3 M2413-0200A04 31080901
2,10 4 3,15 55 15,1 6,3 34,8 M2413-0210A04 31080902
2,20 4 383 55 15,8 6,6 34,2 M2413-0220A04 31080903
2,30 4 3,45 55 16,6 6,9 33,6 M2413-0230A04 31080904
2,40 4 3,6 55 17,3 7,2 33 M2413-0240A04 31080905
2,50 4 3,75 55 18 7,5 32,4 M2413-0250A04 31080906
2,60 6 39 66 18,7 78 39,1 M2413-0260A04 31080907
2,70 6 4,05 66 19,4 8,1 38,5 M2413-0270A04 31080908
2,80 6 42 66 20,2 8,4 37,9 M2413-0280A04 31080909
2,90 6 4,35 66 20,9 8,7 37,4 M2413-0290A04 31080910
3,00 6 45 66 21,6 9 36,8 M2413-0300A04 31080911

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Vollhartmetall-Tiefbohrer
M2120 (20xD), innere Kiihimittelzufuhr
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e ——————— e sy .. D e S N P R ™t SN

dy h5

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser: 1,00 - 2,99 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Beschichtung: Mx15
Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
@ |
=Zee
——
an Q

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IIIIEIE IIIII IT9 20xD =, EEEN
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis

dy h6 do h5 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.

1,00 3 62 27 25 28 28 M2120-0100A04 30837343

1,10 3 62 27 25 28 28 M2120-0110A04 30837345

1,20 3 62 27 25 28 28 M2120-0120A04 30837346

1,30 3 70 35 33 28 28 M2120-0130A04 30837347

1,40 3 70 35 32 28 28 M2120-0140A04 30837348

1,50 3 70 35 32 28 28 M2120-0150A04 30837349

1,60 3 75 4 38 28 28 M2120-0160A04 30837350

1,70 3 75 41 38 28 28 M2120-0170A04 30837351

1,80 3 75 41 38 28 28 M2120-0180A04 30837352

1,90 3 80 46 43 28 28 M2120-0190A04 30837353

2,00 3 80 46 43 28 28 M2120-0200A04 30837354

2,10 3 80 46 42 28 28 M2120-0210A04 30837355

2,20 3] 90 55 51 28 28 M2120-0220A04 30837356

2,30 5 90 55 51 28 28 M2120-0230A04 30837357

2,40 3 90 55) 51 28 28 M2120-0240A04 30837358

2,50 3 90 56 51 28 28 M2120-0250A04 30837359

2,60 3 100 66 62 28 28 M2120-0260A04 30837360

2,70 3 100 66 61 28 28 M2120-0270A04 30837361

2,80 3 100 66 61 28 28 M2120-0280A04 30837362

2,90 3 100 66 61 28 28 M2120-0290A04 30837363

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Pilot-Drill (M2413)
oder den MICRO-Drill-Steel (M1925 - 5xD) mit dem gleichen Nenndurchmesser.
Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét

sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Deep-Drill | Vollhartmetall-Tiefbohrer M2120 (20xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,01 mm frei wéhlbar

fl

Spezifikation:
M2120-[Durchmesser]A04

Beispiel:
M2120-0221A04

Werkzeugdurchmesser dy = 2,21 mm

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
1,00 1,29 3 62 27 25 28
1,30 1,39 3 70 35 33 28
1,40 1,59 3 70 35 32 28
1,60 1,89 3 75 41 38 28
1,90 2,09 3 80 46 43 28
2,10 2,19 3 80 46 42 28
2,20 2,59 3 90 55 51 28
2,60 2,69 3 100 66 62 28
2,70 2,99 3 100 66 61 28




MEGA-Deep-Drill

Vollhartmetall-Tiefbohrer

M2130 (30xD), innere Kiihimittelzufuhr

P
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Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

1,00 - 2,99 mm
>1IT9

Mx15

2

4

135°

30°
Kopfbeschichtung

d2 h5

@ﬁ

- [Perfor|
— Imance Q o
N

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IIIIEIE IIIII e
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis

dy h6 do h5 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.

1,00 3 75 38 36 28 36 M2130-0100A04 30837364

1,10 3 75 38 36 28 33 M2130-0110A04 30837365

1,20 3 75 38 36 28 30 M2130-0120A04 30837366

1,30 3 85 50 48 28 37 M2130-0130A04 30837367

1,40 3 85 50 47 28 34 M2130-0140A04 30837368

1,50 3 85 50 47 28 31 M2130-0150A04 30837369

1,60 3 95 59 56 28 35 M2130-0160A04 30837370

1,70 3 95 59 56 28 33 M2130-0170A04 30837371

1,80 3 95 59 56 28 31 M2130-0180A04 30837372

1,90 3 100 66 63 28 33 M2130-0190A04 30837373

2,00 3 100 66 63 28 32 M2130-0200A04 30837374

2,10 3 100 66 62 28 30 M2130-0210A04 30837375

2,20 3] 115 80 76 28 35 M2130-0220A04 30837376

2,30 5 115 80 76 28 33 M2130-0230A04 30837377

2,40 3 115 80 76 28 32 M2130-0240A04 30837378

2,50 3 115 80 76 28 30 M2130-0250A04 30224153

2,60 3 130 96 92 28 35 M2130-0260A04 30837379

2,70 3 130 96 91 28 34 M2130-0270A04 30837380

2,80 3 130 96 91 28 33 M2130-0280A04 30837381

2,90 3 130 96 91 28 31 M2130-0290A04 30837382

Empfehlung fiir Pilotbohrer:
Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Pilot-Drill (M2413)
oder den MICRO-Drill-Steel (M1925 - 5xD) mit dem gleichen Nenndurchmesser.
Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét

sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Fortsetzung auf néchster Seite.
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MEGA-Deep-Drill | Vollhartmetall-Tiefbohrer M2130 (30xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

. e
Durchmesser.. ®
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wahlbar

Spezifikation:
M2130-[Durchmesser]A04

Beispiel:
M2130-0221A04

Werkzeugdurchmesser d{ = 2,21 mm

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
1,00 1,29 3 75 38 36 28
1,30 1,39 3 85 50 48 28
1,40 1,59 3 85 50 47 28
1,60 1,89 3 95 59 56 28
1,90 2,09 3 100 66 63 28
2,10 2,19 3 100 66 62 28
2,20 2,59 3 115 80 76 28
2,60 2,69 3 130 96 92 28
2,70 2,99 3 130 96 91 28
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MEGA-Deep-Drill

Vollhartmetall-Tiefbohrer
M2115 (15xD), innere Kiihimittelzufuhr

o0
N,

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE EENE

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

3,00 - 15,00 mm
>IT9

MxF

2

4

135°

30°

e
ance

N

q

HA
IT9 15xD = (I

6 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 90 56 52 32 17 M2115-0300AE 30213695
3,50 4 100 66 61 32 17 M2115-0350AE 30213696
4,00 4 100 66 60 32 15 M2115-0400AE 30213697
4,50 5 110 74 67 34 15 M2115-0450AE 30213698
5,00 5 120 84 77 34 15 M2115-0500AE 30213699
5,50 6 130 92 84 36 15 M2115-0550AE 30213700
6,00 6 140 102 93 36 16 M2115-0600AE 30213701
7,00 7 155 115 105 38 15 M2115-0700AE 30213703
8,00 8 175 133 121 40 15 M2115-0800AE 30213705
9,00 9 190 148 135 40 15 M2115-0900AE 30213707
9,50 10 210 168 153 40 15 M2115-0950AE 30292428
10,00 10 210 168 153 40 15 M2115-1000AE 30213708
11,00 11 230 183 167 45 15 M2115-1100AE 30213709
12,00 12 250 203 185 45 15 M2115-1200AE 30213710
13,00 13 265 218 199 45 15 M2115-1300AE 30213711
14,00 14 285 233 212 50 15 M2115-1400AE 30213712
15,00 15 305 253 231 50 15 M2115-1500AE 30213713

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer fiir den MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D ee p = D rl | | S(l)lr?:gr[:jzurgﬁawesser: 3,00 - 16,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: MxF
M2120 (20xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

Perfor Q
ance)
N

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 20xD == I
IIIIEIE IIIII — -

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 110 74 70 32 23 M2120-0300AE 30213715
3,50 4 120 86 81 32 23 M2120-0350AE 30213716
4,00 4 120 86 80 32 20 M2120-0400AE 30213717
5,00 5 145 109 102 34 20 M2120-0500AE 30213719
5,50 6 160 120 112 36 20 M2120-0550AE 30213720
6,00 6 170 130 121 36 20 M2120-0600AE 30213721
6,50 7 190 150 140 36 20 M2120-0650AE 30213722
7,00 7 190 150 140 38 20 M2120-0700AE 30213723
8,00 8 215 173 161 40 20 M2120-0800AE 30213725
9,00 9 240 196 183 40 20 M2120-0900AE 30213727
10,00 10 260 218 203 40 20 M2120-1000AE 30213728
11,00 11 285 238 222 45 20 M2120-1100AE 30213729
12,00 12 305 258 240 45 20 M2120-1200AE 30213730
14,00 14 355 303 282 50 20 M2120-1400AE 30213732
15,00 15 375 323 301 50 20 M2120-1500AE 30213733
16,00 16 400 348 324 50 20 M2120-1600AE 30213734

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D ee p = D rl | | ‘B\(l)lr?:(iirttljﬁlr[clﬁ;esser: 3,00 - 14,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: MxF
M2125 (25xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

‘ 0\‘\ e L — A
& S}
I3 =
Iy I 5
1
e
ance)
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 25xD == I
IIIIEIE IIIII — -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 125 91 87 32 29 M2125-0300AE 30213735
3,50 4 140 106 101 32 29 M2125-0350AE 30213736
4,00 4 140 106 100 32 25 M2125-0400AE 30213737
5,00 5 170 134 127 34 25 M2125-0500AE 30213739
5,50 6 185 147 139 36 25 M2125-0550AE 30213740
6,00 6 200 160 151 36 25 M2125-0600AE 30213741
7,00 7 225 185 175 38 25 M2125-0700AE 30213743
8,00 8 255 213 201 40 25 M2125-0800AE 30213745
9,00 9 280 238 225 40 25 M2125-0900AE 30213747
10,00 10 310 268 253 40 25 M2125-1000AE 30213748
11,00 11 340 293 277 45 25 M2125-1100AE 30213749
12,00 12 365 318 300 45 25 M2125-1200AE 30213750
14,00 14 425 373 352 50 25 M2125-1400AE 30213752

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' D ee p = D rl | | g\(l)lr?:gr[:jzurgﬁawesser: 3,00 - 12,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: MxF
M2130 (30xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

Perfor|
ance
N

123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 30xD == I
IIIIEIE IIIII — -

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 145 110 106 32 35 M2130-0300AE 30213753
4,00 4 160 126 120 32 30 M2130-0400AE 30213755
4,50 5 180 144 137 34 31 M2130-0450AE 30213756
5,00 5 195 159 152 34 30 M2130-0500AE 30213757
5,50 6 210 172 164 36 30 M2130-0550AE 30213758
6,00 6 230 192 183 36 31 M2130-0600AE 30213759
7,00 7 260 220 210 38 30 M2130-0700AE 30213761
8,00 8 295 253 241 40 30 M2130-0800AE 30213763
9,00 9 325 283 270 40 30 M2130-0900AE 30213765
10,00 10 360 318 303 40 30 M2130-1000AE 30213766
11,00 11 400 353 337 45 31 M2130-1100AE 30213767
12,00 12 430 383 365 45 30 M2130-1200AE 30213768

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Deep-Drill

Vollhartmetall-Tiefbohrer
M2140 (40xD), innere KiihImittelzufuhr

Ausfiihrung:

Bohrerdurchmesser: 4,00 - 6,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Beschichtung: MxF
Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 130°
Spiralwinkel: 30°

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

Perfor|
ance
N

HA
IT9 40xD = (I

DIN 6535

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dye7 do h6 l4 lo I3 Ig Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 4 205 170 164 32 43 M2140-0400AE 30549900
5,00 5 245 208 201 34 42 M2140-0500AE 30549902
6,00 6 290 250 241 36 42 M2140-0600AE 30549904

Empfehlung fiir Pilot- bzw. Vorbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD) mit dem gleichen
Nenndurchmesser. AnschlieBend mit MEGA-Deep-Drill (M2120 - 20xD) und ebenfalls gleichem Nenn-
durchmesser vorbohren. Spitzenwinkel und Durchmessertoleranz sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' Dee p' D rl | | 'Al U ‘B\(l)lr?:(iirttljﬁlr[clﬁ;esser: 3,00 - 12,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2815 (15xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 135°

Spiralwinkel: 30°

56
Tf
i
/
dq thj\

Perfor|
ance
N

123 45 6M1 2 381 2 3MN1 23 481 23 45H12 3 HA
-. 6D|N6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 90 56 52 32 17 M2815-0300AU 30286747
3,50 4 100 66 61 32 17 M2815-0350AU 30286748
4,00 4 100 66 60 32 15 M2815-0400AU 30286749
5,00 5 120 84 77 34 15 M2815-0500AU 30286751
6,00 6 140 102 93 36 16 M2815-0600AU 30286753
7,00 7 155 115 105 38 15 M2815-0700AU 30286754
8,00 8 175 133 121 40 15 M2815-0800AU 30286755
10,00 10 210 168 153 40 15 M2815-1000AU 30286757
12,00 12 250 203 185 45 15 M2815-1200AU 30286759

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (M2803 / M2805 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' Dee p' D rl | | 'Al U ‘B\(l)lr?:grt:jﬁlr[clﬁ;esser: 3,00 - 12,00 mm

. Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2820 (20xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
‘h ey —~ Y
S EVL‘L*,;. == ) 9 |
\o I n ¥E
Ig I °
4
Perfor
e
123 45 6M1 2 381 2 3MN1 2 3 48123 45H1 2 3 HA
I I I- - S IT9 20xD =¢ (I

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 110 74 70 32 23 M2820-0300AU 30286764
4,00 4 120 86 80 32 20 M2820-0400AU 30286766
5,00 5 145 109 102 34 20 M2820-0500AU 30286768
5,50 6 160 120 112 36 20 M2820-0550AU 30286769
6,00 6 170 130 121 36 20 M2820-0600AU 30286770
7,00 7 190 150 140 38 20 M2820-0700AU 30286771
8,00 8 215 173 161 40 20 M2820-0800AU 30286772
10,00 10 260 218 203 40 20 M2820-1000AU 30286774
12,00 12 305 258 240 45 20 M2820-1200AU 30286776

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (M2803 / M2805 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' Dee p' D rl | | 'Al U ‘B\(l)lr?:(ii:jﬁlr[clﬁ;esser: 3,00 - 10,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2825 (25xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 135°

Spiralwinkel: 30°

© If N7
sl == NW |
W E
I4 I S
4
e
ance)
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 25xD = ([N
- . 6 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 125 91 87 32 29 M2825-0300AU 30286781
4,00 4 140 106 100 32 25 M2825-0400AU 30286783
5,00 5 170 134 127 34 25 M2825-0500AU 30286785
6,00 6 200 160 151 36 25 M2825-0600AU 30286787
7,00 7 225 185 175 38 25 M2825-0700AU 30286788
8,00 8 255 213 201 40 25 M2825-0800AU 30286789
10,00 10 310 268 253 40 25 M2825-1000AU 30286791

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (M2803 / M2805 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA' Dee p' D rl | | 'Al U ‘B\(l)lr?:(iei:j:]urgﬁ;esser: 4,00 - 6,00 mm

Bohrungstoleranz: =IT9
Vollhartmetall-Tiefbohrer Beschichtung: Unbeschichtet
M2830 (30xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 135°

Spiralwinkel: 30°

E— : o
Ig I ©
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123 45 6M1 2 31 2 3M1 23 48123 45H1 2 3 HA
IT9 30xD = (I
-. 6DIN6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 4 160 126 120 32 30 M2830-0400AU 30286798
4,50 5 180 144 137 34 31 M2830-0450AU 30286799
5,00 5 195 159 152 34 30 M2830-0500AU 30286800
6,00 6 230 192 183 36 31 M2830-0600AU 30286802

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (M2803 / M2805 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Deep-Drill-Alu

Vollhartmetall-Tiefbohrer
M2840 (40xD), innere Kiihimittelzufuhr

Ausfiihrung:

Bohrerdurchmesser: 6,00 - 7,00 mm
Bohrungstoleranz: =IT9
Beschichtung: Unbeschichtet
Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 130°
Spiralwinkel: 30°

/'i.
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dph6
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123 45 6M1 2 31 2 3MN1T 2 3 481
N

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

2 3 4 5H1

Perfor|
ance
N

HA
IT9 40xD = (I

DIN 6535

2 3

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dy h7 do h6 l4 ) I g Spezifikation Bestell-Nr.
6,00 6 290 250 241 36 42 M2840-0600AU 30549914
7,00 7 330 290 280 38 41 M2840-0700AU 30549915

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (M2803 / M2805 - 3xD/5xD)

mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit

sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Tiefbohrer

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Pilot-Drill | M2413

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss
M M M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700
M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 1,20 1,60 1,90 2,40 3,00
80 70 70 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09
70 60 60 0,07 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
80 70 70 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10 0,11
55 50 50 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09
60 50 50 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,10
50 45 45 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
50 35 40 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07
80 70 70 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10 0,11
45 30 30 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06
95 70 70 70 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12
130 80 95 95 0,07 0,07 0,08 0,09 0,11 0,13
80 60 60 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
70 65 65 0,07 0,08 0,08 0,09 0,11 0,12
65 55 55 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,11

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Tiefbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Deep-Drill | M2120, M2130, M2115, M2120, M2125, M2130, M2140

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

MEGA-Deep-Drill-Alu | M2815, M2820, M2825, M2830, M2840

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 2,00 4,00 6,00 9,00 16,00
90 80 80 0,04 0,06 0,09 0,13 0,19 0,27
80 70 70 0,06 0,08 0,11 0,16 0,24 0,34
90 75 75 0,05 0,07 0,10 0,16 0,23 0,32
65 55 55 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,25
70 60 60 0,05 0,06 0,09 0,14 0,21 0,29
55 50 50 0,04 0,06 0,08 0,12 0,17 0,23
55 40 45 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
90 75 75 0,05 0,07 0,10 0,16 0,23 0,32
110 75 75 75 0,14 0,18 0,25 0,32 0,41 0,53
145 90 110 110 0,14 0,18 0,24 0,30 0,38 0,49
90 70 70 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
55 35 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,28
80 70 70 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,46
70 65 65 0,12 0,15 0,18 0,23 0,29 0,36

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,00 5,50 7,50 10,50 16,00
300 200 250 0,11 0,13 0,16 0,20 0,25 0,32
250 180 200 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
220 150 180 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
180 120 150 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
140 100 0,09 0,11 0,14 0,17 0,21 0,27
120 90 0,11 0,14 0,17 0,22 0,28 0,35
200 160 160 120 0,14 0,18 0,25 0,32 0,41 0,53

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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TRITAN-DRILL-REAMER

Die genauste Losung zum Bohren und Reiben in einem Arbeitsgang

Um moglichst wirtschaftlich zu fertigen, ist
es ein bewéhrtes Mittel, mehrere Bearbeitungs-
schritte in einem Werkzeug zusammenzufassen.
So konnen beispielsweise Bohrungen mit dem
Tritan-Drill-Reamer von MILLER gleichzeitig ge-
bohrt und gerieben werden.

Um Passungsbohrungen noch genauer mit
nur einem Werkzeug herstellen zu konnen, hat
MILLER den Tritan-Drill-Reamer entwickelt.

Mit sechs Fiihrungsfasen fiir exzellente Fiih-
rungseigenschaften, feinstgeschliffenen Span-
nuten mit abgestimmter Nutform fir gute Spa-
nabfuhr und einer selbstzentrierenden Quer-
schneide (iberzeugt der neue Tritan-Drill-Reamer
auf ganzer Linie.

Die selbstzentrierende Querschneide sorgt fiir
gute Positionsgenauigkeit und ein verbessertes
Anbohrverhalten. Drei Schneiden garantieren
eine optimale Rundheit der Passungsbohrung
und héchste Leistungsfahigkeit. Die Fiihrungsfa-
sen erzeugen beste Oberflachen.

Werkzeugfeatures im Detalil

1

MERKMALE

Kombination aus Bohren und Reiben
Langenausfiihrung 3xD und 5xD

Drei Schneiden und sechs Fiihrungsfasen
Mit Innenkiihlung

Toleranzausfiihrungen 0,003 mm und H7

VORTEILE

Reduzierte Haupt- und Nebenzeiten

Beste Performance und hochste Genauigkeiten
Hohe Positionsgenauigkeit

Optimale Rundheit

1 Feinstgeschliffenes Nutprofil
2 Sechs Fiihrungsfasen
3 Innovative Ausspitzung

4 Selbstzentrierende Querschneide

Sechs Fiihrungsfasen

Fiir exzellente Fiihrungseigenschaften

Zur Herstellung von Passungsbohrungen mit hochster
Wirtschaftlichkeit und Genauigkeit mit nur einem
Werkzeug

Innovative Zentrierspitze

Selbstzentrierende Querschneide fiir sehr gute
Positionsgenauigkeit und verbessertes Anbohrverhalten

Feinstgeschliffenes Nutprofil

- Feinstgeschliffene Spannuten mit abgestimmter
Nutform fiir sehr gute Spanabfuhr
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Vergleich Tritan-Drill-Reamer und zweischneidige Losung

Durchmesserabweichung vom gemessenen Werkzeugdurchmesser (42CrMoS4)
E 0,040

—@— Tritan-Drill-Reamer
—@- Zweischneidige Losung

in[m

0,035
0,030
0,025
0,020
0,015
0,010
0,005

0,000

T2 ; 458 7 P82 R R :,:; 14 15116 17 Li 1920 Der Tritan-Drill-Reamer ist deutlich unempfindlicher gegeniiber
i X . . Verénderungen der Schnittwerte (im Vergleich zur herkémmli-
v, =55 m/min v, =55 m/min v, =75 m/min v, = 100 m/min chen, zweischneidigen Losungen).
f = 0,07 mm/Zahn f = 0,09 mm/Zahn | f =0,07 mm/Zahn f = 0,07 mm/Zahn

Bohrungen

Rundheit iiber 600 Bohrungen
0,040

—@— Tritan-Drill-Reamer
0,035 ¥
—@— Zweischneidige Losung x

in [um]

0,030
0,025
0,020

0,015

0,010
0 100 200 300 400 500 600

Anzahl Bohrungen Messung der Rundheit in Schritten von 10 mm.
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Tritan-Drill-Reamer Bomarturcmessor: 3802005 mm

Bohrungstoleranz: =IT7
Vollhartmetall-Bohrreibahle Beschichtung: MxP
M9963 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 6
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°

do h6
o
dq0,003 ‘ ‘

Cee

é G:ina 3xD =6

oy

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE BN EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
d4 +/-0,003 do h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,99 6 66 24 17 36 M9963-3.990+3-3AR 31196425
4,00 6 66 24 17 36 M9963-4.000+3-3AR 31196426
4,01 6 66 24 17 36 M9963-4.010+3-3AR 31196427
4,99 6 66 28 20 36 M9963-4.990+3-3AR 31196431
5,00 6 66 28 20 36 M9963-5.000+3-3AR 31196432
5,01 6 66 28 20 36 M9963-5.010+3-3AR 31196433
5,02 6 66 28 20 36 M9963-5.020+3-3AR 31196434
5,99 6 66 28 20 36 M9963-5.990+3-3AR 31196437
6,00 6 66 28 20 36 M9963-6.000+3-3AR 31196438
6,01 6 66 28 20 36 M9963-6.010+3-3AR 31196439
7,99 8 79 41 29 36 M9963-7.990+3-3AR 31196443
8,00 8 79 41 29 36 M9963-8.000+3-3AR 31196444
8,01 8 79 41 29 36 M9963-8.010+3-3AR 31196445
9,99 10 89 47 35 40 M9963-9.990+3-3AR 31196449
10,00 10 89 47 35 40 M9963-10.000+3-3AR 31196450
10,01 10 89 47 35 40 M9963-10.010+3-3AR 31196451
10,02 10 89 47 35 40 M9963-10.020+3-3AR 31196452
11,99 12 102 55 40 45 M9963-11.990+3-3AR 31196455
12,00 12 102 55 40 45 M9963-12.000+3-3AR 31196456
12,01 12 102 55 40 45 M9963-12.010+3-3AR 31196457
13,99 14 107 60 43 45 M9963-13.990+3-3AR 31196461
14,00 14 107 60 43 45 M9963-14.000+3-3AR 31196462
14,01 14 107 60 43 45 M9963-14.010+3-3AR 31196463
15,99 16 115 65 45 48 M9963-15.990+3-3AR 31196467
16,00 16 115 65 45 48 M9963-16.000+3-3AR 31196468
16,01 16 115 65 45 48 M9963-16.010+3-3AR 31196469
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Tritan-Drill-Reamer | Vollhartmetall-Bohrreibahle M9963 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

. e
Durchmesser.. ®
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,001 mm frei wéhlbar

Spezifikation:
M9963-[Durchmesser]+3-3AR
Beispiel:
M9963-4.001+3-3AR

Werkzeugdurchmesser d1 = 4,001 mm

MaBangaben in mm.

Fiir Passungsbohrungen der Toleranzklassen bis max. IT7, bei ausreichender Maschinenstabilitit und Kihlung.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

301

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,800 4,700 6 66 24 17 36
4,701 6,050 6 66 28 20 36
6,051 8,050 8 79 41 29 36
8,051 10,050 10 89 47 35 40
10,051 12,050 12 102 55 40 45
12,970 14,050 14 107 60 43 45
14,970 16,050 16 115 65 45 48
16,800 18,050 18 123 73 51 48
18,700 20,050 20 131 79 55 50

Die Hilfe zur Berechnung des optimalen Nenndurchmessers fiir unterschiedliche Passungsbohrungen

entnehmen Sie bitte dem Informationsfeld am Kapitelende.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Tritan-Drill-Reamer

Vollhartmetall-Bohrreibahle

M9963 (3xD), innere Kiihimittelzufuhr

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:
Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

4,00 - 16,00 mm
=IT7

MxP

3

6

140°

30°

dg h6

Cee
éé H7 3xD ==

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE BN EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq H7 do h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 66 24 17 36 M9963-4.000H7AR 31196298
5,00 6 66 28 20 36 M9963-5.000H7AR 31196322
6,00 6 66 28 20 36 M9963-6.000H7AR 31196323
8,00 8 79 41 29 36 M9963-8.000H7AR 31196324
10,00 10 89 47 35 40 M9963-10.000H7AR 31196325
12,00 12 102 55 40 45 M9963-12.000H7AR 31196326
14,00 14 107 60 43 45 M9963-14.000H7AR 31196327
16,00 16 115 65 45 48 M9963-16.000H7AR 31196328

MaBangaben in mm.

Fiir Passungsbohrungen der Toleranzklasse H7, bei ausreichender Maschinenstabilitat und Kihlung.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Tritan-Drill-Reamer Bomarturcmessor: 3802005 mm

Bohrungstoleranz: =IT7
Vollhartmetall-Bohrreibahle Beschichtung: MxP
M9965 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 6
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°

dy h6

dq 0,003

Cee

é G:ina 5xD =6

0y

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EEE BN EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
d4 +/-0,003 do h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
3,99 6 74 36 29 36 M9965-3.990+3-3AR 31196495
4,00 6 74 36 29 36 M9965-4.000+3-3AR 31196496
4,01 6 74 36 29 36 M9965-4.010+3-3AR 31196497
4,02 6 74 36 29 36 M9965-4.020+3-3AR 31196498
4,99 6 82 44 35 36 M9965-4.990+3-3AR 31196501
5,00 6 82 44 35 36 M9965-5.000+3-3AR 31196502
5,01 6 82 44 35 36 M9965-5.010+3-3AR 31196503
5,99 6 82 44 35 36 M9965-5.990+3-3AR 31196507
6,00 6 82 44 35 36 M9965-6.000+3-3AR 31196508
6,01 6 82 44 35 36 M9965-6.010+3-3AR 31196509
7,99 8 91 53 43 36 M9965-7.990+3-3AR 31196513
8,00 8 91 53 43 36 M9965-8.000+3-3AR 31196514
8,01 8 91 53 43 36 M9965-8.010+3-3AR 31196515
8,02 8 91 53 43 36 M9965-8.020+3-3AR 31196516
9,99 10 103 61 49 40 M9965-9.990+3-3AR 31196519
10,00 10 103 61 49 40 M9965-10.000+3-3AR 31196520
10,01 10 103 61 49 40 M9965-10.010+3-3AR 31196521
11,99 12 118 71 59 45 M9965-11.990+3-3AR 31196525
12,00 12 118 71 59 45 M9965-12.000+3-3AR 31196526
12,01 12 118 71 59 45 M9965-12.010+3-3AR 31196527
13,99 14 124 77 60 45 M9965-13.990+3-3AR 31196531
14,00 14 124 77 60 45 M9965-14.000+3-3AR 31196532
14,01 14 124 77 60 45 M9965-14.010+3-3AR 31196533
15,99 16 133 83 63 48 M9965-15.990+3-3AR 31196537
16,00 16 133 83 63 48 M9965-16.000+3-3AR 31196538
16,01 16 133 83 63 48 M9965-16.010+3-3AR 31196539

Fortsetzung auf néchster Seite.
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Tritan-Drill-Reamer | Vollhartmetall-Bohrreibahle M9965 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Durchmesser:
Durchmesser in Abstufungen
von 0,001 mm frei wéhlbar

fl

Spezifikation:
M9965-[Durchmesser]+3-3AR

Beispiel:
M9965-4.001+3-3AR

Werkzeugdurchmesser d4 = 4,001 mm

MaBangaben in mm.

Fiir Passungsbohrungen der Toleranzklassen bis max. IT7, bei ausreichender Maschinenstabilitit und Kihlung.

Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dy min. dy max. do h6 l4 lo I3 g
3,800 4,700 6 74 36 29 36
4,701 6,050 6 82 44 35 36
6,051 8,050 8 91 53 43 36
8,051 10,050 10 103 61 49 40
10,051 12,050 12 118 71 56 45
12,970 14,050 14 124 77 60 45
14,970 16,050 16 133 83 63 48
16,800 18,050 18 143 93 7 48
18,700 20,050 20 153 101 77 50

Die Hilfe zur Berechnung des optimalen Nenndurchmessers fiir unterschiedliche Passungsbohrungen

entnehmen Sie bitte dem Informationsfeld am Kapitelende.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Tritan-Drill-Reamer Bomerturconesser: 4002000 mm

Bohrungstoleranz: =IT7
Vollhartmetall-Bohrreibahle Beschichtung: MxP
M9965 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 3
Anzahl Fiihrungsfasen: 6
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°

dg h6

IH7‘ ‘
123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 41 2 3 45H12 3 éé

rinsan_
Illl n IIIII G s

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dq H7 do h6 l4 lo I3 g Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 74 36 29 36 M9965-4.000H7AR 31196483
5,00 6 82 44 35 36 M9965-5.000H7AR 31196484
6,00 6 82 44 35 36 M9965-6.000H7AR 31196485
8,00 8 91 53 43 36 M9965-8.000H7AR 31196486
10,00 10 103 61 49 40 M9965-10.000H7AR 31196487
12,00 12 118 71 56 45 M9965-12.000H7AR 31196488
14,00 14 124 77 60 45 M9965-14.000H7AR 31196489
16,00 16 133 83 63 48 M9965-16.000H7AR 31196490
18,00 18 143 93 71 48 M9965-18.000H7AR 31196491
20,00 20 153 101 77 50 M9965-20.000H7AR 31196492

MaBangaben in mm.

Fiir Passungsbohrungen der Toleranzklasse H7, bei ausreichender Maschinenstabilitat und Kihlung.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



306 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Vollbohren

Schnittwertempfehlung fur Bohrreibahlen

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Drill-Reamer | M9963, M9965

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500
P5.1  Stahlguss
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500
BERECHNUNGSBEISPIEL

Bitte beachten Sie, dass das Ergebnis von zusétzlichen Parametern wie der Werkzeugmaschine oder der Werkzeugspannung beeinflusst werden kann.

Formel zur Berechnung des optimalen Werkzeugnenndurchmessers:
(Gog + Gup) / 2

Beispiel:

- Passungsbohrung: p10F7

- HochstmaB Bohrung Gyg: 10,028 mm
- MindestmaB Bohrung G,g: 10,013 mm

- (10,028 mm + 10,013 mm) / 2 = 10,021 mm = Auswahl Werkzeugnenndurchmesser 10,021 mm

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
70 65 65 0,17 0,22 0,27 0,34 0,41 0,47
65 55 55 0,22 0,27 0,34 0,42 0,51 0,59
70 60 60 0,20 0,26 0,32 0,40 0,48 0,56
50 40 40 0,17 0,21 0,26 0,32 0,38 0,44
55 45 45 0,18 0,23 0,29 0,36 0,43 0,50
40 40 40 0,15 0,19 0,24 0,30 0,36 0,41
40 30 35 0,13 0,16 0,19 0,23 0,28 0,32
70 60 60 0,20 0,26 0,32 0,40 0,48 0,56
100 70 70 70 0,25 0,33 0,42 0,55 0,67 0,79
135 85 100 100 0,24 0,32 0,40 0,51 0,62 0,72
85 65 65 0,22 0,28 0,35 0,44 0,54 0,62
50 35 45 0,11 0,13 0,16 0,20 0,24 0,28
75 70 70 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,67
70 60 60 0,20 0,25 0,31 0,38 0,46 0,53

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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PRODUKTUBERSICHT

Das leistungsfdhige  Schaftfrdserprogramm  Immer die richtige Wahl

OptiMill von MILLER sichert bei allen Bear- Ganz egal ob ein wirtschaftlicher Fraser fiir die
beitungsaufgaben hervorragende und prozess-  Universalbearbeitung oder ein Experte fiir eine
sichere  Ergebnisse. Wirtschaftlichkeit und  komplexe Zerspanungsaufgabe gesucht wird —
Produktqualitdt stehen bei der Erfiillung der  MILLER bietet das passende Werkzeug.
Kundenanforderungen besonders im Fokus.

Anwendungsorientiert

Das Schaftfraserprogramm von MILLER umfasst
Eckfraser fiir die universelle Anwendung, zum
Schruppen, Schlichten und trochoiden Frésen
sowie Fraser zum Hochvorschubfrisen, Profil-
frésen und Fasen.

Basic Line: Performance Line: Expert Line:
=1 - Universalwerkzeuge, breites An- =181°J1 Hochleistungswerkzeuge, breites Spezialistenwerkzeuge fiir ausge-
DASIC e ance . pertms .
LINE wendungsgebiet, niedrige Anschaf- LINE Anwendungsgebiet, hohe Produk- LINE] wéhlte Anwendungen, maximale
fungskosten tivitat in der Serienfertigung Prézision und Produktivitét
Eckfraser
Universelle Anwendung Schruppen Schlichten
Eckfraser fiir die universelle Anwendung. Zum Erreichen hdchster Spanvolumen. Ideal zur Vorbearbei- Ideal zum Erzeugen von hdchsten Oberflachengiiten.
Eingriffsbreite ag bis zu 1xD. tung mit groBem AufmaB. GroBe Zustellung (ag ~ 0,6xD). Fertighearbeitung mit geringem AufmaB. Kleine
- OptiMill-Uni-HPC-Plus fiir die hochwirtschaftiiche Uni- - OptiMill-Uni-HPC-Rough: Kordelprofil fir eine optimi- Zustellung (ae < 0,1xD).
versalbearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss- erte Kraftaufteilung auf die Schneidkanten und damit - OptiMill-Uni-HPC-Finish mit sieben Schneiden fiir
eisen bessere Spanbildung hdchste Oberflachengiiten in kiirzester Zeit
- OptiMill-HPC-Pocket: Stirngeometrie mit integrierter - OptiMill-Uni-Wave: Ideal zum Schruppfrésen mit hohen - OptiMill-Hardened-Finish zum Schlichten von
Bohrspitze. Ideal fiir schréges Eintauchen bis 45°, zum Vorschiiben. Geringe Radialkréfte durch neu entwickel- Bauteilen mit einer Harte ab 45 HRC
Helixfrasen und Stechen tes Schruppprofil - OptiMill-SPM-Finish zum Schlichten von tiefen
- OptiMill-SPM fiir die Bearbeitung von Strukturbauteilen - OptiMill-SPM-Rough: Hohe Zustelltiefen sowie hichste Taschen und filigranen Bauteilstrukturen in Aluminium
aus Aluminium Vorschiibe beim Schruppen in Aluminium auch bei groBen Umschlingungen
- ECU-Mill-Rough&Finish: Schrupp-Schlichtfrasen in
einem Arbeitsgang
p-Bereich: 1,00 - 63,00 mm o-Bereich: 4,00 - 25,00 mm o-Bereich: 4,00 - 25,00 mm

Seite 323 Seite 381 Seite 403
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Eckfraser

Trochoides Frasen

Maximales Zeitspanvolumen bei gleichzeitig hoher Ober-
flachengiite. Schnitttiefen bis zu 5xD.

OptiMill-Tro:

- Vor- und Fertigbearbeitung mit einem Werkzeug

- Extra langer Schneidteil

Optimierte Ungleichteilung und feingewuchteter
Schneidteil fur eine Schonung der Maschinenspindel
und ldngere Standzeiten

- Spanteiler zur optimalen Spankontrolle

g-Bereich: 4,00 - 25,00 mm

BvESs H

Kugel- und Eckradiusfréaser

Hochprazise Bearbeitung von 3D-Konturen

Kontur- und Kopierfrasen mit hoher Formgenauigkeit.

genauigkeit zur Hart- und Weichbearbeitung von Stahl
OptiMill-3D-CR: Mit unterschiedlicher Zahnezahl ver-
fiigbar zum schlichten von 3D-Formen
OptiMill-Composite-Speed-Radius fiir Reparatur-
arbeiten von CFK-Strukturen

g-Bereich: 1,00 - 25,00 mm

B m M

OptiMill-3D-BN: Hochgenaue Fraser mit hoher Radius-

Fas-, Entgrat-, Bohrfréser

Fasen, Entgraten und Bohrfrasen

- OptiMill-Chamfer: Wirtschaftliches Fasen und Ent-
graten von vorbearbeiteten Bauteilen

- OptiMill-DrillMill: Bohrfréser fiir eine Kombinations-
bearbeitung in einem Arbeitsgang, insbesondere fiir
Bleche und diinnwandige Bauteile

@-Bereich: 3,00 - 20,00 mm

Seite 421

Seite 445

Seite 499
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AUSWAHL EINES FRASERS

Schritt fiir Schritt zum richtigen Fraser

Sie suchen zum Beispiel einen Eckfréser fiir die universelle Anwendung in Stahl mit dem Sie auch rampen konnen?

Diese Auswahlhilfe fiihrt Sie Schritt fiir Schritt zum richtigen Fréser.

7 Eckfréser - Eckfriiser -
Fréasertyp Wabhlen Sie Ihren Frasertyp. / Universelle S
/ chruppen
A Anwendung
Design Wahlen Sie Ihr bevorzugtes Design. Monolithisch
Basic Line:
Produktklasse Entscheiden Sie sich fiir eine Produktklasse. Universalwerkzeuge, breites Anwendungs-

gebiet, niedrige Anschaffungskosten

Bestimmen Sie Ihren Werkstiickstoff gemaB den

Materialeignung MILLER Zerspanungsgruppen (MZG). Die MZG finden Stahl M gf:tﬂmier
Sie auf der Klappseite am Ende des Katalogs.
Anwendung Wabhlen Sie Ihre bevorzugte Anwendung. Eckfrésen é Nutfrasen
Helixfrasen % Trgchoides
Frésen
.. Uberpriifen Sie, ob die Geometriemerkmale Ihren Scharf-
45°F: .
o Ausfiinrung Anforderungen entsprechen. e m kantig
Wabhlen Sie Ihren Fréser. Produkte der lagerhaltigen Vorzugs-
Produkt baureihe sind kurzfristig lieferbar wéahrend Produkte mit Lagerhaltige
konfigurierbaren Merkmalen innerhalb vorgegebener Vorzugsbaureihe

Grenzen frei konfiguriert werden kdnnen.
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Eckfraser - Eckfraser - Kugel- und Fas-, Entgrat-
Schlichten Trochoides Frésen Eckradiusfraser und Bohrfraser
erfOr Performance Line: Expert Line:
ance Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungsgebiet, pe | Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahite Anwendungen,

hohe Produktivitat in der Serienfertigung maximale Prézision und Produktivitat

LIN

) Nichteisen- Verbund- Super- Gehérteter Stahl
Gusseisen metalle und werkstoffe legierungen H und Stahlauss
Kunststoffe und Titan 9
Beséumen Fasen und Profilfrésen Tauchirasen / Rampen
Entgraten Stechfrésen P

Hochvor- Taschenfrasen /
schubfrésen Auskammern

Produkt mit
konfigurierbaren Merkmalen

a Eckenradius Durchmesserbereich Zéhnezahl Schneidstoff Kihimittelzufuhr




314 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

7 Eckfraser - Universelle Anwendung
/i

WA

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

NS e e et 00500

| \W EEEEEN = * ®H n - = E =
[ :::::77777777;77 E = = E = ]
msmEEs 2 = = omwm = = = =
mmmmEs = momowm x x ok om
mmmmEms = % @ = = = * =
BERR BRRCREE === 2R = = = =
EE;E:E 7777777777 | * H =N - = N =]
7777777777777:777 * H n = E =
777777::7: 777777 | * ®H = - = E =
777777::7: 777777 | * H = *x X *x = *
RN BEECEEEE o m om x * * W %
777777777:: 77777 | * EH = E B & = N
77777777;::::7777 * m = E B = [
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7777777777: 77777 | * ®H u = =
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:E:EE: 7777777777 || * H =N - = N =]
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X 1. Wahl H bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 1: Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5: Schritt 6:
Frésertyp Design P Materialei Anwendung Ausfiihrung
B N
N T "War < =
Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt

& m a g[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v v 252 4 HP OptiMil-Uni-HPC-Plus Moo Magar |l SN 324
v 120 2 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus M3092P 331
v v 120 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Slot M3293 () ———— 332
v 3820 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Pocket mggg; \3990 333

v 625 5  HP OptiMill-Uni-HPC-Silent M3095 336
v 420 4 HP OptiMill-Hardened M3274,M3271 | _@ 339

v 320 4 HP OptiMill-Inox-HPC M3644 Hw 34
v 62 4 HP OptiMill-Titan-HPC M3614 _m 342

v 320 3 HU OptiMill-Alu-HPC M3493 ] — il 343
v 52 3 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket M3413 344

vV 520 4 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket M3414 345

v 620 4 HC OptiMill-Thermoplastic-FR M7644 ( C‘!- 355
v 4-20 8 HU OptiMill-Composite-Speed-Plus M7248P, M7258P ’_!-__':—-_:....."j 348
4 1-3 \'74 HC OptiMill-Composite-Micro M7901 [ 352

v 3-20 2 HC OptiMill-Composite-Duo M7222 353
v 4-20 2 HU OptiMill-Composite-TwinCut M7402 354

v 1232 3 HU OptiMill-SPM M3593, M3591 346

v 420 8 HC OptiMil-Composite-Speed-Plus ~ M7228P, M7236P [ <o 350
v 320 4 HP ECU-Mill-Uni-LV Ma090, Maood (N 337
v v 210 1 H OptiMill-Mono-Alu MN7MA 347

v 212 1 HU OptiMill-Mono-Plastic MN7MP 356

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet | VZ = Vielzahn
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Eckfraser - Schruppen

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

LRI T coeec0ess50e

|N%IIIIII * H =n (== = R = =]
EEEEERN * H = (== ¢ =
] * H =n = B E =& E =

Eckfraser - Schlichten

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

dukt-

e e R s
Wasse NERNININ . RN 4151 A E 6600@@63%0%‘

Y EEEEER L= [ ]
:::::: iiiiiiiiii m om
SRR BECEEEEN === = =
EERE BERRREEEN m ]

7 Eckfraser - Trochoides Frasen

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

dukt-

klasse HM151 2 3 6@00@@63%0%‘

IR EEEEEN [ | [ | =D =T ¢ =
l::::: 7777777777 | | [ | == =
T o om S[=1=1 |=
BERR RRRPPEER: = hs = = * =
ERRR-RERRRERR  a o= = 8 x =
7777;77777777:777 [ | ~IEN=I ¢ -
SRR BECEEEEE === = = = = x =

K 1. Wahl H bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 3:

Schritt 4: Schritt 5:
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Schritt 6:

Frasertyp Design Materialei Anwendung Ausfiihrung
: H R

N T "War < =

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& E a g[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v 425 35 HP OptiMill-Uni-HPC-Rough M3081, M3181 m 382
v 425 5 HP v  OptiMill-Uni-Wave e arel B m 384
v 1225 3 HU v  OptiMil-SPM-Rough M3583 —— 392
v v 620 3-4 HP ECU-Mill-Uni-Rough&Finish M3060 { ;-w 393

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& E a o[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v v 425 7 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish M3917 404
v 620 6 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish M3096 408
v v 425 6 HP OptiMill-Hardened-Finish M3276, M3272 N\‘ 409
v 1225 4 HU OptiMill-SPM-Finish M3434 e~ -y 414

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& M a o[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v 420 5 HP OptiMill-Tro-Uni M3099 . . 422
v 425 5 HP OptiMill-Tro-PM M3299 e AN 425
v 4-25 7 HP OptiMil-Tro-PM M3299 426
v 625 5 HP OptiMill-Tro-Titan M3799 — ——OONOLY 432
v 425 6 HP OptiMill-Tro-Inox M3399 433
vV 625 5 HP OptiMill-Tro-S M3699 () —DIDN 431
v 62 5 HP OptiMill-Tro-H M3079 NN 430

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet
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Kugel- und Eckradiusfraser

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

dukt-

wse U HENENELES '+ c o e e 09O OO

R ﬁ EEEEERN == * =
ammm=m ma *x =
NERE BEERCEEE axx x = @
FFEFE-CETE || DS b x = =
SRR BEERCRER B *x = =
mmEEm=E 2 Ems m e ® *x mm
mmEm=E 2 EE m = mE % @mm
EEEFE-CPTE [ e e
SEEFE-CPTE | e e
777777:; 77777777 | E = N * ==
77777777;::::7777 E B N * (== =

@ Fas-, Entgrat- und Bohrfraser

/

N\

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

Emmailiims  cceeco000c00e
|L\\\§IIIIIIII *

=N N=E=N N N | | |

K 1. Wahl H bestens geeignet Il bedingt geeignet
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soru o o
H n
N T "War < =

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt

& m a g[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
1-12 2 HP OptiMill-3D-BN TBN101 446
3-12 4 HP OptiMill-3D-BN TBN104 447
3-12 2 HP OptiMill-3D-BN-Hardened TBN107 448
3-16 4 VHM OptiMill-3D-BN-Hardened TBN109 ( ~ g 449
1-20 2 VHM OptiMill-3D-BN-Alu TBN114,116 450
01-12 2 VHM OptiMill-3D-CR TCR101 454
3-12 4  VHM OptiMill-3D-CR TCR104 458
01-12 2 VHM OptiMill-3D-CR-Hardened TCR107 460
3-12 4 VHM OptiMill-3D-CR-Hardened TCR109 464
2-20 2 VHM OptiMill-3D-CR-Alu TCR120 466
4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Radius M7828 467

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt

& M a g[mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
4-20 4 HP OptiMill-Chamfer M5390 500
3-16 2 HU OptiMill-DrillMill M5490 501

VHM = Vollhartmetall beschichtet | HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet
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Bezeichnungsschlussel

Vollhartmetall-Schaftfriser

M 3 03

Werkzeug-Typ
"Fraser"

Fraser-Durchmesser
in 0,01 mm

Zylinderschaft DIN 6535 HA
Zylinderschaft DIN 6535 HB

Schaftfraser fiir den Werkzeug- und Formenbau

T CR |1

0

0 -040

—

Frasertyp Werkzeugdurchmesser x 0,1 mm Radius x 0,01 mm
Kugelfréser 040 Fraser @ = 4,0 mm .
BN Die & Mould - Ball Nose HEL | Rl =
TCR Eckradiusfraser
Die & Mould - Corner Radius
Baureihe
100
101

Fortlaufend

999
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Beschichtung Schneidkanten-Geometrie Wert
MF20 C  Eckenfase in 0,01 mm
MF5 R Radius
MxB
MF2
MF6
MxS
Diamant-Beschichtung
Unbeschichtet
MF3
MF4

eitere Beschichtungen auf Anfrage.

