DIETERLE}- MicroMachining Dieterle

8 VHMWMPTrazisiondbbhlter// forets

8 NCAnbohrNe&Lr s/ipotting drills / forets © pointer
§ Zentrierbceclemere drills / forets ° centrer
§ Frasmil Vs / fraises
8 Rei bahrleeenmmédr s / al ®soi r s
8§ V HM-NTu t FrSfoslerd ct&8F bt deulter / Fraise en car

Otto Dieterle Spezi al wer k

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Ger many
Tel .: +49(0)0 7 &1ax9 4205 050 7 4 1n f04@ddiéd tse rcloem

www. di ettoeorllse. ¢c o m




Gmb H,

Spezial werkzeuge
Baxman9 ( B0 7 4 indf oa@dP Gd7tlelrcl@eth 2 0 5

eterl e

Rott wei-D,

Di

78628

Otto

56,

Predigerstr.

www. di ettoeorllse. ¢c om

ZERTIFIKAT

—_—

n
|l|:|

!I

ISO 9001:2008

Unser Spezialwissen im technischen Bereich der Di
Probl eml °sungen im Werkzeugbereich zu schaffen, \
dards |liegen. Wir sind ¢(berzeugt, dass vor allem
Stabilit2at eines Unternehmens im Wesentlichen bec¢
Deshal b sehen wir unsere Aufgabe in der st2andigerl
produktiven Anforderungen, mit welchen sich unsert
Die Zielsetzung unserer Firma ist es, di e Kunden
gungstechni chen Probleme zum Erfolg zu verhelfel
Dear user ,

Qur speci al knowl edge in the technically advance:dt
produce tooling solutions which are beyond typic:
most i mportant factor for the future prospects of
al ways searching for new solutions to solve ne [
our customers succeed in their market through suj
pr oblbe ms

Cher utilisateur,

Nosp®cieaxlpeRsr i kanrcse sl e domai ne technimiuec el tinmuufsea®e s
permet de fournir des solutions aux probl mes dat
des normes habituell es. Nous pensons que, en part
c s et |l a stabilit® d'une soci ® ® essentiell ement
continue des besoins qualitatifs et productifs dt¢
est d' aider les clients © trouver | a solution opt
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ZERTIFIKAT
1ISO 9001:2008
ANWENDUNGSBERE|l CHAPPLI CATI ON UTI LI SATI ON
Auf jeder der ProdukitseilEach product page colntaChaque page produit |[reprend
unseren Zerspanungsklompégguide providing you |witlddusinage,; voalsuidonng des in
kunft dar ¢ber gi bt féer imaterials for which |thiftions sur |l es mat ®riflel s ada
I— diese spezielle Produktnrange is suitable. me de produits sp®ci|fiques
o0
£
O
SYMBOLE
| CONS

SI GNI FI CATI ON DES SYMBOLES

Z@hnezahl
No . of teeth

Nombre de dents

Spezial werkzeuge
Bakmad9 ( W 7 4 i 0@ Gdrtlelrcl @t 2 0 5

1S M° gl i che Bearbeitungsricht ﬁ
o Possi bl e machining directi ‘{’
© Sense doéusinage possible
]
(2}
o = Beschichtun K
- g 9 W
— 2 o Coating nACo \~’/
- o B Rev°tement D
o 3 _
- .
o .
O o = Tol eranz
'5 o = Tol erance @ @
o = Tol ®rance
©
O ~
= o Schneidrichtung
5 )} Cutting direction
. Direction de coupe
@
o mit polierter Schneide
- with polished flute
Z avec coupe polie
a

Hochgeschwindi gkeitszer spagpe=i
Hi gh speed cutting
Haute vitesse de coupure

Schnittdatenempfehlungen
Cutting dat a recommmendati@
co

Recommandati ons des donn®e upe

Werkzeuge mit h°chstBeerr eGecnhaui gkeit im O

Tools with opti mum-racrcgue ac WRthin the O

Qutils avec une pr®cision mal e dans | e domaine de

mi cron
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bohren [/ drilling [/ per-age