=EN<cow=zro——o

1200 X 060 -HP7 20

li ]
Arbeitstiefe x 0,01 mm Form Schneidstoff
1200 Arbeitstiefe = 12,0 mm A Formschrage 0,5° HP Hartmetall'
PVD beschichtet
0125 Arbeitstiefe = 1,25 mm B Formschrage 1°
Keine Arbeitstiefe C Formschrége 1,5°

D Formschrage 3°
K Kegelform
T Tropfenform
X Ohne Formschrége

Gesamtlange in mm

060 Gesamtlange = 60 mm

100 Gesamtlange = 100 mm
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ECKFRASER —
UNIVERSELLE
BEARBEITUNG

Universeller Einsatz

OptiMill-Uni-HPC-Plus 324

OptiMill-Uni-HPC-Slot 332

OptiMill-Uni-HPC-Pocket 333

OptiMill-Uni-HPC-Silent 336

ECU-Mill-Uni-LV 337
Geharteter Stahl

OptiMill-Hardened 339
Inox und Titan

OptiMill-Inox-HPC 3M

OptiMill-Titan-HPC 342
Nichteisenmetalle

OptiMill-Alu-HPC 343

OptiMill-Alu-HPC-Pocket 344

OptiMill-SPM 346

OptiMill-Mono-Alu 347
Kunststoffe und Verbundwerkstoffe

OptiMill-Thermoplastic-FR 355

OptiMill-Composite-Speed-Plus 348

OptiMill-Composite-Micro 352

OptiMill-Composite-Duo 353

OptiMill-Composite-TwinCut 354

OptiMill-Mono-Plastic 356
Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 358

323
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 3,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 4
M3090P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

~ [Perfor
—= ance

N
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HB DIN
TIIIINITIITY = %&|-u|—| oIy

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dqi 8 do h6 It o Cx45°
3,00 6 50 6 0,06 4 M3090P-0300BL 30673398
4,00 6 54 8 0,08 4 M3090P-0400BL 30673399
5,00 6 54 9 0,10 4 M3090P-0500BL 30673400
6,00 6 54 10 0,12 4 M3090P-0600BL 30673401
8,00 8 58 12 0,16 4 M3090P-0800BL 30673402
10,00 10 66 14 0,20 4 M3090P-1000BL 30673403
12,00 12 73 16 0,24 4 M3090P-1200BL 30673404
14,00 14 73 16 0,28 4 M3090P-1400BL 30673405
16,00 16 82 22 0,32 4 M3090P-1600BL 30673406
18,00 18 82 22 0,36 4 M3090P-1800BL 30673407
20,00 20 92 26 0,40 4 M3090P-2000BL 30673408

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3090P-1200AL

Schaftform HA

!

lul Schaftform:
Schaftform: HA

Spezifikation:
M3090P-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 2,50 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, lange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Fase / kleiner Fase Schneidenzahl: 4
M3094P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

— [perfor]
I - ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3MNM1 2348123 45H123 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEENE = %&I-H_I 6527

Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq 8 do h6 ds I4 lo I3 Cx45°
2,50* 6 - 57 8 - 0,05 4 M3094P-0250BL 30673409
3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 M3094P-0300BL 30673410
4,00* 6 - 57 11 - 0,08 4 M3094P-0400BL 30673411
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 M3094P-0500BL 30673412
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 M3094P-0600BL 30673413
7,00 8 6,8 63 16 25 0,14 4 M3094P-0700BL 30673414
8,00 8 7,8 63 21 25 0,16 4 M3094P-0800BL 30673415
9,00 10 8,8 72 22 30 0,18 4 M3094P-0900BL 30673416
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 M3094P-1000BL 30673417
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 M3094P-1200BL 30673418
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 M3094P-1400BL 30673419
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 M3094P-1600BL 30673420
18,00 18 17,8 92 36 47 0,36 4 M3094P-1800BL 30673421
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 4 M3094P-2000BL 30673422
25,00 25 24,5 136 68 80 0,50 4 M3094P-2500BL 30673423

Ausfiihrung mit kleiner Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

6,00 6 58 57 13 20 0,10 4 M3094P-0600BL-C0010 31179849
8,00 8 7,8 63 21 25 0,10 4 M3094P-0800BL-C0010 31179870
10,00 10 9,8 72 22 30 0,10 4 M3094P-1000BL-C0010 31179872
12,00 12 11,8 83 26 36 0,10 4 M3094P-1200BL-C0010 31179873
14,00 14 13,8 83 26 36 0,10 4 M3094P-1400BL-C0010 31179874
16,00 16 15,8 92 36 42 0,10 4 M3094P-1600BL-C0010 31179875
20,00 20 19,8 104 41 55 0,10 4 M3094P-2000BL-C0010 31179876

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
M3094P-1200AL
Schaftform: —
—
lul Schaftform: HA —_—— Schaftform HA
Spezifikation:
M3094P-1200[Schaftform]L MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rl';i?;urzzlrlgl%esser: 2,50 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, lange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Eckenradius Schneidenzahl: 4
M3094P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

dqf8

—e
= &
11
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HB DIN
EEEEEENE EEEpEER =] %al-ll_l 6527

Ausfiihrung mit Radius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d{ 8 d, h6 ds lq lo I3 R
4,00* 6 - 57 11 - 0,4 4 M3094P-0400BL-R0040 30782243
4,00* 6 - 57 11 - 0,5 4 M3094P-0400BL-R0050 30782244
4,00* 6 - 57 1 - 1 4 M3094P-0400BL-R0100 30782245
5,00* 6 - 57 13 - 0,5 4 M3094P-0500BL-R0050 30782246
5,00* 6 - 57 13 - 1 4 M3094P-0500BL-R0100 30782247
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 M3094P-0600BL-R0050 30782248
6,00 6 58 57 13 20 1 4 M3094P-0600BL-R0100 30782249
6,00 6 58 57 13 20 1,5 4 M3094P-0600BL-R0150 30782250
6,00 6 58 57 13 20 2 4 M3094P-0600BL-R0200 30782251
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 M3094P-0800BL-R0050 30782252
8,00 8 7.8 63 21 25 1 4 M3094P-0800BL-R0100 30782253
8,00 8 7.8 63 21 25 1,5 4 M3094P-0800BL-R0150 30782254
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 M3094P-0800BL-R0200 30782255
8,00 8 7.8 63 21 25 2,5 4 M3094P-0800BL-R0250 30782256
8,00 8 7.8 63 21 25 3 4 M3094P-0800BL-R0300 30782257
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 M3094P-1000BL-R0050 30782258
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 M3094P-1000BL-R0100 30782259
10,00 10 9,8 72 22 30 1,5 4 M3094P-1000BL-R0150 30782260
10,00 10 9,8 72 22 30 2 4 M3094P-1000BL-R0200 30782261
10,00 10 9,8 72 22 30 25 4 M3094P-1000BL-R0250 30782262
10,00 10 9,8 72 22 30 3 4 M3094P-1000BL-R0300 30782263
12,00 12 11,8 83 26 36 0,5 4 M3094P-1200BL-R0050 30782264
12,00 12 11,8 83 26 36 1 4 M3094P-1200BL-R0100 30782265
12,00 12 11,8 83 26 36 1,5 4 M3094P-1200BL-R0150 30782266
12,00 12 11,8 83 26 36 2 4 M3094P-1200BL-R0200 30782267
12,00 12 11,8 83 26 36 2,5 4 M3094P-1200BL-R0250 30782268
12,00 12 11,8 83 26 36 3 4 M3094P-1200BL-R0300 30782269
12,00 12 11,8 83 26 36 4 4 M3094P-1200BL-R0400 30782270
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 M3094P-1600BL-R0050 30782271
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 M3094P-1600BL-R0100 30782272
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 M3094P-1600BL-R0200 30782273
16,00 16 15,8 92 36 42 2,5 4 M3094P-1600BL-R0250 30782274
16,00 16 15,8 92 36 42 3 4 M3094P-1600BL-R0300 30782275
16,00 16 15,8 92 36 42 4 4 M3094P-1600BL-R0400 30782276
20,00 20 19,8 104 4 52 1 4 M3094P-2000BL-R0100 30782277
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Ausfiihrung mit Radius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d{ 8 do h6 ds3 l4 lo I3 R
20,00 20 19,8 104 41 52 2 4 M3094P-2000BL-R0200 30782278
20,00 20 19,8 104 4 52 3 M3094P-2000BL-R0300 30782279
20,00 20 19,8 104 4 52 4 4 M3094P-2000BL-R0400 30782280
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3094P-1200AL-R0050
|ul Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3094P-1200[Schaftform]L-R0050

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 5,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, (iberlange Ausfilhrung mit Hals, Ausfiihrung mit Fase Schneidenzahl: 4
M3190P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

Cx45°

dyh6
N
\
1

dq 18

~ |perfor
= SO OY
N
123456M1231231234512345H1236$8 HA HB
EEEEEE EEnfimEnm = &'-"_'1

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq 8 do h6 ds I4 lo I3 Cx45°

6,00 6 5,8 62 13 25 0,12 4 M3190P-0600BL-C0012 30636585

8,00 8 7,7 68 21 30 0,16 4 M3190P-0800BL-C0016 30636586

10,00 10 9,7 80 22 38 0,20 4 M3190P-1000BL-C0020 30636588

12,00 12 11,6 93 26 46 0,24 4 M3190P-1200BL-C0024 30636590

14,00 14 13,6 99 26 52 0,28 4 M3190P-1400BL-C0028 30636591

16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 M3190P-1600BL-C0032 30636592

18,00 18 17,5 117 36 67 0,36 4 M3190P-1800BL-C0036 30651264

20,00 20 19,5 126 4 74 0,40 4 M3190P-2000BL-C0040 30636594

25,00 25 24 150 50 92 0,50 4 M3190P-2500BL-C0050 30636595
Auf Anfrage erhiltlich

5,00 6 48 62 13 24 0,10 4 M3190P-0500BL-C0010 30636550
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3190P-1200AL-C0024
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3190P-1200[Schaftform]L-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rl';i?;urzzlrl;?;esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, iberlange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Eckenradius Schneidenzahl: 4
M3190P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

dq f8

—e

~k

= Ceoeov
123456M1231231234512345H1236$% HA HB
EEEEEE EnnfimEnm = a'-"_'ﬂ

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq f8 dy h6 ds I Iy I3 R
4,00 6 3,8 62 1 22 0,5 4 M3190P-0400BL-R0050 30982886
4,00 6 3,8 62 11 22 1 4 M3190P-0400BL-R0100 30982887
5,00 6 4,8 62 13 24 0,5 4 M3190P-0500BL-R0050 30982888
5,00 6 48 62 13 24 1 4 M3190P-0500BL-R0100 30982889
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 M3190P-0600BL-R0050 30982890
6,00 6 58 62 13 25 1 4 M3190P-0600BL-R0100 30982891
6,00 6 5,8 62 13 25 2 4 M3190P-0600BL-R0200 30982892
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 M3190P-0800BL-R0100 30982893
8,00 8 7,7 68 21 30 2 4 M3190P-0800BL-R0200 30982894
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 M3190P-1000BL-R0050 30982895
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 M3190P-1000BL-R0100 30982896
10,00 10 9,7 80 22 38 1,5 4 M3190P-1000BL-R0150 30982897
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 M3190P-1000BL-R0200 30982898
10,00 10 9,7 80 22 38 3 4 M3190P-1000BL-R0300 30982899
12,00 12 11,6 93 26 46 0,5 4 M3190P-1200BL-R0050 30982900
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 M3190P-1200BL-R0100 30982901
12,00 12 11,6 93 26 46 1,5 4 M3190P-1200BL-R0150 30982902
12,00 12 11,6 93 26 46 2 4 M3190P-1200BL-R0200 30982903
12,00 12 11,6 93 26 46 3 4 M3190P-1200BL-R0300 30982904
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 M3190P-1600BL-R0050 30982905
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 M3190P-1600BL-R0100 30982906
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 M3190P-1600BL-R0200 30982907
16,00 16 15,5 108 36 58 4 4 M3190P-1600BL-R0400 30982908
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 M3190P-2000BL-R0100 30982909
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 M3190P-2000BL-R0200 30982910
20,00 20 19,5 126 41 74 4 4 M3190P-2000BL-R0400 30982911

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3190P-1200AL-R
- S -.__‘ 3190P-1200 0050
Schaftform: HA —— Schaftform HA
Spezifikation: MaBangaben in mm.
M3190P-1200[Schaftform]L-R0050 - Ausfihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Uni'H PC'P' US ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 5,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, extra lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 4
M3194P Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

Cx45°

dph6
<2
S,
\
d3

dq 18 ‘

—— Iperfor
= @
N
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HB
HEEEEEE EEEQEERE - 6 8 (I (R

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
5,00 6 48 80 13 4 0,10 4 M3194P-0500BL 30652455
6,00 6 58 80 13 42 0,12 4 M3194P-0600BL 30652456
8,00 8 7,7 100 21 62 0,16 4 M3194P-0800BL 30652457
10,00 10 9,7 100 22 58 0,20 4 M3194P-1000BL 30652458
12,00 12 11,6 120 26 73 0,24 4 M3194P-1200BL 30652459
14,00 14 13,6 120 26 73 0,28 4 M3194P-1400BL 30652461
16,00 16 15,5 150 36 100 0,32 4 M3194P-1600BL 30652462
20,00 20 19,5 150 4 98 0,40 4 M3194P-2000BL 30652464
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 17,5 150 36 100 0,36 4 M3194P-1800BL 30652463
25,00 25 24 175 50 117 0,50 4 M3194P-2500BL 30652465
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3194P-1200AL
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3194P-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-HPC-Plus

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
M3092P

[ —

d3

Cx45°

b

-
d, f8

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

331

1,00 - 20,00 mm
MF2/MF3

2

36°/38°
Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

- = [Perfor|
~— mance 6
N

PeROO

123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 % HA HB DIN

Eeunnn ennfimmm = ﬂ'-"_' 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq 8 do h6 ds I4 lo I3 Cx45°

1,00 3 0,97 38 3 5 0,025 2 M3092P-0100AY-C00025 31205153

2,00 3 1,9 38 4 8 0,05 2 M3092P-0200AY-C0005 31205154

3,00 6 2,8 57 7 13 0,10 2 M3092P-0300AL-C0010 31205155

4,00 6 3,8 57 8 14 0,10 2 M3092P-0400AL-C0010 31205156

5,00 6 4,8 57 10 15,5 0,10 2 M3092P-0500AL-C0010 31205157

6,00 6 58 57 10 20 0,10 2 M3092P-0600AL-C0010 31205158

8,00 8 7,8 63 16 25 0,10 2 M3092P-0800AL-C0010 31205159

10,00 10 9,8 72 19 30 0,10 2 M3092P-1000AL-C0010 31205170

12,00 12 11,8 83 22 36 0,10 2 M3092P-1200AL-C0010 31205171

16,00 16 15,8 92 26 42 0,10 2 M3092P-1600AL-C0010 31205172
Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,8 104 32 52 0,10 2 M3092P-2000AL-C0010 31205173
Konfigurierbare Merkmale*

Beispiel:
M3092P-1200BL-C0010
a Schaftform: —‘.
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M3092P-1200[Schaftform]L-C0010

MaBangaben in mm.

* Konfigurierbare Merkmale giltig ab d4 = 3 mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' U n I = H PC'SIOt ?rl;:iss];urg:lrl;?%esser: 1,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF6/MF3
Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 3
M3293 Spiralwinkel: 42°-43°
Besonderheiten: Ungleichteilung

. =

™
°

Cx45°

dyh6
-
\
\
\

Ny
dq h10

— [Perfor
y = e

N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 481 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEEENE EEEQEER =) AM|-I|_I 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d¢ h10 dy h6 d3 l4 lo I3 Cx45°
1,00 6 0,9 54 2,5 4 - 3 M3293-0100BN 30566813
1,50 6 1,4 54 4 6 - 3 M3293-0150BN 30486525
2,00 6 1,9 54 5 8 - 3 M3293-0200BN 30486524
2,50 6 2,4 54 6,5 10 - 3 M3293-0250BN 30566814
3,00 6 2,8 57 8 12,5 0,06 3 M3293-0300BY 30247171
4,00 6 3,8 57 11 15 0,08 3 M3293-0400BY 30247172
5,00 6 4,8 57 13 16 0,10 3 M3293-0500BY 30247173
6,00 6 58 57 13 20 0,12 3 M3293-0600BY 30247174
8,00 8 78 63 21 27 0,16 3 M3293-0800BY 30247175
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 3 M3293-1000BY 30247176
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 3 M3293-1200BY 30247177
16,00 16 15,8 92 36 44 0,32 3 M3293-1600BY 30247179
18,00 18 17,8 92 36 44 0,36 3 M3293-1800BY 30247180
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 3 M3293-2000BY 30247181

Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 3 M3293-1400BY 30247178
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3293-1200AY
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3293-1200[Schaftform]Y

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
M3993

d3

dq f8

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 333

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 3,80 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2

Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: ~42°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit
integrierter Bohrspitze

Anwendung:

Ideal fiir schréges Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

=Ze
= T-T-X AL

123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4812 3 4 5H1 23 HA HB
Illllll EEE IIII = %0 a'-"_'k
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq 18 dy h6 d3 I Iy I3 R

3,80 6 3,6 57 10 13 0,19 3 M3993-0380BL 31019870

4,00 6 3,8 57 11 13 0,2 3 M3993-0400BL 31019871

4,80 6 4,6 57 1 15,5 0,24 3 M3993-0480BL 31019872

5,00 6 48 57 13 15,5 0,25 3 M3993-0500BL 31019873

5,70 6 55 57 13 19 0,29 3 M3993-0570BL 30787991

6,00 6 5,8 57 13 19 0,3 3 M3993-0600BL 30787992

6,70 8 6,5 63 16 25 0,34 3 M3993-0670BL 30787993

7,00 8 6,8 63 16 25 0,35 3 M3993-0700BL 30787994

7,70 8 7,5 63 19 25 0,39 3 M3993-0770BL 30787995

8,00 8 78 63 19 25 0,4 3 M3993-0800BL 30787996

8,70 10 8,5 72 22 30 0,44 3 M3993-0870BL 30787997

9,00 10 8,8 72 22 30 0,45 & M3993-0900BL 30787998

9,70 10 9,5 72 22 30 0,49 3 M3993-0970BL 30787999

10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 3 M3993-1000BL 30788000

11,70 12 11,5 83 26 36 0,59 3 M3993-1170BL 30788001

12,00 12 11,8 83 26 36 0,6 3 M3993-1200BL 30788002

13,70 14 13,5 83 26 36 0,69 3 M3993-1370BL 30788003

14,00 14 13,8 83 26 36 0,7 3 M3993-1400BL 30788004

15,50 16 15,3 92 31 42 0,78 3 M3993-1550BL 30788005

16,00 16 15,8 92 31 42 0,8 3 M3993-1600BL 30788006

17,50 18 17,3 92 31 42 0,88 3 M3993-1750BL 30788007

18,00 18 17,8 92 31 42 0,9 3 M3993-1800BL 30788008

19,50 20 19,3 104 4 52 0,98 3 M3993-1950BL 30788009

20,00 20 19,8 104 41 52 1 3 M3993-2000BL 30788010
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

Schaftform:

Spezifikation:

Schaftform: HA

M3993-1200[Schaftform]L

#l

M3993-1200AL

Schaftform HA

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Eckfraser, kurze Ausfiihrung
M3990

d, h6
|

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

Anwendung:

3,80 - 20,00 mm
MF2

3

~ 42°

Stirngeometrie mit
integrierter Bohrspitze

Ideal fiir schriges Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

- [Perfor|
~ mance @ e
N

SO e

123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 0 HA HB DIN
Eeunnn ennfimmm = a'-"_' 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq f8 dy h6 I Iy ls R*
3,80 6 54 5 10,5 0,12 3 M3990-0380BL 31019864
4,00 6 54 5 10,5 0,12 3 M3990-0400BL 31019865
4,80 6 54 6 12,5 0,2 3 M3990-0480BL 31019866
5,00 6 54 6 12,5 0,2 3 M3990-0500BL 31019868
5,70 6 54 7 14,5 0,2 3 M3990-0570BL 30866568
6,00 6 54 7 - 0,2 3 M3990-0600BL 30866569
6,70 8 58 8 16,5 0,2 3 M3990-0670BL 30866570
7,00 8 58 8 17 0,2 3 M3990-0700BL 30866571
7,70 8 58 9 18,5 0,2 3 M3990-0770BL 30866572
8,00 8 58 9 — 0,2 3 M3990-0800BL 30866573
8,70 10 66 10 20,5 0,32 3 M3990-0870BL 30866574
9,00 10 66 10 21 0,32 3 M3990-0900BL 30866575
9,70 10 66 11 22,5 0,32 3 M3990-0970BL 30866576
10,00 10 66 11 - 0,32 3 M3990-1000BL 30866577
11,70 12 73 12 24,5 0,32 3 M3990-1170BL 30866578
12,00 12 73 12 - 0,32 3 M3990-1200BL 30866579
13,70 14 75 14 26,5 0,32 3 M3990-1370BL 30866580
14,00 14 75 14 — 0,32 3 M3990-1400BL 30869103
15,50 16 82 16 30 0,32 3 M3990-1550BL 30866581
16,00 16 82 16 - 0,32 3 M3990-1600BL 30866582
17,50 18 84 18 32 0,32 3 M3990-1750BL 30866583
19,50 20 92 20 38 0,5 3 M3990-1950BL 30866585
20,00 20 92 20 - 0,5 3 M3990-2000BL 30866586
* Eckenradius speziell zum Passfedernutfrdsen nach DIN 6885.
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 84 18 - 0,32 3 M3990-1800BL 30866584
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3990-1200AL
] Schaftform: _._—.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3990-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Eckfraser, (iberlange Ausfiihrung mit Hals
M3991

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

335

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2

Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: ~42°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit
integrierter Bohrspitze

Anwendung:

Ideal fiir schréges Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

. R
e CWL
5 SO
©
b 5
| =Ze
I an
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 %0 HA HB‘
EEEEEE EEnjiEEm = a'-"_'ﬂ
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dy h6 d3 I Iy I3 R
5,00 6 4,8 62 13 24 0,25 3 M3991-0500BL 31019890
5,70 6 55 62 13 24 0,29 3 M3991-0570BL 30787924
6,00 6 5,8 62 13 24 0,3 3 M3991-0600BL 30787927
6,70 8 6,4 68 16 30 0,34 3 M3991-0670BL 30787928
7,00 8 6,7 68 16 30 0,35 3 M3991-0700BL 30787929
7,70 8 7,4 68 21 30 0,39 3 M3991-0770BL 30787930
8,00 8 7,7 68 21 30 0,4 3 M3991-0800BL 30787931
8,70 10 8,4 80 22 38 0,44 ) M3991-0870BL 30787932
9,00 10 8,7 80 22 38 0,45 3 M3991-0900BL 30787933
9,70 10 9,4 80 22 38 0,49 3 M3991-0970BL 30787934
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 3 M3991-1000BL 30787935
11,70 12 11,3 93 26 46 0,59 3 M3991-1170BL 30787936
12,00 12 11,6 93 26 46 0,6 3 M3991-1200BL 30787937
13,70 14 13,3 99 26 52 0,69 3 M3991-1370BL 30787938
14,00 14 13,6 99 26 52 0,7 3 M3991-1400BL 30787939
15,50 16 15 108 36 58 0,78 3 M3991-1550BL 30787940
16,00 16 15,5 108 36 58 0,8 3 M3991-1600BL 30787941
17,50 18 17 117 36 67 0,88 3 M3991-1750BL 30787942
18,00 18 17,5 117 36 67 0,9 3 M3991-1800BL 30787943
19,50 20 19 126 41 74 0,98 3 M3991-1950BL 30787944
20,00 20 19,5 126 41 74 1 3 M3991-2000BL 30787945
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
—e M3991-1200AL
|ul gchamorm: -—
chaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3991-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' U n I = H PC'SI |e nt ?rl;:iss];urgzlrl;?%esser: 6,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2

Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 5

M3095 Spiralwinkel: 41°-42°
Besonderheiten: Ungleichteilung

Cx45°

d3

dyh6
1

N
dq 18

— [perfor]
I —= anoe

! N
123 456M1 2 31 2 3MNM1 23 48123 45H12 3 HA HB DIN
munnnn snnlinnnm - %&l-n-m DIN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
6,00 6 58 57 13 19 0,12 5 M3095-0600BL 30479500
8,00 8 78 63 19 25 0,16 5 M3095-0800BL 30482153
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 5 M3095-1000BL 30482154
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 5 M3095-1200BL 30482155
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 5 M3095-1600BL 30482156
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 5 M3095-2000BL 30482157
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 5 M3095-2500BL 30482158
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 5 M3095-1400BL 30491448
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 5 M3095-1800BL 30491450
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3095-1200AL
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3095-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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ECU-Mill-Uni-LV

Eckfraser, kurze Ausfiihrung
M4090

Cx45°

N
d1h10

123 456M1 2 381 2 3MNM1 2348123 45H123
EEEL N - EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

3,00 - 20,00 mm
MF20

4

36°/38,5°
Ungleichteilung

—e
-—
= &

PO P
%&Iﬁ”ﬁlhg{-’

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; h10 d> h6 I Iy Cx45°
3,00 6 50 6 0,06 4 M4090-0300BD 30656917
4,00 6 54 8 0,08 4 M4090-0400BD 30656918
5,00 6 54 9 0,10 4 M4090-0500BD 30656919
6,00 6 54 10 0,12 4 M4090-0600BD 30656920
8,00 8 58 12 0,16 4 M4090-0800BD 30656921
10,00 10 66 14 0,20 4 M4090-1000BD 30656922
12,00 12 73 16 0,24 4 M4090-1200BD 30656923
16,00 16 82 22 0,32 4 M4090-1600BD 30656925
20,00 20 92 26 0,40 4 M4090-2000BD 30656927
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 73 16 0,28 4 M4090-1400BD 30656924
18,00 18 82 22 0,36 4 M4090-1800BD 30656926
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M4090-1200AD
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M4090-1200[Schaftform]D

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



338 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

ECU = IVI I | | = U n | = LV ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 3,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF20
Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 4
M4094 Spiralwinkel: 36°/38,5°
Besonderheiten: Ungleichteilung

Cx45°

d3

=

= CPeo
123456M1231231234512345H1236$% HA HB
EEEEEE i EEN ﬂl-ll_lk

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d¢ h10 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 M4094-0300BD 30656905
4,00* 6 — 57 1 — 0,08 4 M4094-0400BD 30656906
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 M4094-0500BD 30656907
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 M4094-0600BD 30656908
8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 M4094-0800BD 30656909
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 M4094-1000BD 30656910
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 M4094-1200BD 30656911
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 M4094-1400BD 30656912
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 M4094-1600BD 30656913
20,00 20 19,8 104 4 53 0,40 4 M4094-2000BD 30656915
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 17,8 92 36 42 0,36 4 M4094-1800BD 30656914
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M4094-1200AD
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M4094-1200[Schaftform]D

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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1 HI® H d d Ausfiihrung:
O ptl IVI I | | = ar e n e Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: MFT
Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 4
M3274 Spiralwinkel: 42°
Anwendung:
Zum Schruppen von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.
( _
L}
oo R
o _
A E— =
®
I 5
3
lh
Z= |Perfor
~— Jmance 6 Q % O 6
N
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 HA HB
anm @ -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq 18 dy h5 d3 I Ip I3 R
4,00 6 - 57 11 - 0,5 4 M3274-0400B09-R0050 31154802
4,00 6 - 57 11 - 1 4 M3274-0400B09-R0100 31154803
6,00 6 5,8 57 13 20 0,5 4 M3274-0600B09-R0050 31154806
6,00 6 58 57 13 20 1 4 M3274-0600B09-R0100 31154807
6,00 6 58 57 13 20 2 4 M3274-0600B09-R0200 31154809
8,00 8 7,8 63 21 25 0,5 4 M3274-0800B09-R0050 31154810
8,00 8 7,8 63 21 25 1 4 M3274-0800B09-R0100 31154811
8,00 8 7,8 63 21 25 2 4 M3274-0800B09-R0200 31154814
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 M3274-1000B09-R0050 31154817
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 M3274-1000B09-R0100 31154818
10,00 10 9,8 72 22 30 2 4 M3274-1000B09-R0200 31154820
12,00 12 11,8 83 26 36 0,5 4 M3274-1200B09-R0050 31154823
12,00 12 11,8 83 26 36 1 4 M3274-1200B09-R0100 31154824
12,00 12 11,8 83 26 36 2 4 M3274-1200B09-R0200 31154826
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 M3274-1600B09-R0050 31154830
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 M3274-1600B09-R0100 31154831
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 M3274-1600B09-R0200 31154832
20,00 20 19,8 104 4 55 1 4 M3274-2000B09-R0100 31154836
20,00 20 19,8 104 4 55 2 4 M3274-2000B09-R0200 31154837
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3274-1200A09-R0050
a Schaftform: —‘.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3274-1200[Schaftform]09-R0050

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'Hardened ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MFT

Eckfraser, (iberlange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 4

M3271 Spiralwinkel: 42°
Anwendung:
Zum Schruppen von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.

d, hs
T
|
|
|
|
|
|

d1 8

~ |perfor
N
123456M1231231234512345H1236$% HA HB
EEE a|-l|_la

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy 8 dp h5 ds Iy lo I3 R
4,00 6 38 62 11 22 0,5 4 M3271-0400B09-R0050 31154840
4,00 6 3,8 62 11 22 1 4 M3271-0400B09-R0100 31154841
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 M3271-0600B09-R0050 31154844
6,00 6 58 62 13 25 1 4 M3271-0600B09-R0100 31154845
6,00 6 58 62 13 25 2 4 M3271-0600B09-R0200 31154846
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 M3271-0800B09-R0100 31154847
8,00 8 7,7 68 21 30 2 4 M3271-0800B09-R0200 31154848
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 M3271-1000B09-R0050 31154849
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 M3271-1000B09-R0100 31154850
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 M3271-1000B09-R0200 31154852
12,00 12 11,6 93 26 46 0,5 4 M3271-1200B09-R0050 31154854
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 M3271-1200B09-R0100 31154855
12,00 12 11,6 93 26 46 2 4 M3271-1200B09-R0200 31154857
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 M3271-1600B09-R0050 31154859
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 M3271-1600B09-R0100 31154860
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 M3271-1600B09-R0200 31154861
20,00 20 19,5 126 4 74 1 4 M3271-2000B09-R0100 31154863
20,00 20 19,5 126 4 74 2 4 M3271-2000B09-R0200 31154864

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3271-1200A09-R0050
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3271-1200[Schaftform]09-R0050

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Inox-HPC

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
M3644

Cx45°

=

d, h10

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:

341

Beschichtung:
Schneidenzahl:

3,00 - 20,00 mm
MF20

4

38°

Spiralwinkel:

Besonderheiten:

Ungleichteilung

- = [Perfor|
. mance 6
N

CPeOUOQ

123 456M1 23 12 3 123 41§12 3 45H1 23 % HA HB DIN

ml=l=l=i=i= T | === &|-l|_l 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 do h6 d3 l4 lp I3 Cx45°

3,00 6 - 57 8 - 0,06 4 M3644-0300BD-C0006 31319438

4,00 6 - 57 11 - 0,08 4 M3644-0400BD-C0008 31319439

5,00 6 - 57 13 - 0,10 4 M3644-0500BD-C0010 31319450

6,00 6 58 57 13 19 0,12 4 M3644-0600BD-C0012 31319452

8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 4 M3644-0800BD-C0016 31319453

10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 M3644-1000BD-C0020 31319457

12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 M3644-1200BD-C0024 31319459

16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 M3644-1600BD-C0032 31319461

20,00 20 19,8 104 38 52 0,40 4 M3644-2000BD-C0040 31319463
Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 M3644-1400BD-C0028 31319460

18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 M3644-1800BD-C0036 31319462
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

Spezifikation:

Schaftform:
Schaftform: HA

M3644-1200[Schaftform]D-C0024

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

#l

M3644-1200AD-C0024

Schaftform HA




342 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®'T|tan = H PC ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 6,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 4
M3614 Spiralwinkel: 43°
Besonderheit: Ungleichteilung

dp h6

. [Perfor
N
123 456M1 2 381 2 3M1 23 48123 45H12 3 HA HB DIN
- . E : E Q al-l |_I 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
dq 8 dy h6 I Ip d3 I3 R
6,00 6 57 13 58 20 0,50 M3614-0600B13-R0050 31304508
6,00 6 57 13 58 20 1,00 M3614-0600B13-R0100 31304539
8,00 8 63 21 7.8 25 0,50 M3614-0800B13-R0050 31304540
8,00 8 63 21 7,8 25 1,00 M3614-0800B13-R0100 31304542
10,00 10 72 22 9,8 30 0,50 M3614-1000B13-R0050 31304548
10,00 10 72 22 9,8 30 1,00 M3614-1000B13-R0100 31304550
12,00 12 83 26 11,8 36 0,50 M3614-1200B13-R0050 31304556
12,00 12 83 26 11,8 36 1,00 M3614-1200B13-R0100 31304559
16,00 16 92 36 15,8 42 1,00 M3614-1600B13-R0100 31304577
16,00 16 92 36 15,8 42 2,00 M3614-1600B13-R0200 31304579
20,00 20 104 4 19,7 55 1,00 M3614-2000B13-R0100 31304587
20,00 20 104 4 19,7 55 2,00 M3614-2000B13-R0200 31304590
25,00 25 136 50 24,7 65 2,00 M3614-2500B13-R0200 31304593

Auf Anfrage erhéltlich
8,00 8 63 21 7,8 25 2,00 M3614-0800B13-R0200 31304543
10,00 10 72 22 9,8 30 2,00 M3614-1000B13-R0200 31304553
12,00 12 83 26 11,8 36 2,00 M3614-1200B13-R0200 31304572
12,00 12 83 26 11,8 36 3,00 M3614-1200B13-R0300 31304574
16,00 16 92 36 15,8 42 3,00 M3614-1600B13-R0300 31304581
16,00 16 92 36 15,8 42 4,00 M3614-1600B13-R0400 31304584
20,00 20 104 4 19,7 55 3,00 M3614-2000B13-R0300 31304591
20,00 20 104 41 19,7 55, 4,00 M3614-2000B13-R0400 31304592
25,00 25 136 50 24,7 65 3,00 M3614-2500B813-R0300 31304594
25,00 25 136 50 24,7 65 4,00 M3614-2500B13-R0400 31304595
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3614-1200A13-R0050
T Schaftform: _._—‘
Schaftform: HA —— Schaftform HA
Spezifikation:
M3614-1200[Schaftform] 13-R0050 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 343

O ptl IVI I | |®'AI U = H PC ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 3,00 - 20,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 3
M3493 Spiralwinkel: 42°-43°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Nuten poliert

dyh6

— [Perfor
I — = anoe

N
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HB DIN
HE [ | &|-l (Iiln 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 do h6 d3 l4 lp I3 Cx45°
3,00* 6 - 57 7 - 0,06 3 M3493-0300BU 30248238
4,00* 6 - 57 8 - 0,08 3 M3493-0400BU 30248241
5,00* 6 - 57 10 - 0,10 3 M3493-0500BU 30248242
6,00 6 55 57 10 18 0,12 3 M3493-0600BU 30248243
8,00 8 7,5 63 16 25 0,16 3 M3493-0800BU 30248244
10,00 10 9 72 19 30 0,20 3 M3493-1000BU 30248245
12,00 12 11 83 22 36 0,24 3 M3493-1200BU 30248246
16,00 16 15 92 26 42 0,32 8 M3493-1600BU 30248247
20,00 20 19 104 32 52 0,40 3 M3493-2000BU 30248248
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13 83 22 36 0,28 3 M3493-1400BU 30374845
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3493-1200AU
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3493-1200[Schaftform]U

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



344 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®'AI U = H PC = POC ket ?rl;:iss];urg:lrl;?%esser: 5,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF8

Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 3

M3413 Spiralwinkel: 42°
Besonderheiten: Stirngeometrie mit

integrierter Bohrspitze

Anwendung:

( { % Ideal fiir schréges Eintauchen bis 45°,

zum Helixfrasen und Stechen.

o
d, f8

— N

.1 =Te
N
123 456M1 2 381 2 3M1 23 48123 45H12 3 HA HB
EE = 0a|-l|_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy 8 dp h6 d3 I ) I3 R
5,00 6 48 57 13 - 0,2 3 M3413-0500B02 31050392
6,00 6 58 57 13 19 0,2 3 M3413-0600B02 31050394
8,00 8 7.8 63 19 25 0,2 3 M3413-0800B02 31050398
10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 3 M3413-1000B02 31050402
12,00 12 11,8 83 26 36 0,32 3 M3413-1200B02 31050404
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 3 M3413-1400B02 31050406
16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 M3413-1600B02 31050408
20,00 20 19,8 104 41 52 0,5 3 M3413-2000B02 31050412

UntermaBfraser auf Anfrage erhéltlich.

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3413-1200A02

lul Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

#l

Spezifikation:
M3413-1200[Schaftform]02

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Alu-HPC-Pocket

Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler
M3414

el = S

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 345

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF8

Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 36°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit
integrierter Bohrspitze

Anwendung:

Ideal fiir schriges Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

a

d, 18

E@
L 2l 1- e

123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4812 3 4 5H1 23 HA HB
EE = 0 a ([ (el 3xD
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq f8 dy h6 d3 Iy Iy I3 R

5,00 6 48 62 17 = 0,20 4 M3414-3D-0500B02-R0020 31175143

6,00 58 62 18 25 0,20 4 M3414-3D-0600B02-R0020 31175144

8,00 8 7,7 68 24 30 0,20 4 M3414-3D-0800B02-R0020 31175145

10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 M3414-3D-1000B02-R0032 31175146

12,00 12 11,6 93 36 45 0,32 4 M3414-3D-1200B02-R0032 31175147

14,00 14 13,6 99 42 50 0,32 4 M3414-3D-1400B02-R0032 31175148

16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 M3414-3D-1600B02-R0032 31175149

20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 M3414-3D-2000B02-R0050 31175161
Auf Anfrage erhiltlich

18,00 18 17,5 117 54 67 0,32 4 M3414-3D-1800B02-R0032 31175160
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
M3414-3D-1200A02-R0032
ay Schaftform: —‘.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3414-3D-1200[Schaftform]02-R0032

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




346 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®' S PM ?rléli?:aurzzlrlgl%esser: 12,00 - 32,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfréser mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 3
M3593 | M3591 Spiralwinkel: 43°
Anwendung:
Fiir die Bearbeitung von Strukturbauteilen
aus Aluminium.

d3

dy h6
“—

dqf

I3

=
" e 6
11121314 2122233132414243fH1.11.21321314142515253 m— JHA HE
EEENE a_b (I (i

Kurze Ausfiithrung, M3593 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
di 9 d, h6 ds lq lo I3 R
32,00 32 27 125 26,3 40,9 4 3 M3593-3200AU-R0400 30612316

Kurze Ausfiithrung, M3593 | Auf Anfrage erhéltlich

16,00 16 12,8 81 12,8 28 3 3 M3593-1600AU-R0300 30612312
20,00 20 16 90 16 35 3 3 M3593-2000AU-R0300 30612314

Lange Ausfiihrung, M3591 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d{ 9 do h6 ds l4 lo I3 R
12,00 12 9,6 90 10,3 194 2 3 M3591-1200AU-R0200 30612320
16,00 16 12,8 105 13,5 23,8 3 3 M3591-1600AU-R0300 30612323
20,00 20 16 120 16,7 28,2 3 3 M3591-2000AU-R0300 30612325
25,00 25 20 145 20,7 33,7 4 8 M3591-2500AU-R0400 30612326
32,00 32 27 173 26,3 40,2 4 3 M3591-3200AU-R0400 30612327

Lange Ausfiihrung, M3591 | Auf Anfrage erhéltlich
14,00 16 11,2 99 11,2 455 3 3 M3591-1400AU-R0300 30612321

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3591-1200BU-R0200

lul Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

#l

Spezifikation:
M3591-1200[Schaftform]U-R0200

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 347

Optl IVI I | |®'M0nO'A| U ?rl';iss];urzzlrlgl%esser: 2,00 - 10,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender/schiebender Schneide Schneidenzahl: 1
MN7MA1A Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: groBer Spanraum fiir
SR ungehinderten Span-
ablauf

@ o] | | §Z‘e“e”d930hneide /IT

I E— ol

11121314 21222331324142 43811121321 314142515253 3 % HA
EEEEEEN EEE m (-

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy dp ds lq lo I3 R
2,00 3 - 38 5 - - 1 MN7MA1A-0200 30253284
3,00 3 - 38 8 - - 1 MN7MA1A-0300 30218904
3,00 4 - 38 8 - - 1 MN7MA1B-0300 30218905
4,00 4 = 40 12 - = 1 MN7MA1A-0400 30218919
4,00 4 - 70 30 - - 1 MN7MA1B-0400 30218920
4,00 6 - 50 10 - - 1 MN7MA1C-0400 30218921
4,00 6 - 50 10 - - 1 MN7MA2B-0400 30230601
5,00 5 - 60 15 - - 1 MN7MA1A-0500 30218923
5,00 6 - 50 12 - - 1 MN7MA1C-0500 30218925
6,00 6 - 50 12 - - 1 MN7MA1E-0600 30218930
6,00 6 - 60 15 - - 1 MN7MA2A-0600 30230611
6,00 6 - 60 20 - - 1 MN7MA1A-0600 30218926
6,00 6 o 70 15 o o 1 MN7MA1D-0600 30218929
6,00 6 - 70 30 - - 1 MN7MA1B-0600 30218927
6,00 6 - 80 38 - - 1 MN7MA1C-0600 30218928
6,00 8 5,6 80 20 35 1,50 1 MN7MA3A-0600 30237646
8,00 8 - 60 22 - - 1 MN7MA1A-0800 30218932
8,00 8 = 80 38 - - 1 MN7MA1B-0800 30218933
10,00 10 - 60 25 - - 1 MN7MA1B-1000 30218935
10,00 10 - 75 30 - - 1 MN7MA1A-1000 30218934
Beispiel:

MN7MA[Schneide]B-1000

1 = ziehende Schneide
2 = schiebende Schneide

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



348 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurhmesser. 400~ 20,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide Schneidenzahl: 8
M7248P Spiralwinkel: 8°

Besonderheiten: Ohne Beschichtung,

extrem scharfe
Schneidkanten

&b,__.::_:_: Anwendung:

Cx45° Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem
Arbeitsgang. Ziehende Schneide fiir eine bessere
Abfuhr der Spane/Stiube (z. B. beim Frasen von
Taschen und Nuten). Besonders geeignet fiir schwer
zerspanbare Decklagen (z. B. UD oder Copper
Mesh) zur Vermeidung von Delamination an der
Bauteilunterkante.

N
d, h10

—e
-
— a
N
1112131421 22233132414243{%111213 21 314142515253 3 % 8 o HA HB
| ] EEE HE & [ (W

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7248P-0400AU-C0008 31237383
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7248P-0500AU-C0010 31237384
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7248P-0600AU-C0012 31237385
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7248P-0600AU-C0012 31237386
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7248P-0800AU-C0016 31237387
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7248P-0800AU-C0016 31237388
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7248P-1000AU-C0020 31237389
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7248P-1200AU-C0024 31237390
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7248P-1600AU-C0032 31237391
Auf Anfrage erhéltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7248P-2000AU-C0040 31237392
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7248P-1200BU-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7248P-1200[Schaftform]U-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 349

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurhmesser. 400~ 20,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8
M7258P Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Ohne Beschichtung,

extrem scharfe
Schneidkanten

Anwendung:

Cx45° Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem

Arbeitsgang. Schiebende Schneide, das Material

wird auf die Unterlage gedriickt (z.B bei Vakuum-

I # ,,,,,,,,, =1 spannung sehr gut geeignet). Besonders geeignet
flir schwer zerspanbare Decklagen (z. B. UD oder

Copper Mesh) zur Vermeidung von Delamination an

der Bauteiloberkante.

N
d, h10

—e
>—
—e
1112131421 22233132414243{%111213 21 314142515253 3 % % 0 HA HB
| ] EEE HE & [ (W

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7258P-0400AU-C0008 31242565
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7258P-0500AU-C0010 31242566
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7258P-0600AU-C0012 31242567
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7258P-0600AU-C0012 31242568
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7258P-0800AU-C0016 31242569
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7258P-0800AU-C0016 31242580
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7258P-1000AU-C0020 31242581
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7258P-1200AU-C0024 31242582
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7258P-1600AU-C0032 31242583
Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7258P-2000AU-C0040 31242584
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7258P-1200BU-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7258P-1200[Schaftform]U-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



350 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurchmesser. 400~ 20,00 mm

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide Schneidenzahl: 8
M7228P, Nachfolgeprodukt von M7228 Spiralwinkel: 8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem
Arbeitsgang. Ziehende Schneide fiir eine bessere

Cx45° Abfuhr der Spéne/Staube (z. B. beim Frasen von
Taschen und Nuten). Besonders geeignet fiir schwer
zerspanbare Decklagen (z. B. UD oder Copper
Mesh) zur Vermeidung von Delamination an der
Bauteilunterkante.

d; h10

—e

-
1112131421 22233132414243{%111213 21 314142515253 3 % % o HA HB
| = EEE HE & [ (W

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 h10 dg h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7228P-0400AQ-C0008 31223317
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7228P-0500AQ-C0010 31223318
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7228P-0600AQ-C0012 31223319
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7228P-0600AQ-C0012 31223330
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7228P-0800AQ-C0016 31223331
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7228P-0800AQ-C0016 31223332
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7228P-1000AQ-C0020 31223333
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7228P-1200AQ-C0024 31223334
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7228P-1600AQ-C0032 31223335
Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7228P-2000AQ-C0040 31223336
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7228P-1200BQ-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7228P-1200[Schaftform]Q-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 351

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurchmesser. 400~ 20,00 mm

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8
M7238P, Nachfolgeprodukt von M7238 Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:
Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem
(- ‘- Arbeitsgang. Schiebende Schneide, das Material
Cx45° wird auf die Unterlage gedriickt (z.B bei Vakuum-
o spannung sehr gut geeignet). Besonders geeignet

fiir schwer zerspanbare Decklagen (z. B. UD oder
Copper Mesh) zur Vermeidung von Delamination an
der Bauteiloberkante.

N
d1 h10

—e

>—
1112131421 22233132414243{%111213 21 314142515253 3 % % 0 HA HB
| = EEE HE & [ (W

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7238P-0400AQ-C0008 31223337
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7238P-0500AQ-C0010 31223338
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7238P-0600AQ-C0012 31223339
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7238P-0600AQ-C0012 31223340
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7238P-0800AQ-C0016 31223341
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7238P-0800AQ-C0016 31223342
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7238P-1000AQ-C0020 31223343
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7238P-1200AQ-C0024 31223344
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7238P-1600AQ-C0032 31223345
Auf Anfrage erhéltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7238P-2000AQ-C0040 31223346
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7238P-1200BQ-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7238P-1200[Schaftform]Q-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Micro

Eckfraser, kurze Ausfiihrung, ziehende Schneide

M7901

dyh6

I1.1 1213142122 233132414243

111213 21 31 41 42 51 52 5.3

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 1,00 - 3,00 mm
Beschichtung: Diamant-Beschichtung
Schneidenzahl: Vielzahn
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Spéne/Staube (z. B. beim Frasen von Taschen und
Nuten). Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare
Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermei-
dung von Delamination an der Bauteilunterkante.

e @@
SO P

(== | HENE N
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dyjs10 dp h6 Iy lo
1,00 3 38 5 Vielzahn M7901-0100AQ 30467717
2,00 3 38 9 Vielzahn M7901-0200AQ 30467719
3,00 3 38 9 Vielzahn M7901-0300AQ 30467721

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Duo Friserduchmesser:  3,00-2000 mm

Beschichtung: Diamant-Beschichtung
Eckfréser, lange Ausfiihrung Schneidenanzahl: 2
M7222 Spiralwinkel: 15°
Besonderheiten: Diamant-Beschichtung
fiir hohe Standzeit

Anwendung:
ﬁ-—~ Zum Schiichten von Bauteilen aus CFK/GFK mit

hohen Oberflachenanforderungen.

|

1112 13 1.4 21 22 23 31 41 42 43411 1.2 1.3 21 31 41 42 51 52 53 Perfor] e %l HA
|| || ance |-|

LINE]

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d1 h10 do h6 I lo Cx45°
3,00 6 57 8 0,06 2 M7222-0300AQ 30355245
4,00 6 57 11 0,08 2 M7222-0400AQ 30355246
5,00 6 57 13 0,10 2 M7222-0500AQ 30355247
6,00 6 57 13 0,12 2 M7222-0600AQ 30355248
8,00 8 63 19 0,16 2 M7222-0800AQ 30355250
10,00 10 72 22 0,20 2 M7222-1000AQ 30340685
12,00 12 83 26 0,20 2 M7222-1200AQ 30355251
14,00 14 83 26 0,20 2 M7222-1400AQ 30355252
16,00 16 92 32 0,20 2 M7222-1600AQ 30355253
18,00 18 92 32 0,20 2 M7222-1800AQ 30355254
20,00 20 104 38 0,20 2 M7222-2000AQ 30355255

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-TwinCut Friserdurchmesser. 400~ 20,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfréser, extralange Ausfiihrung Schneidenzahl: 2
M7402 Spiralwinkel: 0°

Besonderheiten: Wechselseitige Anord-

nung der Schneiden

Anwendung:

Zum Schruppen von aramidfaserverstarkten
Kunststoffen. Vermeidung von Delamination bei
geflochtenen Fasern und textilen Faserstrukturen.

I B 777771

d4h10

—e
-
e
111213142122 233132414243 111213 21 3.1 41 42 51 52 5.3 HA HB
n < M - (

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dy h6 l I
4,00 4 75 20 2 M7402-0400AU GL=75 30290531
6,00 6 100 35 2 M7402-0600AU GL=100 30290533
8,00 8 100 40 2 M7402-0800AU GL=100 30290534
Auf Anfrage erhéltlich
5,00 5 75 25 2 M7402-0500AU GL=75 30290532
10,00 10 125 50 2 M7402-1000AU GL=125 30290535
12,00 12 125 60 2 M7402-1200AU GL=125 30290536
16,00 16 150 75 2 M7402-1600AU GL=150 30290537
20,00 20 104 45 2 M7402-2000AU GL=104 30290538
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M7402-1200BU GL=125
lul Schaftform: ° ®
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB

Spezifikation:
M7402-1200[Schaftform]U GL=125

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Thermoplastic-FR

Eckfraser, iberlange Ausfiihrung
M7644

| R

Cx45°

I1.1 1213142122 233132414243

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

dq d10
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Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 6,00 - 20,00 mm
Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 0°

Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Fiir die Bearbeitung von Thermoplasten mit Faser-
verstarkung. Durch eine spezielle Hochleistungs-
verzahnung werden die Fasern ohne Gratbildung
sauber an der Schnittkante abgetrennt.

=Slceoeed

111213 21 31 41 42 51 52 5.3 2 HA HB
ST Y P =

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dp hé I Iy Cx45°
6,00 6 62 13 0,12 4 M7644-0600AQ-C0012 30661552
10,00 10 80 22 0,20 4 M7644-1000AQ-C0020 30661557
Auf Anfrage erhéltlich
4,00 6 62 11 0,08 4 M7644-0400AQ-C0008 30661550
5,00 6 62 13 0,10 4 M7644-0500AQ-C0010 30661551
8,00 8 68 19 0,16 4 M7644-0800AQ-C0016 30661555
12,00 12 93 26 0,24 4 M7644-1200AQ-C0024 30661558
16,00 16 108 32 0,32 4 M7644-1600AQ-C0032 30661559
20,00 20 126 38 0,40 4 M7644-2000AQ-C0040 30661560
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M7644-1200BQ-C0024
lul Schaftform: ° ®
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB

Spezifikation:
M7644-1200[Schaftform]Q-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'M0n0' PlaStIC ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 2,00 - 12,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet

Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender/schiebender Schneide Schneidenzahl: 1

MN7MP1A Besonderheiten: GroBer Spanraum fiir
ungehinderten Span-
ablauf

. Ziehende Schneide
AT . _
€) T/—— ESi————=a0
I

2

"

dq

X Schiebende Schneide
2

g
\

1112131421 22233132414243{%111213 21 314142515253 HA
HE 6 (I

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation* Bestell-Nr.

d4 do h6 l4 lo ziehend schiebend
2,00 3 38 8 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0200 30253277 30253278
3,00 3 38 10 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0300 30216602 30216634
3,00 4 38 10 1 MN7MP[Schnittverhalten]B-0300 30216609 =
3,00 4 50 15 1 MN7MP[Schnittverhalten]C-0300 30216610 30216637
3,00 6 50 10 1 MN7MP[Schnittverhalten]D-0300 30216611 30216638
4,00 4 40 12 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0400 30216615 30216641
4,00 4 60 20 1 MN7MP[Schnittverhalten]B-0400 30216616 =
4,00 4 70 30 1 MN7MP[Schnittverhalten]C-0400 30216617 =
4,00 6 50 15 1 MN7MP[Schnittverhalten]D-0400 30216618 30216644
5,00 5 50 16 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0500 30216620 30216646
5,00 5 70 30 1 MN7MP[Schnittverhalten]B-0500 30216621 -
6,00 6 60 20 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0600 30216622 30216647
6,00 6 70 30 1 MN7MP[Schnittverhalten]B-0600 30216623 30216648
6,00 6 80 38 1 MN7MP[Schnittverhalten]C-0600 30216624 =
8,00 8 60 25 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-0800 30216627 30216650
8,00 8 80 38 1 MN7MP[Schnittverhalten]B-0800 30216628 30230395
10,00 10 75 30 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-1000 30216629 =
12,00 12 75 30 1 MN7MP[Schnittverhalten]A-1200 30216630 =

MaBangaben in mm. * Spezifikation zzgl. gewiinschtem Schnittverhalten.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. 1 =ziehend | 2 = schiebend

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglinge/ Nutfrasen
Korrekturfaktor: ap =1xD
Lénge f, & Ve 3 = 1D
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Plus | M3090P, M3094P, M3190P, M3194p _6Xiralang 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = (m/min} Fréserdurchmesser [mm]
[N/mm?] =
[HRC] é’ § 8 2,00 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v | 175 0,013 0024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <1.200 7 7 v 145 0,012 0,023 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 v v | 160 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1400 v v | 110 0,011 0,020 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <80 v v | 105 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0,05 0,072 0,082
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.000 7 [ | v 95 0,012 0,022 0,032 0,041 0,049 0,05 0,068 0,078
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <150 v v 85 0,011 0,021 0,030 0,038 0,046 0,053 0,065 0,074
P41 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch 7 [~ 70 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057
P5.1  Stahlguss v s 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0,05 0,072 0,082
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch | |~ 70 0,006 0,011 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040
M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700 v v 50 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,050
- E M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 : : v 45 0,006 0,012 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v 50 0,008 0,015 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054
W3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 B 50 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043
K1.1 Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 190 0,021 0,040 0,058 0,074 0,088 0,102 0,124 0,142
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <50 v v | 115 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,106 0,121
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v | 145 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 800 v v v 80 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 7 7 v 125 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM >50 v v v | 120 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
OptiMill-Uni-HPC-Plus | M3092P
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = (m/min} Fréserdurchmesser [mm]
[N/mm?] 3 &
[HRC] % g 8 1,00 300 600 800 10,00 1200 16,00 20,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v | 200 0,007 0020 0,038 0049 0,058 0,067 0,082 0,094
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <1200 v v v | 165 0,007 0,019 0,036 0,046 0,054 0,063 0,077 0,087
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, legiert <900 7 7 v 180 0,007 0,020 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1400 v v | 125 0,006 0,017 0,032 0,041 0,049 0,05 0,068 0,078
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <800 v v | 120 0,007 0,020 0,037 0,047 0,056 0,065 0,079 0,091
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1000 v v | 110 0,007 0,019 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500 7 [ | v 100 0,006 0,018 0,033 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081
P4.1  Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 [~ 80 0,005 0,014 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062
P5.1  Stahlguss v ] 120 0,007 0,020 0,037 0,047 0,056 0,065 0,079 0,091
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch B KZ 80 0,003 0,010 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044
M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v 4 55 0,004 0,012 0,022 0,028 0,034 0,039 0,048 0,055
- E M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 : : v 50 0,003 0,010 0,018 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v 60 0,005 0,013 0,024 0,031 0,037 0042 0,052 0,059
E M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 - | |- 55 0,004 0,010 0,019 0,024 0,029 0,034 0,041 0,047
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v | 215 0,012 0,034 0,064 0,081 0097 0,112 0,137 0,156
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <50 v v v | 200 0,010 0,029 0,054 0,069 0,083 0,09 07116 0,133
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v | 160 0,008 0,024 0,045 0,057 0,068 0,078 0,09 0,109
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 800 v v v 90 0,005 0,014 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 7 7 v 145 0,008 0,024 0,045 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 777 135 0,007 0,020 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schlichten
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a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] n
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 525 0,034 0,065 0093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
290 0,020 0,038 0055 0070 0084 0097 0,118 0,135 430 0,032 0,060 0087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213
325 0,021 0,041 0,059 0075 0,090 0,103 0,126 0,145 475 0,034 0065 0093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
225 0,018 0034 0049 0063 0075 008 0105 0,120 335 0,028 0,054 0078 0,09 0119 0,136 0,167 0,190
210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,00 0,122 0,140 310 0,033 0063 009 07115 0,138 0,158 0,193 0,221
195 0,020 0,038 0054 0069 008 009 0116 0,132 285 0,031 0059 008 0109 0,130 0,150 0,183 0,209
180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 260 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198
145 0,014 0027 0039 005 0060 0069 0084 0,09 215 0,023 0043 0062 0079 009 0109 0,133 0,152
215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,00 0,122 0,140 320 0,033 0063 009 07115 0,138 0,158 0,193 0,221
145 0,010 0,019 0027 0035 0042 0048 0,059 0,067 215 0,016 0,030 0043 0,055 0066 0076 0,093 0,107
95 0,012 0,024 0034 0044 0053 0060 0074 0,084 145 0,020 0,038 005 0069 008 009 0,117 0,133
90 0,010 0,020 0,028 003 0044 0,050 0,061 0,070 135 0,016 0,031 0,045 0057 0069 0079 0,097 0,110
105 0,014 0026 0037 0048 0057 0066 0,080 0,092 155 0,021 0,041 0,059 0075 0,090 0,104 0,127 0,145
95 0,011 0,020 0,029 0,038 0045 0052 0063 0,072 145 0,017 0,032 0047 0059 0,071 0,082 0,100 0,114
390 0,036 0068 0098 0125 0150 0,172 0,211 0,241 570 0,056 0108 0,155 0,198 0,237 0273 0,333 0,381
355 0,030 0058 0083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 525 0,048 0092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324
290 0,025 0,048 0069 008 0105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
160 0,014 0027 0039 0050 0060 0069 0084 0,096 240 0,023 0043 0062 0079 009 0,109 0,133 0,152
260 0,025 0,048 0,069 008 0105 0,121 0,147 0,169 380 0,040 0076 0109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
245 0,021 0,041 0,059 0075 0090 0,03 0,126 0,145 355 0,034 0065 009 0119 0,142 0,164 0,200 0,228
Ve f, [mm] Ve fz [mm]

[m/min] R [m/min] R
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]

1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0012 003 0065 0083 009 0114 0,139 0,159 480 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251
290 0,011 0,032 0060 0077 0092 07106 0,130 0,148 395 0,018 0,051 0,09 0122 0,146 0,168 0,205 0,235
325 0,012 0035 0065 008 0099 0114 0,139 0,159 435 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251
225 0,010 0029 0054 0069 008 009 0116 0,132 305 0016 0045 008 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
210 0,012 0033 0063 0080 009 0110 0,134 0,154 285 0,019 0,053 009 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243
195 0,011 0,032 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 260 0,018 0,050 009 07120 0,144 0,165 0,202 0,230
180 0,011 0,030 0,056 0072 008 009 0120 0,138 240 0,017 0,047 008 0,113 0136 0,156 0,191 0,218
145 0,008 0023 0043 0055 0066 0076 0093 0,106 195 0,013 0,036 0068 0087 0104 0,120 0,147 0,168
215 0,012 0033 0063 008 009 0110 0,134 0,154 295 0,019 0,053 0099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243
145 0,006 0,016 0030 0039 0046 0053 0065 0,074 195 0,009 0,025 0,048 0,061 0,073 0,084 0,103 0,117
110 0,007 0020 0,038 0048 0058 0,066 0,081 0,093 160 0,011 0,032 0060 0076 0,091 0,105 0,128 0,147
105 0,006 0,017 0,031 0,040 0,048 005 0067 0,077 150 0,009 0026 0049 0,063 0076 0,087 0,106 0,121
120 0,008 0,022 0,041 0,052 0,063 0072 0,08 0,101 180 0,012 003 0065 008 0099 0114 0,139 0,159
110 0,006 0,017 0032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 160 0,010 0,027 0,051 0,065 0078 0,09 0,110 0,126
440 0,020 0,058 0708 0,138 0,165 0,190 0,232 0,265 650 0,032 0,091 0,171 0,218 0,261 0,300 0,366 0,419
405 0,017 0,049 0092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 595 0,027 0077 0145 0,185 0222 0,255 0,311 0,356
330 0,014 0,040 0076 009 0116 0,133 0,162 0,185 485 0,022 0064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293
185 0,008 0,023 0043 0055 0066 0076 0,093 0,106 270 0,013 0036 0068 0087 0,104 0,120 0,147 0,168
295 0,014 0040 0076 009 0116 0,133 0,162 0,185 430 0,022 0064 0119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293
275 0,012 003 0065 0083 009 0114 0139 0,159 405 0,019 0055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglinge/ Nutfrasen
Korrekturfaktor: ap =1xD
Lénge f, & Ve 3 = 1D
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Slot | M3293 extra lang 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte 21 = (m/min} Fréserdurchmesser [mm]
[Wmm?3 3§
RCl £ 2 8 200 400 600 800 1000 1200 16,00 20,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v 200 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 22 165 0,012 0,023 0,032 0,041 0,05 0,057 0,070 0,080
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 2 12 180 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 71 [~ 125 0,011 0020 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 7 7 v 120 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle*™ < 1.000 71 |~ 110 0,012 0,022 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.500 [ | v.| 100 0,011 0,021 0,030 0,038 0046 0,053 0,065 0,074
P41 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch [~ | v 80 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057
P5.1  Stahlguss | v | 120 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0,05 0,072 0,082
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch | [~ 80 0,006 0,011 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040
M1.1  Rostfreie Stdhle, austenitisch <700 v v 55 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,050
" ﬂ M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 : || v 50 0,006 0,012 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v 60 0,008 0,015 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054
E M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 T | v 55 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v | 215 0,021 0,040 0,058 0,074 0,088 0,102 0,124 0,142
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 2 2 200 0,018 0,034 0,049 0,063 0075 0,086 0,106 0,121
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 7~ 160 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v 90 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 2 145 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 7| 7 135 0,013 0024 0,035 0,044 0053 0,061 0,075 0,085

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schlichten
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a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] n
Fraserdurchmesser [mm] Fréserdurchmesser [mm]

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 480 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 395 0,032 0,060 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213
325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 435 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 305 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190
210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 285 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
195 0,020 0,038 005 0069 008 009 0116 0,132 260 0,031 0,059 008 0109 0,130 0,150 0,183 0,209
180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 240 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198
145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 195 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 295 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
145 0,010 0019 0027 003 0042 0048 0059 0,067 195 0,016 0,030 0043 005 0066 0076 0093 0,107
110 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 160 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133
105 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 150 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110
120 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 180 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
110 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 160 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114
440 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 650 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381
405 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 595 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324
330 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 485 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
185 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 270 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
295 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
275 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 405 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Schruppen
Korrekturfaktor: a, =1,5xD
Lange f, & Ve 3 = 0,250
kurz 1
lang 1
liberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | M3993, M3990, M3991 extra lang .
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = {m/min} Fraserdurchmesser [mm]
[N/mm2] [HRC] s g
= g 8 380 600 800 10,00 1200 1600 20,00
P1.1  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v | 465 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <1.200 7 7 v 380 0,049 0,074 0,09 0,113 0,130 0,159 0,182
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 v v v | as 0,063 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergitungsstahle, legiert <1400 v v | 295 0,044 0,066 008 0,101 0,116 0,142 0,163
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** < 800 v v v | s 0,051 0,077 0,098 0,17 0,135 0,165 0,189
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.000 7 [ | v 255 0,048 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <150 v v | 235 0,046 0,069 008 0,105 0,121 0,148 0,169
P41 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v 190 0,035 0,053 0068 0,081 0093 07114 0,130
P5.1  Stahlguss v e85 0,051 0,077 0,098 0,17 0,135 0,165 0,189
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch B B RZ 190 0,025 0,037 0,047 0,057 0,065 0,080 0,091
M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700 v v | 125 0,031 0,046 0,059 0,071 0081 0,700 0,114
- E M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 : v | 120 0,025 0,038 0049 0,059 0,068 0,082 0,094
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4 v | 140 0,033 0,050 0,064 0,077 0,088 0,108 0,124
W3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 T [ 125 0,026 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v 510 0,088 0,132 0,169 0,203 0,233 0,284 0,325
K21  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <50 v v v | 465 0075 0113 0144 0172 0198 0242 0,276
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v | 30 0,062 0,093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v | 20 0,035 0,053 0,068 0,08 0093 0,114 0,130
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 7 7 v 340 0,062 0,093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v 315 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Nutfrésen
a, =1xD
3 =1xD
Ve f, [mm] Rampen Helixfrasen Bohren
[m/min] .
Fréserdurchmesser [mm] RWiax Smax EWmax f, Faktor
3,80 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=1,8

230 0,031 0,047 0,060 0072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,9
185 0,029 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
205 0,031 0,047 0,060 0072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
145 0,026 0,039 0,050 0,060 0069 0084 0,096 45° 0,75xD 25° 16° 0,7
135 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,111 30° 0,5xD 18° 11° 0,8
125 0,029 0,043 0,055 0,066 0,075 0,092 0,105 30° 0,5xD 18° 11° 0,7
115 0,027 0,041 0,052 0,062 0,071 0,087 0,100 30° 0,5xD 18° 11° 0,7
95 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 15° 0,5xD 18° 11°

140 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,111 30° 0,5xD 18° 11°

95 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 11°

60 0,018 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 15° 0,5xD 18° 11°

60 0,015 0,023 0,029 003 0040 0049 0,056 15° 0,5xD 18° 11°

70 0,020 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073 15° 0,5xD 18° 11°

60 0,016 0,023 0,030 0,036 0,041 0,050 0,058 15° 0,5xD 18° 11°

250 0,052 0,078 0,00 0,119 0,137 0,168 0,192 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
230 0,044 0066 008 0,102 0,117 0,143 0,163 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
185 0,036 0,055 0,070 0,084 0,09 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
105 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
165 0,036 0,055 0,070 0,084 0,09 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
155 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrisen - Teilnut

Werkzeuglange/
Korrekturfaktor: ap =1xD
Lénge f, & Ve 3 = 0,6xD
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Silent | M3095 extra lang 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte 21 = (m/min} Fréserdurchmesser [mm]
[Wmm?3 3§
RCl £ 2 8 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v 235 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1200 v v v | 190 0,042 0,053 0064 0074 0090 0,103 0,115
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v | 210 0,045 0057 0069 0079 009 0,110 0,123
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 | v 150 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 7 7 v 135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,119
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle*™ <1.000 71 |~ 125 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,113
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1500 v v | 115 0,039 0050 0059 0068 0083 0,09 0,106
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch || v 95 0,030 0038 0046 0053 0,064 0,073 0,082
P5.1  Stahlguss [ | v | 140 0,043 0055 0066 0076 0093 0,106 0,119
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch | [~ 95 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051 0,057
M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v 65 0,026 0,033 0040 0046 0,056 0,064 0,072
" ﬂ M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 : I 4 60 0,022 0028 0033 0038 0046 0,053 0,059
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v 70 0,028 0,036 0043 0050 0,061 0,070 0,078
E M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 T | v 65 0,022 0,029 0,034 0,039 0,048 0,055 0,061
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 250 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,205
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v v | 23 0,063 0,081 0097 0112 0,136 0,156 0,174
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 7~ 190 0,052 0,067 0080 0092 0112 0,128 0,143
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS >80 v v v | 105 0,030 0038 0046 0053 0,064 0,073 0,082
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <50 v v v | 170 0,052 0067 0080 0092 0,112 0,128 0,143
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM 550 v v v | 160 0,045 0,057 0069 0079 009 0,110 0,123
ECU-Mill-Uni-LV | M4090, M4094
MZzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f; [mm]
Harte = - (m/min] Fréserdurchmesser [mm]
[Vmm?3 3§
[HRC] E § ] 6,00 8,00 10,00 1200 16,00 20,00 25,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v 170 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1200 v v v | 140 0,020 0029 0037 0045 0,051 0,063 0,072
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <90 v v v | 155 0,022 0,031 0040 0048 0,055 0,067 0,077
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 7 | v 110 0,018 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <80 v v v | 100 0,021 0030 0039 0046 0,053 0,065 0,074
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1000 v v 95 0,020 0029 0037 0044 0,050 0,061 0,070
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1500 v v 85 0,019 0027 0035 0041 0,048 0,058 0,066
P5.1  Stahlguss | 108 0,021 0,030 0039 0046 0,053 0,065 0,074
K1.1 Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 185 0,036 0,052 0,066 0,080 0,092 0,112 0,128
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 77|~ 170 0,031 0,044 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v | 140 0,025 0036 0047 0056 0,064 0,078 0,089
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 75 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 7 7 v 120 0,025 0,036 0,047 0,056 0,064 0,078 0,089
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v 115 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f; [mm]
[m/min] Fréserdurchmesser [mm] [m/min] Fréserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 480 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 395 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 435 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134 305 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190 0,212
210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 285 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 260 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209 0,234
180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140 240 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198 0,221
145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 195 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 295 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 195 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094 160 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133 0,149
105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 150 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110 0,123
120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102 180 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145 0,161
110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 160 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 0,269 650 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381 0,425
405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228 595 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324 0,361
330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 485 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 270 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 430 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 405 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
Ve fz [mm] Ve fz [mm]

[m/min] Fréaserdurchmesser [mm] [m/min] Fréaserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
305 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 410 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242
250 0,041 0,058 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 335 0,064 0,092 0,118 0,141 0,162 0,198 0,226
275 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 370 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242
195 0,036 0,052 0,066 0,080 0,092 0,112 0,128 260 0,057 0,082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202
180 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 240 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
165 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141 225 0,063 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222
150 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133 205 0,060 0,086 0,109 0,131 0,150 0,184 0,210
185 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 250 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
375 0,072 0,104 0,133 0,159 0,183 0,224 0,256 550 0,114 0,165 0,210 0,252 0,289 0,353 0,404
345 0,062 0,088 0,113 0,135 0,156 0,190 0,217 505 0,097 0,140 0,179 0,214 0,246 0,300 0,344
280 0,051 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179 415 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283
155 0,029 0,042 0,053 0,064 0,073 0,089 0,102 230 0,046 0,066 0,084 0,101 0,116 0,141 0,162
250 0,051 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179 365 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283
235 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 345 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Hardened | M3274, M3271

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 4 v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000 4 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 4 v 4
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 4 4
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <44 v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 4 v
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss <60 v
Nutfrasen
ap =1xD
2, = 1xD
OptiMill-Inox-HPC | M3644
MZzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f; [mm]
Hate — | [m/min] N
IN/mm?] 3 < Fréserdurchmesser [mm]
[HRC] % E ] 300 400 600 800 1000 1200 16,00 20,00
M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v 4 70 0,011 0,013 0,019 0,025 0,030 0,035 0,044 0,051
M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 v~ | 6 0009 0011 0016 0020 0025 0029 0036 0,042
M2 M21  Rostireier Stahlguss, austenitisch <700 v v | 75 0011 0015 0021 0027 0032 0038 0047 0055
M73 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 T |~ 70 0,009 0,012 0,016 0021 0,026 0,030 0,037 0,043
Nutfrésen
ap =1xD
3 =1xD
OptiMill-Titan-HPC | M3614
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung V¢ f, [mm/Zahn]
[Nljamrrtﬁz] 3 s ot Fraserdurchmesser [mm]
HRC] £ % g 600 800 1000 12,00 1600 20,00 2500
§1 S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v| 85 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086 0,096
S S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200 v| 80 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
$2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200 | 50 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schruppen

2
ap 3 Ve f, [mm]
i 'JET\/T;r]n ol Ein ukmvn(:% D ot} Fraserdurchmesser [mm]
4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
50 8 180 - 200 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 160 - 180 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 7 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 8 140 - 160 0,029 0,036 0,043 0,050 0,068 0,086 0,099 0,126
50 2 100 - 125 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 1,5 80-100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,053 0,067 0,077 0,098
50 1,2 60 - 80 0,019 0,024 0,029 0,033 0,045 0,057 0,066 0,084
Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
2, =0,25xD 3 =0,1xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
[m/min] N [m/min] N
Fréserdurchmesser [mm] Fréserdurchmesser [mm]
3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
110 0,018 0023 0033 0042 0051 0,059 0074 0,086 160 0,028 0036 0051 0066 0080 0093 0,117 0,135
105 0,015 0,019 0,027 0,035 0,042 0,049 0,061 0,071 150 0,023 0,030 0,043 0,055 0,066 0,077 0,097 0,112
120 0,019 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,080 0,093 180 0,031 0,039 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147
110 0,015 0020 0,028 0036 0043 0,051 0,063 0,073 160 0,024 0,031 0,044 0057 0069 008 0100 0,116

Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
ae = 0,25xD 2, =0,1xD
Ve f; [mm/Zahn] Ve f; [mm/Zahn]

[m/min] [m/min]

Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
135 0,069 0,076 0,091 0,704 0,127 0,146 0,163 160 0094 0120 0,144 00165 0202 0,230 0,257

120 0,049 0062 0074 008 0104 07119 0,133 145 0,077 0098 00117 0135 0,165 0,189 0,210

80 0,043 005 0066 0076 0093 07106 0,118 95 0,068 0087 0104 0120 0,147 0,168 0,187

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglinge/ Nutfrésen
Korrekturfaktor: ap =1xD
Linge f & Ve 3 = 1D
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
OptiMill-Alu-HPC | M3493 extra lang 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
[NI-/Iﬁ]rrtsz] § 5 ot} Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] s g 8 2,00 4,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v | 765 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v Y| 510 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v | 405 0,024 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v 205 0,026 0,049 0,071 0,090 0,108 0,124 0,152 0,174
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 ZZ v'| 295 0,017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.2  Kupfer, legiert >30 v v | 220 0,017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 v v | 365 0011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v v | 100 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v| 150 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v 265 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043
Teilschnitt
ap =1,5xD
ag =0,25xD
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | M3413
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kihlung Ve f; [mm]
b 5 s (i) Fraserdurchmesser [mm]
% E 8 500 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 945 008 0,120 0,145 0,169 0,210 0,243
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v| 62 0,084 0,126 0,152 0,177 0,221 0,256
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si ZZ v'| 500 0,088 0,132 0,160 0,186 0,231 0,268
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v V| 360 009 0144 0174 0202 0252 0,292
N2.1 Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v | 360 0064 009 0116 0,135 0,168 0,195
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v | 270 0,064 0,096 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 ZZ v | 450 0,040 0,060 0,073 0,084 0,05 0,122
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v VY| 125 0040 0,060 0073 0084 0,105 0,122
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v | 185 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe 272 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
Ve f, [mm] Ve fz [mm]

[m/min] [m/min]

Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
1.180 0,030 0,057 0,082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202 | 1.410 0,042 0,080 0,115 0,47 0,176 0,202 0,246 0,282

78 0,032 0060 0087 07111 0,132 0,152 0,18 0,213 | 940 0044 0,084 0,120 0,154 0,184 0,212 0,259 0,296

625 0,033 0063 0091 07116 0,139 0,159 0,195 0,223 | 750 0046 0,088 0,126 0,161 0,193 0,222 0,271 0,310

450 0,036 0,069 0,09 0126 0151 07174 0212 0,243 | 540 0,050 0,09 0,138 0,176 0211 0242 0,296 0,338

450 0,024 0,046 0066 0084 0,101 0,116 0,142 0,162 | 540 0,033 0,064 0,092 0,117 0,140 0,961 0,197 0,225

340 0,024 0046 0066 0,084 0,101 0,116 07142 0,162 | 405 0,033 0,064 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225

565 0,015 0,029 0041 0,053 0,063 0072 0,08 0,01 | 675 0021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141

156 0,015 0,029 0,041 0,053 0063 0,072 0089 0,101 | 185 0,021 0,040 0,057 0,073 0,08 0,101 0,123 0,141

230 0,015 0,029 0,041 0053 0063 0072 008 0,101 | 275 0,021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141

405 0,009 0017 0,025 0,032 0,038 0043 0,053 0,061 | 48 0013 0,024 0,034 0044 0053 0,061 0,074 0,085

Vollschnitt
a =1xD
ﬁ ag =1xD RW 0
ag
Ve f; [mm] Rampen Helixfrasen Bohren
[m/min] -
Fréserdurchmesser [mm] RWmax Siax EWmax f, Faktor
5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
610 0,047 0,071 0,086 0,099 0,124 0,144 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
405 0,049 0,074 0,090 0,104 0,130 0,151 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
325 0,062 0,078 0,094 0,09 0,136 0,158 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
235 0,057 0,085 0,03 0,119 0,149 0,172 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
235 0,038 0,057 0,068 0,080 0,099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
175 0,038 0,057 0,068 0,080 0,099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
295 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
80 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
120 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
365 0,014 0,021 0,026 0,030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
Begriffserklarung:
RWpax = maximaler Winkel der Rampe
Smax = maximale Steigung der Helix
G = Vlerhéltnis Kreistaschen-@ beim Eintauchen zum Werkzeug-@ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Bsp: Werkzeug-@ 12 mm bei G=1,5 ergibt Taschen-@ von 18 mm Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten

EWnmax = Steigungswinkel der Helix (ergibt sich aus G und Spay) im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | M3414

Teilschnitt

ap =3xD
2 =0,1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kihlung Ve f, [mm]
[NI-/Iranrtnc:z] é 5 o] Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] =1218 500 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 915 0,061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v | 610 0064 0,09 0115 0,132 0,148 0,162 0,174 0,185
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v | 485 0067 0,101 0,121 0,139 0,155 0,169 0,182 0,193
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v | 30 0073 0110 0,131 0,151 0,169 0,185 0,199 0,211
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 v v | 350 0049 0073 0,088 0,701 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v | 265 0049 0,073 0,088 0,01 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v v | 440 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v | 120 0030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v | 180 0,030 0046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v 315 0,018 0,027 0,033 0,038 0,042 0,046 0,050 0,053
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | M3414
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung
Harte
[N/mm?]
[HRC] MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v v
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v v
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v
Berechnungshbeispiel fiir 42CrMo4 ¢ 12 mm:
D .
f,lag lhpmax.= —— - Wert siehe Tabelle
e o ©
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 915 0,061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176
© - 2™ 12-0144mm
100
12 mm
hpy, max. = - 0,84 =0,101 mm
2 Y 100

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Vollschnitt
a, =1xD
3 =1xD

Ve f, [mm] Rampen Helixfrasen Stechen
[m/min] .

Fraserdurchmesser [mm] RWinax Siax EWmax f, Faktor

5,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00 G=15 G=1.8

495 0,045 0,068 0,081 0,093 0,104 0,114 0,123 0,130 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
330 0,047 0,071 0,085 0,098 0,109 0,120 0,129 0,137 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
265 0,050 0,075 0,089 0,103 0,115 0,125 0,135 0,143 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
190 0,054 0,081 0,097 0,112 0,125 0,137 0,147 0,156 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
190 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
145 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
240 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
65 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
100 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
170 0,014 0,020 0,024 0,028 0,031 0,034 0,037 0,039 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

Y

Trochoides Frasen Trochoides Fréasen

a, =3xD a, =3xD

ag =0,1xD ag =0,2xD
Ve f, [mm] Pma [mm] Ve f, [mm] Pmax [mm]

[m/min] in % vom D in % vom D [m/min] in % vom D in % vom D

915 01-1,4 0,84 810 0,7-09 1,12
610 0,1-15 0,90 540 0,7-1,0 1,20
485 1,0-1,3 0,78 430 0,8-1,0 1,04
350 1,1-15 0,90 310 08-1,1 1,20
350 0,7-1,0 0,60 310 0,5-0,8 0,80
265 0,7-1,0 0,60 235 0,5-0,8 0,80
440 0,4-0,6 0,36 390 0,3-05 0,48
120 04-0,6 0,36 105 0,3-05 0,48
180 0,4-0,6 0,36 160 0,3-05 0,48
315 0,3-0,4 0,24 280 0,2-0,3 0,32

Begriffserklarung:

RWpax = maximaler Winkel der Rampe

Smax = maximale Steigung der Helix

G = Vlerhéltnis Kreistaschen-@ beim Eintauchen zum Werkzeug-@
Bsp: Werkzeug-@ 12 mm bei G=1,5 ergibt Taschen-@ von 18 mm

EWnmax = Steigungswinkel der Helix (ergibt sich aus G und Spay)
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeugldnge/

Korrekturfaktor:

Lénge f, &vg

kurz 1

OptiMill-SPM | M3593, M3591 lang 09
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm2] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si 4 v 4
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si 4 v v
OptiMill-Mono-Alu | MN7MA1A
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kihlung Ve f; [mm]
[Nlj;rﬁq § 5 AL Fréserdurchmesser [mm]
[HRC] s 2 8 2,00 300 400 500 600 800 12,00

N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 765 0043 0,063 0,08 0,100 0,118 0,151 0,207
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v V| 510 0045 0,066 008 0,105 0,124 0,158 0,218
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v VY| 405 0047 0069 0090 0,110 0,130 0,166 0,228
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v | 295 0051 0075 0098 0,20 0,141 0,181 0,249
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <30 v v | 295 0034 0050 0,066 0080 0,094 0,120 0,166
N2.2  Kupfer, legiert >30 v v |20 0034 005 0066 008 0,094 0120 0,166
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 L L v | 365 0,021 0,031 0,041 0,050 0,059 0,075 0,104
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v v 100 0021 0031 0041 0,050 0059 0,075 0,104
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v 150 0021 0,031 0041 0,050 0,059 0,075 0,104
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v 265 0,013 0,019 0,025 0,030 0,035 0,045 0,062

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Nutfrésen Nutfrésen
a, =0,5xD ap =0,3xD
3, =1xD 2 =1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
ot} Fraserdurchmesser [mm] o) Fraserdurchmesser [mm]
6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 32,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00
1990 0,111 0,142 0,470 0,196 0,239 0,273 0,305 0,332 | 1.990 0,128 0,164 0,196 0,225 0,275 0,315 0,351 0,383
1320 0,117 0,149 0,179 0,206 0,251 0,287 0,320 0,349 | 1.320 0,135 0,72 0,206 0,237 0,289 0,331 0,369 0,402
1.055 0,122 0,156 0,187 0,215 0,263 0,301 0,336 0,366 | 1.055 0,141 0,180 0,216 0,248 0,303 0,346 0,387 0,421
760 0,134 0,171 0,204 0,235 0,287 0,328 0,366 0,399 | 760 0,154 0,197 0,235 0,271 0,331 0,378 0,422 0,459
Ve f, [mm] Ve fz [mm]
il Fraserdurchmesser [mm] [ Fraserdurchmesser [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00
1.180 0,060 0,088 0,115 0,140 0,165 0,211 0,290 | 1.410 0,084 00122 0,60 0,195 0,229 0,293 0,403
785 0,063 0,092 0,120 0,147 0,173 0,221 0,304 940 0,088 0,129 0,168 0,205 0,241 0,308 0,424
625 0,066 0,097 0,126 0,154 0,181 0,232 0,319 750 0,092 0,135 0,176 0,215 0,252 0,322 0,444
450 0,072 0,06 0,138 0,168 0,198 0,253 0,348 540 0,100 0,147 0,192 0,234 0275 0,352 0,484
450 0,048 0,070 0,092 0,112 0,132 0,168 0,232 540 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
340 0,048 0,070 0,092 0,112 0,132 0,168 0,232 405 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
565 0,030 0,044 0,057 0070 0,082 0,105 0,145 675 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
155 0,030 0,044 0,057 0070 0,082 0,105 0,145 185 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
230 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 275 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
405 0,018 0,026 0,034 0,042 0,049 0,063 0,087 485 0,025 0,037 0,048 0,059 0,069 0,088 0,121

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet | M7248P, M7258P

Nutfrasen

ap =1xD
3 =1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung V¢ f, [mm]
[Nl-/lﬁ]nniz] E < (et Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] % § 3 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v Vv
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v | 125 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) v v v
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v 120 0021 002 0031 0,035 0038 0042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v Y| 8 0021 002 0031 0035 0038 0042 0,043
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC) L L v | 120 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) v v 165 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 125 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet | M7228P, M7238P
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
[NI-/I?nrtrﬁz] § 5 1) Fréserdurchmesser [mm]
[HRC] s 2 8 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) v v Vv
&€ C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v V| 145 0021 002 0031 0035 0038 0042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v v 100 0021 002 0031 0035 0038 0042 0,043
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC) v v v 14 0018 0023 0027 0,031 0033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) v v 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
ag =0,25xD ag =0,1xD
V¢ f, [mm] V¢ f, [mm]
et Fraserdurchmesser [mm] e Fraserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
190 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 230 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
200 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 295 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
135 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 195 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
200 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 295 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
270 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
200 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 300 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

Ve fz [mm] Ve f, [mm]
et Fraserdurchmesser [mm] et Fraserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
160 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 235 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrésen
ap =1xD
2 =1xD
OptiMill-Composite-Micro | M7901
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Ve f, [mm]
Hérte [m/min] Fréiserdurch
IN/mm?] raserdurchmesser [mm]
[HRC] 2,00 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste 105 0,005 0,008 0,011
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK 105 0,005 0,008 0,011
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK 70 0,005 0,008 0,011
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC) 145 0,012 0,018 0,023
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) 195 0,008 0,012 0,015
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern 150 0,010 0,019 0,024
OptiMill-Composite-Duo | M7222
MzG* Werkstoff Festigkeit/ ~ Kihlung Ve f, [mm]
[NI-/I;rtnt;] § 5, A0 Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = E 2,00 4,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N3.1  Graphit 340 0,012 0,022 0,031 0,039 0,048 0,056 0,07 0,081
C|C1 C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v | 105 0,008 0,013 0,019 0,025 0,03 0,035 0,044 0,051

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
ot Fraserdurchmesser [mm] ot} Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 200 400 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
140 0,008 0,013 0,018 210 0,012 0,02 0,028
240 0,012 0,018 0,023 355 0,012 0,018 0,023
325 0,008 0,012 0,015 480 0,008 0,012 0,015
245 0,010 0,019 0,024 360 0,010 0,019 0,024
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
[l Fraserdurchmesser [mm] il Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 200 400 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
510 0,021 0,037 0,052 0,067 0081 0,09 0,118 0,137 | 680 0,033 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,187 0,217
210 0,013 0,023 0,033 0,042 0,051 0,059 0,074 0,08 | 310 0,02 0,036 0,051 0,066 008 0,093 0,117 0,135

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrésen
ap =1xD
3 =1xD
OptiMill-Composite-TwinCut | M7402
MzG* Werkstoff Festigkeit/ | vg f, [mm]

Harte [m/ Friiserdurch

IN/mm2] | min] raserdurchmesser [mm]

[HRC] 2,00 4,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

110 0,015 0,027 0,038 0,049 0,06 0,07 0,087 0,101

({6 C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

OptiMill-Thermoplastic-FR | M7644

MzG*

N4.1  Kunststoff, Thermoplaste

Werkstoff

Festigkeit/
Hérte
[N/mm?]
[HRC]

Ve f, [mm]
[m/ N
min] Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00

100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072

N4.2  Kunststoff, Duroplaste

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

Ri68 C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C1.3 Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072

OptiMill-Mono-Plastic | MN7MP

MzG*

N4.1  Kunststoff, Thermoplaste

Werkstoff

Festigkeit/
Harte
[N/mm2]
[HRC]

Ve f, [mm]
[m/ -
min] Fréserdurchmesser [mm]
2,00 400 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

100 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1

N4.2  Kunststoff, Duroplaste

150 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
3, =0,25xD 2 =0,1xD
Ve f, [mm] Ve fz [mm]
ot Fraserdurchmesser [mm] ) Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
220 0,026 0,046 0,065 0,084 0,01 0,118 0,148 0,71 | 325 0,041 0,072 0,103 0,132 0,16 0,187 0,234 0,271
Ve f, [mm] Ve fz [mm]
i) Fraserdurchmesser [mm] il Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,018 0,033 0,046 006 0072 0,084 0,106 0,122 | 295 0,029 0,052 0,073 0,094 0,415 0,133 0,167 0,194
200 0,018 0,033 0,046 006 0072 0,084 0,106 0,122 | 295 0,029 0,052 0,073 0,094 0,115 0,133 0,167 0,194
Ve f, [mm] Ve fz [mm]
Lo Fraserdurchmesser [mm] i Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,037 0,051 0,065 0,079 0,093 0,119 0,45 0,969 | 295 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267
300 0,037 0051 0,065 0079 0093 0,119 0,145 0,169 | 445 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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ECKFRASER —
SCHRUPPEN

Universeller Einsatz

OptiMill-Uni-HPC-Rough 382

OptiMill-Uni-Wave 384

ECU-Mill-Uni-Rough&Finish 393
Nichteisenmetalle

OptiMill-SPM-Rough 392
Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 394

381
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OptiMill®-Uni-HPC-Rough

Eckfraser, kurze Ausfiihrung mit Hals
M3081

Cx45°

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:

Spiralwinkel:
Besonderheiten:

5,00 - 20,00 mm
MF3

3 bisp 8 mm
4abg9mm

30°

Ungleichteilung,
Profilhinterschliffene
HPC-Schruppver-
zahnung

S
I2 5
z=4 -~
I3
Perfor|
Iy ance
L INE]
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 % HA HB DIN
EEEEEE EEEEEE &|-l|_l 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
*5,00 6 - 54 8 - 0,30 3 M3081-0500BY 30427454
6,00 6 515 54 8 18 0,30 3 M3081-0600BY 30427457
*7,00 8 - 58 1 - 0,30 3 M3081-0700BY 30427458
8,00 8 7,5 58 11 22 0,30 3 M3081-0800BY 30427460
*9,00 10 - 66 13 - 0,50 4 M3081-0900BY 30427461
10,00 10 9,5 66 13 26 0,50 4 M3081-1000BY 30427462
12,00 12 1 73 16 28 0,50 4 M3081-1200BY 30427464
14,00 14 13 76 16 31 0,50 4 M3081-1400BY 30427465
16,00 16 15 82 19 34 0,50 4 M3081-1600BY 30427466
18,00 18 17 84 19 36 0,50 4 M3081-1800BY 30427467
20,00 20 19 92 20 42 0,50 4 M3081-2000BY 30427468
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3081-1200AY
lul Schaftform: ° ®
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3081-1200[Schaftform]Y

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M|”®-Un|-HPC'ROUQh ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF3
Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 3 bisp 8 mm
M3181 4abp9mm
5ab g 25 mm
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Ungleichteilung,

Profilhinterschliffene
HPC-Schruppver-

zahnung
Cx45°

dqd11 ‘ ‘

~ [perfor]
Iq - ance
N
123456m1 2 3@1 2312348123 45H123 HA  HB DIN
EEEEEE mEnllmEm %&l-n-m DIN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d¢ d11 dy h6 d3 h9 l4 Iy I3 Cx45°
*4,00 6 = 57 8 = 0,30 3 M3181-0400BY 30427427
*5,00 6 - 57 13 - 0,30 3 M3181-0500BY 30427428
6,00 6 55 57 13 21 0,30 3 M3181-0600BY 30427430
*7,00 8 - 63 16 - 0,30 3 M3181-0700BY 30427432
8,00 8 75 63 16 26 0,30 3 M3181-0800BY 30427433
*9,00 10 = 72 19 = 0,50 4 M3181-0900BY 30427434
10,00 10 9,5 72 22 32 0,50 4 M3181-1000BY 30427437
*11,00 12 - 83 26 - 0,50 4 M3181-1100BY 30427438
12,00 12 11 83 26 38 0,50 4 M3181-1200BY 30427439
*13,00 14 = 83 26 = 0,50 4 M3181-1300BY 30427440
14,00 14 13 83 26 42 0,50 4 M3181-1400BY 30427441
16,00 16 15 92 32 44 0,50 4 M3181-1600BY 30427443
18,00 18 17 92 32 48 0,50 4 M3181-1800BY 30427444
20,00 20 19 104 38 54 0,50 4 M3181-2000BY 30427447
25,00 25 24 121 45 65 0,50 5 M3181-2500BY 30427448
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
—e M3181-1200AY
lul gchaﬂ'forn.l: -—
chaftform: HA —_— Schaftform HA

Spezifikation:
M3181-1200[Schaftform]Y

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 5
M3980 Spiralwinkel: ~41,5°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

- IPerfor|
—= ance

N
123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 HA HB DIN
EEEnEn snnlimmm %&|-u|—| e

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy d11 dy h6 I Ip Cx45°
4,00 6 54 8 0,20 5 M3980-0400BL 30866544
5,00 6 54 9 0,25 5 M3980-0500BL 30866545
6,00 6 54 10 0,30 5 M3980-0600BL 30866546
7,00 8 58 11 0,35 5 M3980-0700BL 30866547
8,00 8 58 12 0,40 5 M3980-0800BL 30866548
9,00 10 66 13 0,45 5 M3980-0900BL 30866549
10,00 10 66 14 0,50 5 M3980-1000BL 30866550
12,00 12 73 16 0,60 5 M3980-1200BL 30866551
14,00 14 75 18 0,70 5 M3980-1400BL 30866552
16,00 16 82 22 0,80 5 M3980-1600BL 30866553
20,00 20 92 26 1,00 5 M3980-2000BL 30866555
25,00 25 105 32 1,25 5 M3980-2500BL 30882076

Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 84 24 0,9 5 M3980-1800BL 30866554
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3980-1200AL
lul Schaftform: = ®
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3980-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-Wave

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
M3985

I123456M123

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

1.2 3
EEN

I1234s12345|-|123
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Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

4,00 - 25,00 mm

MF2

5

~41,5°
Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

- = [Perfor|
~— mance 6
N

Lo LT - 1

Y ET-THR.

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,7 57 11 19 0,20 5 M3985-0400BL 30837662
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 M3985-0500BL 30837663
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 M3985-0600BL 30837664
7,00 8 6,5 63 16 25 0,35 5 M3985-0700BL 30837665
8,00 8 74 63 19 25 0,40 5 M3985-0800BL 30837666
9,00 10 8,3 72 19 30 0,45 5) M3985-0900BL 30837667
10,00 10 9,3 72 22 30 0,50 5) M3985-1000BL 30837668
12,00 12 111 83 26 36 0,60 5) M3985-1200BL 30837669
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5) M3985-1400BL 30837670
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 M3985-1600BL 30837671
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 M3985-2000BL 30837673
25,00 25 23,1 125 50 65 1,25 5 M3985-2500BL 30882074
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 16,7 92 32 42 0,9 5 M3985-1800BL 30837672
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3985-1200AL
lul Schaftform: = ®
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:

M3985-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




386 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, lange Ausfiihrung mit Hals, mit innerer Kihimittelzufuhr Schneidenzahl: 5
M3185 Spiralwinkel: ~41°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

d, hé

d1d11‘

—e
=
N
123 456M12 31 2 3N1 23 48123 45H123 HA HB
— DIN
Illllll ---I.--I < &_a'-"_'k o

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,7 57 11 19 0,20 5 M3185-0400BL 31102715
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 M3185-0500BL 31102716
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 M3185-0600BL 31102717
8,00 8 7,4 63 19 25 0,40 5 M3185-0800BL 31102719
10,00 10 9,3 72 22 30 0,50 5 M3185-1000BL 31102731
12,00 12 11,1 83 26 36 0,60 5) M3185-1200BL 31102732
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5) M3185-1600BL 31102734
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5) M3185-2000BL 31102735
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 M3185-1400BL 31102733
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3185-1200AL
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3185-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 387

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 5,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
M3985-3D Spiralwinkel: ~42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil
Anwendung:
Cxd45° Zum Eckfrasen bis zu einer maximalen Eingriffs-

breite von 0,25xD geeignet. Auch zum trochoiden
Frasen geeignet.

d, dn

—e
=
= ol
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 % HA HB
3xD
Illllll IIIIIIII < % A =

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 17 24 0,25 5 M3985-3D-0500BL 30989828
6,00 6 5,6 62 18 25 0,30 5 M3985-3D-0600BL 30989829
8,00 8 7,7 68 24 30 0,40 5 M3985-3D-0800BL 30989840
10,00 10 9,3 80 30 35 0,50 5 M3985-3D-1000BL 30989841
12,00 12 11,1 93 36 45 0,60 5 M3985-3D-1200BL 30989842
14,00 14 13 99 42 50 0,70 5) M3985-3D-1400BL 30989843
16,00 16 14,8 108 48 55 0,80 5) M3985-3D-1600BL 30989844
20,00 20 18,5 126 60 70 1,00 5) M3985-3D-2000BL 30989846
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 16,7 117 54 67 0,90 5 M3985-3D-1800BL 30989845
25,00 25 21,1 150 75 92 1,25 5 M3985-3D-2500BL 30989848
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3985-3D-1200AL
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3985-3D-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



388 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléliss];urg:lrl;?%esser: 6,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD Schneidenzahl: 5
M3985-4D Spiralwinkel: 38°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

dyd11

—— lperfor]
T @Ol
N
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e 8&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq d11 dy h6 I Iy Cx45°
6,00 6 66 24 0,30 5 M3985-4D-0600BL-C0030 31200114
8,00 8 74 32 0,40 5 M3985-4D-0800BL-C0040 31200115
10,00 10 89 40 0,50 5 M3985-4D-1000BL-C0050 31200116
12,00 12 100 48 0,60 5 M3985-4D-1200BL-C0060 31200117
16,00 16 123 64 0,80 5 M3985-4D-1600BL-C0080 31200118
20,00 20 140 80 1,00 5 M3985-4D-2000BL-C0100 31200119
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3985-4D-1200AL-C0060
|ul Schaftform: —..
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3985-4D-1200[Schaftform]L-C0060

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 389

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 6,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, Ausfiihrung 5xD Schneidenzahl: 5
M3985-5D Spiralwinkel: 35°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

d1 d11

—e
=
= @Ol
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 % HA HB
5xD
Illllll IIIIIIII < % A =

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq d11 dy h6 I Iy Cx45°
6,00 6 69 30 0,30 B M3985-5D-0600BL-C0030 31240628
8,00 8 81 40 0,40 5 M3985-5D-0800BL-C0040 31240640
10,00 10 96 50 0,50 5 M3985-5D-1000BL-C0050 31240641
12,00 12 112 60 0,60 5 M3985-5D-1200BL-C0060 31240645
16,00 16 136 80 0,80 5 M3985-5D-1600BL-C0080 31240646
20,00 20 160 100 1,00 5 M3985-5D-2000BL-C0100 31240647

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3985-5D-1200AL-C0060
|ul Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3985-5D-1200[Schaftform]L-C0060

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



390 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 5,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, liberlange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
M3981 Spiralwinkel: ~41,5°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

— [Perfor
\ bl
N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 481 23 45H12 3 HA HB‘DIN
EEEEEENE EEEQEER %&|-Il_lassz7

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 13 24 0,25 5 M3981-0500BL 30990089
6,00 6 5,6 62 13 25 0,30 5 M3981-0600BL 30990120
8,00 8 7,4 68 21 30 0,40 5 M3981-0800BL 30990121
10,00 10 9,3 80 22 38 0,50 5 M3981-1000BL 30990122
12,00 12 11,1 93 26 46 0,60 5 M3981-1200BL 30990123
14,00 14 13 99 26 52 0,70 5) M3981-1400BL 30990124
16,00 16 14,8 108 36 58 0,80 5) M3981-1600BL 30990125
20,00 20 18,5 126 41 74 1,00 5) M3981-2000BL 30990127
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 16,7 117 36 67 0,90 5 M3981-1800BL 30990126
25,00 25 23,1 150 50 92 1,25 5 M3981-2500BL 30990128
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3981-1200AL
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3981-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 391

O ptl IVI I | |®' U n I 'Wave ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 6,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, extra lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
M3982 Spiralwinkel: ~ 42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

—e
— "
= @O
123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 % HA HB
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d1 di1 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 54 80 13 42 0,30 5 M3982-0600BL 31096331
8,00 8 7,2 100 21 62 0,40 5 M3982-0800BL 31096333
10,00 10 9 100 22 58 0,50 5 M3982-1000BL 31096335
12,00 12 10,8 120 26 73 0,60 5 M3982-1200BL 31096336
16,00 16 14,4 150 36 100 0,30 5 M3982-1600BL 31096337
20,00 20 18 150 4 98 1,00 5 M3982-2000BL 31096338

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3982-1200AL
|ul Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3982-1200[Schaftform]L

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®*-SPM-Rough

Eckfraser, Ausfiihrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
M3583 | M3581

11121314 2122233132414243{H111213 2
EEEN

Metrische Abmessungen | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

1314142515253

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:

Anwendung:

12,00 - 25,00 mm
Unbeschichtet

3

43°

Hochvolumenzerspanung von Strukturbauteilen
aus Aluminium. Fiir die volle Leistungsféhigkeit des
OptiMill-SPM-Rough wird der Einsatz auf Hochleis-
tungsmaschinen ab 50 kW empfohlen.

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq f10 dy h6 ds I Iy I I R
12,00 12 10 83 18 38 45 2,00 3 M3583-1200AU-R0200 31080108
16,00 16 13,40 92 24 47 45 2,00 3 M3583-1600AU-R0200 31080120
16,00 16 13,40 92 24 47 45 3,00 3 M3583-1600AU-R0300 31080121
20,00 20 16,80 104 35 56 48 2,00 3 M3583-2000AU-R0200 31080123
20,00 20 16,80 104 35 56 48 3,00 3 M3583-2000AU-R0300 31080124
20,00 20 16,80 104 35 56 48 4,00 3 M3583-2000AU-R0400 31080125
25,00 25 21 108 35 52 56 3,00 3 M3583-2500AU-R0300 31080126
25,00 25 21 108 35 52 56 4,00 3 M3583-2500AU-R0400 31080127
25,00 25 21 136 38 80 56 3,00 3 M3581-2500AU-R0300 31080128
25,00 25 21 136 38 80 56 4,00 3 M3581-2500AU-R0400 31080129
Inch Abmessungen | Auf Anfrage erhéltlich
1/2" 1/2" 047" 31/2" 3/4" 15/8"  1,772"  0,09" 3 M3583-1270AU-R0228 31080109
3/4" 3/4" 063"  41/8"  11/4"  21/8" 189" 0,12" M3583-1905AU-R0305 31080122
1" 1" 0,839" 5" 11/2" 2,783" 2,205" 0,12" 3 M3583-2540AU-R0305 31080130
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3583-1200BU-R0200
lul Schaftform: = ®
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M3583-1200[Schaftform]U-R0200

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 393

ECU-Mill-Uni-Rough&Finish Fasarduchmesser. 6002000 mm

Beschichtung: MF3
Eckfraser, lange Ausfiihrung Schneidenzahl: 3 bisp 8 mm
M3060 4abg 10 mm

Spiralwinkel: 30°

Cx45°

doh6
SR
\

—e
-

—e
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEERpEEE  EN EAMI-II_I 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dy h6 Iy Iy Cx45°
6,00 6 57 13 - 3 M3060-0600BY 31335646
8,00 8 63 19 0,08 3 M3060-0800BY 31335648
10,00 10 72 22 0,10 4 M3060-1000BY 31335663
12,00 12 83 26 0,12 4 M3060-1200BY 31335665
16,00 16 92 32 0,16 4 M3060-1600BY 31335685
20,00 20 104 38 0,20 4 M3060-2000BY 31335688
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 83 26 0,14 4 M3060-1400BY 31335668
18,00 18 92 32 0,18 4 M3060-1800BY 31335687
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3060-1200AY
lul Schaftform: ° ®
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
M3060-1200[Schaftform]Y

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglange/
Korrekturfaktor:
Lange f, &V
kurz 1
OptiMill-Uni-HPC-Rough | M3081, M3181 lang 0.9
MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 4 v 4
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000 4 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 4 v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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395

Nutfrdsen Schruppen
ay =1xD ap =1,5xD
3 =1xD 2 = 0,25xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
(o Fraserdurchmesser [mm] ot Fraserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
200 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 355 0,059 0,075 0,09 0103 0,126 0,145 0,161
165 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089 290 0,055 0,070 0,084 0097 0,118 0,135 0,151
180 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 325 0,069 0,075 0090 0103 0,126 0,145 0,161
125 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071 0,079 225 0,049 0063 0075 008 0105 0,120 0,134
120 0,034 0,043 0,051 0,069 0,072 0,082 0,092 210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
110 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 195 0,054 0,069 0083 009 0,116 0,132 0,148
100 0,030 0,038 0,046 0053 0065 0,074 0,082 180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140
80 0,023 0,030 0,035 0,041 0,060 0,057 0,063 145 0,039 0,050 0,060 0069 0084 0,096 0,108
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
80 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040 0,044 145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
55 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,060 0,055 110 0,034 0,044 0,053 0060 0074 0,084 0,094
50 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041 0,046 105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
60 0,022 0,028 0,034 0039 0047 0,054 0,060 120 0,037 0,048 0,057 0066 0080 0,092 0,102
55 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,048 110 0,029 0,038 0045 0052 0063 0,072 0,081
215 0,058 0,074 0,088 0102 0,124 0,142 0,158 440 0,098 0125 0,150 0,172 0,211 0,241 0,269
200 0,049 0,063 0075 008 0,106 0,121 0,135 405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228
160 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111 330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,060 0,057 0,063 185 0,039 0,050 0,060 0069 0084 0,096 0,108
145 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111 295 0,069 0,08 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
135 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 275 0,09 0075 009 0103 0,126 0,145 0,161

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und S

chnittgeschwindigkeit

OptiMill-Uni-Wave | M3980, M3985, M3185, M3985-3D, M3985-4D, M3985-5D, M3981, M3982

Nutfrasen

ap =1xD
3 =1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte 21 = (m/min} Fréserdurchmesser [mm]
[Wmm?3 3§
RCl £ 2 8 400 600 800 1000 1200 16,00 20,00 2500
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v 200 0,027 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1200 v v v | 160 0,025 0,036 0046 0,054 0,063 0,077 0,087 0,098
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <90 v v v | 180 0,027 0,038 0049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1400 v v | 125 0,022 0,032 0041 0049 0,056 0,068 0,078 0,087
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 7 7 v 115 0,026 0,037 0,047 0,056 0,065 0,079 0,091 0,101
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle*™ <1.000 71 |~ 110 0,024 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086 0,096
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1500 v v'| 100 0,023 0,033 0042 0,051 0,058 0071 0,081 0,091
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch || v'| 8 0018 002 0033 0039 0045 0055 0,062 0,07
P5.1  Stahlguss [ | v | 120 0,026 0,037 0,047 0,056 0065 0,079 0,091 0,101
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch | [~ 80 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044 0,049
M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v | 5 0015 0022 0028 0034 0039 0048 0,055 0,061
M ﬂ M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 : Y| 50 0013 0018 0024 0028 0032 004 0045 0,051
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v | 60 0017 0,024 0031 0037 0042 0052 0,059 0,066
E M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 T | v 55 0,013 0,019 0,024 0,029 0,034 0,041 0,047 0,052
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v | 215 0044 0064 0081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <50 v v v | 200 0,038 0,54 0,069 0083 009 0,116 0,133 0,148
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 77|~ 160 0,031 0,045 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109 0,122
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS >80 v v v | % 0,018 0,025 0033 0039 0045 0,055 0,062 0,07
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <50 v v v | 145 0,031 0,045 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109 0,122
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM 550 v v v | 135 0,027 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105

Korrekturfaktor Werkzeuglénge - kyp

Lénge Korrekturfaktoren
f; Ve
kurz / lang / 3xD 1 1
liberlang / 4xD 0,9 0,8
extra lang / 5xD 0,7 0,6

Hinweis:

Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
auf den Seiten 520-523 beachten.

Bitte beachten:

Der Einsatz des M3981 in der Ausfiihrung 3xD wird
nur bis zu einer maximalen Eingriffsbreite von 0,25xD

empfohlen.

* MILLER Zerspanu

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.

ngsgruppen
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a, =1,5xD ap =3xD
ag = 0,25xD 2 =0,2xD
*** Gliltig fiir M3981 - Ausfiihrung 3xD
Ve f; [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] n
Fréserdurchmesser [mm] Fréserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
405 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 355 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175
330 0,042 0,06 0,077 0,092 0,106 0,13 0,148 0,166 290 0,051 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146 0,163
370 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 320 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175
260 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 225 0,045 0,053 0,068 0,081 0,094 0,114 0,131 0,146
240 0,044 0,063 0,08 0,096 0,11 0,134 0,154 0,171 210 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169
220 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163 190 005 0059 0075 0,09 0103 0,126 0,144 0,161
200 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,12 0,138 0,154 175 0,047 0,055 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
165 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 145 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117
245 0,044 0,063 0,08 0,096 0,11 0,134 0,154 0,171 215 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169
165 0,021 0,03 0,039 0046 0,053 0065 0,074 0,083 145 0025 0030 0038 0046 0052 0064 0,073 0,082
110 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103 110 0,032 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
105 0,022 0,031 0,04 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 105 0,026 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,076 0,085
120 0,029 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,112 125 0,034 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111
110 0,023 0,032 0,041 0,05 0,057 0,07 0,079 0,089 110 0,027 0,032 0,041 0,049 0,056 0,069 0,078 0,088
440 0,075 0,108 0,138 0,165 0,19 0,232 0,265 0,296 450 0,091 0,106 0,136 0,163 0,187 0,229 0,262 0,292
405 0,064 0,092 0,117 0,14 0,161 0,197 0,225 0,251 410 0,077 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222 0,248
330 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207 335 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
185 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117
295 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207 300 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
275 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 280 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrésen
a, =0,3xD
8, =1xD
OptiMill-SPM-Rough | M3583, M3581
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung V¢ f, [mm]

[Nljﬁ]nn%] § 5 ity Fréserdurchmesser [mm]
[HRC] = g 8 12,00 16,00 20,00 25,00
N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v Vv 1.530 0,271 0,331 0,378 0,422
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v Vv 1.015 0,284 0,347 0,397 0,443
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si K k4 k4 810 0,298 0,364 0,416 0,464
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v 585 0,325 0,397 0,454 0,506

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Nutfrésen Nutfrésen
a, =0,5xD ap =1xD
ag = 1xD 3 =1xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
it} Fraserdurchmesser [mm] it} Fraserdurchmesser [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00 12,00 16,00 20,00 25,00
1.530 0,235 0,287 0,328 0,366 1.530 0,186 0,228 0,260 0,291
1.015 0,247 0,301 0,345 0,384 1.015 0,196 0,239 0,273 0,305
810 0,258 0,316 0,361 0,403 810 0,205 0,251 0,286 0,320
585 0,282 0,344 0,394 0,439 585 0,224 0,273 0,313 0,349

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglinge/ Nutfrésen
Korrekturfaktor: ap =1xD
Lange f & Ve 3 = 1D
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
ECU-Mill-Uni-Rough&Finish | M3060 extra lang 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
[NI-/I?nrtneIZ] § § T Fréserdurchmesser [mm]
[HRC] £ g 8 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéahle, unlegiert <700 v v v 140 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 22 115 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 125 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 71 |~ 90 0,023 003 0035 0,041 0,050 0,057 0,063
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 7 7 v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0,058 0,066 0,074
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1000 v v 75 0,025 0033 0039 0045 0055 0062 0,070
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle* <1.500 7T [~ 70 0,024 0,031 0,037 0,042 0052 0,059 0,066
P41  Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 v 55 0,018 0,024 0,028 0,033 0,040 0,045 0,051
P5.1  Stahlguss | v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0,058 0,066 0,074
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch T |~ 55 0,013 0,017 0020 0,023 0,028 0,032 0,035
M1.1  Rostfreie Stdhle, austenitisch <700 v v 40 0,016 0,021 0,025 0028 0035 0040 0,044
M ﬂ M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 : || v 35 0,013 0,017 0,021 0,024 0029 0,033 0,037
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v 40 0,018 0022 0,027 0,031 0,038 0,043 0,048
E M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 [ | v 40 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 150 0,046 0,059 0,071 0,081 0,099 0,114 0,127
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 77 [~ 140 0,039 0,050 0060 0069 0084 0,097 0,108
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 7|~ 115 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v 65 0,018 0024 0028 0033 0040 0,045 0,051
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 2 100 0,032 0,041 0,050 0,057 0070 0,080 0,089
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 7| 7 95 0,028 003 0042 0049 0,060 0,068 0,076
N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v 535 0,047 0060 0072 0,083 0,101 0,116 0,129
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v 35 0,049 0063 0076 0087 0,106 0,122 0,136
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v 285 0,052 0066 0,079 0,091 0,111 0,127 0,142
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si 22 Kz 205 0,057 0072 0087 0,099 0,121 0,139 0,155
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 7 7 v 205 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103
N2.2  Kupfer, legiert > 300 Vv v v 155 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v v v 255 0,024 0030 0036 0,041 0,051 0,058 0,065

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schlichten
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a, =1,5xD ap =1,5xD
ag = 0,25xD 3 =0,1xD
ae
Ve fz [mm] Ve f, [mm]
[m/min] Fraserdurchmesser [mm] [m/min] Fraserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 335 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
205 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,120 275 0,069 0,089 0,106 0,122 0,149 0,171 0,190
225 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 305 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
160 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 215 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
145 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 200 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187
125 0,041 0,052 0,062 0,072 0,088 0,100 0,112 170 0,064 0,082 0,099 0,113 0,139 0,158 0,177
100 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 140 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
150 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 205 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 140 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095
75 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 115 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
70 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062 105 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088 0,099
85 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082 125 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129
75 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 0,065 115 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091 0,102
310 0,078 0,100 0,120 0,138 0,169 0,193 0,215 455 0,124 0,158 0,190 0,218 0,266 0,305 0,340
285 0,067 0,085 0,102 0,117 0,143 0,164 0,183 415 0,105 0,135 0,161 0,185 0,226 0,259 0,289
230 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 340 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
130 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 190 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
205 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 300 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
195 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 285 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
825 0,066 0,084 0,101 0,116 0,142 0,162 0,181 985 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 0,252
550 0,069 0,088 0,106 0,122 0,149 0,170 0,190 655 0,096 0,123 0,147 0,169 0,207 0,237 0,264
440 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,178 0,199 525 0,101 0,129 0,154 0,178 0,217 0,248 0,277
315 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194 0,217 380 0,110 0,141 0,168 0,194 0,237 0,270 0,302
315 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 380 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
235 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 285 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
395 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090 470 0,046 0,059 0,070 0,081 0,099 0,113 0,126

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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ECKFRASER —
SCHLICHTEN

Universeller Einsatz

OptiMill-Uni-HPC-Finish 404
Geharteter Stahl
OptiMill-Hardened-Finish 409

Nichteisenmetalle

OptiMill-SPM-Finish 414

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 416
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O ptl IVI I | |®' U n I = H PC' FI n ISh ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF3

Eckfréser, Ausfiihrung 2xD Schneidenzahl: 7

M3917-2D Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung

Cx45°

—e

-—

—e
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HBZXD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂl-”-l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy f8 do h6 l4 lo Cx45°

4,00 6 57 11 0,04 7 M3917-2D-0400AY-C0004 30887629

5,00 6 57 13 0,05 7 M3917-2D-0500AY-C0005 30887631

6,00 6 57 13 0,06 7 M3917-2D-0600AY-C0006 30887632

8,00 8 63 19 0,08 7 M3917-2D-0800AY-C0008 30887633

10,00 10 72 22 0,10 7 M3917-2D-1000AY-C0010 30887634

12,00 12 83 26 0,12 7 M3917-2D-1200AY-C0012 30887635

14,00 14 83 26 0,14 7 M3917-2D-1400AY-C0014 30887636

16,00 16 92 32 0,16 7 M3917-2D-1600AY-C0016 30887637

20,00 20 104 4 0,20 7 M3917-2D-2000AY-C0020 30887639
Auf Anfrage erhiltlich

18,00 18 92 32 0,18 7 M3917-2D-1800AY-C0018 30887638
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3917-2D-1200BY-C0012
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M3917-2D-1200[Schaftform]Y-C0012

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M|”®'Un|'HPC'FInISh ‘F\:a's;gréﬂirlgl;messer: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF3

Eckfraser, Ausfiihrung 3xD Schneidenzahl: 7

M3917-3D Spiralwinkel: ~ 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung

Cx45°

~ [perfor
= el

N
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HB3XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq 8 do h6 I4 lo Cx45°
4,00 6 62 16 0,04 7 M3917-3D-0400AY-C0004 30887641
5,00 6 62 17 0,05 7 M3917-3D-0500AY-C0005 30887642
6,00 6 62 18 0,06 7 M3917-3D-0600AY-C0006 30887643
8,00 8 68 24 0,08 7 M3917-3D-0800AY-C0008 30887644
10,00 10 80 30 0,10 7 M3917-3D-1000AY-C0010 30887645
12,00 12 93 36 0,12 7 M3917-3D-1200AY-C0012 30887646
14,00 14 99 42 0,14 7 M3917-3D-1400AY-C0014 30887647
16,00 16 108 48 0,16 7 M3917-3D-1600AY-C0016 30887648
20,00 20 126 60 0,20 7 M3917-3D-2000AY-C0020 30887650

Ausfiihrung mit Fase | Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 117 54 0,18 7 M3917-3D-1800AY-C0018 30887649

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugshaureihe

4,00 6 62 16 - 7 M3917-3D-0400AY 30982857
5,00 6 62 17 - 7 M3917-3D-0500AY 30982858
6,00 6 62 18 - 7 M3917-3D-0600AY 30982859
8,00 8 68 24 - 7 M3917-3D-0800AY 30982870
10,00 10 80 30 - 7 M3917-3D-1000AY 30982871
12,00 12 93 36 - 7 M3917-3D-1200AY 30982872
14,00 14 99 42 - 7 M3917-3D-1400AY 30982873
16,00 16 108 48 - 7 M3917-3D-1600AY 30982874
20,00 20 126 60 - 7 M3917-3D-2000AY 30982876
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 117 54 - 7 M3917-3D-1800AY 30982875

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
Schaftf M3917-3D-1200BY-C0012
chaftform: —
—
lul Schaftform: HB —— Schaftform HB
Spezifikation:
M3917-3D-1200[Schaftform]Y-C0012 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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1 HI® U H HPC F H h Ausfiihrung:
OpthI” = nl' = InIS Fraserdurchmesser: 6,00 - 25,00 mm
Beschichtung: MF3
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD Schneidenzahl: 7
M3917-4D Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung
- .
Cx45°
«}, AN
b =
lq
—e
=fee
N
123 45 6M1 2 3 1 2 3 123 4812 3 45H12 3 HA HB4XD
EEEEEN snufimEnm mm = &'-"_'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

di 18 d, h6 I Iy Cx45°

6,00 6 66 24 0,06 7 M3917-4D-0600AY-C0006 30887652

8,00 8 74 32 0,08 7 M3917-4D-0800AY-C0008 30887653

10,00 10 89 40 0,10 7 M3917-4D-1000AY-C0010 30887654

12,00 12 100 48 0,12 7 M3917-4D-1200AY-C0012 30887655

14,00 14 108 56 0,14 7 M3917-4D-1400AY-C0014 30887656

16,00 16 123 64 0,16 7 M3917-4D-1600AY-C0016 30887657

20,00 20 140 80 0,20 7 M3917-4D-2000AY-C0020 30887659
Auf Anfrage erhéltlich

18,00 18 130 72 0,18 7 M3917-4D-1800AY-C0018 30887658

25,00 25 170 100 0,25 7 M3917-4D-2500AY-C0025 30887660
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3917-4D-1200BY-C0012
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M3917-4D-1200[Schaftform]Y-C0012

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' U n I = H PC' FI n ISh ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 8,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF3

Eckfréser, Ausfiihrung 5xD Schneidenzahl: 7

M3917-5D Spiralwinkel: ~ 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung

~ [perfor
= el

N
123 456M1 2 3K1 2 3MN1 23 48123 45H123 HA HBSXD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 do h6 l4 lo Cx45°
8,00 8 81 40 0,08 7 M3917-5D-0800AY-C0008 30887661
10,00 10 96 50 0,10 7 M3917-5D-1000AY-C0010 30887662
12,00 12 112 60 0,12 7 M3917-5D-1200AY-C0012 30887663
14,00 14 122 70 0,14 7 M3917-5D-1400AY-C0014 30887664
16,00 16 136 80 0,16 7 M3917-5D-1600AY-C0016 30887665
20,00 20 160 100 0,20 7 M3917-5D-2000AY-C0020 30887667

Ausfiihrung mit Fase | Auf Anfrage erhdltlich

18,00 18 147 90 0,18 7 M3917-5D-1800AY-C0018 30887666
25,00 25 195 125 0,25 7 M3917-5D-2500AY-C0025 30887668

Kantenausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugshaureihe

8,00 8 81 40 = 7 M3917-5D-0800AY 30982878
10,00 10 96 50 - 7 M3917-5D-1000AY 30982879
12,00 12 112 60 - 7 M3917-5D-1200AY 30982880
14,00 14 122 70 = 7 M3917-5D-1400AY 30982831
16,00 16 136 80 = 7 M3917-5D-1600AY 30982882
20,00 20 160 100 — 7 M3917-5D-2000AY 30982884
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhdltlich
18,00 18 147 90 = 7 M3917-5D-1800AY 30982883
25,00 25 195 125 - 7 M3917-5D-2500AY 30982885
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3917-5D-1200BY-C0012
|ul Schaftform: —..
Schaftform: HB —_— Schaftform HB
Spezifikation:
M3917-5D-1200[Schaftform]Y-C0012 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



408 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®' U n I = H PC' FI n ISh ?rl;:iss]:aﬁrzzlrlgr?%esser: 6,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF3

Eckfréser, lange Ausfilhrung mit Hals Schneidenzahl: 6

M3096 Spiralwinkel: 39°/41°
Besonderheiten: Ungleichteilung

[
dqh10

— [Perfor
=Tee

N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 481 23 45H12 3 HA HB
EEEEEENE EEEQEER M|-l|_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 d, hé I Iy I
6,00 6 57 15 20 6 M3096-0600AY 30270000
8,00 8 63 21 25 6 M3096-0800AY 30270002
10,00 10 72 22 30 6 M3096-1000AY 30270003
12,00 12 83 26 36 6 M3096-1200AY 30270004
16,00 16 92 36 42 6 M3096-1600AY 30270005
20,00 20 104 41 55, 6 M3096-2000AY 30270006
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3096-1200BY
|ul Schaftform: —..
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M3096-1200[Schaftform]Y

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 409

OptiMill®-Hardened-Finish Friserdurhmesser. 400~ 25,00 mm

Beschichtung: MFS

Eckfréser, Ausfiihrung 2xD Schneidenzahl: 6

M3276-2D Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.

d2 h5
L

|

|

|

|
]

d1 8

. [Perfor|

=Te e
N

123 456M1 2 381 2 3N1 23 481 23 45H12 3 HA HB

EEE EM|-||_IZXD

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dp h5 l4 lo R
4,00 6 57 11 - 6 M3276-2D-0400A08 31154866
5,00 6 57 13 - 6 M3276-2D-0500A08 31154867
6,00 6 57 13 - 6 M3276-2D-0600A08 31154868
8,00 8 63 19 - 6 M3276-2D-0800A08 31154869
10,00 10 72 22 - 6 M3276-2D-1000A08 31154870
12,00 12 83 26 = 6 M3276-2D-1200A08 31154871
16,00 16 92 32 - 6 M3276-2D-1600A08 31154873

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhdltlich

20,00 20 104 41 = 6 M3276-2D-2000A08 31154875
25,00 25 125 50 = 6 M3276-2D-2500A08 31154876

Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

4,00 6 57 1 0,5 6 M3276-2D-0400A08-R0050 31199152
5,00 6 57 13 0,5 6 M3276-2D-0500A08-R0050 31199153
5,00 6 57 13 1 6 M3276-2D-0500A08-R0100 31199154
6,00 6 57 13 0,5 6 M3276-2D-0600A08-R0050 31199155
6,00 6 57 13 1 6 M3276-2D-0600A08-R0100 31199156
8,00 8 63 19 0,5 6 M3276-2D-0800A08-R0050 31199157
8,00 8 63 19 1 6 M3276-2D-0800A08-R0100 31199158
10,00 10 72 22 0,5 6 M3276-2D-1000A08-R0050 31199159
10,00 10 72 22 1 6 M3276-2D-1000A08-R0100 31199160
12,00 12 83 26 0,5 6 M3276-2D-1200A08-R0050 31199161
12,00 12 83 26 1 6 M3276-2D-1200A08-R0100 31199162
16,00 16 92 32 0,5 6 M3276-2D-1600A08-R0050 31199163
16,00 16 92 32 1 6 M3276-2D-1600A08-R0100 31199164
16,00 16 92 32 2 6 M3276-2D-1600A08-R0200 31199165
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 104 4 1 6 M3276-2D-2000A08-R0100 31199166
25,00 20 104 41 2 6 M3276-2D-2000A08-R0200 31199167

Fortsetzung auf néchster Seite.



410 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3276-2D-1200B08

Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M3276-2D-1200[Schaftform]08

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 411

OptiMill®-Hardened-Finish Friserdurhmesser. 400~ 25,00 mm

Beschichtung: MFS

Eckfréser, Ausfiihrung 3xD Schneidenzahl: 6

M3276-3D Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.

NS
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Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dp h5 l4 lo R
4,00 6 62 16 - 6 M3276-3D-0400A08 31154877
5,00 6 62 17 - 6 M3276-3D-0500A08 31154878
6,00 6 62 18 - 6 M3276-3D-0600A08 31154879
8,00 8 68 24 - 6 M3276-3D-0800A08 31154880
10,00 10 80 30 - 6 M3276-3D-1000A08 31154881
12,00 12 93 36 - 6 M3276-3D-1200A08 31154882
16,00 16 108 48 - 6 M3276-3D-1600A08 31154884

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhdltlich

20,00 20 126 60 = 6 M3276-3D-2000A08 31154886
25,00 25 150 75 = 6 M3276-3D-2500A08 31154887

Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

4,00 6 62 16 0,5 6 M3276-3D-0400A08-R0050 31199168
5,00 6 62 17 0,5 6 M3276-3D-0500A08-R0050 31199169
5,00 6 62 17 1 6 M3276-3D-0500A08-R0100 31199170
6,00 6 62 18 0,5 6 M3276-3D-0600A08-R0050 31199171
6,00 6 62 18 1 6 M3276-3D-0600A08-R0100 31199172
8,00 8 68 24 0,5 6 M3276-3D-0800A08-R0050 31199173
8,00 8 68 24 1 6 M3276-3D-0800A08-R0100 31199174
10,00 10 80 30 0,5 6 M3276-3D-1000A08-R0050 31199175
10,00 10 80 30 1 6 M3276-3D-1000A08-R0100 31199176
12,00 12 93 36 0,5 6 M3276-3D-1200A08-R0050 31199177
12,00 12 93 36 1 6 M3276-3D-1200A08-R0100 31199178
16,00 16 108 48 0,5 6 M3276-3D-1600A08-R0050 31199179
16,00 16 108 48 1 6 M3276-3D-1600A08-R0100 31199180
16,00 16 108 48 2 6 M3276-3D-1600A08-R0200 31199181
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhdltlich
20,00 20 126 60 1 6 M3276-3D-2000A08-R0100 31199182
20,00 20 126 60 2 6 M3276-3D-2000A08-R0200 31199183

Fortsetzung auf néchster Seite.



412 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3276-3D-1200B08-R0050

Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M3276-3D-1200[Schaftform]08-R0050

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

413

1 HI® H d d F H h Ausfiihrung:
O ptl IVI I | | = ar e n e - In IS Fraserdurchmesser: 6,00 - 20,00 mm
Beschichtung: MFS
Eckfréser, extra lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 6
M3272 Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
— ab 45 HRC.
R
o
- S E—\ &
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EEE a m (N (R
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq 18 dy h5 d3 I Ip I3 R
6,00 6 5,8 80 13 42 - 6 M3272-0600A08 31199086
8,00 8 7.8 100 21 62 - 6 M3272-0800A08 31199087
10,00 10 97 100 22 58 - 6 M3272-1000A08 31199088
12,00 12 11,7 120 26 73 = 6 M3272-1200A08 31199089
16,00 16 15,6 150 36 100 - 6 M3272-1600A08 31199150
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhdltlich
20,00 20 19,5 150 41 98 - 6 M3272-2000A08 31199151
Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
6,00 6 58 80 13 42 0,5 6 M3272-0600A08-R0050 31199184
6,00 6 5,8 80 13 42 1 6 M3272-0600A08-R0100 31199186
8,00 8 7,8 100 21 62 0,5 6 M3272-0800A08-R0050 31199187
8,00 8 7,8 100 21 62 1 6 M3272-0800A08-R0100 31199188
10,00 10 9,7 100 22 58 0,5 6 M3272-1000A08-R0050 31199189
10,00 10 9,7 100 22 58 1 6 M3272-1000A08-R0100 31199190
12,00 12 11,7 120 26 73 0,5 6 M3272-1200A08-R0050 31199191
12,00 12 11,7 120 26 73 1 6 M3272-1200A08-R0100 31199192
16,00 16 15,6 150 36 100 0,5 6 M3272-1600A08-R0050 31199193
16,00 16 15,6 150 36 100 1 6 M3272-1600A08-R0100 31199194
16,00 16 15,6 150 36 100 2 6 M3272-1600A08-R0200 31199195
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhdltlich
20,00 20 19,5 150 4 98 1 6 M3272-2000A08-R0100 31199196
20,00 20 19,5 150 41 98 2 6 M3272-2000A08-R0200 31199197
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3272-1200B08-R0050
|ul Schaftform: —..
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M3272-1200[Schaftform]08-R0050

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



414 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®'S PM = Fl n ISh ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 12,00 - 25,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD Schneidenzahl: 4
M3434 Spiralwinkel: 31°
Anwendung:

Schlichtbearbeitung von Strukturbauteilen aus
Aluminium. Bearbeitung von tiefen Taschen und
filigranen Bauteilstrukturen auch bei groBen Um-
schlingungen ohne "Pull-Effekt" (beispielsweise an

R den Taschenecken).
e
B} 92[
4
—e
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> e <
11121314 21222331324142 43811121321 314142515253 HA HB
EEEE a|-l (Rmfll 4%xD
Metrische Abmessungen | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq 9 do h6 l4 lo g R
12,00 12 100 48 45 2 4 M3434-1200AU-R0200 31111740
12,00 12 100 48 45 3 4 M3434-1200AU-R0300 31082270
16,00 16 123 64 48 3 4 M3434-1600AU-R0300 31082272
16,00 16 123 64 48 4 4 M3434-1600AU-R0400 31082273
20,00 20 140 80 50 3 4 M3434-2000AU-R0300 31082275
20,00 20 140 80 50 4 4 M3434-2000AU-R0400 31082276
Metrische Abmessungen | Auf Anfrage erhiltlich
25,00 25 170 100 56 3 4 M3434-2500AU-R0300 31082277
25,00 25 170 100 56 3 4 M3434-2500BU-R0300 31190643
Inch-Abmessungen | Auf Anfrage erhéltlich
1/2" 1/2" 4" 2" 1,771" 0,12" 4 M3434-1270AU-R0305 31082271
3/4" 3/4" 51/2" & 1,968" 0,12" 4 M3434-1905AU-R0305 31082274
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3434-1200BU-R0200
lul Schaftform:
Schaftform: HB

#l

Schaftform HB

Spezifikation:
M3434-1200[Schaftform]U-R0200

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen 415



416 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Uni-HPC-Finish | M3096, M3917

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung

[N/mm?] [HRC]

Trocken Luft/MMS KSS

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v

P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v v v

P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v

P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v

P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v

P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 4 4

P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v

P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v

P5.1  Stahlguss v

P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v

M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4 v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v

K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v v

K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v

K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v

K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v

K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4

ﬂ S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v
S % S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200 4
S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200 v

Korrekturfaktor Werkzeuglénge - ky 3xD/4xD/5xD ***

Max. Bearbei- 3 Max. Korrekturfaktoren

tungstiefe a

ungstiefe a, % f
3xD 0,05xD 09 0,9
4xD 0,03xD 0,9 0,7
5xD 0,03xD 0,8 0,6

Hinweis:
Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise auf den Seiten 520-523 beachten.

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Fiir sehr gute Oberflachenergebnisse muss der Vorschub weiter reduziert werden.



Schlichten

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

417

a, =1,5xD
ag =0,1xD
ae
Ve f, [mm]
o) Fraserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
385 0,042 0,06 0,077 0,093 0,106 0,13 0,149 0,166
315 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,121 0,139 0,155
350 0,042 0,06 0,077 0,093 0,106 0,13 0,149 0,166
245 0,035 0,05 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124 0,138
225 0,041 0,058 0,075 0,089 0,103 0,126 0,144 0,16
210 0,039 0,055 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
190 0,036 0,052 0,067 0,08 0,092 0,113 0,129 0,144
155 0,028 0,04 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11
235 0,041 0,058 0,075 0,089 0,103 0,126 0,144 0,16
155 0,02 0,028 0,036 0,043 0,05 0,061 0,069 0,077
130 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 0,097
120 0,02 0,029 0,037 0,045 0,051 0,063 0,072 0,08
145 0,027 0,038 0,049 0,059 0,067 0,082 0,094 0,105
130 0,021 0,03 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074 0,083
520 0,07 0,101 0,129 0,154 0,177 0,216 0,248 0,276
475 0,06 0,086 0,109 0,131 0,151 0,184 0,21 0,235
390 0,049 0,071 0,09 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
215 0,028 0,04 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11
345 0,049 0,071 0,09 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
325 0,042 0,06 0,077 0,093 0,106 0,13 0,149 0,166
135 0,021 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082
120 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060 0,067
80 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,053 0,059

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Hardened-Finish | M3276

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]

Trocken Luft/MMS KSS

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v

P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v

P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v

P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v

P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v 4

P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v

P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v v

P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v

P5.1  Stahlguss v v

P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4

M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v

M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v

M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4

M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v

K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v

K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4

K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 v v v

K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v

K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v

K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <44 v v
_ H1.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v 4
H H2.1  Geharteter Stahl/Stahlguss <60 v
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss <65 4
H2.3  Gehérteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN v v

OptiMill-SPM-Finish | M3434
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v

N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si 4 v v

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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a 3 Ve f, [mm]
n (,Lmvnggn D in .,knw# D o] Fraserdurchmesser [mm]
4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 150 - 170 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
100 1,8 110-130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
100 1,5 90 - 110 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 1,8 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
100 1,5 90 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 170 - 190 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 1,5 110-130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 1,2 90-115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074 0,082 0,092
100 0,8 80-100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
100 0,6 70-90 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,038 0,045 0,053 0,059 0,066
100 0,4 60 - 85 0,010 0,012 0,016 0,020 0,026 0,030 0,036 0,042 0,047 0,052
100 0,8 80-100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
Schlichten
a =1xD
a, =0,1xD
Ve f, [mm]
[m/min] Fréserdurchmesser [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00
985 0,107 0,131 0,150 0,167
655 0,112 0,137 0,157 0,175
525 0,118 0,144 0,164 0,184
380 0,128 0,157 0,179 0,200

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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422

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

1 lI® 1 Ausfiihrung:
O ptl IVI I | | -TI’O = U n | Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: MF3
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
M3099-1CD Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach
. o DIN 1S01940-G2.5
w Besonderheiten: Ungleichteilung,
Spanteiler
Cx45°
5 Anwendung:

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéane.

d, f8

—e

-o—

= CeoT
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e 8&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Spezifikation Bestell-Nr.
teiler
dy 18 do h6 d3 l4 lo I3 Cx45°
4,00 6 39 62 16 23 0,08 5 1 M3099-0400BY-C0008-1CD 30547814
5,00 6 48 62 17 24 0,10 5 1 M3099-0500BY-C0010-1CD 30547815
6,00 6 5,8 62 18 25 0,12 5 1 M3099-0600BY-C0012-1CD 30547816
8,00 8 7,8 68 24 30 0,16 5 1 M3099-0800BY-C0016-1CD 30547818
10,00 10 9,8 80 30 35 0,20 5 1 M3099-1000BY-C0020-1CD 30547819
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 5 2 M3099-1200BY-C0024-2CD 30983095
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 5 2 M3099-1400BY-C0028-2CD 30983096
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 5 2 M3099-1600BY-C0032-2CD 30983097
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 5 2 M3099-2000BY-C0040-2CD 30983098
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3099-1200AY-C0024-2CD
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3099-1200[Schaftform]Y-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = U n | ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 5,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF3
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
M3099-2CD Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

'_;w Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler
Cx45°
ﬂ D ] Anwendung:
?ﬂil_”!'f\) %NI {} rrrrrrrrr % Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
'/4@\/ ° = kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.
I s

—e

-

= SO
123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 % HA HB4XD
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
di 18 dp h6 I Iy Cx45°
5,00 6 66 20 0,10 5) 2 M3099-4D-0500BY-C0010-2CD 30983059
6,00 6 66 24 0,12 5 2 M3099-4D-0600BY-C0012-2CD 30983070
8,00 8 74 32 0,16 5 2 M3099-4D-0800BY-C0016-2CD 30983071
10,00 10 89 40 0,20 5 2 M3099-4D-1000BY-C0020-2CD 30983072
12,00 12 100 48 0,24 5) 2 M3099-4D-1200BY-C0024-2CD 30983073
16,00 16 123 64 0,32 5 2 M3099-4D-1600BY-C0032-2CD 30983075
20,00 20 140 80 0,40 B 2 M3099-4D-2000BY-C0040-2CD 30983076
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 108 56 0,28 5 2 M3099-4D-1400BY-C0028-2CD 30983074
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3099-4D-1200AY-C0024-2CD
lul Schaftform: ° ®
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
M3099-4D-1200[Schaftform]Y-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = U n | ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 8,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF3
Eckfraser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
M3099-3CD Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

[W Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler

Cx45°

Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e

-o—

= CeoT
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HBSXD
HEEEEEE EEEQEERE e 8&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
dy 18 do h6 Iy ) Cx45°
8,00 8 81 40 0,16 5 3 M3099-5D-0800BY-C0016-3CD 30983099
10,00 10 96 50 0,20 5 3 M3099-5D-1000BY-C0020-3CD 30983100
12,00 12 112 60 0,24 5 3 M3099-5D-1200BY-C0024-3CD 30983101
16,00 16 136 80 0,32 5 3 M3099-5D-1600BY-C0032-3CD 30983103
20,00 20 160 100 0,40 5 3 M3099-5D-2000BY-C0040-3CD 30983104

Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 122 70 0,28 5 3 M3099-5D-1400BY-C0028-3CD 30983102

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3099-5D-1200AY-C0024-3CD

Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3099-5D-1200[Schaftform]Y-C0024-3CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = P M ?rléli?:aurzzlrlgl%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
M3299 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

[ m Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler
Cx45°

Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
| kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

dq f8 ‘ ‘

—e

-
= SO
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d1 f8 dz h6 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 62 16 23 0,08 5 1 M3299-0400BL-C0008 30543767
5,00 6 62 17 24 0,10 5 1 M3299-0500BL-C0010 30543765
6,00 6 62 18 25 0,12 5 1 M3299-0600BL-C0012 30524804
8,00 8 68 24 30 0,16 5 1 M3299-0800BL-C0016 30524805
10,00 10 80 30 35 0,20 5 1 M3299-1000BL-C0020 30524806
12,00 12 93 36 45 0,24 5 1 M3299-1200BL-C0024 30524807
14,00 14 99 42 50 0,28 5 1 M3299-1400BL-C0028 30524808
16,00 16 108 48 55 0,32 5 1 M3299-1600BL-C0032 30524809
18,00 18 117 54 67 0,36 5 1 M3299-1800BL-C0036 30566345
20,00 20 126 60 70 0,40 5 1 M3299-2000BL-C0040 30524810
25,00 25 150 75 92 0,50 5 1 M3299-2500BL-C0050 30566346
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3299-1200AL-C0024
|ul gchaﬂ'forn.l: —..

chaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3299-1200[Schaftform]L-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



426 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl IVI I | |®'Tr0 = P M ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, Ausfiihrung 2xD mit Hals Schneidenzahl: 7
M3299-2D Spiralwinkel: ~ 40°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

. - = . e
m Besonderheiten: Ungleichteilung

Cx45°

d,] f8

—e

-

= SO
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 % HA HBZXD
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy f8 dy h6 ds3 l4 lo I3 Cx45°
4,00 6 - 57 11 - 0,08 7 M3299-2D-0400BL-C0008 30837528
5,00 6 - 57 13 - 0,10 7 M3299-2D-0500BL-C0010 30837529
6,00 6 58 57 13 19 0,12 7 M3299-2D-0600BL-C0012 30837530
8,00 8 7,8 63 19 25 0,16 7 M3299-2D-0800BL-C0016 30837531
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 7 M3299-2D-1000BL-C0020 30837532
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 7 M3299-2D-1200BL-C0024 30837533
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 7 M3299-2D-1600BL-C0032 30837536
20,00 20 19,8 104 4 52 0,40 7 M3299-2D-2000BL-C0040 30837538
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 7 M3299-2D-1400BL-C0028 30837534
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 7 M3299-2D-1800BL-C0036 30837537
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 7 M3299-2D-2500BL-C0050 30837539
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3299-2D-1200AL-C0024
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3299-2D-1200[Schaftform]L-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = P M ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
M3299-3D Spiralwinkel: ~ 40°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

' : : @ y Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler
Cx45°

5 Anwendung:
NN Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
_ S I kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

d, 8

—e

-o—

= CeoT
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e 8&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.

d{ f8 dy h6 d3 l4 lo I3 Cx45°

4,00 6 39 62 16 23 0,08 7 1 M3299-3D-0400BL-C0008-1CD z=7 30838298

5,00 6 48 62 17 24 0,10 7 1 M3299-3D-0500BL-C0010-1CD z=7 30838299

6,00 6 538 62 18 25 0,12 7 1 M3299-3D-0600BL-C0012-1CD z=7 30838301

8,00 8 7,8 68 24 30 0,16 7 1 M3299-3D-0800BL-C0016-1CD z=7 30838302

10,00 10 9,8 80 30 35 0,20 7 1 M3299-3D-1000BL-C0020-1CD z=7 30838304

12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 7 2 M3299-3D-1200BL-C0024-2CD z=7 30983077

16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 7 2 M3299-3D-1600BL-C0032-2CD z=7 30983079

20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 7 2 M3299-3D-2000BL-C0040-2CD z=7 30983080
Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 7 2 M3299-3D-1400BL-C0028-2CD z=7 30983078
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3299-3D-1200AL-C0024-2CD z=7
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3299-3D-12000[Schaftform]L-C0024-2CD z=7

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = P M ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 6,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
M3299-4D Spiralwinkel: ~ 38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Spanteiler
Anwendung:

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-

Cxds® kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéane.

d,f8

—e

-
= SO
12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
dq 8 do h6 l4 ) Cx45°
6,00 6 66 24 0,12 7 2 M3299-4D-0600BL-C0012-2CD 30983082
8,00 8 74 32 0,16 7 2 M3299-4D-0800BL-C0016-2CD 30983083
10,00 10 89 40 0,20 7 2 M3299-4D-1000BL-C0020-2CD 30983084
12,00 12 100 48 0,24 7 2 M3299-4D-1200BL-C0024-2CD 30983085
16,00 16 123 64 0,32 7 2 M3299-4D-1600BL-C0032-2CD 30983087
20,00 20 140 80 0,40 7 2 M3299-4D-2000BL-C0040-2CD 30983088

Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 108 56 0,28 7 2 M3299-4D-1400BL-C0028-2CD 30983086

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
M3299-4D-1200AL-C0024-2CD

lul Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3299-4D-1200[Schaftform]L-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0' PM ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 8,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF2
Eckfraser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
M3299-5D Spiralwinkel: ~ 36°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Spanteiler
Anwendung:

. - - .
R

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéane.

Cx45°

—e

-
= @O
123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 % HA HBSXD
EEEnEn snnlimmm 2 %ﬂ|-u|_|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
dy 18 do h6 l4 ) Cx45°
8,00 8 81 40 0,16 7 3 M3299-5D-0800BL-C0016-3CD 30983089
10,00 10 96 50 0,20 7 3 M3299-5D-1000BL-C0020-3CD 30983090
12,00 12 112 60 0,24 7 3 M3299-5D-1200BL-C0024-3CD 30983091
16,00 16 136 80 0,32 7 3 M3299-5D-1600BL-C0032-3CD 30983093
20,00 20 160 100 0,40 7 3 M3299-5D-2000BL-C0040-3CD 30983094

Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 122 70 0,28 7 3 M3299-5D-1400BL-C0028-3CD 30983092

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
M3299-5D-1200AL-C0024-3CD
Schaftform:

Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3299-5D-1200[Schaftform]L-C0024-3CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



430

OptiMill®-Tro-H

Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler
M3079

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

I123456M123I12

3I1234s1

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Wuchtgiite:

Besonderheiten:

Anwendung:

6,00 - 25,00 mm
MxS

5

41°-42°
Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung,
Spanteiler

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e
—
——

2 3 45H1 2 3

CeH
638 alﬁl Balln 3xD

EEN
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
di f8 dy h6 d3 I Iy I R
6,00 6 5,8 62 18 25 0,1 5 1 M3079-0600BS-R0010-1CD 30983050
8,00 8 7,8 68 24 30 0,2 5 1 M3079-0800BS-R0020-1CD 30983051
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 1 M3079-1000BS-R0020-1CD 30983052
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 1 M3079-1200BS-R0030-1CD 30983053
14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 5 1 M3079-1400BS-R0030-1CD 30983054
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 1 M3079-1600BS-R0030-1CD 30983055
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 1 M3079-2000BS-R0030-1CD 30983057
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 17,8 117 54 67 0,3 5 1 M3079-1800BS-R0030-1CD 30983056
25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 1 M3079-2500BS-R0040-1CD 30983058
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3079-1200AS-R0030-1CD
ay Schaftform: —‘.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3079-1200[Schaftform]S-R0030-1CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = S ?rléli?:aurgzlrl;?%esser: 6,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfréser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
M3699 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

f %,N Besonderheiten: Ungleichteilung

dyh6
i~
\

d1f8‘ ‘

=

= Ceov
123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 HA HB
I gg;l I =N=N"T N e%% a|-l|_l3xn

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq f8 dy h6 d3 Iy Iy I3 R

6,00 6 5,8 62 18 25 0,1 5 M3699-0600B13-R0010 31335625

8,00 8 7,8 68 24 30 0,2 5 M3699-0800B13-R0020 31335626

10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 M3699-1000B13-R0020 31335627

12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 M3699-1200B13-R0030 31335628

16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 M3699-1600B13-R0030 31335640

20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 M3699-2000B13-R0030 31335643
Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 5 M3699-1400B13-R0030 31335629

18,00 18 17,8 117 54 67 0,3 5 M3699-1800B13-R0030 31335641

25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 M3699-2500B13-R0040 31335644
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3699-1200A13-R0030
Schaftform:

Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3699-1200[Schaftform]13-R0030

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Tro-Titan

Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals
M3799

dph
\

- y
dq f8 ‘ ‘

123 45 6M1 2 31 2 3MNM1 23 4§81
e

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

—e
-—
—
2345H1236$

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Beschichtung:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Wuchtgiite:

Besonderheiten:

6,00 - 25,00 mm
MF18

5

41°-42°
Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung

Yo
% alﬁllﬁlhD

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq f8 dy h6 d3 Iy Iy I3 R

6,00 6 5,8 62 18 25 0,1 5 M3799-0600B13-R0010 30651019

8,00 8 7,8 68 24 30 0,2 5 M3799-0800B13-R0020 30651020

10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 M3799-1000B13-R0020 30651021

12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 M3799-1200B13-R0030 30651022

16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 M3799-1600B13-R0030 30651024

20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 M3799-2000B13-R0030 30651026
Auf Anfrage erhéltlich

14,00 14 - 99 42 50 0,3 5 M3799-1400B13-R0030 30651023

18,00 18 - 117 54 67 0,3 5 M3799-1800B13-R0030 30651025

25,00 25 - 150 75 92 0,4 5 M3799-2500B13-R0040 30651027
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

Schaftform:
Schaftform: HA

!

Spezifikation:
M3799-1200[Schaftform]13-R0030

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

M3799-1200A13-R0030

Schaftform HA
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfraser, Ausfiihrung 2xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-2D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-

Cx45°

& kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéne.
SN
AN
% I2 2
I3 —e
-
—e—
4

123 45 6M1 2 381 2 3MN1 23 481 23 45H12 3 HA HB
L A = 20

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
dy 18 do h6 ds l4 ) I3 Cx45° Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 39 57 1 13 0,08 6 - M3399-2D-0400B13-C0008 31348703
5,00 6 48 57 13 15,5 0,1 6 - M3399-2D-0500B13-C0010 31348704
6,00 6 58 57 13 19 0,12 6 - M3399-2D-0600B13-C0012 31348705
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 6 - M3399-2D-0800B13-C0016 31348706
10,00 10 9,8 72 22 30 0,2 6 - M3399-2D-1000B13-C0020 31348707
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 6 1 M3399-2D-1200B13-C0024-1CD 31348708
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 6 1 M3399-2D-1600B13-C0032-1CD 31348740
20,00 20 19,8 104 41 52 0,4 6 1 M3399-2D-2000B13-C0040-1CD 31348742
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 6 1 M3399-2D-1400B13-C0028-1CD 31348709
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 6 1 M3399-2D-1800B13-C0036-1CD 31348741
25,00 25 24,5 125 50 65 0,5 6 1 M3399-2D-2500B13-C0050-1CD 31348743
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3399-2D-1200A13-C0024-1CD
l-l Schaftform: _‘.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-2D-1200[Schaftform]13-C0024-1CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-3D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-

Cx45°

S kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéne.
NN
2 2 i—
I3 _.__.
—e-
1

123 45 6M1 2 381 2 3MN1 23 481 23 45H12 3 HA HB
L P s 350

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
dy 18 do h6 ds l4 ) I3 Cx45° Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 39 62 16 23 0,08 6 1 M3399-3D-0400B13-C0008-1CD 31348744
5,00 6 48 62 17 24 0,1 6 1 M3399-3D-0500B13-C0010-1CD 31348745
6,00 6 58 62 18 25 0,12 6 1 M3399-3D-0600B13-C0012-1CD 31348746
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 6 1 M3399-3D-0800B13-C0016-1CD 31348747
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 6 1 M3399-3D-1000B13-C0020-1CD 31348748
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 6 2 M3399-3D-1200B13-C0024-2CD 31348749
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 6 2 M3399-3D-1400B13-C0028-2CD 31348750
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 6 2 M3399-3D-1600B13-C0032-2CD 31348751
20,00 20 19,8 126 60 70 0,4 6 2 M3399-3D-2000B13-C0040-2CD 31348753
Auf Anfrage erhéltlich
18,00 18 17,8 117 54 67 0,36 6 2 M3399-3D-1800B13-C0036-2CD 31348752
25,00 25 24,5 150 75 92 0,5 6 2 M3399-3D-2500B13-C0050-2CD 31348754
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3399-3D-1200A13-C0024-2CD
l-l Schaftform: _‘.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-3D-1200[Schaftform]13-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rl;:i?:aurzzlrlgl%esser: 5,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-4D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

Cx45°

dp h6
N
dq f8

—e
-
—

123 45 6M1 2 381 2 3MN1 23 481 23 45H12 3 HA HB
L A s 420

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
d; 18 do h6 l4 ) C x 45° Spezifikation Bestell-Nr.
5,00 6 66 20 0,10 6 2 M3399-4D-0500B13-C0010-2CD 31348755
6,00 6 66 24 0,12 6 2 M3399-4D-0600B13-C0012-2CD 31348756
8,00 8 74 32 0,16 6 2 M3399-4D-0800B13-C0016-2CD 31348757
10,00 10 89 40 0,20 6 2 M3399-4D-1000B13-C0020-2CD 31348758
12,00 12 100 48 0,24 6 2 M3399-4D-1200B13-C0024-2CD 31348759
16,00 16 123 64 0,32 6 2 M3399-4D-1600B13-C0032-2CD 31348761
20,00 20 140 80 0,40 6 2 M3399-4D-2000B13-C0040-2CD 31348763
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 108 56 0,28 6 2 M3399-4D-1400B13-C0028-2CD 31348760
18,00 18 130 72 0,36 6 2 M3399-4D-1800B13-C0036-2CD 31348762
25,00 25 170 100 0,5 6 2 M3399-4D-2500B13-C0050-2CD 31348764
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3399-4D-1200A13-C0024-2CD
|-| Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-4D-1200[Schaftform]13-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Tro-Inox

Eckfraser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler
M3399-5D

Cx45°

dp h6
I

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 48123 45H12 3
EENE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Beschichtung:
Schneidenanzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheit:

Anwendung:

8,00 - 25,00 mm
MF18

6

36°
Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN IS01940-G2.5

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e
-
—

CeoTP
3 8 &lﬁl Bally 5%D

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
d; 18 do h6 l4 ) C x 45° Spezifikation Bestell-Nr.
8,00 8 81 40 0,16 6 3 M3399-5D-0800B13-C0016-3CD 31348765
10,00 10 96 50 0,20 6 3 M3399-5D-1000B13-C0020-3CD 31348766
12,00 12 112 60 0,24 6 3 M3399-5D-1200B13-C0024-3CD 31348767
16,00 16 136 80 0,32 6 g M3399-5D-1600B13-C0032-3CD 31348769
20,00 20 160 100 0,40 6 3 M3399-5D-2000B13-C0040-3CD 31348771
Auf Anfrage erhiltlich
14 14 122 70 0,28 6 3 M3399-5D-1400B13-C0028-3CD 31348768
18 18 147 90 0,36 6 3 M3399-5D-1800B13-C0036-3CD 31348770
25 25 195 125 05 6 3 M3399-5D-2500B13-C0050-3CD 31348772
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3399-5D-1200A13-C0024-3CD

|-I Schaftform:
Schaftform: HA

!

Spezifikation:
M3399-5D-1200[Schaftform]13-C0024-3CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Schaftform HA




Kombination Hydrodehn-Spanntechnik

Neu entwickelte Hydrodehn-Spannsysteme ermog-
lichen hohe Bearbeitungsparameter durch hervor-
ragende Stabilitdt und Genauigkeit. Die Systeme
minimieren selbsterregte Schwingungen wodurch
eingespannte Werkzeuge keinen Mikroschwingun-
gen ausgesetzt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Korrekturfaktoren
Faktor Ve 3 hm max.
B
2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
3xD 1,00 1,00 1,00 1,00
OptiMill-Tro-Uni | M3099 el Ui Uit U Ok
OptiMill-Tro-PM | M3299 B U1 Ul Uil 07
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm2] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** < 800 v 4 v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
m M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 v v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
Berechnungshbeispiel fiir 42CrMo4 ¢ 12 mm:
D .
f,1ag | hy max. = T00 Wert siehe Tabelle
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1400 Vv v 280 - 380 1,0-1,6 8-12 0,56 - 0,68
Q- 2™ 12-0144mm
100
12 mm
A = -10=1,2mm
2 e
12 mm
hy max. = - 0,6 =0,072 mm
O n, 00

Hinweis:

Beim Trochoidfrasen verdndern sich die angegebenen Schnittbedingungen wéhrend des

Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Software sowie

der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Eingriffsbreite bzw.

Eingriffswinkel andern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je nach Kontur eine mag-
lichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Trochoides
Frésen ap = abhangig von max. Bearbeitungstiefe des Werkzeugs
ae = abhéngig vom Werkstoff
V¢ f, [mm] ag [mm] hm max. [mm] Bearbeitungsbeispiel

[m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
380 - 520 1,4-2,0 14-18 0,66 - 0,80
320 - 460 1,2-18 12-16 0,62 - 0,76
340 - 480 12-1,8 10-14 0,58 - 0,71 16MnCr5 42CrMod
280 - 380 1,0-1,6 8-12 0,56 - 0,68 —tomm -
250 - 360 11-17 9-15 0,56 - 0,67 30; 500 m/min vc_= 375 m/min
230 - 340 09-15 8-13 0,54 - 0,64 f,=0,28 mm f,=0,17 mm
210 - 320 08-1,4 6-12 0,52 - 0,62 3 =18mm ag=1,2mm
180 - 260 08-1,2 6-12 0,50 - 0,60 3 =32mm 8 =32 mm
220 - 300 1,2-1,8 8-12 0,54 - 0,62
160 - 240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
140 - 220 06-1,0 5-10 0,48 - 0,60 X5CrNi18-8
110 - 180 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58 ¢=12 mm 8o =1,2mm
130 - 200 08-12 6-12 0,52 - 0,60 Ve = 180 m/min a,=32mm
120 - 180 08-12 5-10 0,46 - 0,56 f,=0,09 mm
400 - 500 20-26 15-20 0,64 -0,78
340 - 500 1,8-24 12-16 0,62-0,7
300 - 440 16-22 10-14 0,58 - 0,68
180 - 260 1,4-2,0 8-12 0,56 - 0,68
280 - 360 1,6-2,2 10-16 0,6 - 0,68
210 - 340 1,4-2,0 10-16 0,58 - 0,66

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Tro-H | M3079

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm] ag [mm] hm max. [mm]
Harte = [m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
[N/mm?] S 5

MR £ E 8
Hi H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss <44 M 100 - 160 0,48 - 0,67 6-10 0,38 - 0,50
_H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 | 7| 7 80 - 140 0,45 - 0,65 4-8 0,28 - 0,36
H H2.1  Geharteter Stahl/Stahlguss <60 |7 | 7| 60 - 120 0,4-0,52 3-6 0,27 - 0,34
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss <65 v v 50-110 0,37-0,5 3-5 0,26 - 0,33
_ H23 Gehdrteter Stahl/Stahlguss <68 v v 50 - 100 0,3-0,48 2-5 0,25 - 0,32
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN v 60 - 120 0,35-0,55 3-6 0,28 - 0,34

Trochoides
Frasen ap = max. 3xD
a, = abhéngig
vom Werkstoff
OptiMill-Tro-S | M3699
OptiMill-Tro-Titan | M3799
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm] ag [mm] hm max. [mm]
Harte [m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
[N/mm?] =

MR 2 %

S £ ¢
|S1 _S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v 110-170 0,65-1,3 6-12 0,52-0,6
52 S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200 v 90 - 150 06-1.2 5-10 0,46 - 0,56
|| S2.2  Titan, Titanlegierungen >120 4 70-130 0,4-1,0 5-10 0,42 - 0,54
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <0 Vv 60 - 120 04-1,0 5-10 0,4-0,52
[ S3.2 Nickel, unlegiert und legiert 900 v 50 - 100 0,3-09 5-10 0,4 -0,52
g S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert | | | 4 35-90 0,3-0,8 4-8 0,38-0,46
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen v 35-90 0,3-0,8 4-8 0,38 - 0,46

Hinweis:

Beim Trochoidfrasen verdndern sich die angegebenen Schnittbedingungen wéhrend des
Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Software sowie
der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Eingriffsbreite bzw.
Eingriffswinkel andern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je nach Kontur eine

maglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Bearbeitungsbeispiel

90MnCrV8 ¢ =12mm
Ve =110 m/min
f, =0,052 mm
hm = 0,04 mm
3 =1mm

Bearbeitungsbeispiel

TiAl6v4 ¢ =12mm
Ve =140 m/min

f, =0,09 mm
3 =1,2mm
a, =30 mm

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Tro-Inox | M3399

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4 v
_ M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 v 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4

Korrekturfaktor Werkzeuglange - ky,

Faktor Ve 3 hm
M
2xD 1,05 1,05 1,05
3xD 1,00 1,00 1,00
4xD 0,92 0,90 0,94
5xD 0,80 0,80 0,87
Hinweis:

Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise auf den Seiten 520-523 beachten.

Hinweis:

Beim Trochoidfrasen verdndern sich die angegebenen Schnittbedingungen wéhrend des
Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Software sowie
der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Eingriffsbreite bzw.
Eingriffswinkel andern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je nach Kontur eine
maglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MILLER Zerspanungsgruppen



Trochoides
Frasen

ap = abhéngig von der Werkzeuglange
ag = abhéngig vom Werkstoff
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Ve f, [mm] ag [mm] hm max. [mm]
[m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
160 - 220 0,8-1,1 5-10 0,48 - 0,60
120 - 160 0,6-1,0 5-10 0,46 - 0,58
160 - 220 08-1,1 5-10 0,48 - 0,60
120 - 160 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58

Bearbeitungsbeispiel
X5CrNi18-8
¢=12mm 3, =1,2mm
Ve = 180 m/min ap=32mm
f,=0,09 mm

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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KUGEL- UND
ECKRADIUSFRASER

Universeller Einsatz

OptiMill-3D-BN 446

OptiMill-3D-CR 454
Geharteter Stahl

OptiMill-3D-BN-Hardened 448

OptiMill-3D-CR-Hardened 460

Nichteisenmetalle

OptiMill-3D-BN-Alu 450
OptiMill-3D-CR-Alu 466

Kunststoffe und Verbundwerkstoffe

OptiMill-Composite-Speed-Radius 467

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 468
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Optl IVI I | |®'3D'BN ?rl';izfeurzzlrlglgaesser: 1,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP801/HP820
Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TBN101 Spiralwinkel: 28°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 55 HRC.
Schaftliibergang
%I |» ———————————————————— = Schaftiibergang:
TypA TypC

12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 @e%uAu@u
EeEnEn ennflimmm == -

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
oy R I3 do h5 I4 lo d3 0,5° 1° 1,5° 3°

1,00 0,5 3 4 50 1,2 0,94 347 3,57 3,66 4,01 A TBN101-010-0050-0300X050-HP820 31157173
1,00 0,5 4 50 1,2 094 554 5,68 58 6,66 A TBN101-010-0050-0500X050-HP820 31157175
2,00 1 8 4 50 2,3 1,94 9,09 9,45 9,74 10,49 A TBN101-020-0100-0800X050-HP801 31157194
250 1,25 25 6 75 29 244 26,72 27,37 285 3297 A TBN101-025-0125-2500X075-HP801 31157209
3,00 1,5 10 6 60 35 294 1117 1156 11,88 12,98 A TBN101-030-0150-1000X060-HP801 31157210
3,00 1,5 15 6 60 35 294 16,38 16,87 17,26 19,62 A TBN101-030-0150-1500X060-HP801 31157211
3,00 1,5 20 6 60 35 294 2156 22,13 22,76 26,25 A TBN101-030-0150-2000X060-HP801 31157212
3,00 1,5 25 6 75 35 294 26,71 27,36 2847 322 A TBN101-030-0150-2500X075-HP801 31157213
4,00 2 10 6 60 46 394 11,14 1152 1184 12,82 A TBN101-040-0200-1000X060-HP801 31157214
4,00 2 15 6 60 46 394 16,36 16,84 17,23 19,46 A TBN101-040-0200-1500X060-HP801 31157215
4,00 2 20 6 60 46 394 2154 221 2269 24,85 A TBN101-040-0200-2000X060-HP801 31157216
4,00 2 25 6 75 46 394 267 27,33 284 29,85 A TBN101-040-0200-2500X075-HP801 31157217
4,00 2 30 6 75 46 394 3184 3266 341 34,85 A TBN101-040-0200-3000X075-HP801 31157218
4,00 2 35 6 75 46 394 3698 3811 398 3985 A TBN101-040-0200-3500X075-HP801 31157219
5,00 2,5 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C TBN101-050-0250-1500X060-HP801 31157220
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21 21,82 22,59 - C TBN101-050-0250-2000X060-HP801 31157221
5,00 2,5 25 6 60 538 49 2621 27,27 27,59 - C TBN101-050-0250-2500X060-HP801 31157222
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 3259 = = C TBN101-050-0250-3000X075-HP801 31157223
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - TBN101-060-0300-1500X060-HP801 31157224
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - TBN101-060-0300-2000X060-HP801 31157225
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - TBN101-060-0300-2500X060-HP801 31157226
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - TBN101-060-0300-3000X075-HP801 31157227
6,00 3 35 6 75 6,9 59 = = = = = TBN101-060-0300-3500X075-HP801 31157228
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TBN101-080-0400-2500X064-HP801 31157229
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TBN101-080-0400-5000X100-HP801 31157230
10,00 5 30 10 75 115 98 - - - - - TBN101-100-0500-3000X075-HP801 31157231
10,00 5 50 10 100 115 98 - - - - - TBN101-100-0500-5000X100-HP801 31157232
12,00 6 35 12 75 138 11,8 = = = = = TBN101-120-0600-3500X075-HP801 31157233
12,00 6 60 12 100 138 11,8 - = = = = TBN101-120-0600-6000X100-HP801 31157234

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' 3 D = B N ?rl';i?;urzzlrl;?;esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP801
Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=4 Schneidenzahl: 4
TBN104 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:

(o ﬁ\- Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 55 HRC.
Schaftliibergang R
é“I —————————————————————— Dl u*I Schaftiibergang:
o TypA TypC

123 456M1 2 3M1 230123481234 5H1 23 .IVHA
.é < >
Illllll :::Illll = 8" Z; mm

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dy R I3 dy h5 Iy lo d3 0,5° 1° 1,5° 3°
3,00 1,5 10 6 60 35 294 1117 1156 11,88 12,98 A TBN104-030-0150-1000X060-HP801 31157406
3,00 1,5 15 6 60 35 294 16,38 1687 17,26 19,62 A TBN104-030-0150-1500X060-HP801 31157407
3,00 1,5 20 6 60 35 294 2156 2213 22,76 26,25 A TBN104-030-0150-2000X060-HP801 31157408
3,00 1,5 25 6 75 35 294 26,71 2736 2847 3220 A TBN104-030-0150-2500X075-HP801 31157409
4,00 2 10 6 60 46 394 11,14 1152 11,84 12,82 A TBN104-040-0200-1000X060-HP801 31157410
4,00 2 15 6 60 46 394 16,36 1684 17,23 19,46 A TBN104-040-0200-1500X060-HP801 31157411
4,00 2 20 6 60 46 394 2154 2210 2269 24,85 A TBN104-040-0200-2000X060-HP801 31157412
4,00 2 25 6 75 46 394 26,70 27,33 2840 29,85 A TBN104-040-0200-2500X075-HP801 31157413
4,00 2 30 6 75 46 394 31,84 3266 3410 34,85 A TBN104-040-0200-3000X075-HP801 31157414
500 25 20 6 60 58 49 21,00 21,82 2259 - C TBN104-050-0250-2000X060-HP801 31157416
500 25 30 6 75 58 49 31,42 3259 - - C TBN104-050-0250-3000X075-HP801 31157418
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - TBN104-060-0300-1500X060-HP801 31157419
6,00 3 20 6 60 6,9 59 = = > > . TBN104-060-0300-2000X060-HP801 31157420
6,00 3 25 6 60 6,9 59 = = > > > TBN104-060-0300-2500X060-HP801 31157421
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - TBN104-060-0300-3000X075-HP801 31157422
6,00 3 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TBN104-060-0300-3500X075-HP801 31157423
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 = = = > > TBN104-080-0400-2500X064-HP801 31157424
8,00 4 50 8 100 9,2 7,8 = = = > > TBN104-080-0400-5000X100-HP801 31157425
10,00 5 30 10 75 15 98 - - - - - TBN104-100-0500-3000X075-HP801 31157426
10,00 5 50 10 100 115 98 - - - - - TBN104-100-0500-5000X100-HP801 31157427
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - TBN104-120-0600-3500X075-HP801 31157428
12,00 6 60 12 100 138 11,8 = = = = = TBN104-120-0600-6000X100-HP801 31157429
Auf Anfrage erhéltlich

5,00 2,5 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C TBN104-050-0250-1500X060-HP801 31157415
5,00 2,5 25 6 60 58 49 2621 27,27 27,59 - C TBN104-050-0250-2500X060-HP801 31157417

Anwendungshinweis

Vier Schneiden
effektiv im Einsatz.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Zwei Schneiden
effektiv im Einsatz.
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Optl M|”®'3D'BN'Hardened ?rl';iss];urzzlrlgl%esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP808/HP818
Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TBN107 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

: Anwendung:
[——.—. Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
-~ ' bis 68 HRC.
Schaftiibergang
- 8‘1 _— - Schaftiibergang:
TypA TypC

123 456M1 2 381 2 3MNM1 2348123 45H123
EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Schaftform HA Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 l4 lo d3 0,5° 1° 1,5° 3° Spezifikation

3,00 1,5 10 6 60 35 294 1117 1156 11,88 12,98 A TBN107-030-0150-1000X060-HP808 31167031
3,00 1,5 15 6 60 35 294 16,38 16,87 17,26 19,62 A TBN107-030-0150-1500X060-HP808 31167032
3,00 1,5 20 6 60 35 294 2156 22,13 22,76 26,25 A TBN107-030-0150-2000X060-HP808 31167033
3,00 1,5 25 6 75 35 294 26,71 27,36 2847 322 A TBN107-030-0150-2500X075-HP808 31167034
4,00 2 10 6 60 46 394 11,14 1152 11,84 12,82 A TBN107-040-0200-1000X060-HP808 31167035
4,00 2 15 6 60 46 394 16,36 16,84 17,23 19,46 A TBN107-040-0200-1500X060-HP808 31167036
4,00 2 20 6 60 4,6 394 2154 221 22,69 2485 A TBN107-040-0200-2000X060-HP808 31167037
4,00 2 25 6 75 46 394 267 27,33 284 29,85 A TBN107-040-0200-2500X075-HP808 31167038
4,00 2 30 6 75 46 394 31,84 3266 341 34,85 A TBN107-040-0200-3000X075-HP808 31167039
4,00 2 35 6 75 46 394 3698 3811 398 3985 A TBN107-040-0200-3500X075-HP808 31167040
5,00 25 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C TBN107-050-0250-1500X060-HP808 31167041
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21 21,82 22,59 - C TBN107-050-0250-2000X060-HP808 31167042
5,00 25 25 6 60 58 49 2621 27,27 27,59 = C TBN107-050-0250-2500X060-HP808 31167043
5,00 25 30 6 75 5,8 49 31,42 3259 - - C TBN107-050-0250-3000X075-HP808 31167044
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - TBN107-060-0300-1500X060-HP808 31167045
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - — TBN107-060-0300-2000X060-HP808 31167046
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - TBN107-060-0300-2500X060-HP808 31167047
6,00 3 30 6 75 6,9 59 = = = = = TBN107-060-0300-3000X075-HP808 31167048
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - TBN107-060-0300-3500X075-HP808 31167049
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 = = = = = TBN107-080-0400-2500X064-HP808 31167050
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TBN107-080-0400-5000X100-HP808 31167051
10,00 5 30 10 75 15 98 = = = = = TBN107-100-0500-3000X075-HP808 31167052
10,00 5 50 10 100 115 98 - - - - - TBN107-100-0500-5000X100-HP808 31167053
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - TBN107-120-0600-3500X075-HP808 31167054
12,00 6 60 12 100 138 118 = = = = = TBN107-120-0600-6000X100-HP808 31167055

Konfigurierbare Merkmale
Schaftform: —..
lul Schaftform: HB —e—

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M|”®'3D'BN'Hardened ?rl';iss];urzzlrlgl%esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP808
Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=4 Schneidenzahl: 4
TBN109 Spiralwinkel: 35°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 68 HRC.
Schaftiibergang R
UN[ {—r—————r—r—r—r——l'——r— SN —{l Schaftiibergang:
o TypA TypC
© lo o

123 456M1 2 3K1 2 3MN1T 23 48123 45H123
e e ==~ EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 l4 lo d3 0,5° 1° 1,5° 3°
3,00 1,5 10 6 60 35 294 11,17 1156 11,88 12,98 A TBN109-030-0150-1000X060-HP808 31167068
3,00 1,5 15 6 60 35 294 16,38 16,87 17,26 19,62 A TBN109-030-0150-1500X060-HP808 31167069
3,00 1,5 20 6 60 35 294 2156 22,13 22,76 26,25 A TBN109-030-0150-2000X060-HP808 31167070
3,00 1,5 25 6 75 35 294 26,71 27,36 2847 32,20 A TBN109-030-0150-2500X075-HP808 31167071
4,00 2 10 6 60 46 394 11,14 1152 11,84 12,82 A TBN109-040-0200-1000X060-HP808 31167072
4,00 2 15 6 60 46 394 16,36 16,84 17,23 19,46 A TBN109-040-0200-1500X060-HP808 31167073
4,00 2 20 6 60 46 394 2154 2210 22,69 24,85 A TBN109-040-0200-2000X060-HP808 31167074
4,00 2 25 6 75 46 394 26,70 27,33 28,40 29,85 A TBN109-040-0200-2500X075-HP808 31167075
4,00 2 30 6 75 46 394 31,84 3266 34,10 34,85 A TBN109-040-0200-3000X075-HP808 31167076
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21,00 21,82 22,59 - C TBN109-050-0250-2000X060-HP808 31167078
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 3259 - - C TBN109-050-0250-3000X075-HP808 31167080
6,00 3 15 6 60 6,9 59 = = = = = TBN109-060-0300-1500X060-HP808 31167081
6,00 3 20 6 60 6,9 59 = = = = = TBN109-060-0300-2000X060-HP808 31167082
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - TBN109-060-0300-2500X060-HP808 31167083
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - TBN109-060-0300-3000X075-HP808 31167084
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - TBN109-060-0300-3500X075-HP808 31167085
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TBN109-080-0400-2500X064-HP808 31167086
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 = = = = = TBN109-080-0400-5000X100-HP808 31167087
10,00 5 30 10 75 15 98 - - - - - TBN109-100-0500-3000X075-HP808 31167088
10,00 5 50 10 100 115 98 - - - - - TBN109-100-0500-5000X100-HP808 31167089
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - TBN109-120-0600-3500X075-HP808 31167090
12,00 6 60 12 100 138 118 = = = = = TBN109-120-0600-6000X100-HP808 31167091
Auf Anfrage erhéltlich

5,00 25 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C TBN109-050-0250-1500X060-HP808 31167077
5,00 2,5 25 6 60 58 49 2621 27,27 27,59 - C TBN109-050-0250-2500X060-HP808 31167079

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-3D-BN-Alu

Kugelfréser, kurze Ausfiihrung, z=2

TBN114

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:

Toleranz Radiuskontur:

Anwendung:

1,00 - 20,00 mm
HP807/HUG44

2

30°

R ==0,01

Geeignet zur Bearbeitung von hochfesten

Aluminiumlegierungen.

cCe

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 % Z HA
A EN >
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d4 R dy h5 I Iy
1,00 0,5 4 50 1,5 2 TBN114-010-0050-X050-HU644 31155217
1,50 0,75 4 50 25 2 TBN114-015-0075-X050-HU644 31155218
2,00 1 6 57 3 2 TBN114-020-0100-X057-HP807 31155219
2,00 1 4 50 3 2 TBN114-020-0100-X050-HP807 31155220
3,00 1,5 6 57 45 2 TBN114-030-0150-X057-HP807 31155221
4,00 2 6 57 6 2 TBN114-040-0200-X057-HP807 31155222
5,00 2,5 6 57 7,5 2 TBN114-050-0250-X057-HP807 31155223
6,00 3 6 57 9 2 TBN114-060-0300-X057-HP807 31155224
8,00 4 8 63 16 2 TBN114-080-0400-X063-HP807 31155225
10,00 5 10 72 15 2 TBN114-100-0500-X072-HP807 31155226
12,00 6 12 83 18 2 TBN114-120-0600-X083-HP807 31155227
16,00 8 16 92 24 2 TBN114-160-0800-X092-HP807 31155228
20,00 10 20 104 30 2 TBN114-200-1000-X104-HP807 31155229

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'3D'BN'AIU ?rl';izfeurzzlrlglgr:nesser: 1,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP807/HU644
Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TBN116 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: R =+0,01

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von hochfesten
Aluminiumlegierungen.

d3

dp
e
|
|
|
|
|
|
|

?63

12 3 45 6 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 12 3 45 1 2 3 A A
I ' I Il = | H 2" G e
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy R I3 dp h5 I Iy ds

1,00 0,5 6 4 50 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-0600X050-HU644 31155248
1,00 0,5 10 4 50 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-1000X050-HU644 31155249
1,00 0,5 15 4 50 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-1500X050-HU644 31155250
1,00 0,5 20 4 75 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-2000X075-HU644 31155251
1,00 0,5 25 4 75 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-2500X075-HU644 31155252
1,00 0,5 30 4 75 1,5 0,95 2 TBN116-010-0050-3000X075-HU644 31155253
1,50 0,75 10 4 50 2,5 1,4 2 TBN116-015-0075-1000X050-HU644 31155254
1,50 0,75 15 4 50 2,5 1,4 2 TBN116-015-0075-1500X050-HU644 31155255
1,50 0,75 20 4 75 2,5 1,4 2 TBN116-015-0075-2000X075-HU644 31155256
1,50 0,75 25 4 75 2,5 1,4 2 TBN116-015-0075-2500X075-HU644 31155257
1,50 0,75 30 4 75 2,5 1,4 2 TBN116-015-0075-3000X075-HU644 31155258
2,00 1 10 4 50 & 1,9 2 TBN116-020-0100-1000X050-HP807 31155259
2,00 1 15 4 50 3 1,9 2 TBN116-020-0100-1500X050-HP807 31155260
2,00 1 20 4 75 3 1,9 2 TBN116-020-0100-2000X075-HP807 31155261
2,00 1 25 4 75 3 1,9 2 TBN116-020-0100-2500X075-HP807 31155262
2,00 1 30 4 75 3 1,9 2 TBN116-020-0100-3000X075-HP807 31155263
2,00 1 35 4 75 3 1,9 2 TBN116-020-0100-3500X075-HP807 31155264
3,00 1,5 10 6 57 4,5 2,9 2 TBN116-025-0125-3500X075-HP807 31155267
3,00 1,5 20 6 57 4,5 2,9 2 TBN116-030-0150-2000X057-HP807 31155269
3,00 1,5 30 6 75 45 2,9 2 TBN116-030-0150-3000X075-HP807 31155270
3,00 1,5 40 6 75 45 2,9 2 TBN116-030-0150-4000X075-HP807 31155271
4,00 2 10 6 57 6 3,8 2 TBN116-040-0200-1000X057-HP807 31155272
4,00 2 20 6 57 6 3,8 2 TBN116-040-0200-2000X057-HP807 31155273
4,00 2 30 6 75 6 3,8 2 TBN116-040-0200-3000X075-HP807 31155274
4,00 2 40 6 75 6 3,8 2 TBN116-040-0200-4000X075-HP807 31155275
6,00 3 20 6 57 9 5,8 2 TBN116-060-0300-2000X057-HP807 31155276
6,00 3 30 6 75 9 5,8 2 TBN116-060-0300-3000X075-HP807 31155277
6,00 3 40 6 75 9 5,8 2 TBN116-060-0300-4000X075-HP807 31155278
6,00 3 50 6 100 9 58 2 TBN116-060-0300-5000X100-HP807 31155279
8,00 4 35 8 90 12 7,8 2 TBN116-080-0400-3500X090-HP807 31155281
8,00 4 50 8 100 12 7,8 2 TBN116-080-0400-5000X100-HP807 31155282
10,00 5 40 10 72 15 9,8 2 TBN116-100-0500-4000X072-HP807 31155284
10,00 5 50 10 100 15 9,8 2 TBN116-100-0500-5000X100-HP807 31155285
12,00 6 40 12 83 18 11,8 2 TBN116-120-0600-4000X083-HP807 31155288
12,00 6 50 12 110 18 11,8 2 TBN116-120-0600-5000X110-HP807 31155289

Fortsetzung auf néchster Seite.
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OptiMill®-3D-BN-Alu | TBN116 | Kugelfraser, Ausfiihrung mit Hals, z=2

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d4 R I3 d» h5 Iq lo d3
16,00 8 100 16 150 24 15,8 TBN116-160-0800-1000X150-HP807 31155292
20,00 10 100 20 150 30 19,8 TBN116-200-1000-1000X150-HP807 31155293
Auf Anfrage erhiltlich

2,50 1,25 15 4 50 4 2,4 2 TBN116-025-0125-1500X050-HP807 31155265
2,50 1,25 20 4 75 4 2,4 2 TBN116-025-0125-2000X075-HP807 31155266
2,50 1,25 35 4 75 4 2,4 2 TBN116-025-0125-3500X075-HP807 31155267
6,00 3 70 6 100 9 58 2 TBN116-060-0300-7000X100-HP807 31155280
8,00 4 70 8 100 12 7.8 2 TBN116-080-0400-7000X100-HP807 31155283
10,00 5 70 10 100 15 9,8 2 TBN116-100-0500-7000X100-HP807 31155286
10,00 5 100 10 150 15 9,8 2 TBN116-100-0500-1000X150-HP807 31155287
12,00 6 70 12 110 18 11,8 2 TBN116-120-0600-7000X110-HP807 31155290
12,00 6 100 12 150 18 11,8 2 TBN116-120-0600-1000X150-HP807 31155291

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'3D'CR ?rl';izfeurzzlrlglgr:nesser: 0,40 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP803/HP819/HP825
Eckradiusfréser, Ausfilhrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TCR101 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 55 HRC.
Schaftiibergang R
- F s
UNI g £ 3 Schaftiibergang:
& Typ A Typ C

123 456M1 2 3K1 2 3MN1T 23 48123 45H123
EEEEENE L= EEN L™~

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 I4 ) d3 0,5° 1° 1,5° 3°

0,40 0,1 0,75 4 50 05 037 1,05 1,11 1,16 1,30 A TCR101-004-0010-0075X050-HP825 31167141
0,40 0,1 1 4 50 05 037 1,32 1,39 1,45 1,61 A TCR101-004-0010-0100X050-HP825 31167142
0,40 0,1 1,5 4 50 0,5 0,37 1,85 1,93 2,01 2,20 A TCR101-004-0010-0150X050-HP825 31167143
0,40 0,1 2 4 50 0,5 0,37 2,37 2,47 2,56 2,77 A TCR101-004-0010-0200X050-HP825 31167144
0,40 0,1 2 6 60 0,5 0,37 2,37 2,47 2,56 2,77 A TCR101-004-0010-0200X060-HP825 31167145
0,40 0,1 3 6 60 05 037 342 3,54 3,65 4,04 A TCR101-004-0010-0300X060-HP825 31167146
0,50 0,1 1,5 4 50 06 046 188 1,95 2,03 2,21 A TCR101-005-0010-0150X050-HP825 31167147
0,50 0,1 2 4 50 06 046 240 2,49 2,58 2,79 A TCR101-005-0010-0200X050-HP825 31167148
0,50 0,1 3 4 50 06 046 344 3,56 3,66 4,07 A TCR101-005-0010-0300X050-HP825 31167149
0,50 0,1 4 4 50 06 046 448 4,62 4,74 5,40 A TCR101-005-0010-0400X050-HP825 31167150
0,50 0,1 4 6 60 06 046 448 4,62 4,74 5,40 A TCR101-005-0010-0400X060-HP825 31167151
0,50 0,1 5 4 50 06 046 551 5,67 5,81 6,73 A TCR101-005-0010-0500X050-HP825 31167152
0,50 0,1 6 4 50 06 046 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-005-0010-0600X050-HP825 31167153
0,50 0,1 6 6 60 06 046 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-005-0010-0600X060-HP825 31167154
0,60 0,1 2 4 50 0,7 056 240 2,49 2,58 2,79 A TCR101-006-0010-0200X050-HP825 31167155
0,60 0,1 3 4 50 0,7 056 3,44 3,56 3,66 4,07 A TCR101-006-0010-0300X050-HP825 31167156
0,60 0,1 4 4 50 0,7 056 448 4,62 4,74 5,40 A TCR101-006-0010-0400X050-HP825 31167157
0,60 0,1 4 6 60 0,7 056 4,48 4,62 4,74 5,40 A TCR101-006-0010-0400X060-HP825 31167158
0,60 0,1 5 4 50 07 05 5,51 5,67 5,81 6,73 A TCR101-006-0010-0500X050-HP825 31167159
0,60 0,1 6 4 50 0,7 056 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-006-0010-0600X050-HP825 31167160
0,60 0,1 6 6 60 0,7 056 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-006-0010-0600X060-HP825 31167161
0,60 0,1 8 6 60 0,7 056 8,61 8,81 9,22 10,71 A TCR101-006-0010-0800X060-HP825 31167162
0,80 0,1 3 4 50 09 076 3,44 3,56 3,66 4,07 A TCR101-008-0010-0300X050-HP825 31167163
0,80 0,1 4 4 50 09 076 448 4,62 4,74 5,40 A TCR101-008-0010-0400X050-HP825 31167164
0,80 0,1 6 4 50 09 076 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-008-0010-0600X050-HP825 31167165
0,80 0,1 6 6 60 09 076 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR101-008-0010-0600X060-HP825 31167166
0,80 0,1 8 4 50 09 076 861 8,81 9,22 10,71 A TCR101-008-0010-0800X050-HP825 31167167
0,80 0,1 8 6 60 09 076 8,61 8,81 922 10,71 A TCR101-008-0010-0800X060-HP825 31167168
0,80 0,1 10 6 60 09 076 1066 1099 11,50 13,37 A TCR101-008-0010-1000X060-HP825 31167169
1,00 0,2 3 4 50 1,2 0,94 3,48 3,59 3,69 411 A TCR101-010-0020-0300X050-HP825 31167170
1,00 0,2 4 4 50 1,2 0,94 452 4,65 4,76 5,43 A TCR101-010-0020-0400X050-HP825 31167171
1,00 0,2 5 4 50 1,2 0,94 555 5,70 5,84 6,76 A TCR101-010-0020-0500X050-HP825 31167172
1,00 0,2 6 4 50 1,2 0,94 6,58 6,75 6,98 8,09 A TCR101-010-0020-0600X050-HP825 31167173
1,00 0,2 8 4 50 1,2 094 864 8,85 9,26 10,74 A TCR101-010-0020-0800X050-HP825 31167174
1,00 0,2 10 4 50 1,2 094 1069 11,03 11,54 13,40 A TCR101-010-0020-1000X050-HP825 31167175




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen 455

OptiMill®-3D-CR | TCR101 | Eckradiusfréser, Ausfiihrung mit Hals, z=2

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.

o
=
oo

s dh5 Iy b d3 05 1° 15 %

100 02 10 60 12 094 1069 11,03 1154 1340
100 02 12 60 12 094 1273 1321 1382 16,05
100 02 15 60 12 094 1580 1648 1724 20,03
150 02 5 50 17 144 555 570 584 676
150 02 6 50 17 144 658 675 698 809
150 02 8 50 17 144 864 885 926 1074
150 02 10 50 17 144 1069 11,03 1154 1340
150 02 10 60 17 144 1069 11,03 1154 1340
150 02 12 50 17 144 1273 1321 1382 16,05
150 02 12 60 17 144 1273 1321 1382 16,05
150 02 15 50 17 144 1580 1648 17,24 20,03
150 02 15 60 17 144 1580 1648 17,24 20,03
200 02 6 50 23 194 703 735 763 829
200 02 8 50 23 194 913 951 982 1074
200 02 10 50 23 1,94 1122 1164 1199 1340
200 02 12 50 23 194 1331 1377 1414 16,05
200 02 15 50 23 194 1642 1694 1735 1985
200 02 15 60 23 194 1642 1694 1735 20,03
200 02 18 50 23 194 1953 2009 2066 2285
200 02 20 50 23 1,94 2160 2219 2294 2485
200 02 20 75 23 194 2160 2219 2294 2667
200 02 25 75 23 194 2675 27,41 2865 3330
200 05 6 50 23 194 702 733 760 825
200 05 8 50 23 194 912 949 979 1065
200 05 10 50 23 194 1121 1163 119 1330
200 05 12 50 23 194 1330 1375 1412 1595
200 05 15 50 23 194 1641 1692 1733 1985
200 05 15 60 23 194 1641 1692 1733 1994
200 05 18 50 23 194 1952 2008 2062 22385
200 05 20 50 23 1,94 2159 2218 2290 2485
200 05 20 75 23 194 2159 2218 2290 2657
200 05 25 75 23 194 2674 2740 2860 3321
250 05 8 50 29 244 912 949 979 1065
250 05 10 50 29 244 1121 1163 119 1330
250 05 15 50 29 244 1641 1692 17,33 1867
250 05 15 60 29 244 1641 1692 17,33 19,94
250 05 20 50 29 244 2159 2218 2290 2367
250 05 20 75 29 244 2159 2218 2290 2657
250 05 25 75 29 244 2674 2740 2860 3321
300 02 10 60 35 294 1122 1164 1199 1340
300 02 15 60 35 294 1642 1694 17,35 20,03
300 02 20 60 35 294 2160 2219 2294 2667
300 02 25 75 35 294 2675 2741 2865 3220
300 05 10 60 35 294 1121 1163 119 1330
300 05 15 60 35 294 1641 1692 17,33 1994
300 05 20 60 35 294 2159 2218 2290 2657
300 05 25 75 35 294 2674 27,40 2860 3220
400 02 10 60 46 394 1122 1164 1199 1340
400 02 15 60 46 394 1642 1694 1735 1985
400 02 20 60 46 394 2160 2219 2294 2485
400 02 25 75 46 394 2675 27,41 2865 2985
400 02 30 75 46 394 3189 3282 3435 3485
400 02 35 75 46 394 37,02 3827 3985 -

400 05 10 60 46 394 1121 1163 119 1330
400 05 15 60 46 394 1641 1692 17,33 1985
400 05 20 60 46 394 2159 2218 2290 2485
400 05 25 75 46 394 2674 2740 2860 2985

TCR101-010-0020-1000X060-HP825 31167176
TCR101-010-0020-1200X060-HP825 31167177
TCR101-010-0020-1500X060-HP825 31167178
TCR101-015-0020-0500X050-HP819 31167179
TCR101-015-0020-0600X050-HP819 31167180
TCR101-015-0020-0800X050-HP819 31167181
TCR101-015-0020-1000X050-HP819 31167182
TCR101-015-0020-1000X060-HP819 31167183
TCR101-015-0020-1200X050-HP819 31167184
TCR101-015-0020-1200X060-HP819 31167185
TCR101-015-0020-1500X050-HP819 31167186
TCR101-015-0020-1500X060-HP819 31167187
TCR101-020-0020-0600X050-HP803 31167193
TCR101-020-0020-0800X050-HP803 31167194
TCR101-020-0020-1000X050-HP803 31167195
TCR101-020-0020-1200X050-HP803 31167196
TCR101-020-0020-1500X050-HP803 31167197
TCR101-020-0020-1500X060-HP803 31167198
TCR101-020-0020-1800X050-HP803 31167199
TCR101-020-0020-2000X050-HP803 31167200
TCR101-020-0020-2000X075-HP803 31167201
TCR101-020-0020-2500X075-HP803 31167202
TCR101-020-0050-0600X050-HP803 31167203
TCR101-020-0050-0800X050-HP803 31167204
TCR101-020-0050-1000X050-HP803 31167205
TCR101-020-0050-1200X050-HP803 31167206
TCR101-020-0050-1500X050-HP803 31167207
TCR101-020-0050-1500X060-HP803 31167208
TCR101-020-0050-1800X050-HP803 31167209
TCR101-020-0050-2000X050-HP803 31167210
TCR101-020-0050-2000X075-HP803 31167211
TCR101-020-0050-2500X075-HP803 31167212
TCR101-025-0050-0800X050-HP803 31167213
TCR101-025-0050-1000X050-HP803 31167214
TCR101-025-0050-1500X050-HP803 31167215
TCR101-025-0050-1500X060-HP803 31167216
TCR101-025-0050-2000X050-HP803 31167217
TCR101-025-0050-2000X075-HP803 31190296
TCR101-025-0050-2500X075-HP803 31190297
TCR101-030-0020-1000X060-HP803 31167219
TCR101-030-0020-1500X060-HP803 31167220
TCR101-030-0020-2000X060-HP803 31167221
TCR101-030-0020-2500X075-HP803 31167222
TCR101-030-0050-1000X060-HP803 31167223
TCR101-030-0050-1500X060-HP803 31167224
TCR101-030-0050-2000X060-HP803 31167225
TCR101-030-0050-2500X075-HP803 31167226
TCR101-040-0020-1000X060-HP803 31167227
TCR101-040-0020-1500X060-HP803 31167228
TCR101-040-0020-2000X060-HP803 31167229
TCR101-040-0020-2500X075-HP803 31167230
TCR101-040-0020-3000X075-HP803 31167231
TCR101-040-0020-3500X075-HP803 31167232
TCR101-040-0050-1000X060-HP803 31167233
TCR101-040-0050-1500X060-HP803 31167234
TCR101-040-0050-2000X060-HP803 31167235
TCR101-040-0050-2500X075-HP803 31167236
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Fortsetzung auf néchster Seite.
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VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frasen

OptiMill®-3D-CR | TCR101 | Eckradiusfréser, Ausfiihrung mit Hals, z=2

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

400 05 30 6 75 46 394 31,89 3279 3431 3485 A TCR101-040-0050-3000X075-HP803 31167237
400 05 35 6 75 46 394 37,02 3824 3985 - A TCR101-040-0050-3500X075-HP803 31167238
500 02 15 6 60 58 49 1588 16,58 17,35 17,59 C TCR101-050-0020-1500X060-HP803 31167239
500 02 20 6 60 58 49 21,09 22,03 2259 - C TCR101-050-0020-2000X060-HP803 31167240
500 02 25 6 60 58 49 26,31 27,48 27,59 - C TCR101-050-0020-2500X060-HP803 31167241
500 02 30 6 75 58 49 31,52 32,59 - - C TCR101-050-0020-3000X075-HP803 31167242
500 05 15 6 60 58 49 1587 16,55 17,31 17,59 C TCR101-050-0050-1500X060-HP803 31167243
500 05 20 6 60 58 49 21,08 22,00 2259 - C TCR101-050-0050-2000X060-HP803 31167244
500 05 25 6 60 58 49 2629 2745 27,59 - C TCR101-050-0050-2500X060-HP803 31167245
500 05 30 6 75 58 49 31,51 32,59 - - C TCR101-050-0050-3000X075-HP803 31167246
6,00 0,2 15 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0020-1500X060-HP803 31167247
6,00 0,2 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0020-2000X060-HP803 31167248
6,00 0,2 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0020-2500X060-HP803 31167249
6,00 02 30 6 75 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0020-3000X075-HP803 31167250
6,00 02 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0020-3500X075-HP803 31167251
6,00 0,3 15 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0030-1500X060-HP803 31167252
6,00 03 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0030-2000X060-HP803 31167253
6,00 0,3 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0030-2500X060-HP803 31167254
6,00 03 30 6 75 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0030-3000X075-HP803 31167255
6,00 03 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0030-3500X075-HP803 31167256
6,00 05 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0050-1500X060-HP803 31167257
6,00 05 20 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0050-2000X060-HP803 31167258
6,00 0,5 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0050-2500X060-HP803 31167259
6,00 0,5 30 6 75 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0050-3000X075-HP803 31167260
6,00 0,5 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0050-3500X075-HP803 31167261
6,00 1 15 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0100-1500X060-HP803 31167262
6,00 1 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0100-2000X060-HP803 31167263
6,00 1 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0100-2500X060-HP803 31167264
6,00 1 30 6 75 6,9 59 - - - - - TCR101-060-0100-3000X075-HP803 31167265
6,00 1 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR101-060-0100-3500X075-HP803 31167266
800 05 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR101-080-0050-2500X064-HP803 31167267
800 05 50 8 100 9,2 7,8 - - - - - TCR101-080-0050-5000X100-HP803 31167268
8,00 1 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR101-080-0100-2500X064-HP803 31167269
8,00 1 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR101-080-0100-5000X100-HP803 31167270
8,00 2 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR101-080-0200-2500X064-HP803 31167271
8,00 2 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR101-080-0200-5000X100-HP803 31167272
10,00 05 30 10 75 15 98 - - - - - TCR101-100-0050-3000X075-HP803 31167273
10,00 05 50 10 100 11,5 98 - - - - - TCR101-100-0050-5000X100-HP803 31167274
10,00 1 30 10 75 15 98 - - - - - TCR101-100-0100-3000X075-HP803 31167275
10,00 1 50 10 100 11,5 98 - - - - - TCR101-100-0100-5000X100-HP803 31167276
10,00 2 30 10 75 115 98 - - - - - TCR101-100-0200-3000X075-HP803 31167277
10,00 2 50 10 100 115 98 - - - - - TCR101-100-0200-5000X100-HP803 31167278
12,00 05 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR101-120-0050-3500X075-HP803 31167279
12,00 05 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR101-120-0050-6000X100-HP803 31167280
12,00 1 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR101-120-0100-3500X075-HP803 31167281
12,00 1 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR101-120-0100-6000X100-HP803 31167282
12,00 2 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR101-120-0200-3500X075-HP803 31167283
12,00 2 60 12 100 138 118 - - - - - TCR101-120-0200-6000X100-HP803 31167284




Auf Anfrage erhéltlich

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frésen

457

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

0,10 0,02 03 4 50 01 0075 056 060 064 0,75 A TCR101-001-0002-0030X050-HP825 31167121
0,10 002 03 6 60 01 0075 056 060 064 0,75 A TCR101-001-0002-0030X060-HP825 31167122
0,10 002 04 4 50 01 0075 067 0,71 0,75 0,88 A TCR101-001-0002-0040X050-HP825 31167123
0,10 002 04 6 60 0,1 0075 067 0,71 0,75 088 A TCR101-001-0002-0040X060-HP825 31167124
020 005 05 4 50 02 017 079 084 088 1,01 A TCR101-002-0005-0050X050-HP825 31167125
020 005 05 6 60 02 017 079 084 088 1,01 A TCR101-002-0005-0050X060-HP825 31167126
020 005 0,75 4 50 02 017 1,06 1,12 1,17 1,31 A TCR101-002-0005-0075X050-HP825 31167127
0,20 0,05 1 4 50 02 017 1,32 1,39 1,45 162 A TCR101-002-0005-0100X050-HP825 31167128
0,20 0,05 1 6 60 02 017 1,32 1,39 145 162 A TCR101-002-0005-0100X060-HP825 31167129
020 005 1,25 4 50 02 017 1,59 166 1,73 191 A TCR101-002-0005-0125X050-HP825 31167130
020 005 15 4 50 02 017 1,85 1,94 2,01 2,20 A TCR101-002-0005-0150X050-HP825 31167131
020 005 15 6 60 02 017 1,85 1,94 2,01 2,20 A TCR101-002-0005-0150X060-HP825 31167132
0,30 005 05 4 50 03 027 079 084 088 1,01 A TCR101-003-0005-0050X050-HP825 31167133
0,30 0,05 0,75 4 50 03 027 1,06 1,12 1,17 1,31 A TCR101-003-0005-0075X050-HP825 31167134
0,30 0,05 1 4 50 03 027 132 1,39 1,45 1,62 A TCR101-003-0005-0100X050-HP825 31167135
0,30 0,05 1 6 60 03 027 1,32 1,39 1,45 1,62 A TCR101-003-0005-0100X060-HP825 31167136
0,30 0,05 1,25 4 50 03 027 1,59 1,66 1,73 1,91 A TCR101-003-0005-0125X050-HP825 31167137
0,30 005 15 4 50 03 027 185 1,94 2,01 2,20 A TCR101-003-0005-0150X050-HP825 31167138
0,30 005 15 6 60 03 027 185 1,94 2,01 2,20 A TCR101-003-0005-0150X060-HP825 31167139
0,30 0,05 2 6 60 03 027 237 248 256 2,78 A TCR101-003-0005-0200X060-HP825 31167140
1,80 0,2 6 4 50 2,1 1,74 658 675 698 8,09 A TCR101-018-0020-0600X050-HP819 31167188
1,80 0,2 8 4 50 2,1 1,74 864 885 926 10,74 A TCR101-018-0020-0800X050-HP819 31167189
1,80 0,2 10 4 50 2,1 1,74 1069 11,03 11,54 13,40 A TCR101-018-0020-1000X050-HP819 31167190
1,80 0,2 15 4 50 2,1 1,74 1580 16,48 17,24 20,03 A TCR101-018-0020-1500X050-HP819 31167191
1,80 0,2 20 4 50 2,1 1,74 2099 2193 2294 2532 A TCR101-018-0020-2000X050-HP819 31167192

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



458 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

O ptl M I I |®' 3 D = C R II;\rl;izLﬁrELlrl:r?r;esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP803
Eckradiusfréser, Ausfilhrung mit Hals, z=4 Schneidenzahl: 4
TCR104 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 55 HRC.
Schaftlibergang R
S 4 — —a 5 ] Schaftiibergang:
o TypA TypC

123 456M1 2 381 2 3MN1T 23 48123 45H123
EEEEENE L= EEN ™~

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschréage Typ Spezifikation Bestell-Nr.
d4 R I3 do h5 I4 ) ds 0,5° 1° 1,5° 3°
3,00 0,2 10 6 60 35 294 11,22 11,64 1199 13,40 TCR104-030-0020-1000X060-HP803 31167563

300 02 15 60 35 294 1642 1694 17,35 20,03 TCR104-030-0020-1500X060-HP803 31167564

300 02 20 60 35 294 2160 2219 2294 26,67 TCR104-030-0020-2000X060-HP803 31167565

300 02 25 75 35 294 2675 2741 2865 32,20 TCR104-030-0020-2500X075-HP803 31167566

300 05 10 60 35 29 1121 1163 11,9 13,30 TCR104-030-0050-1000X060-HP803 31167567

300 05 15 60 35 294 1641 1692 17,33 19,94 TCR104-030-0050-1500X060-HP803 31167568

300 05 20 60 35 294 2159 2218 2290 26,57 TCR104-030-0050-2000X060-HP803 31167569

300 05 25 75 35 294 26,74 2740 28,60 32,20 TCR104-030-0050-2500X075-HP803 31167570

400 02 10 60 46 394 1122 1164 1199 13,40 TCR104-040-0020-1000X060-HP803 31167571

400 02 15 60 46 394 1642 1694 17,35 19,85 TCR104-040-0020-1500X060-HP803 31167572

400 02 20 60 46 394 2160 2219 2294 24,85 TCR104-040-0020-2000X060-HP803 31167573

4,00 0,2 25 75 46 394 26,75 2741 2865 29,85 TCR104-040-0020-2500X075-HP803 31167574

400 0.2 30 75 46 394 3189 3282 3435 34,85 TCR104-040-0020-3000X075-HP803 31167575

400 05 10 60 46 394 1121 11,63 11,96 13,30 TCR104-040-0050-1000X060-HP803 31167576

400 05 15 60 46 394 1641 16,92 17,33 19,85 TCR104-040-0050-1500X060-HP803 31167577

400 05 20 60 46 394 2159 2218 2290 24,85 TCR104-040-0050-2000X060-HP803 31167578

4,00 0,5 25 75 46 394 2674 27,40 28,60 29,85 TCR104-040-0050-2500X075-HP803 31167579

400 05 30 75 46 394 31,89 3279 3431 34,85 TCR104-040-0050-3000X075-HP803 31167580

500 02 15 60 58 49 1588 16,58 17,35 17,59 TCR104-050-0020-1500X060-HP803 31167581

500 02 20 60 5,8 49 21,09 22,03 2259 = TCR104-050-0020-2000X060-HP803 31167582

5,00 0,2 25 60 58 49 2631 27,48 27,59 . TCR104-050-0020-2500X060-HP803 31167583

5,00 0,2 30 75 58 49 31,52 32,59 = - TCR104-050-0020-3000X075-HP803 31167584

500 05 15 60 58 49 1587 16,55 17,31 17,59 TCR104-050-0050-1500X060-HP803 31167585

500 05 20 60 58 49 21,08 22,00 22,59 = TCR104-050-0050-2000X060-HP803 31167586

500 05 25 60 58 49 2629 27,45 27,59 = TCR104-050-0050-2500X060-HP803 31167587

(NN NN R NN RN NN R i i i s~ i s s s — = i s~ s e s = s s e~ s =]

5,00 0,5 30 75 58 49 31,51 32,59 = = TCR104-050-0050-3000X075-HP803 31167588

6,00 0,2 15 60 6,9 59 = = = = TCR104-060-0020-1500X060-HP803 31167589

6,00 02 20 60 6,9 59 = = = = TCR104-060-0020-2000X060-HP803 31167590

6,00 0,2 25 60 6,9 59 = = = = TCR104-060-0020-2500X060-HP803 31167591

DO DDA DD DD DO DO DD OO |||

6,00 02 30 75 6,9 59 = = = = = TCR104-060-0020-3000X075-HP803 31167592
6,00 02 35 75 6,9 59 = = = = = TCR104-060-0020-3500X075-HP803 31167593
6,00 03 15 60 6,9 59 - = = = = TCR104-060-0030-1500X060-HP803 31167594
6,00 03 20 60 6,9 5,9 s = = = = TCR104-060-0030-2000X060-HP803 31167595
6,00 073 25 60 6,9 59 > = = = = TCR104-060-0030-2500X060-HP803 31167596
6,00 03 30 75 6,9 59 s s = = = TCR104-060-0030-3000X075-HP803 31167597
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BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

6,00 03 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0030-3500X075-HP803 31167598
6,00 05 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR104-060-0050-1500X060-HP803 31167599
6,00 05 20 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0050-2000X060-HP803 31167600
6,00 05 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0050-2500X060-HP803 31167601
6,00 05 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0050-3000X075-HP803 31167602
6,00 05 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0050-3500X075-HP803 31167603
6,00 1 15 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0100-1500X060-HP803 31167604
6,00 1 20 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0100-2000X060-HP803 31167605
6,00 1 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR104-060-0100-2500X060-HP803 31167606
6,00 1 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR104-060-0100-3000X075-HP803 31167607
6,00 1 35 6 75 6,9 59 - - - - - TCR104-060-0100-3500X075-HP803 31167608
8,00 05 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0050-2500X064-HP803 31167609
8,00 05 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0050-5000X100-HP803 31167610
8,00 1 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0100-2500X064-HP803 31167611
8,00 1 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0100-5000X100-HP803 31167612
8,00 2 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0200-2500X064-HP803 31167613
8,00 2 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR104-080-0200-5000X100-HP803 31167614
10,00 05 30 10 75 15 98 - - - - - TCR104-100-0050-3000X075-HP803 31167615
10,00 05 50 10 100 115 98 - - - - - TCR104-100-0050-5000X100-HP803 31167616
10,00 1 30 10 75 15 98 - - - - - TCR104-100-0100-3000X075-HP803 31167617
10,00 1 50 10 100 115 98 - - - - - TCR104-100-0100-5000X100-HP803 31167618
10,00 2 30 10 75 15 98 - - - - - TCR104-100-0200-3000X075-HP803 31167619
10,00 2 50 10 100 115 98 - - - - - TCR104-100-0200-5000X100-HP803 31167620
12,00 05 35 12 75 13,8 11,8 - - - - - TCR104-120-0050-3500X075-HP803 31167621
12,00 05 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR104-120-0050-6000X100-HP803 31167622
12,00 1 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR104-120-0100-3500X075-HP803 31167623
12,00 1 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR104-120-0100-6000X100-HP803 31167624
12,00 2 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR104-120-0200-3500X075-HP803 31167625
12,00 2 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR104-120-0200-6000X100-HP803 31167626

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



460 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

Opth”l@'BD'CR'Hardened ?rl';izfeurzzlrlglgaesser: 0,10 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP808/HP818
Eckradiusfréser, Ausfilhrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TCR107 Spiralwinkel: 28°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 68 HRC.
Schaftiibergang .
- ——— ] e Schaftiibergang:
TypA TypC

123 456M1 2 3K1 2 3MN1T 23 48123 45H123
e e ==~ EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 I4 ) d3 0,5° 1° 1,5° 3°

0,10 0,02 0,3 4 50 01 0,075 0,56 0,60 0,64 0,75 A TCR107-001-0002-0030X050-HP818 31156614
020 005 05 6 60 0,2 0,17 0,79 0,84 0,88 1,01 A TCR107-002-0005-0050X060-HP818 31156619
0,30 0,05 05 4 50 0,3 0,27 0,79 0,84 0,88 1,01 A TCR107-003-0005-0050X050-HP818 31156626
0,40 0,1 0,75 4 50 0,5 0,37 1,05 1,11 1,16 1,30 A TCR107-004-0010-0075X050-HP818 31156634
0,40 0,1 1 4 50 0,5 0,37 1,32 1,39 1,45 1,61 A TCR107-004-0010-0100X050-HP818 31156635
0,40 0,1 1,5 4 50 05 037 185 1,93 2,01 2,20 A TCR107-004-0010-0150X050-HP818 31156636
0,40 0,1 2 4 50 05 037 237 2,47 2,56 2,77 A TCR107-004-0010-0200X050-HP818 31156637
0,40 0,1 2 6 60 05 037 237 2,47 2,56 2,77 A TCR107-004-0010-0200X060-HP818 31156638
0,40 0,1 3 6 60 05 037 342 3,54 3,65 4,04 A TCR107-004-0010-0300X060-HP818 31156639
0,50 0,1 1,5 4 50 06 046 1,88 1,95 2,03 2,21 A TCR107-005-0010-0150X050-HP818 31156640
0,50 0,1 2 4 50 06 046 240 2,49 2,58 2,79 A TCR107-005-0010-0200X050-HP818 31156641
0,50 0,1 3 4 50 06 046 344 3,56 3,66 4,07 A TCR107-005-0010-0300X050-HP818 31156642
0,50 0,1 4 4 50 06 046 448 4,62 4,74 5,40 A TCR107-005-0010-0400X050-HP818 31156643
0,50 0,1 4 6 60 06 046 448 4,62 4,74 5,40 A TCR107-005-0010-0400X060-HP818 31156644
0,50 0,1 5 4 50 06 046 551 5,67 5,81 6,73 A TCR107-005-0010-0500X050-HP818 31156645
0,50 0,1 6 4 50 06 046 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-005-0010-0600X050-HP818 31156646
0,50 0,1 6 6 60 06 046 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-005-0010-0600X060-HP818 31156647
0,60 0,1 2 4 50 0,7 056 240 2,49 2,58 2,79 A TCR107-006-0010-0200X050-HP818 31156648
0,60 0,1 3 4 50 0,7 056 3,44 3,56 3,66 4,07 A TCR107-006-0010-0300X050-HP818 31156649
0,60 0,1 4 4 50 0,7 056 4,48 4,62 4,74 5,40 A TCR107-006-0010-0400X050-HP818 31156650
0,60 0,1 4 6 60 0,7 056 4,48 4,62 4,74 5,40 A TCR107-006-0010-0400X060-HP818 31156651
0,60 0,1 5 4 50 0,7 056 551 5,67 5,81 6,73 A TCR107-006-0010-0500X050-HP818 31156652
0,60 0,1 6 4 50 0,7 056 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-006-0010-0600X050-HP818 31156653
0,60 0,1 6 6 60 0,7 056 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-006-0010-0600X060-HP818 31156654
0,60 0,1 8 6 60 0,7 056 8,61 8,81 9,22 10,71 A TCR107-006-0010-0800X060-HP818 31156655
0,80 0,1 3 4 50 09 076 344 3,56 3,66 4,07 A TCR107-008-0010-0300X050-HP818 31156656
0,80 0,1 4 4 50 09 076 448 4,62 474 5,40 A TCR107-008-0010-0400X050-HP818 31156657
0,80 0,1 6 4 50 09 076 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-008-0010-0600X050-HP818 31156658
0,80 0,1 6 6 60 09 076 6,55 6,72 6,94 8,06 A TCR107-008-0010-0600X060-HP818 31156659
0,80 0,1 8 4 50 09 0,76 8,61 8,81 9,22 10,71 A TCR107-008-0010-0800X050-HP818 31156660
0,80 0,1 8 6 60 09 076 8,61 8,81 9,22 10,71 A TCR107-008-0010-0800X060-HP818 31156661
0,80 0,1 10 6 60 09 076 1066 10,99 11,50 13,37 A TCR107-008-0010-1000X060-HP818 31156662
1,00 0,2 3 4 50 1,2 0,94 3,48 3,59 3,69 411 A TCR107-010-0020-0300X050-HP818 31156663
1,00 0,2 4 4 50 1,2 094 452 4,65 4,76 5,43 A TCR107-010-0020-0400X050-HP818 31156664
1,00 0,2 5 4 50 1,2 094 555 5,70 5,84 6,76 A TCR107-010-0020-0500X050-HP818 31156665
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OptiMill®-3D-CR-Hardened | TCR107 | Eckradiusfriser, Ausfiihrung mit Hals, z=2

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.

o
=
oo

3 da hb l4 I d3 0,5° 1° 1,5° 3°

1,00 02 6 50 12 09 658 675 698 8,09
1,00 02 8 50 12 094 864 88 926 10,74
1,00 02 10 50 12 09 1069 11,03 11,54 13,40
1,00 02 10 60 12 09 1069 11,03 11,54 13,40
1,00 02 12 60 1,2 094 1273 1321 13,82 16,05
1,00 02 15 60 12 094 1580 1648 17,24 20,03
1,50 02 5 50 1,7 144 555 570 584 6,76
1,50 02 6 50 1,7 144 658 675 698 8,09
150 02 8 50 1,7 144 864 885 926 10,74
1,50 02 10 50 1,7 144 1069 11,03 11,54 13,40
1,50 0,2 10 60 1,7 1,44 1069 11,03 11,54 13,40
1,50 0,2 12 50 1,7 1,44 1273 1321 13,82 16,05
1,50 0,2 12 60 1,7 144 1273 1321 13,82 16,05
1,50 02 15 50 1,7 144 1580 1648 17,24 20,03
150 02 15 60 1,7 144 1580 16,48 17,24 20,03
200 02 6 50 23 19 703 735 763 829
200 02 8 50 23 194 913 9,51 9,82 10,74
200 02 10 50 23 1,9 11,22 1164 11,99 1340
200 02 12 50 23 1,94 1331 13,77 14,14 16,05
200 02 15 50 23 19 1642 16,94 1735 19,85
200 02 15 60 23 19 1642 1694 17,35 20,03
2,00 0,2 18 50 23 1,94 1953 20,09 2066 22,85
2,00 0,2 20 50 23 1,94 2160 2219 22,94 24,85
2,00 0,2 20 75 23 194 2160 2219 2294 26,67
2,00 0,2 25 75 23 194 26,75 2741 2865 33,30
2,00 0,5 6 50 23 194 702 733 760 825
200 05 8 50 23 194 912 949 9,79 10,65
200 05 10 50 23 194 1121 1163 11,96 13,30
200 05 12 50 23 194 1330 1375 1412 1595
200 05 15 50 23 194 1641 1692 17,33 1985
200 05 15 60 23 194 1641 16,92 1733 19,94
200 05 18 50 23 194 1952 20,08 20,62 2285
200 05 20 50 23 194 2159 2218 2290 24,85
200 05 20 75 23 194 2159 2218 2290 26,57
200 05 25 75 23 194 26,74 2740 2860 3321
250 05 8 50 29 244 912 949 979 10,65
250 05 10 50 29 244 11,21 1163 11,96 1330
250 05 15 50 29 244 1641 1692 17,33 18,67
250 05 15 60 29 244 1641 1692 17,33 19,94
250 05 20 50 29 244 2159 2218 2290 23,67
250 05 20 75 29 244 2159 2218 2290 26,57
3,00 02 10 60 35 294 11,22 1164 11,99 1340
300 02 15 60 35 294 1642 1694 17,35 20,03
300 02 20 60 35 294 2160 2219 2294 26,67
300 02 25 75 35 294 2675 2741 2865 3220
300 05 10 60 35 29 1121 1163 1196 13,30
300 05 15 60 35 294 1641 16,92 17,33 19,94
300 05 20 60 35 294 2159 2218 2290 26,57
300 05 25 75 35 294 2674 2740 28,60 3220
4,00 0,2 10 60 46 394 1122 1164 11,99 1340
4,00 0,2 15 60 46 394 1642 1694 1735 19,85
4,00 0,2 20 60 46 394 21,60 2219 2294 24,85
4,00 0,2 25 75 46 394 26,75 27,41 28,65 29,85
4,00 0,2 30 75 46 394 31,89 3282 3435 3485
400 02 35 75 46 394 37,02 3827 39,85 =

400 05 10 60 46 394 1121 1163 1196 13,30
400 05 15 60 46 394 1641 1692 17,33 19,85

TCR107-010-0020-0600X050-HP818 31156666
TCR107-010-0020-0800X050-HP818 31156667
TCR107-010-0020-1000X050-HP818 31156668
TCR107-010-0020-1000X060-HP818 31156669
TCR107-010-0020-1200X060-HP818 31156670
TCR107-010-0020-1500X060-HP818 31156671
TCR107-015-0020-0500X050-HP818 31156672
TCR107-015-0020-0600X050-HP818 31156673
TCR107-015-0020-0800X050-HP818 31156674
TCR107-015-0020-1000X050-HP818 31156675
TCR107-015-0020-1000X060-HP818 31156676
TCR107-015-0020-1200X050-HP818 31156677
TCR107-015-0020-1200X060-HP818 31156678
TCR107-015-0020-1500X050-HP818 31156679
TCR107-015-0020-1500X060-HP818 31156680
TCR107-020-0020-0600X050-HP808 31156686
TCR107-020-0020-0800X050-HP808 31156687
TCR107-020-0020-1000X050-HP808 31156688
TCR107-020-0020-1200X050-HP808 31156689
TCR107-020-0020-1500X050-HP808 31156690
TCR107-020-0020-1500X060-HP808 31156691
TCR107-020-0020-1800X050-HP808 31156692
TCR107-020-0020-2000X050-HP808 31156693
TCR107-020-0020-2000X075-HP808 31156694
TCR107-020-0020-2500X075-HP808 31156695
TCR107-020-0050-0600X050-HP808 31156696
TCR107-020-0050-0800X050-HP808 31156697
TCR107-020-0050-1000X050-HP808 31156698
TCR107-020-0050-1200X050-HP808 31156699
TCR107-020-0050-1500X050-HP808 31156700
TCR107-020-0050-1500X060-HP808 31156701
TCR107-020-0050-1800X050-HP808 31156702
TCR107-020-0050-2000X050-HP808 31156703
TCR107-020-0050-2000X075-HP808 31156704
TCR107-020-0050-2500X075-HP808 31156705
TCR107-025-0050-0800X050-HP808 31156706
TCR107-025-0050-1000X050-HP808 31156707
TCR107-025-0050-1500X050-HP808 31156708
TCR107-025-0050-1500X060-HP808 31156709
TCR107-025-0050-2000X050-HP808 31156710
TCR107-025-0050-2000X075-HP808 31156712
TCR107-030-0020-1000X060-HP808 31156714
TCR107-030-0020-1500X060-HP808 31156715
TCR107-030-0020-2000X060-HP808 31156716
TCR107-030-0020-2500X075-HP808 31156717
TCR107-030-0050-1000X060-HP808 31156718
TCR107-030-0050-1500X060-HP808 31156719
TCR107-030-0050-2000X060-HP808 31156720
TCR107-030-0050-2500X075-HP808 31156721
TCR107-040-0020-1000X060-HP808 31156722
TCR107-040-0020-1500X060-HP808 31156723
TCR107-040-0020-2000X060-HP808 31156724
TCR107-040-0020-2500X075-HP808 31156725
TCR107-040-0020-3000X075-HP808 31156726
TCR107-040-0020-3500X075-HP808 31156727
TCR107-040-0050-1000X060-HP808 31156728
TCR107-040-0050-1500X060-HP808 31156729
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Fortsetzung auf néchster Seite.
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OptiMill®-3D-CR-Hardened | TCR107 | Eckradiusfriser, Ausfiihrung mit Hals, z=2

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

400 05 20 6 60 46 394 2159 22,18 22,90 2485 A TCR107-040-0050-2000X060-HP808 31156730
400 05 25 6 75 46 394 26,74 27,40 28,60 29,85 A TCR107-040-0050-2500X075-HP808 31156731
400 05 30 6 75 46 394 31,89 3279 3431 3485 A TCR107-040-0050-3000X075-HP808 31156732
400 05 35 6 75 46 394 37,02 33824 3985 - A TCR107-040-0050-3500X075-HP808 31156733
500 02 15 6 60 58 49 1588 16,58 17,35 17,59 C TCR107-050-0020-1500X060-HP808 31156734
500 02 20 6 60 58 49 21,09 22,03 2259 - C TCR107-050-0020-2000X060-HP808 31156735
500 02 25 6 60 58 49 2631 27,48 27,59 - C TCR107-050-0020-2500X060-HP808 31156736
500 0,2 30 6 75 58 49 31,52 32,59 - - C TCR107-050-0020-3000X075-HP808 31156737
500 05 15 6 60 58 49 1587 16,55 17,31 17,59 C TCR107-050-0050-1500X060-HP808 31156738
500 05 20 6 60 58 49 21,08 22,00 2259 - C TCR107-050-0050-2000X060-HP808 31156739
500 05 25 6 60 58 49 2629 2745 27,59 - C TCR107-050-0050-2500X060-HP808 31156740
500 05 30 6 75 58 49 31,51 32,59 - - C TCR107-050-0050-3000X075-HP808 31156741
6,00 0,2 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0020-1500X060-HP808 31156742
6,00 02 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0020-2000X060-HP808 31156743
6,00 02 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0020-2500X060-HP808 31156744
6,00 02 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0020-3000X075-HP808 31156745
6,00 02 35 6 75 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0020-3500X075-HP808 31156746
6,00 0,3 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0030-1500X060-HP808 31156747
6,00 03 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0030-2000X060-HP808 31156748
6,00 03 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0030-2500X060-HP808 31156749
6,00 03 30 6 75 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0030-3000X075-HP808 31156750
6,00 03 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0030-3500X075-HP808 31156751
6,00 0,5 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0050-1500X060-HP808 31156752
6,00 0,5 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0050-2000X060-HP808 31156753
6,00 0,5 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0050-2500X060-HP808 31156754
6,00 0,5 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0050-3000X075-HP808 31156755
6,00 0,5 35 6 75 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0050-3500X075-HP808 31156756
6,00 1 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0100-1500X060-HP808 31156757
6,00 1 20 6 60 6,9 59 - - - - - TCR107-060-0100-2000X060-HP808 31156758
6,00 1 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0100-2500X060-HP808 31156759
6,00 1 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0100-3000X075-HP808 31156760
6,00 1 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR107-060-0100-3500X075-HP808 31156761
800 05 25 8 64 9,2 7,8 - - - - - TCR107-080-0050-2500X064-HP808 31156762
8,00 05 50 8 100 9,2 7,8 - - - - - TCR107-080-0050-5000X100-HP808 31156763
8,00 1 25 8 64 9,2 78 - - - - - TCR107-080-0100-2500X064-HP808 31156764
8,00 1 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR107-080-0100-5000X100-HP808 31156765
8,00 2 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR107-080-0200-2500X064-HP808 31156766
8,00 2 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR107-080-0200-5000X100-HP808 31156767
10,00 05 30 10 75 15 98 - - - - - TCR107-100-0050-3000X075-HP808 31156768
10,00 05 50 10 100 11,5 98 - - - - - TCR107-100-0050-5000X100-HP808 31156769
10,00 1 30 10 75 115 98 - - - - - TCR107-100-0100-3000X075-HP808 31156770
10,00 1 50 10 100 115 98 - - - - - TCR107-100-0100-5000X100-HP808 31156771
10,00 2 30 10 75 115 98 - - - - - TCR107-100-0200-3000X075-HP808 31156772
10,00 2 50 10 100 115 98 - - - - - TCR107-100-0200-5000X100-HP808 31156773
12,00 05 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR107-120-0050-3500X075-HP808 31156774
12,00 05 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR107-120-0050-6000X100-HP808 31156775
12,00 1 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR107-120-0100-3500X075-HP808 31156776
12,00 1 60 12 100 138 118 - - - - - TCR107-120-0100-6000X100-HP808 31156777
12,00 2 35 12 75 13,8 11,8 - - - - - TCR107-120-0200-3500X075-HP808 31156778
12,00 2 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR107-120-0200-6000X100-HP808 31156779
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BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

0,10 002 03 6 60 01 0075 056 060 064 0,75 A TCR107-001-0002-0030X060-HP818 31156615
0,10 0,02 04 4 50 0,1 0075 067 0,71 0,75 0,88 A TCR107-001-0002-0040X050-HP818 31156616
0,10 002 04 6 60 0,1 0075 067 0,71 0,75 0,88 A TCR107-001-0002-0040X060-HP818 31156617
020 005 05 4 50 02 o017 079 084 088 1,01 A TCR107-002-0005-0050X050-HP818 31156618
020 005 0,75 4 50 02 o017 106 112 117 1,31 A TCR107-002-0005-0075X050-HP818 31156620
0,20 0,05 1 4 50 02 017 1,32 1,39 1,45 162 A TCR107-002-0005-0100X050-HP818 31156621
0,20 0,05 1 6 60 02 017 1,32 1,39 145 162 A TCR107-002-0005-0100X060-HP818 31156622
020 005 1,25 4 50 02 017 159 166 1,73 191 A TCR107-002-0005-0125X050-HP818 31156623
020 005 15 4 50 02 017 1,85 1,94 2,01 2,20 A TCR107-002-0005-0150X050-HP818 31156624
020 005 15 6 60 02 017 1,85 1,94 2,01 2,20 A TCR107-002-0005-0150X060-HP818 31156625
0,30 005 0,75 4 50 03 027 1,06 1,12 1,17 1,31 A TCR107-003-0005-0075X050-HP818 31156627
0,30 0,05 1 4 50 03 027 132 1,39 1,45 1,62 A TCR107-003-0005-0100X050-HP818 31156628
0,30 0,05 1 6 60 03 027 132 1,39 1,45 1,62 A TCR107-003-0005-0100X060-HP818 31156629
0,30 005 1,25 4 50 03 027 1,59 1,66 1,73 1,91 A TCR107-003-0005-0125X050-HP818 31156630
0,30 005 15 4 50 03 027 1,85 1,94 2,01 2,20 A TCR107-003-0005-0150X050-HP818 31156631
0,30 005 15 6 60 03 027 185 1,94 2,01 2,20 A TCR107-003-0005-0150X060-HP818 31156632
0,30 0,05 2 6 60 03 027 237 248 256 2,78 A TCR107-003-0005-0200X060-HP818 31156633
1,80 0,2 6 4 50 2,1 1,74 658 6,75 6,98 8,09 A TCR107-018-0020-0600X050-HP818 31156681
1,80 02 8 4 50 2,1 1,74 864 885 926 10,74 A TCR107-018-0020-0800X050-HP818 31156682
1,80 02 10 4 50 2,1 1,74 10,69 11,03 11,54 13,40 A TCR107-018-0020-1000X050-HP818 31156683
1,80 0,2 15 4 50 2,1 1,74 1580 16,48 17,24 20,03 A TCR107-018-0020-1500X050-HP818 31156684
1,80 0,2 20 4 50 2,1 1,74 20,99 21,93 2294 2532 A TCR107-018-0020-2000X050-HP818 31156685
2,50 0,5 25 6 75 29 244 26,74 27,40 28,60 33,21 A TCR107-025-0050-2500X075-HP808 31156713

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Opth”l@'BD'CR'Hardened ?rl';izfeurzzlrlglgaesser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HP808
Eckradiusfréser, Ausfilhrung mit Hals, z=4 Schneidenzahl: 4
TCR109 Spiralwinkel: 42°

Toleranz Radiuskontur: +0,005 wenn dq <6 mm
+0,01 wenn d{ > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 68 HRC.
Schaftiibergang » R
< -
& S S N o Schaftiibergang:

TypA Typ C
I ° ° .

123 456M1 2 3K1 2 3MN1T 23 48123 45H123
e e ==~ EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.

o
=
=]

3 d hb l4 la ds 0,5° 1° 1,5° 3°

300 02 10 60 35 294 1122 1164 11,99 1340
300 02 15 60 35 294 1642 1694 17,35 20,03
300 02 20 60 35 294 2160 2219 2294 26,67
300 02 25 75 35 294 2675 2741 2865 32,20
300 05 10 60 35 29 1121 1163 11,96 1330
300 05 15 60 35 294 1641 1692 17,33 19,94
300 05 20 60 35 294 2159 2218 2290 26,57
300 05 25 75 35 294 26,74 2740 2860 32,20
400 02 10 60 46 394 1122 1164 11,99 13,40
400 02 15 60 46 394 1642 1694 17,35 19,85
400 02 20 60 46 394 2160 2219 2294 24,85
400 02 25 75 46 394 2675 2741 2865 29,85
400 02 30 75 46 394 31,89 3282 3435 34,85
400 05 10 60 46 394 1121 1163 11,96 13,30
400 05 15 60 46 394 1641 1692 17,33 19,85
400 05 20 60 46 394 2159 2218 2290 24,85
400 05 25 75 46 394 2674 27,40 28,60 29,85
400 05 30 75 46 394 31,89 3279 3431 34,85
500 02 15 60 58 49 1588 16,58 17,35 17,59
500 02 20 60 5,8 49 21,09 22,03 22,59 =
500 02 25 60 58 49 2631 27,48 27,59 =
500 02 30 75 58 49 31,52 32,59 = =
5,00 0,5 15 60 58 49 1587 16,55 17,31 17,59
5,00 0,5 20 60 58 49 21,08 22,00 22,59 -
5,00 0,5 25 60 58 49 2629 27,45 27,59 =
500 05 30 75 58 49 31,51 32,59 = =
6,00 02 15 60 6,9 59 = = = =
6,00 02 20 60 6,9 59 = = = =
6,00 02 25 60 6,9 59 > s = =

TCR109-030-0020-1000X060-HP808 31156806
TCR109-030-0020-1500X060-HP808 31156807
TCR109-030-0020-2000X060-HP808 31156808
TCR109-030-0020-2500X075-HP808 31156809
TCR109-030-0050-1000X060-HP808 31156810
TCR109-030-0050-1500X060-HP808 31156811
TCR109-030-0050-2000X060-HP808 31156812
TCR109-030-0050-2500X075-HP808 31156813
TCR109-040-0020-1000X060-HP808 31156814
TCR109-040-0020-1500X060-HP808 31156815
TCR109-040-0020-2000X060-HP808 31156816
TCR109-040-0020-2500X075-HP808 31156817
TCR109-040-0020-3000X075-HP808 31156818
TCR109-040-0050-1000X060-HP808 31156819
TCR109-040-0050-1500X060-HP808 31156820
TCR109-040-0050-2000X060-HP808 31156821
TCR109-040-0050-2500X075-HP808 31156822
TCR109-040-0050-3000X075-HP808 31156823
TCR109-050-0020-1500X060-HP808 31156824
TCR109-050-0020-2000X060-HP808 31156825
TCR109-050-0020-2500X060-HP808 31156826
TCR109-050-0020-3000X075-HP808 31156827
TCR109-050-0050-1500X060-HP808 31156828
TCR109-050-0050-2000X060-HP808 31156829
TCR109-050-0050-2500X060-HP808 31156830
TCR109-050-0050-3000X075-HP808 31156831
TCR109-060-0020-1500X060-HP808 31156832
TCR109-060-0020-2000X060-HP808 31156833
TCR109-060-0020-2500X060-HP808 31156834

(NN NN KN KN Nar NN ap e T i = s = s~ s~ e~ s~ s — s = s s =~ s e s s — s~ s ]

DO D O[O (DD DO DD DO OO DD H|H | WO DO ||

6,00 0,2 30 75 6,9 59 s s = = = TCR109-060-0020-3000X075-HP808 31156835
6,00 02 35 75 6,9 59 s s s = = TCR109-060-0020-3500X075-HP808 31156836
6,00 03 15 60 6,9 59 - - - = = TCR109-060-0030-1500X060-HP808 31156837
6,00 03 20 60 6,9 5,9 s s s = = TCR109-060-0030-2000X060-HP808 31156838
6,00 03 25 60 6,9 5,9 > > > = = TCR109-060-0030-2500X060-HP808 31156839
6,00 03 30 75 6,9 59 s s s > = TCR109-060-0030-3000X075-HP808 31156840
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BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrége Typ Spezifikation Bestell-Nr.
dq R I3 do h5 It lo ds 0,5° 1° 1,5° 3°

6,00 03 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0030-3500X075-HP808 31156841
6,00 05 15 6 60 6,9 59 - - - - - TCR109-060-0050-1500X060-HP808 31156842
6,00 05 20 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0050-2000X060-HP808 31156843
6,00 05 25 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0050-2500X060-HP808 31156844
6,00 05 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0050-3000X075-HP808 31156845
6,00 05 35 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0050-3500X075-HP808 31156846
6,00 1 15 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0100-1500X060-HP808 31156847
6,00 1 20 6 60 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0100-2000X060-HP808 31156848
6,00 1 25 6 60 6,9 59 - - - - - TCR109-060-0100-2500X060-HP808 31156849
6,00 1 30 6 75 6,9 5,9 - - - - - TCR109-060-0100-3000X075-HP808 31156850
6,00 1 35 6 75 6,9 59 - - - - - TCR109-060-0100-3500X075-HP808 31156851
8,00 05 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0050-2500X064-HP808 31156852
8,00 05 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0050-5000X100-HP808 31156855
8,00 1 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0100-2500X064-HP808 31156853
8,00 1 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0100-5000X100-HP808 31156856
8,00 2 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0200-2500X064-HP808 31156854
8,00 2 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - TCR109-080-0200-5000X100-HP808 31156857
10,00 05 30 10 75 15 98 - - - - - TCR109-100-0050-3000X075-HP808 31156858
10,00 05 50 10 100 115 98 - - - - - TCR109-100-0050-5000X100-HP808 31156861
10,00 1 30 10 75 15 98 - - - - - TCR109-100-0100-3000X075-HP808 31156859
10,00 1 50 10 100 115 98 - - - - - TCR109-100-0100-5000X100-HP808 31156862
10,00 2 30 10 75 15 98 - - - - - TCR109-100-0200-3000X075-HP808 31156860
10,00 2 50 10 100 115 98 - - - - - TCR109-100-0200-5000X100-HP808 31156863
12,00 05 35 12 75 13,8 11,8 - - - - - TCR109-120-0050-3500X075-HP808 31156864
12,00 05 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR109-120-0050-6000X100-HP808 31156867
12,00 1 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR109-120-0100-3500X075-HP808 31156865
12,00 1 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR109-120-0100-6000X100-HP808 31156868
12,00 2 35 12 75 138 11,8 - - - - - TCR109-120-0200-3500X075-HP808 31156866
12,00 2 60 12 100 138 11,8 - - - - - TCR109-120-0200-6000X100-HP808 31156869

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl IVI I | |®'3D'CR'A| U ?rl';iss];urzzlrlgl%esser: 2,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP807
Eckradiusfréser, Ausfilhrung mit Hals, z=2 Schneidenzahl: 2
TCR120 Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur: R =+0,01

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von hochfesten
Aluminiumlegierungen.

d3

CCe@®
I123456M123I123I;é34s12345H123 63’.!_‘23'&"@»

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy R I3 dp h5 I Iy ds
2,00 0,2 10 4 50 2 1,9 2 TCR120-020-0020-1000X050-HP807 31155300
2,00 0,5 10 4 50 2 1,9 2 TCR120-020-0050-1000X050-HP807 31155302
3,00 0,2 12 4 50 3 2,9 2 TCR120-030-0020-1200X050-HP807 31155303
3,00 0,5 12 4 50 3 2,9 2 TCR120-030-0050-1200X050-HP807 31155304
4,00 0,2 15 4 50 4 3,8 2 TCR120-040-0020-1500X050-HP807 31155305
4,00 0,5 15 4 50 4 3,8 2 TCR120-040-0050-1500X050-HP807 31155306
5,00 0,2 21 6 57 5 48 2 TCR120-050-0020-2100X057-HP807 31155307
5,00 0,5 21 6 57 5 4,8 2 TCR120-050-0050-2100X057-HP807 31155308
6,00 0,2 21 6 57 6 58 2 TCR120-060-0020-2100X057-HP807 31155309
6,00 0,5 21 6 57 6 58 2 TCR120-060-0050-2100X057-HP807 31155310
6,00 1 21 6 57 6 58 2 TCR120-060-0100-2100X057-HP807 31155311
6,00 1 30 6 75 6 58 2 TCR120-060-0100-3000X075-HP807 31155312
8,00 0,5 27 8 63 8 7,8 2 TCR120-080-0050-2700X063-HP807 31155313
8,00 1 30 8 63 8 7,8 2 TCR120-080-0100-3000X063-HP807 31155314
8,00 1 50 8 90 8 7,8 2 TCR120-080-0100-5000X090-HP807 31155315
10,00 0,5 32 10 72 10 9,8 2 TCR120-100-0050-3200X072-HP807 31155317
10,00 1 32 10 72 10 9,8 2 TCR120-100-0100-3200X072-HP807 31155318
10,00 1 40 10 100 10 9,8 2 TCR120-100-0100-4000X100-HP807 31155319
10,00 1 60 10 100 10 9,8 2 TCR120-100-0100-6000X100-HP807 31155320
10,00 1,5 32 10 72 10 9,8 2 TCR120-100-0150-3200X072-HP807 31155321
12,00 0,5 38 12 83 12 11,8 2 TCR120-120-0050-3800X083-HP807 31155323
12,00 1,5 38 12 83 12 11,8 2 TCR120-120-0150-3800X083-HP807 31155324
12,00 1,5 60 12 110 12 11,8 2 TCR120-120-0150-6000X110-HP807 31155325
12,00 1,5 80 12 110 12 11,8 2 TCR120-120-0150-8000X110-HP807 31155326
16,00 2 44 16 92 16 15,8 2 TCR120-160-0200-4400X092-HP807 31155329
20,00 2 54 20 104 20 19,8 2 TCR120-200-0200-5400X104-HP807 31155331
Auf Anfrage erhiltlich

16,00 1,5 50 16 92 16 15,8 2 TCR120-160-0150-5000X092-HP807 31155327
16,00 1,5 100 16 150 16 15,8 2 TCR120-160-0150-1000X150-HP807 31155328
20,00 1,5 100 20 150 20 19,8 2 TCR120-200-0150-1000X150-HP807 31155330

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Radius Friserdurhmesser. 400 - 20,00 mm

Beschichtung: HC611/HC619
Kugelfréaser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide, mit Vollradius Schneidenzahl: 8
M7828 Spiralwinkel: 8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
fiir hohe Standzeit.
Anwendung:

Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Spéne/Staube (z. B. beim Frasen von Taschen und
Nuten). Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare
Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermei-
e dung von Delamination an der Bauteilunterkante.

d; h10

- [Perfor|
e X 1Y _
N
11121314 21222331324142 43811121321 314142515253 0 6 3 % HA HB
i ] EEE HEE (I (B

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dp hé I Iy R
4,00 6 60 16 2 8 M7828-0400AQ-FC8-R0200 30869232
6,00 6 75 28 3 8 M7828-0600AQ-FC8-R0300 30869236
8,00 8 75 32 4 8 M7828-0800AQ-FC8-R0400 30869238
10,00 10 72 32 5) 8 M7828-1000AQ-FC8-R0500 30869239
Auf Anfrage erhéltlich
12,00 12 83 32 6 8 M7828-1200AQ-FC8-R0600 30869240
16,00 16 92 36 8 8 M7828-1600AQ-FC8-R0800 30869241
20,00 20 104 45 10 8 M7828-2000AQ-FC8-R1000 30869242
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M7828-1000BQ-FC8-R0500
lul Schaftform: o ®
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M7828-1000[Schaftform]Q-FC8-R0500

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR | TCR101, TCR104

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v 4 v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC v 4
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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a4
[mm]

0,15xD

de
[mm]

0,45xD

Ve
[m/min]

250-300

fz [mm]

Fraserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

1,00
0,020

1,50
0,028

1,80 2,00 250 3,00 4,00 500 6,00 8,0

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

10,00
0,200

12,00
0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

220-260

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

200-250

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,1xD

0,4xD

85-110

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,1xD

0,4xD

60-85

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,1xD

0,4xD

85-110

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,1xD

0,4xD

60-85

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,55xD

250-300

0,004

0,005

0,007

0,010

0,012

0,014

0,019

0,024

0,034

0,042

0,048

0,060

0,073

0,101

0,128

0,150

0,198

0,240

0,282

0,15xD

0,55xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,55xD

240-280

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,55xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,55xD

250-300

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,55xD

240-280

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,010

0,012

0,017

0,022

0,025

0,031

0,038

0,052

0,066

0,078

0,102

0,124

0,146

0,06xD

0,35xD

200-240

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,05xD

0,3xD

140-200

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,010

0,012

0,017

0,021

0,024

0,030

0,037

0,050

0,064

0,075

0,099

0,120

0,141

0,025xD

0,25xD

100-140

0,001

0,002

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,011

0,014

0,016

0,020

0,024

0,034

0,043

0,050

0,066

0,080

0,094

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR | TCR101, TCR104

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v 4 v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC v 4
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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a g Ve
[mm] [mm]  [m/min]

0,012xD 0,022xD  280-340

fz [mm]

Fraserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

1,00
0,019

1,50
0,027

1,80 2,00 250 3,00

0,033

0,038

0,048

0,058

4,00 5,00 6,00 8,00

0,080

0,102

0,119

0,157

10,00
0,190

12,00
0,223

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  270-320

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,032

0,036

0,045

0,055

0,076

0,097

0,113

0,149

0,181

0,212

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  240-280

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  220-270

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,013xD 0,023xD  90-120

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  70-90

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,013xD 0,023xD  90-120

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  70-90

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  280-340

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  270-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  280-320

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  260-300

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,009

0,012

0,017

0,021

0,024

0,029

0,036

0,050

0,063

0,074

0,097

0,118

0,139

0,012xD 0,022xD  220-250

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,014

0,020

0,025

0,029

0,036

0,044

0,061

0,077

0,090

0,119

0,144

0,170

0,01xD  0,02xD  170-220

0,002

0,003

0,004

0,005

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,027

0,034

0,042

0,058

0,073

0,086

0,113

0,137

0,161

0,01xD 0,02xD  120-170

0,001

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017

0,019

0,024

0,029

0,040

0,051

0,060

0,079

0,096

0,113

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR | TCR101, TCR104

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v 4 v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC v 4
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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ap A '

fz [mm]

[mm] [mm]  [m/min]

Fraserdurchmesser [mm]

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,015

1,00
0,019

1,50
0,027

1,80 2,00 250 3,00 4,00 500 6,00 8,0
0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

10,00
0,190

12,00
0,223

0,012xD 0,65xD  190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD 190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,005 0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149

0,181

0,212

0,012xD 0,65xD  190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 180-230 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD 180-230 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD 180-230 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  180-230 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,013xD 0,4xD  90-120 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD  0,4xD 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,013xD 0,4xD  90-120 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD  0,4xD 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD 200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 200-250 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD  190-240 0,002 0,002 0,004 0,005

0,006

0,007

0,009

0,012

0,017

0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097

0,118

0,139

0,012xD 0,65xD 160-200 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,009

0,012

0,014

0,020

0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119

0,144

0,170

0,01xD 0,65xD 120-160 0,002 0,003 0,004 0,005

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113

0,137

0,161

0,01xD  0,65xD  80-120 0,001 0,002 0,003 0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079

0,096

0,113

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR-Hardened | TCR107, TCR109

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v 4 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
H1 H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 HRC v v
H2 H21 Gehdrteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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a4
[mm]

0,15xD

de
[mm]

0,45xD

Ve
[m/min]

250-300

fz [mm]

Fraserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

1,00
0,020

1,50
0,028

1,80 2,00 250 3,00 400 500 6,00 800 10,00 12,00

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

220-260

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,45xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,45xD

200-250

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,55xD

250-300

0,004

0,005

0,007

0,010

0,012

0,014

0,019

0,024

0,034

0,042

0,048

0,060

0,073

0,101

0,128

0,150

0,198

0,240

0,282

0,15xD

0,55xD

250-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,55xD

240-280

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,012

0,016

0,020

0,028

0,035

0,040

0,050

0,061

0,084

0,107

0,125

0,165

0,200

0,235

0,15xD

0,55xD

240-280

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,031

0,035

0,044

0,054

0,074

0,094

0,110

0,145

0,176

0,207

0,15xD

0,55xD

250-300

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,15xD

0,55xD

240-280

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,010

0,012

0,017

0,022

0,025

0,031

0,038

0,052

0,066

0,078

0,102

0,124

0,146

0,06xD

0,35xD

200-250

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,015

0,020

0,026

0,029

0,037

0,045

0,061

0,078

0,091

0,120

0,146

0,172

0,05xD

0,3xD

180-230

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,010

0,012

0,017

0,021

0,024

0,030

0,037

0,050

0,064

0,075

0,099

0,120

0,141

0,025xD

0,25xD

140-180

0,001

0,002

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,011

0,014

0,016

0,020

0,024

0,034

0,043

0,050

0,066

0,080

0,094

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR-Hardened | TCR107, TCR109

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v 4 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
H1 H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 HRC v v
H "~ H21 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC v
H2.3  Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC v
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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a g Ve
[mm] [mm]  [m/min]

0,012xD 0,022xD  280-340

fz [mm]

Fraserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

1,00
0,019

1,50
0,027

1,80 2,00 250 3,00

0,033

0,038

0,048

0,058

4,00 5,00 6,00 8,00

0,080

0,102

0,119

0,157

10,00
0,190

12,00
0,223

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  270-320

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,032

0,036

0,045

0,055

0,076

0,097

0,113

0,149

0,181

0,212

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  240-280

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  220-270

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  280-340

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,022xD  280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  270-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,022xD  280-320

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,022xD  260-300

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,009

0,012

0,017

0,021

0,024

0,029

0,036

0,050

0,063

0,074

0,097

0,118

0,139

0,012xD 0,022xD  220-250

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,009

0,012

0,014

0,020

0,025

0,029

0,036

0,044

0,061

0,077

0,090

0,119

0,144

0,170

0,01xD  0,02xD  190-220

0,002

0,003

0,004

0,005

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,027

0,034

0,042

0,058

0,073

0,086

0,113

0,137

0,161

0,01xD 0,02xD  150-190

0,001

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017

0,019

0,024

0,029

0,040

0,051

0,060

0,079

0,096

0,113

0,007xD 0,017xD  120-150

0,001

0,002

0,003

0,003

0,004

0,005

0,007

0,008

0,012

0,015

0,017

0,021

0,025

0,035

0,045

0,052

0,069

0,084

0,098

0,005xD 0,015xD  80-120

0,001

0,002

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,011

0,014

0,016

0,020

0,024

0,033

0,042

0,050

0,065

0,079

0,093

0,008xD 0,018xD  150-200

0,001

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017

0,019

0,024

0,029

0,040

0,051

0,060

0,079

0,096

0,113

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR-Hardened | TCR107, TCR109

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v 4 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
H1 H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 HRC v v
H "~ H21 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC v
H2.3  Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC v
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ [’ kxw
ap n Vi ap n Vi

< 3D 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8D 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15xD 0,40 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35*** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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ap A '

fz [mm]

[mm] [mm]  [m/min]

Fraserdurchmesser [mm]

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,10 0,20 0,30 0,40 0,550 0,60 0,80

0,015

1,00
0,019

1,50
0,027

1,80 2,00 250 3,00 4,00 500 6,00 8,0
0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

10,00
0,190

12,00
0,223

0,012xD 0,65xD  190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD 190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,004 0,005 0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149

0,181

0,212

0,012xD 0,65xD  190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 180-230 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD 180-230 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD 180-230 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  180-230 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD 200-250 0,003 0,004 0,006 0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157

0,190

0,223

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD  200-250 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 190-240 0,003 0,003 0,005 0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138

0,167

0,196

0,012xD 0,65xD 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114

0,139

0,163

0,012xD 0,65xD  190-240 0,002 0,002 0,004 0,005

0,006

0,007

0,009

0,012

0,017

0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097

0,118

0,139

0,012xD 0,65xD  160-200 0,002 0,003 0,004 0,006

0,007

0,009

0,012

0,014

0,020

0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119

0,144

0,170

0,01xD 0,65xD 120-160 0,002 0,003 0,004 0,005

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113

0,137

0,161

0,01xD 0,65xD  80-120 0,001 0,002 0,003 0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079

0,096

0,113

0,006xD 0,45xD  50-80 0,001 0,002 0,003 0,003

0,004

0,005

0,007

0,008

0,012

0,015 0,017 0,021 0,025 0,035 0,045 0,052 0,069

0,084

0,098

0,005xD  0,3xD 35-60 0,001 0,002 0,002 0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,011

0,014 0,016 0,020 0,024 0,033 0,042 0,050 0,065

0,079

0,093

0,008xD 0,55xD  80-120 0,001 0,002 0,003 0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079

0,096

0,113

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR-Alu | TCR120

MZzZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si 4
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 4
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v v v

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen
Eintauchwinkel
1,0° - 3,0°
Néchste Seite:
Schlichten (3D, Abzeilen)
ap 3 Ve f, [mm]
(mm [mm] o Fraserdurchmesser [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
0,15xD 0,6xD 400-600 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
0,15xD 0,6xD 380-580 0,042 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
0,15xD 0,6xD 340-540 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246
0,15xD 0,6xD 300-500 0,049 0,074 0,081 0,107 0,117 0,133 0,156 0,202 0,234 0,267
0,15xD 0,6xD 400-500 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
0,15xD 0,6xD 300-400 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
0,15xD 0,6xD 400-500 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-CR-Alu | TCR120

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v
OptiMill-3D-CR-Alu | TCR120
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si 4
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar Kxw
ap n Vi ap n Vi
< 3D 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 1,01 1,01 1,01
<6xD 0,70 0,85 0,85 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45** 0,65 0,65 o
Hinweis:
<150 0,40™ 0,60 0,60 Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
< 20xD 0,35** 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35** 0,50 0,50
< 30xD 0,30** 0,50 0,50
< 35xD 0,30* 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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Schlichten
(3D, Abzeilen)

a
©

a

. a
[mm]

: e | v fz [mm]
mm

C
[m/min]

Fraserdurchmesser [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
0,015xD 0,025xD 400-600 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,025xD 380-580 0,042 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226

0,015xD 0,025xD 340-540 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

0,015xD 0,025xD 300-500 0,049 0,074 0,081 0,107 0,117 0,133 0,156 0,202 0,234 0,267

0,015xD 0,025xD 400-500 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,025xD 300-400 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,025xD 400-500 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

Néchste Tabelle:
Schlichten (ebene Bereiche)

Schlichten

(ebene Bereiche) Eintauchwinkel

0,5°-1,0°

Q
©

3 2% v fy [mm]
[mm] [mm] [m/min]

Fréserdurchmesser [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
0,015xD 0,6xD 400-600 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,6xD 380-580 0,042 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226

0,015xD 0,6xD 340-540 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

0,015xD 0,6xD 300-500 0,049 0,074 0,081 0,107 0,117 0,133 0,156 0,202 0,234 0,267

0,015xD 0,6xD 400-500 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,6xD 300-400 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

0,015xD 0,6xD 400-500 0,046 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN | TBN101, TBN104

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v 4 v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC v 4
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ kw
a4 n Vi ap n Vi

< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45*** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15D 0,40™ 0,60 0,60 Fir die E.rmittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
=20xD 0,35"* 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35*** 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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Schruppen

Eintauchwinkel

1,0°-3,0 Néchste Seite:

Schlichten

2

a ag Ve fz [mm]

p .
[mm]  [mm]  [m/min] Fréserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 040 0,50 0,60 080 1,00 150 1,80 200 250 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00
0,05xD <0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,045xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD < 0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,045xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD < 0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,045xD < 0,2xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,04xD <0,2xD 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,05xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,05xD <0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,045xD < 0,25xD 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,05xD <0,25xD 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD <0,25xD 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,05xD <0,25xD 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD <0,25xD 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,06xD <0,3xD 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360

0,06xD <0,3xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,06xD <0,3xD 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,06xD <0,3xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,06xD <0,3xD 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,06xD <0,3xD 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186

0,04xD <0,18xD 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,03xD  <0,12xD 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180

0,015xD <0,03xD 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN | TBN101, TBN104

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 4
M M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v 4 v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v
H1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC v 4
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ kw
a4 n Vi ap n Vi

< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45*** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15D 0,40™ 0,60 0,60 Fir die E.rmittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
=20xD 0,35"* 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35*** 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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Schlichten

Eintauchwinkel
0,5°-1,0°

ae

a ag Ve fz [mm]

p .
[mm]  [mm]  [m/min] Fréserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 040 0,50 0,60 080 1,00 150 1,80 200 250 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00
0,015xD 0,025xD 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,014xD 0,024xD 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,014xD 0,024xD 270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,013xD  0,023xD 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,013xD 0,023xD 280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271

0,012xD  0,022xD 260-300 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,028 0,032 0,040 0,048 0,067 0,085 0,099 0,131 0,159 0,187 0,238

0,01xD  0,02xD  240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208

0,013xD 0,023xD 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,013xD 0,023xD 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,012xD  0,022xD 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208

0,013xD 0,023xD 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,012xD 0,022xD  70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208

0,013xD 0,023xD 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,012xD 0,022xD  70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208

0,015xD 0,025xD 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,014xD 0,024xD 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,013xD  0,023xD 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,012xD  0,022xD 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251

0,014xD 0,024xD 280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208

0,013xD  0,023xD 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177

0,012xD 0,022xD 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144 0,170 0,217

0,01xD  0,02xD 160-240 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206

0,008xD 0,018xD 120-160 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Hardened | TBN107, TBN109

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
H1 H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 HRC v v
H "~ H21 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC v
H2.3  Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC v
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ kw
a4 n Vi ap n Vi

< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45*** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15D 0,40™ 0,60 0,60 Fir die E.rmittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
=20xD 0,35"* 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35*** 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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Schruppen

Eintauchwinkel

1,0°-3,0 Néchste Seite:

Schlichten

2

a ag Ve fz [mm]

p .
[mm]  [mm]  [m/min] Fréserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 040 0,50 0,60 080 1,00 150 1,80 200 250 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00
0,05xD  <0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,045xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD < 0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,045xD <0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,05xD < 0,25xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285

0,045xD <0,2xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,04xD <0,2xD 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,05xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,05xD < 0,25xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,045xD < 0,25xD 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,06xD <0,3xD 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360

0,06xD <0,3xD 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,06xD <0,3xD 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300

0,06xD <0,3xD 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264

0,06xD <0,3xD 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,06xD <0,3xD 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186

0,04xD <0,18xD 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219

0,03xD  <0,12xD 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180

0,015xD <0,03xD 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

0,008xD <0,018xD 60-100 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,012 0,015 0,018 0,025 0,032 0,038 0,050 0,060 0,071 0,090

0,005xD <0,015xD 40-80 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,004 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,019 0,024 0,028 0,036 0,044 0,052 0,066

0,015xD <0,03xD 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Hardened | TBN107, TBN109

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm? [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v 4 v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v 4 v
P4.1 Rostfreie Stihle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
H1 H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC v v
H1.2  Geharteter Stahl/Stahlguss <55 HRC v v
H "~ H21 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC v
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC v
H2.3  Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC v
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ kw
a4 n Vi ap n Vi

< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45*** 0,65 0,65 Hinweis:
< 15D 0,40™ 0,60 0,60 Fir die E.rmittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
=20xD 0,35"* 0,60 0,60 auf den Seiten 520-523 beachten.
< 25xD 0,35*** 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30*** 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
*** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.
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ap
[mm]

0,015xD

de
[mm]

0,025xD

Ve
[m/min]

280-340

fz [mm]

Fraserdurchmesser [mm]

0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,80
0,015

1,00
0,019

1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

6,00
0,119

8,00
0,157

10,00 12,00

0,190

0,223

16,00
0,285

0,014xD

0,024xD

280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,014xD

0,024xD

270-320

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,285

0,013xD

0,023xD

260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,013xD

0,023xD

280-320

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,014

0,018

0,025

0,032

0,036

0,045

0,055

0,076

0,097

0,113

0,149

0,181

0,212

0,271

0,012xD

0,022xD

260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,01xD

0,02xD

240-280

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,208

0,013xD

0,023xD

260-300

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,285

0,013xD

0,023xD

260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,012xD

0,022xD

220-270

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,208

0,015xD

0,025xD

280-340

0,003

0,004

0,006

0,008

0,010

0,011

0,015

0,019

0,027

0,033

0,038

0,048

0,058

0,080

0,102

0,119

0,157

0,190

0,223

0,285

0,014xD

0,024xD

280-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,013xD

0,023xD

270-320

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,012xD

0,022xD

260-300

0,003

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,042

0,051

0,070

0,089

0,105

0,138

0,167

0,196

0,251

0,014xD

0,024xD

280-320

0,002

0,003

0,004

0,006

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,028

0,035

0,042

0,058

0,074

0,087

0,114

0,139

0,163

0,208

0,013xD

0,023xD

260-300

0,002

0,002

0,004

0,005

0,006

0,007

0,009

0,012

0,017

0,021

0,024

0,029

0,036

0,050

0,063

0,074

0,097

0,118

0,139

0,177

0,012xD

0,022xD

250-300

0,003

0,004

0,005

0,007

0,009

0,011

0,015

0,018

0,026

0,032

0,037

0,046

0,056

0,077

0,098

0,114

0,151

0,183

0,215

0,274

0,01xD

0,02xD

200-250

0,002

0,003

0,005

0,007

0,008

0,010

0,013

0,017

0,023

0,029

0,033

0,041

0,051

0,070

0,089

0,104

0,137

0,166

0,195

0,249

0,008xD

0,018xD

130-200

0,002

0,003

0,005

0,006

0,008

0,009

0,012

0,015

0,021

0,026

0,030

0,038

0,046

0,063

0,081

0,094

0,124

0,151

0,177

0,226

0,006xD

0,016xD

100-150

0,002

0,003

0,004

0,005

0,007

0,008

0,011

0,014

0,019

0,024

0,027

0,034

0,042

0,058

0,073

0,086

0,113

0,137

0,161

0,206

0,005xD

0,015xD

70-120

0,001

0,002

0,003

0,004

0,005

0,006

0,008

0,010

0,013

0,017

0,019

0,024

0,029

0,040

0,051

0,060

0,079

0,096

0,113

0,144

0,008xD

0,018xD

130-200

0,002

0,003

0,005

0,006

0,008

0,009

0,012

0,015

0,021

0,026

0,030

0,038

0,046

0,063

0,081

0,094

0,124

0,151

0,177

0,226

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Alu | TBN114, TBN116

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si v
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v v v

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Eintauchwinkel
1.07-3,0° Néchste Seite:
Schlichten
3
a 3 Ve f, [mm]
[mm] L Fraserdurchmesser [mm]
1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
0,1xD <0,3xD 400600 0,022 0,030 0,038 0045 0057 0062 008 009 0102 0,120 0,155 0,180 0,205
0,1xD <0,3xD 380580 0,024 0,033 0,042 0,050 0,063 0,068 0090 009 0,412 0,432 0,171 0,198 0,226
0,1xD <0,3xD 340540 0,026 0,036 0,046 0,054 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246
0,7xD <0,3xD 300500 0,029 0,039 0,049 0,05 0,074 0,081 0,107 0,117 0,133 0,156 0,202 0,234 0,267
0,1xD <0,3xD 400500 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0062 008 009 0102 0,120 0,155 0,180 0,205
0,1xD <0,3xD 300400 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,08 009 0,02 0120 0,55 0,180 0,205
0,1xD <0,3xD 400500 0,026 0,036 0,046 0,054 0,068 0,074 0,09 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Alu | TBN114, TBN116

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si v
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si 4
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v 4 v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel - kxy

AT Kar ¢ kw
a4 n Vi ap n Vi

< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45* 0,65 0,65 Hinweis:

< 15xD 0,40** 0,60 0,60

< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

* MILLER Zerspanungsgruppen
** Riicksprache mit einem MILLER Anwendungstechniker.

Fiir die Ermittlung der Schnittwerte bitte die Hinweise
auf den Seiten 520-523 beachten.
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Eintauchwinkel
0,5°-1,0°
e
a 3 Ve f, [mm]
[mm] L Fraserdurchmesser [mm]
1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

0,015xD 0,025xD 400600 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,08 009 0,102 0120 0,55 0,180 0,205
0,015xD 0,025xD 380580 0,024 0,033 0,042 0,050 0,063 0,068 0,090 0,099 0,412 0,132 0,171 0,198 0,226
0,015xD 0,025xD 340540 0,026 0,036 0,046 0,054 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246
0,015xD 0,025xD 300500 0,029 0,039 0,049 0,059 0,074 0,081 0,107 0,117 0,133 0,156 0,202 0,234 0,267
0,015xD 0,025xD 400500 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,08 0,09 0,02 0,120 0,55 0,180 0,205
0,015xD 0,025xD 300400 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,08 0,09 0,02 0,120 0,55 0,180 0,205
0,015xD 0,025xD 400500 0,026 0,036 0,046 0,054 0,068 0,074 0,098 0,108 0,122 0,144 0,186 0,216 0,246

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Composite-Speed-Radius | M7828

Nutfrasen

ap =1xD
3, =1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
ml-/l;r::,z] ; 5 ot} Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = g & 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste | 1 |
N4.2  Kunststoff, Duroplaste Y v | 150 0,020 0,029 0038 0045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) .
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v |14 0021 002 0031 0035 0038 0,042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK | | |
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC) L L v| 145 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
3.1  Metallmatrix (MMC)
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) 27 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v iv 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten

ap =1,5xD ap =1,5xD

2 =0,25xD 3 =0,1xD

e
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
et Fraserdurchmesser [mm] e Fraserdurchmesser [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

230 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 275 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0032 003 0,039 0,041

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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FASEN, ENTGRATEN
UND BOHRFRASEN

Universeller Einsatz

OptiMill-Chamfer 500

OptiMill-DrillMill 501

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 502




500 VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Frisen

Optl IVI I | |®'Chamfer ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: MF4
Kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 4
M5390 Spitzenwinkel: 90°
Spiralwinkel: 0°
|
AN 3 I (R N
v' ° | 7
! I =
S
lq
123 456M1 2 31 2 3MNM1 23 48123 45H12 3 = OHA HB
—e-
TIII I NITIanrT (Bl
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h7 dy h6 I Iy
4,00 4 54 9 4 M5390-0400AZ 30247388
6,00 6 54 12 4 M5390-0600AZ 30241828
8,00 8 58 15 4 M5390-0800AZ 30241829
10,00 10 66 16 4 M5390-1000AZ 30241830
12,00 12 73 18 4 M5390-1200AZ 30241831
16,00 16 82 25 4 M5390-1600AZ 30269759
20,00 20 92 30 4 M5390-2000AZ 30269760
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M5390-1200BZ
ay Schaftform: —‘.
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M5390-1200[Schaftform]Z

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®' D rl | | IVI | | I ?rléli?:aurzzlrl;?%esser: 3,00 - 16,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Lange Ausfiihrung mit Bohrspitze Schneidenzahl: 2
M5490 Spitzenwinkel: 90°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:
Bohrfraser zum Frasen, Fasen, Anbohren und
Bohren.

do h6

|

\

\

|

|

|
‘/90" ‘

N
dq h10 ‘

—e
=e@®

123 456M12 381 2 3N1 23 4812 3 45H12 3 HA HB
EEELEL Wu=fjEEEREE °|-||—|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dy h6 I Iy
3,00 6 57 8 2 M5490-0300AU SPW90° 30247237
4,00 6 57 1 2 M5490-0400AU SPW90° 30247238
5,00 6 57 13 2 M5490-0500AU SPW90° 30247239
6,00 6 57 13 2 M5490-0600AU SPW90° 30247240
8,00 8 63 19 2 M5490-0800AU SPW90° 30247241
10,00 10 72 22 2 M5490-1000AU SPW90° 30247242
12,00 12 83 26 2 M5490-1200AU SPW90° 30247243
16,00 16 92 32 2 M5490-1600AU SPW90° 30269758
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M5490-1200BU SPW90°
a Schaftform: —..
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
M5490-1200[Schaftform]U SPW90°

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Radius- und Entgratfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Chamfer | M5390

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v

P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 v 4 v

P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 v v v

P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <1.400 v v

P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** < 800 v v v

P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle** <1.000 v v

P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** <1.500 v v

P4.1  Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch v v

P5.1  Stahlguss v

P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 4

M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4 v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v

K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v 4
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 v 4 4
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v

K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4

N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v 4 4
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 v v v

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Schlichten
ap =0,1xD
a, =0,1xD
Ve f, [mm]
i Fraserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
215 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
175 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
195 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
140 0,036 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
120 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,121 0,138
110 0,037 0,053 0,068 0,081 0,093 0,114 0,131
90 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
90 0,020 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070
75 0,025 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088
70 0,021 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073
80 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,083 0,095
75 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075
290 0,071 0,102 0,131 0,156 0,180 0,220 0,251
265 0,060 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213
220 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
120 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
195 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
180 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
635 0,053 0,076 0,097 0,116 0,133 0,162 0,186
420 0,055 0,079 0,101 0,121 0,140 0,171 0,195
335 0,058 0,083 0,106 0,127 0,146 0,179 0,204
245 0,063 0,091 0,116 0,139 0,160 0,195 0,223
245 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
180 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
305 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fur Bohrfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrdsen
ap =1xD
3 =1xD
OptiMill-DrillMill | M5490
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]

Harte £ {m/min] Fraserdurchmesser [mm]

[N/mm?2] S 8

[HRC] s 8 8 200 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 v v v 120 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
P1.2  Bau-,Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <1.200 2 12 Kz 100 0,007 0,014 0,019 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 77 v 110 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 71 [~ 75 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800 77 v 70 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1000 v v 65 0,007 0,013 0,019 0,024 0029 0,034 0,041 0,047
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500 [ | v 60 0,007 0,013 0,018 0,023 0,028 0,032 0,039 0,044
P5.1  Stahlguss B Rz 75 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 130 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 v v v 120 0,011 0,021 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500800 v v v 95 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 77 [~ 55 0,005 0,010 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 77 v 85 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 77 v 80 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v 460 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si 2 2 iz 305 0,014 0,026 0,037 0,047 0,057 0,065 0,080 0,091
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si 2 12 Kz 245 0,014 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,084 0,095
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si 2 12 Kz 175 0,015 0,030 0,042 0,054 0,065 0,075 0,091 0,104
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v 175 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v 130 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1.200 77| 7 220 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043

* MILLER Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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Besdumen Besdumen
ap =1,5xD ap =1,5xD
2 = 0,25xD 3 =0,1xD
mui J J
\S \S
ag e
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] N
Fraserdurchmesser [mm] Fréserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

215 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0062 0,076 0,087 290 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,008 0,120 0,137

175 0,012 0,023 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 235 0,019 0,036 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128

195 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0062 0,076 0,087 260 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137

135 0,011 0,020 0,029 0,038 0045 0,052 0,063 0,072 185 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114

125 0,012 0024 0034 0044 0052 0060 0,073 0,084 170 0,020 0038 005 0069 008 0095 0,116 0,133

115 0,012 0,023 0032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 155 0,019 0,036 0,051 0,065 0078 0,09 07110 0,126

105 0,011 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075 145 0,018 0,034 0,048 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119

130 0,012 0024 0034 0044 0052 0060 0,073 0,084 175 0,020 0038 005 0069 008 0095 0,116 0,133

265 0,021 0,041 0,069 0075 0,090 0,103 0,126 0,145 390 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

245 0,018 0,035 0,050 0,064 0077 0,08 0,107 0,123 355 0,029 0,055 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194

200 0,015 0,029 0,041 0,053 0063 0072 008 0,101 290 0,024 0045 0065 008 0700 0,115 0,140 0,160

110 0,009 0,016 0024 003 0,03 0,041 0,051 0,058 160 0,014 002 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091

175 0,015 0,029 0,041 0,063 0,063 0,072 0,088 0,101 260 0,024 0,045 0,065 0,083 0,100 0,115 0,140 0,160

165 0,013 0,025 0,035 0,045 0,064 0062 0,076 0,087 245 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137

705 0,018 0,034 0049 0063 0076 0087 0,106 0,121 845 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169

470 0,019 0,036 0,052 0,066 0,079 0,091 0,112 0,128 565 0,026 0,050 0,072 0,092 0,111 0,127 0,155 0,178

375 0,020 0,038 0,054 0,069 0,08 0096 0,117 0,134 450 0,028 0,053 0,076 0,097 07116 0,133 0,163 0,186

270 0,022 0,041 0,069 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 325 0,030 0,057 0,083 0,06 0,126 0,145 0,177 0,203

270 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 325 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135

205 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 245 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135

340 0,009 0,017 0,025 0,032 0,038 0,043 0,053 0,061 405 0,013 0024 0034 0044 0,053 0,061 0,074 0,085

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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TECHNISCHER
ANHANG

Hinweise zu Anwendung und Handhabung.
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TECHNISCHER
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Anwendungshinweise

Wechselkopfbohrer TTD-Tritan 510
Tiefoohren 512
Handhabungshinweise
Schneidplattenbohrer EXD 514
Wechselbohrer TTD 516
Wechselbohrer TTD-Tritan 518
Frasen
Ermittlung eines Schnittwertes 520
Berechnungsbeispiel fiir Schnittwertkorrekturen 522
Begriffserklarung und Formeln 524
Trochoides Frasen 526
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Anwendungshinweise Wechselkopfbohrer TTD-Tritan

Der dreischneidige Wechselkopfbohrer TTD-Tritan garantiert an der  Ein passender TORX®-Schliissel mit Griff liegen dem Werkzeug bei, um den
Schnittstelle eine optimale Drehnmomentiibertragung bei gleichzeitig hoher ~ Wechselkopf iiber die Spezialspannschraube am Wechselkopfhalter exakt
Wechsel- und Rundlaufgenauigkeit. Der Wechselkopf lasst sich schnell und  zu spannen.

prozesssicher wechseln, dabei ist eine falsche Positionierung unmaglich.

Kiihimittelsituation:
Kiihimitteldruck abhéngig von der Bohrtiefe: 3xD: 8 bar | 5xD: 12 bar | 8xD: 25 bar

"7

v Y

Maximaler Ein- und Austrittswinkel: Durchgangshbohrung:
Beim Anbohren und beim Austritt an schragen Flachen vs um 50 % Beim Bohrungsaustritt wird empfohlen, keine Schnittwertreduzierungen
reduzieren. vorzunehmen.

Rundlaufgenauigkeit:

._\%._.

Max. 0,02 mm Max. 0,04 mm
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Kein Eilgang beim Riickzug:
Fiir die Riickzugsgeschwindigkeit wird der flinffache Wert der Vorschubgeschwindigkeit empfohlen.

Bearbeitungssituationen:

v Y v

Bohrung auBermittig; Bohrung auBermittig; Durchbruch bei Gegenbohrung;
Querschneide im Eingriff Querschneide nicht im Eingriff Vi =-50 %

v Y Y

Bohrung mittig und << D Bohrung mittig und = D Bohrung mittig und >> D
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Tiefbohren

Fiir MEGA-Deep-Drill | MEGA-Deep-Drill-Alu

Pilotbohrung setzen
- Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe folgende Seite

(oder 0,01-0,02 mm groBer als der Tiefbohrerdurchmesser)
- Tiefe der Pilotbohrung zwischen 1,5 und 2xD

MEGA-Deep-Drill - Einfahren in die Pilotbohrung
- Einfahren mit max. 300 min™ und v¢ = 1000 mm/min

- Ohne Kiihimittel - bis 1 mm vor dem Bohrungsgrund der Pilotbohrung

- Kiihimittel einschalten

max. 30xD.

15-2xD

Bohren mit MEGA-Deep-Drill
- Schnittgeschwindigkeit (v¢) und Vorschiibe (f)
geméB Tabelle (siehe Seite 294). Bohren ohne Entspanzyklen

MEGA-Deep-Drill - Zuriickfahren
- Zuriickfahren mit aktueller Drehzahl und doppeltem
Vorschub (= 2 x vs) bis 1,5 — 2xD zum Ende der Bohrung

Anwendungshinweise fiir Durchmesser =3 mm:

- Wahl eines fiir Kleinstwerkzeuge geeigneten Kiihimitteltyps
fiir optimale Kiihlschmierung

- Effektive Filtration des Kiihimediums, um ein Verstopfen der
Kiihlkandle zu vermeiden

- Wahl eines geeigneten Bohrzyklus
(9gf. Bohren mit Entspanzyklen)

MEGA-Deep-Drill - Ausfahren aus der Bohrung
- Kihlmittel ausschalten
- Ausfahren mit max. 300 min™ und v¢ = 1000 mm/min

Erforderlicher Kuhimitteldruck

Ftir MEGA-Deep-Drill | MEGA-Deep-Drill-Alu

g3-5mm g5-8mm ¢8-12mm ¢12-16 mm
KK 60 bar 40 bar 30 bar 25 bar
erforderlicher Kiihimitteldruck MMS 12 bar 10 bar 9 bar 8 bar
70
- K
60
- MMS [

& 50 \
=
£
S 40
M
k=]
£ 30
E
=
<] 20

10 o—

¢ —e
93-5 05-8 08-12 912-16
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Tiefbohren 15xD - 30xD in zwei Schritten:

Tiefbohren 15xD - 30xD mit MEGA-Deep-Drill (M21xx) bzw. MEGA-Deep-Drill-Alu (M28xx)

Durchmesser <3 mm

Durchmesser >3 mm

1
1
1
1
1
1
1
:
1
Fiir die Pilotbohrung ver- .
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

142°1d, ;5

MEGA-Pilot-Drill

140° 1 dq 7

MEGA-Drill-Steel-Plus

w | M2413) ~ | m2103P - 3xp)
wenden Sie bitte den ent- E | micro-Drill-steel E| MEeGA-Drill-Alu
sprechenden Bohrer mit (M1925 - 5xD) (M2803 - 3xD)
innerer Kiihimittelzufuhr Toleranzbetrachtung mg in pm Toleranzbetrachtung my in ym
mit dem gleichen Nenn- 9 0-2,99 mm | +2/+6 pm 9 3,01-6,00 mm | ¢ 6,01-10,00 mm
durchmesser. 142° +1° 140° = 1° +16/+4 pm | +21/+6 pm
_ W W
1 1
1 1
! 135°1dq hg ! 135° 1dq 7
1 1
] MEGA-Deep-Drill i MEGA-Deep-Drill
1 1
- (M2120) (M2120)
- 1 1
Fir ((lee Tlsgfb;;ru;g vert ! © Toleranzbetrachtung hg in pm ! ~ MEGA-Deep-Drill-Alu
el _ef e : <\| 00299 mmi0/-6um : <=| w2820
splrelchendenuTle bphrer 1 1 Toleranzbetrachtung h7 in pm
ey Kol : : 93,01-6,00 mm | 0 6,01-10,00 mm
uhr mit dem gleichen 1 0 0/-12 pm 1 0/-15 ym
Nenndurchmesser. 1135°+1° 1135°+1°
1 1
'\ VY
1 1
‘ ‘
1 1
1 1
Tiefbohren 40xD mit MEGA-Deep-Drill (M2140) bzw. MEGA-Deep-Drill-Alu (M2840)
Optimal ausgelegt fiir eine prozesssichere Bearbeitung.
140° 1 dq 7

Fiir die Pilotbohrung verwenden Sie bitte den
entsprechenden Bohrer mit innerer Kiihimittel-
zufuhr mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Fiir die Tiefbohrung verwenden Sie bitte den
entsprechenden Tiefbohrer mit innerer Kiihimit-
telzufuhr mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Fiir die Erstellung der finalen Tiefbohrung verwenden
Sie bitte den entsprechenden Tiefbohrer in 40xD mit
dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir
eine optimale Funktionalitit sowie auf das Zusammen-
spiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

140° = 1°

135°+1°

e’

130°=1°

h7

m7

MEGA-Drill-Steel-Plus (M2103P - 3xD)
MEGA-Drill-Alu (M2803 - 3xD)
Toleranzbetrachtung mz in ym

¢ 3,01-6,00 mm | ¢ 6,01-10,00 mm
+16/+4 pm | +21/+6 pm

135° 1dq 7

MEGA-Deep-Drill (M2140)
MEGA-Deep-Drill-Alu (M2840)
Toleranzbetrachtung h7 in ym

¢ 3,01-6,00 mm | ¢ 6,01-10,00 mm
0/-12 ym | 0/-15 pm

130°1dq g7

MEGA-Deep-Drill (M2840)
MEGA-Deep-Drill-Alu (M2840)
Toleranzbetrachtung ez in ym

9 3,01-6,00 mm | ¢ 6,01-10,00 mm
-20/-32 pm | -25/-40 pm
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Handhabungshinweise fur Schneidplattenbohrer EXD

Einfaches Wechseln und Einstellen der EXD-Schneiden

J

1. Losen Sie die Spezialspannschraube mit 2. Entnehmen Sie die Schneidplatte aus 3. Reinigen Sie den Plattensitz mit
Hilfe des mitgelieferten TORX® PLUS- dem Plattensitz. Druckluft.
Schliissels, indem Sie gegen den
Uhrzeigersinn drehen.

HINWEISE

- Verwenden Sie ausschlieBlich die Original-
schrauben!

- Spatestens beim 5. Bohrkopfwechsel muss
die Spezialspannschraube ausgetauscht
werden

- Auf dem Werkzeug ist das giiltige Anzugs-
drehmoment eingraviert

4. Setzen Sie die neue Schneidplatte in den 5. Ziehen Sie die Spezialspannschraube .
Plattensitz. Ziehen Sie die Spezialspann- mit dem vorgegebenen Anzugsdreh- Ergebms; _ “_
schraube mit Hilfe des mitgelieferten moment an. Die Schneidplatte ist nun vollstandig
TORX® PLUS-Schliissels im Uhrzeigersinn gewecnselt und das Werkzeug kann
handfest an. eingesetzt werden.

. \».-
T

EQEHSUGSOE
08L&




VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Technischer Anhang 515

Notizen
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Handhabungshinweise Wechselkopfbohrer TTD

Hinweise fiir die Praxis

PILOTIEREN

Ab Bohrtiefen von 8xD ist eine Pilotbohrung zu empfehlen

Beim Wechselbohrkopf Typ 02 ist eine Pilotbohrung ab einer Bohrtiefe von
5xD zu empfehlen

Bei einer Pilotbohrung mit dem Wechselbohrkopf Typ 02 ist eine Reduzierung
des angegebenen Vorschubs um 50 % zu empfehlen

Bei einer Pilotbohrung mit den Wechselbohrkdpfen Typ 01 und Typ 03 konnen
die empfohlenen Arbeitswerte verwendet werden

Das Einfahren in die Pilotbohrung erfolgt mit gleicher Bohrkopfgeometrie und
reduzierten Arbeitswerten (Empfehlung: v; = 50 % und circa f = 50 %)

bis 1 mm vor dem Bohrungsgrund

- Das Bohren nach dem Pilotieren erfolgt dann mit den empfohlenen
Arbeitswerten (siehe Seiten 240-243)

Stehendes Werkzeug

Bei stehendem Werkzeug Spanraumauslauf waagerecht positionieren,
damit kein Spénestau entsteht.

Kiihimittelsituation
Kiihimitteldruck abhéngig von der Bohrtiefe:

1xD: 8 bar | 3xD: 8 bar | 5xD: 12 bar | 8xD: 25 bar | 12xD: 40 bar

Max. Ein- und Austrittswinkel

HINWEISE ZUM BOHREN MIT 12xD-HALTER

- Bei einer Bohrtiefe von 12xD ist eine Pilotbohrung notwendig

- KiihImitteldruck muss mindestens 40 bar entsprechen

- Bei der Bearbeitung von Stahlwerkstoffen kann Entspanen notwendig sein

- Bei angetriebenem Werkzeug ist ein Einsatz auf der Drehmaschine
moglich

- Eine Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit um 30 % gegeniiber dem Stan-
dardwert ist zu empfehlen

Durchgangshohrung

Beim Bohrungsaustritt wird empfohlen, keine Schnittwertreduzierung
vorzunehmen.

Rundlaufgenauigkeit

max. 0,02 mm max. 0,04 mm
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Kein Eilgang beim Riickzug

Fiir die Riickzugsgeschwindigkeit wird der 5-fache Wert der
Vorschubsgeschwindigkeit empfohlen.

~"T W&
N
iy

Bearbeitungssituationen

Bohrung auBermittig Bohrung auBermittig Durchbruch bei Bohrung mittig Bohrung mittig Bohrung mittig
Querschneide im Eingriff Querschneide nicht im Eingriff Gegenbohrung und << D und =D und >>D

Montage

Bohrkopf lésen

1. Priifen Sie bei jedem Bohrkopfwechsel die
Spannschraube auf Schwergéangigkeit. Lasst
sich die Spannschraube leicht l6sen, muss die
Spannschraube ausgetauscht werden. Verwenden
Sie ausschlieBlich die Originalspannschrauben!

2. (ffnen Sie die Spannschraube mit 3. Ziehen Sie den Bohrkopf
Hilfe des mitgelieferten Sechskant- aus der Verzahnung.
Schraubenschliissels.

Hinweis:

Spatestens beim 8. Bohrkopfwechsel muss die
Spannschraube ausgetauscht werden.

Bohrkopf spannen
@&F T C\}}
b e >,
1. Séaubern Sie die TTS-Schnittstelle 2. Stecken Sie den 3. Ziehen Sie die Spann-
des Halters mit einer Biirste. neuen Bohrkopf schraube im Uhrzeiger-

auf den Halter. sinn handfest an.

Hinweis:

Achten Sie darauf, dass die Positionierhilfe des Bohrkopfes mit der Positionierhilfe des Halters in Eingriff ist und dass Spannnut und
Verzahnung von Bohrkopf und Halter tibereinstimmen.
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Handhabungshinweise Wechselkopfbohrer TTD-Tritan

Werkzeugmontage

1. Spezialspannschraube einsetzen und eindrehen 2. Reinigen mit Druckluft 3. Wechselbohrkopf aufstecken
Die Spezialspannschraube mit der kleinen Gewinde- Den Wechselkopfhalter und Wechselbohrkopf mit Wechselbohrkopf auf Wechselkopfhalter stecken.
seite voraus in die Bohrung des Wechselbohrkopfs Druckluft reinigen.

einsetzen. AnschlieBend die Spezialspannschraube
im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag eindrehen.

Hinweis:

Die Spezialspannschraube ist bei Lieferzustand bereits
am Wechselbohrkopf montiert. Im gelésten Zustand
lasst sich die Spezialspannschraube durch Eindrehen
wieder am Wechselbohrkopf montieren.

Y

4. Positionierung des Bohrkopfs iiberpriifen
Uberpriifen, ob Spannut und Verzahnung von Wechselbohrkopf und Wechselkopfhalter iibereinstimmen.
Bei Nichtiibereinstimmung, den Wechselbohrkopf so lange drehen, bis Spannut und Verzahnung iibereinstimmen.

Ergebnis:
Spannut und Verzahung stimmen tiberein (links) | stimmen nicht iiberein (rechts)



1 Griff fiir TORX®-Schliissel
2 Wechselkopfhalter TTS

3 TORX®-Schliissel
4

Wechselbohrkopf mit Spezialspannschraube

5. Spezialspannschraube bis zum Anschlag anziehen
Den Wechselbohrkopf leicht an den Wechselkopf-
halter gedriickt halten, damit er seine aufgesteckte
Position beibehalt. AnschlieBend den TORX®-Schliissel
in die zentrale Bohrung des Wechselkopfhalters
schieben, bis hin zur Gewindebohrung der Spezial-
spannschraube. Dann die Spezialspannschraube mit
dem TORX®-Schliissel gegen den Uhrzeigersinn bis
zum Anschlag handfest anziehen.
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6. Spezialspannschraube mit Anzugsdrehmoment
anziehen

Mit einem passenden Drehmomentschliissel mit
Innensechskant-Bit in Kombination mit dem TORX®-
Schiiissel und dem vorgegebenen Anzugsdrehmoment
die Spezialspannschraube anziehen.

Hinweis:
Das vorgegebene Anzugsdrehmoment der Spezialspann-
schraube steht an der Unterseite des Wechselkopfhalters.

Ergebnis:

Die Spezialspannschraube ist mit dem vorgegebenen Anzugs-
drehmoment angezogen und der Wechselbohrkopf ist mit dem
Wechselkopfhalter fest verbunden. Der Montagevorgang ist
abgeschlossen.

Lieferumfang:

1 Griff fiir TORX®-Schliissel
2 Wechselkopfhalter TTS
3 TORX®-Schliissel

Anzugsdrehmomente der Spezialspannschraube

519

Durchmesserbereich Gewinde TORX®-GroBe Zuldssiges (ibertragbares
[mm] Wechselkopfhalter Anzugsdrehmoment

[Nm]
12,00 - 13,99 M3x0,5 T6 0,40
14,00 - 17,49 M3,5x 0,6 T7 0,70
17,50 - 19,49 M4 x 0,7 T8 1,30
19,50 - 24,49 M5x 0,8 T10 2,00
24,50 - 28,49 M6 x 1,0 T15 3,10

28,50 - 32,49 M6 x 1,0 T15 5,60
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Ermittlung eines Schnittwertes

Begriffserkldrungen

Schnitttiefe ap = [mm] Vorschub pro Zahn f,= [%l

Eingriffsbreite 3 = [mm] Schnittgeschwindigkeit Vo= [%]

Korrekturfaktor Arbeitstiefe Kat Korrekturfaktor Konuswinkel Kkw
Berechnungsformeln

Drehzahl n = [min] n = Yo 1000

T d1
A tH a mm
Vorschubgeschwindigkeit Vi = [W] vi=f;-z-n

Korrektur Schnitttiefe

ap korr. = [mm]

ap korr. = ap - kar

Korrektur Drehzahl n korr. = [min’] nkorr. = n - Kar - Kxw

Korrektur Vorschubgeschwindigkeit v korr. = [%] Vi Korr. = i - Kar - Kkw

Theoretische Rautiefe Rip = [um] Rin=R- v Ry —ap2/4

Eingriffsbreite 3 = [mm] 3 =2-vRinh (R 2 -Ry)
Ermittlung der Schnittwerte

1. Wahlen Sie lhren Werkstoff gemaB der MZG (MILLER Zerspanungsgruppen, siehe Klappseite am Umschlag)

2. Abhangig vom Werkzeugdurchmesser konnen Sie die Empfehlung fir ap, ae, v und f; aus der Schnittwerttabelle
entnehmen. Diese Werte sind fiir Werkzeuge mit einer Arbeitstiefe von < 3xD und einem Konuswinkel von 0° giiltig.

3. Abhéngig von Arbeitstiefe und Konuswinkel sind die Korrekturfaktoren fiir Arbeitstiefe kar und Konuswinkel kxw

unterhalb der Schnittwerttabelle zu beriicksichtigen. Beachten Sie hierzu die Berechnungsformeln.
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[mm]

ag [mm]

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,075 0,08 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5
0,02 0,64 2,68 6,77
0,05 0,25 1,01 2,30 417 6,70 10,00 16,93
0,10 0,13 0,50 1,13 2,02 3,18 4,61 7,30 835 1340
0,15 0,08 0,33 0,75 1,34 2,10 3,03 4,76 5,43 8,58
0,20 0,06 0,25 0,56 1,00 1,57 2,26 3,55 4,04 6,35 14,60
0,25 0,05 0,20 0,45 0,80 1,25 1,81 2,83 3,22 505 11,52
0,30 0,04 0,17 0,38 0,67 1,04 1,50 2,35 2,68 4,20 953 17,16
0,40 0,03 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 1,76 2,01 3,14 7,09 12,70
0,50 0,03 0,10 0,23 0,40 0,63 0,90 1,41 1,60 2,51 566 10,10 15,88
0,75 0,02 0,07 0,15 0,27 0,42 0,60 0,94 1,07 1,67 3,76 6,70 10,49 15,15
0,90 0,01 0,06 0,13 0,22 0,35 0,50 0,78 0,89 1,39 3,13 5,57 872 12,59
1,00 0,01 0,05 0,11 0,20 0,31 0,45 0,70 0,80 1,25 2,82 5,01 7,84 11,31
1,25 0,01 0,04 0,09 0,16 0,25 0,36 0,56 0,64 1,00 2,25 4,01 6,27 9,03 16,10
1,50 0,01 0,03 0,08 0,13 0,21 0,30 0,47 0,53 0,83 1,88 3,34 5,22 752 13,39
2,00 0,01 0,03 0,06 0,10 0,16 0,23 0,35 0,40 0,63 1,41 2,50 3,91 563 10,03 15,69
2,50 0,01 0,02 0,05 0,08 0,13 0,18 0,28 0,32 0,50 1,13 2,00 3,13 4,50 8,01 12,53
3,00 0,00 0,02 0,04 0,07 0,10 0,15 0,23 0,27 0,42 0,94 1,67 2,61 3,75 6,67 10,43
4,00 0,00 0,01 0,03 0,05 0,08 0,11 0,18 0,20 0,31 0,70 1,25 1,95 2,81 5,00 7,82
5,00 0,00 0,01 0,02 0,04 0,06 0,09 0,14 0,16 0,25 0,56 1,00 1,56 2,25 4,00 6,25
6,00 0,00 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12 0,13 0,21 0,47 0,83 1,30 1,88 3,33 5,21
8,00 0,00 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,09 0,10 0,16 0,35 0,63 0,98 1,41 2,50 3,91
10,00 0,00 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 2,00 3,13

Theoretische Rautiefe Ry, [um]
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Berechnungsbeispiele fur Schnittwertempfehlung

Schnittwerte unter Beriicksichtigung der Korrekturfaktoren

OptiMill-TBN/-TCR:

Werkzeug: TBN105-120-0500-50008100-HP801
Anwendung: Schruppen
Werkzeugdurchmesser: 10 mm
Arbeitstiefe AT: <10xD
Konuswinkel ¢: 1°
Formschrége: 1°
Werkstoff: S235JRC ap [mm] ae [mm] Ve [m/min] fz [mm]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert 0 0,05xD < 0,25xD 300 0,200
© Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar © Korrekturfaktor Konuswinkel - kgy
AT Kar ¢ [] kw
ap n Vi ap n Vi
<10xD 0,50 0,70 0,70 1 1,02 1,02 1,02

Berechnung Berechnungsformel Beispielrechnung

Korrektur Schnitttiefe ap korr. = ap - kat = [0,05 X d1] - Kar 0,05-10-0,50 = 0,25 mm

Korrektur Drehzahl nkorr. = n - Kar - kxw = [22220] - Kar - kxw 9554 min™" - 0,70 - 1,02 = 6821 min™*

Korrektur Vorschubgeschwindigkeit v kor. = v¢ - kar - ki = [0,2 - 4 - 9554] - Kar - kw7643 - 0,70 - 1,02 = 5457 oy




Uni-HPC-Plus:

Werkzeug: M3194P-1000BL
Anwendung: Schruppen
Werkzeugdurchmesser: 10 mm
Ausfiihrung: extra lang
Werkstoff: S235JRC

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert

© Korrekturfaktor Werkzeuglinge - kyy

Lange Korrekturfaktoren

f, Ve

extra lang 0,6 0,7
Berechnung Berechnungsformel

VOLLHARTMETALL-WERKZEUGE | Technischer Anhang

Ve [m/min] fz [mm]

o 355 o 0,090

Beispielrechnung

Korrektur Schnittgeschwindigkeit Ve Korr. = ve - Ky

3557 - 0,60 =213

Korrektur Vorschub pro Zahn fz korr. = f7 - kL

(2]

0,090 - 0,60 = 0,054 f,

523
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Begriffserklarung und Formeln

Formeln
mm
Vorschub pro Umdrehung fu = [ ] fu =z-f;
U
mm Vi
Vorschub pro Zahn fz = f =




fz beim Stirnfrasen
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. Ve - 1000
Drehzahl n o= [mln'1] n  =—
n-D
. dg
Mittlere Spandicke hm = [mm] hm =sink-fz- 0
m m-D¢g-n
Schnittgeschwindigkeit V¢ = [ ] V¢ =
min 1000
mm
Vorschubgeschwindigkeit Vi = [ ] vi  =fz-z-n
min
[ cm3 ] ag - ap " Vf
Zeitspanvolumen e = Q@ =—
min 1000
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Trochoides Frasen — Grundlagen

Definition

Das trochoide Frésen ist eine Frasstrategie mit dem Ziel die Prozesskrifte
zu senken und gleichzeitig die Zeitspanvolumina zu steigern. Durch eine
Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung des
Werkzeugs konnen die Eingriffsbedingungen positiv beeinflusst werden.
Es kommt zu einem zyklischen Materialabtrag mit verénderlichen und auf
den Werkzeugeinsatz abstimmbaren Eingriffsbedingungen sowie variablen
Spanungsbreiten entlang der Kreisbahn des Werkzeugs.

Beispiel Vollnutfrasen

Konventionelles Frasen

Bei einer Schruppbearbeitung im Vollschnitt sind die Eingriffsbedingungen
des Frésers auf einen Umschlingungswinkel von 180° festgelegt.

Dieser fiihrt neben der Erzeugung langer Spéne aufgrund des langen
Zahneingriffs zu einer vergleichsweise hohen thermischen Belastung
des Werkzeugs. Der daraus resultierende groBe Spanungsquerschnitt hat
wiederum hohe Zerspankréfte zur Folge, wodurch prozessstabile Zustelltie-
fen, Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten limitiert sind.

ay: Klein (Schnitttiefe ~1xD)
ag: groB (1xD)

;2 Klein

V¢ niedrig

Trochoides Friasen

Die spezifische Kinematik des trochoiden Frasens ermdglicht es, aufgrund
einer Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung des
Werkzeugs, die Eingriffsbedingungen positiv zu beeinflussen. Der Eingriffs-
winkel ist entsprechend gering.

Dieser Technologieansatz hat zur Folge, dass eine verringerte Spanungs-
breite und Schnittiénge zu deutlich reduzierten Prozesskréften fiihren. Hier-
durch ist es wiederum mdglich, groBere Schnitttiefen zu realisieren.

&

ap: groB (Volle Ausnutzung der Schneidenlénge mdglich)
3. klein
f;z groB
vg: hoch




Trochoides Frasen — im Detail

Trochoides Friasen - Kreishahn
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2530 Umschlingung in Abhangigkeit der Bahnposition und des Bahnradius
Fiir den Fall einer Kreisbahn mit konstantem Radius
variieren die Umschlingungswinkel an der eingreif-  vorschubrichtung °?§;, _____________ <~ Optimaler —n=05
enden Werkzeugschneide je nach absoluter radialer -~ = % betsbereich 177
. . } o -
Zustellung innerhalb einer Umdrehung. :j—Pai g _ :} z ;5
- Eingriffshedingungen dndern sich standig —r=3
- optimaler Arbeitsbereich des Frasers 3
- begrenzt auf einen kleinen Bereich
- geringes Spanvolumen Umschlingung in Abhéngig- ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
20 40 60 80 100 120 140 160 180

- erhohte Schwingungsneigung
- erhéhter WerkzeugverschleiB

Trochoides Frasen -
Optimierte Bahnkurve

keit der Bahnposition
- Kreisbahn

Fréserposition der trochoiden Bahn [°]

Umschlingung in Abhéngigkeit der Bahnposition —
konventionelle Kreisbahn und optimierte Bahnkurve

- -

~

Durch eine angepasste Bahnbewegung des
Werkzeugs konnen die Eingriffsverhiltnisse des
Frasers in jedem Punkt der Bahn {iber nahezu die ge-
samte Bearbeitung konstant gehalten werden. Somit
kann der Frasprozess stets am Optimum betrieben
werden. Innerhalb einer Bahn wird der Vorschub so
angepasst, dass die Spanmittendicke konstant bleibt.

- konstante Eingriffsbedingungen
- konstantes Kraftniveau

- geringerer Werkzeugverschlei
- maximales Zeitspanvolumen

Vorschubbewegung -
Optimierter Luftschnitt

Fiir eine ganzheitliche Prozessoptimierung miissen
neben der Werkzeugbahn wéhrend des Eingriffs
auch die Verfahrbewegungen im Luftschnitt betra-
chtet werden. Ziel ist es, nach dem Austritt des Frés-
ers aus dem Material eine mdglichst rasche Bewe-
gung zum néchsten Eintrittspunkt zu realisieren. Da
die Ausfiihrung einer Kreisbahn an dieser Stelle nicht
von Vorteil ist, wird in Abhangigkeit der Dynamik der
Maschine ein méglichst direkter Anfahrweg gewéhlt.

Optimaler
Arbeitsbereich

— Kreisbahn ag konstant

= Optimierte trochoide Bahnkurve
Spanmittendicke konstant

Umschlingung in Abhéngig-
keit der Bahnposition 0
- Optimierte Bahnkurve

B Vorschub
Rampe
I Eilgang

Spanmittendicke hy, und Eingriffwinkel ¢

S . 2-a Ist abhéngig vom Eingriffsverhaltnis a¢/D und
_[o -1 - €
Eingriffswinkel ¢ =[] cosg = 1 T wird je nach Werkstoff begrenzt.
Wird beim trochoiden Frasen durch dynamische
Spanmittendicke  hy, =[mm] hm=1f,-"\/ B Vorschiibe nahezu konstant gehalten.
D Die Spanmittendicke wird bei ¢/2 gemessen.
Vorschub f, - [mm] Eingeschrénkte Variable, wird wahrend der
pro Zahn Zahn Bearbeitung durch CAM-System angepasst.
Einariffsbreite a. =[mm Wird sténdig von der CAM-Software neu berech-
Y e =[mm] net und begrenzt den Eingriffswinkel .
Werkzeug-
erkzeug D =[mm]
durchmesser

T T T
50 100 150

Fréaserposition entlang des Kreisbogens[°]

HINWEIS

- Das trochoide Frésen setzt neben einem
modernen CAM-System oder einer modernen
Maschinensteuerung auch ein maglichst
dynamisches Bearbeitungszentrum voraus.

- Die volle Leistungsfahigkeit wird durch die Ver-
wendung von OptiMill-Frésern der Trochoid-Bau-
reihe erreicht.




Piktogramme

Vollbohren > @ Vollbohren @ Stufenbohren Q Tiefbohren ‘ Anbohren
Hochgeschwindig- Schréager Schréger
@ keitsbearbeitung @ Querbohiren é Bohrungseintritt Bohrungsaustritt
HSC
Ebener Bohrreiben Hocthrschub- Paketbohren
Bohrungsgrund bearbeitung
180° H7 HFC
) ! Maximale erreich- Vorzugsbaureihe
Gewindekernloch Pilotbohrung IT7 bare Bohrungs- H 7 inH7
toleranz =IT
Maximale — . Trennstelle ; Trennstelle
XD Goasoitungetere  —- 4 Innenkdhlung @ aTS Z% T15-100
TTS-100
Tr tell HA Schaftform HA HB Schaftf HE Schaftft
rennstelle chaftform chaftform chaftform
%@ TTS-300 |-I nach DIN l_l HB nach DIN l-l HE nach DIN
TTS-300 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Frisen > O Planfrésen 6 Eckfrasen 6 Nutfrasen Q Besaumen
Fasen und Profilfréisen Tauchfrasen / Rampen
Entgraten Stechfrésen n
—
Helixfrasen Trt}chmdes Hochvorschubfrésen Taschenfrasen /
Frésen Auskammern
Mit ausgewiese-
Anbohren « ner Arbeitstiefe, Eckenradius 45° Fase
zylindrisch
=
ylinderscha ylinderscha
— HA  Zylinderschait HB  Zylinderschaft
Scharfkantig — Innenkiihlung kompatibel zu HA kompatibel zu HB
6 |-I nach DIN 6535 |_I nach DIN 6535
i Kurz Lang Uberlang Extra lang
Maximale Nach DIN  Ausfihrung
ZXD Bearbeitungstiefe 4@’ Werksnorm 6527 DIN 6527
Produkt mit Basic Line:

Konfiguration /
Produktklasse

konfigurierbaren Merkmalen

Performance Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungs-
gebiet, hohe Produktivitét in der Serienfertigung

Universalwerkzeuge, breites Anwendungsgebiet,
niedrige Anschaffungskosten

Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahlte Anwen-
dungen, maximale Prézision und Produktivitat

Materialeignung >

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

123 45 6M1
EEEN

I1.1 12 13 1.4 21 22 23 31 41 42 43

2 31 2 3 N1 2 3 4
=~

Bsp. Materialeignungstabelle fiir Nichteisenmetalle und Leichtbauwerkstoffe
11 12 1.3 21 31 41 42 51 52 53
| (===

123 4 5H1 23



MILLER Zerspanungsgruppen

Zerspanungs- Werkstoff Festigkeit/Harte Haufig bearbeitete Werkstoffe
gruppe [N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert <700 N/mm2  1.0122(S235/5t37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 11213 (Cf53)
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 N/mm2  1.1249 (Cf70)
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 N/mm2  1.7131 (16MnCr5)
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 N/mm2  1.7227 (42CrMoS4)
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* <800 N/mm2  1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 N/mm2  1.2367 (X38CrMoV/5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 N/mm2  1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)
P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Stahlguss 1.7231 (G42CrMod)
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stdhle, austenitisch <700 N/mm2  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
M M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm2  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mm?2
‘M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 N/mm2  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 N/mm2  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 N/mm2  GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm2  GJS-900-2 (6GG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 N/mm2  GJV-300, GJV-400, GJIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm2  GJV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si AISi7
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 N/mm2  SE-Cu
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm2  CuSné
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 N/mm2  CuZn33, CuAl9Mn3
N3.1  Graphit, > 8 pm
N3.2  Graphit, < 8 pm
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste PA, PE, PC, PS, PVIC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2  Kunststoff, Duroplaste PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstérkt (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1  Metallmatrix (MMC) CeramTec AO-403 (AISI9MgMn-A1203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TIC/SIC/BN/TIB2
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern PLASCORE PAM-XR1 5052, POGA-YR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Aoy 5052/5036)
C5.1  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichteisenmetall-Verbund CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Metall-Verbund CFK-Titan, IMS/HTA + TiAIGV4/AMS4905
C5.3  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichtmetall-Verbund CFK-CFK
C5.4  Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Nichteisenmetall-Verbund Aluminium-Aluminium
C5.5 Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Metall-Verbund Aluminium-Titan
C5.6  Schichtverbund (Stack), Metall-Metall-Verbund Titan-Inox
S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?2
2 S2.1 Titan, Titanlegierungen <1.200 N/mm2  TiAI6V4
|| §2.2 Titan, Titanlegierungen > 1.200 N/mm?
S $3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 N/mm2  1.3912 (Invar, Ni36)
|| S32 Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?2
S4 S4.1 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[s5 s51 Wolfram- und Molybdéanlegierungen
H1 H1.1  Gehdrteter Stahl/Stahlguss <44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H1.2 Gehdrteter Stahl/Stahlguss <55 HRC 1.2343,1.2311,1.2312,1.2714,1.2083, 1.2738
H " H21  Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN

*Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst hohere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
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