System/ Syst me Bl ten /P2a2yes: 18

VHMspiral bohre SC twist drill|s|Foret h®licopdlal en ca
2 Schneiden 2 flutes
ht h i d i atn d tto 2 dents
rec sschnei deln|ri ghhatn cu ing coupe " droite
-
_g . 30°F\\
: i _ )/ b
© (i
/|
()
o o
o T L
o §
x 2 . .
hé System D6981 Seiten [ Pa/lges: 2 3
()
;ﬁ VHMIi k-6Epiral bohrSC micro twist Micro foret h®licopdal
< kurz, mit versjt|fwith reinforceldlen carbure avelc manche
-—% (1,0/1,5) (1,0/1,5) renforc®e (1, 0//1,5)
;B 2 Schneiden 2 flutes 2 dents
Q_:E rechtsschneideln|ri ¢olatnd cutting |coupe ~ droite
w5
s 2 -~ ,
o @ = a0° }(\\
° e SIS { :
— '; % \\\\ ///
o = _ ~
H:U e L -
o 5 =
= 2
oﬁi
o ~ System D6961 Seiten [/ P3alges: 2 8
o “ VHMi k-Bpiral bohrSC micro twist| |Micforet h®l ijlcopdal ,
N kur z, mit versit|with reinforceldicourt, en carbjure avec
’5 3,0 mm mm che renforc®e (3,0 mm
o 2 Schneiden 2 flutes 2 dent s
- rechtsschnei deln|ri éhlatnd cutting |coupe ~ droite
-\ y
/N a0 [
wiesSsSSSOT] b
13\00Lﬁ/
\\\\/// l
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bohren [/

dri | |

nhal

t
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Content s

per -age

Sol

System/ Syst me DFedi6tleFn / P3adg e s 32
VHMI k-Epi ral boh|{SC micro twist||Micforet h®l i copdal , c
kur z, mit versjttwith reinforceden carbure avec manche
3,0 mm forc®e 3,0 mm
Ti Al N b hi ht3'0 mm R °t t: Ti AI N
i gsc i c Ti AN coat ed ev ement : i
2 Schnei den 2 dent s
ht h i d 2 flutes q -

rec sschnei enrighhatnd Cuttingcoupe roi e

/

,/'/ s [

187 g b NG | }) D

130° Y | ((

\\\:/ _—

N,

. -
System/ Syst me [DXeliOtlen [/ Pages 35
VHMsSpiral bohrer|SC twist drill|gForet h®l i copdal| en ca
verstarktem Sclhreinforced shanmanche renforc®e 6,0 mm
unbeschichtet uncoated non rev°°tue
2 Schnei den 2 dent s
ht h i d 2 flutes q -

rec sschnei enrighhatnd Cuttingcoupe roi e

/ 30° / )

o \ [ \<\47 _ D

|

L

System/ Syst me DReliOtle\n / Pages 36
VHMEpiral bohrer|SC twist drill|[sForet h®l i copudal en ca
versta@arktem Sclhreinforced shalnmanche renforc®e |6, 0 mm
nAGCobeschichtet|{|[nACo coated rev°tement: nACo
2 Schnei den 2 flutes 2 dent s
rechtsschneidenri élatnd cuttingi|coupe droite

T
A

A\
// \ 30° ,[\\
140°q 4 4| -
.
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bohren [/ d

System/ Syst me

nhal't

rilling [/

VHMspiral bohre
verstarktem Sclh
DL@eschichtet
2 Schnei den

rechtsschnei dejn

D2 130eli@G e n

Content s

per -age

| Pages: ¢

HP& ohr en

System/ Syst me

VHMI k-r o
Hochl ei st ungs blg
STEEL 5xD
Ti AIN beschi chit
2 Schneiden
recht sschnei dejln

Sol

r

SC twist drill|gForet h®licopudal |en car
reinforced shamfmanche renforc®e |6, 0 mm
DLC coated reve°tement : DLC
2 flutes 2 dent s
ri dhlatnd cuttingicoupe droite
30°[\ ) I
\(\#7 (7 D
|
L
/[ HPC drilling [/ HPC per
DHe9i4tleFn /[ P3a9g e s 38
SC high perforinMicro foret en carbure
drills HPC formance HPC
STEEL 5xD STEEL 5xD
Ti AIN coated Rev°tement : Ti Al N
2 flutes 2 dent s
ri dhlatnd cuttingicoupe droite

y
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|l nhal't Contents Sol
HP&@ohren / HPC drilling [/ HPC per
System/ Syst me D32eli3tlekn / Pages 4 0
SC Mi cro foret hautle perfc
VHMI k-r o high performancHPC en carbure
Hochl ei stungsbljgdrills HPC I NOX 5xD
I NOX 5xD I NOX 5xD Rev°tement: Ti AI N
Ti AIN beschich|tfTi Al N coated 2 dents
2 Schneiden 2 flutes coupe droite
rechtsschnei delnri ¢hlatnd cutti ng
\[7 ()2 D
L : -
L
System/ Syst me DFA40len /pages 41
VHMI k-r o SC high perforinMicro foret haut e perfo
Hochl ei stungshbjadri |l | HPC HPC en carbure
ALU 5xD ALU 5xD ALU 5xD
mit polierter |Swith polished [ffavec coupes polies
2 Schnei den 2 flutes 2 dent s
rechtsschnei delnri éhlratnd cutti ng|coupe droite
l'& ,/"'/‘ . s - %2 I
§\§ 140° d L — D
@ |
System/ Syst me Pe6i6t0elnD /| Pages 4 2
VHMI k-r o SC high perforinMicro foret hautle perfc
Hochl ei stungshblddrills HPC HPC en carbure
CFRP 5xD CFRP 5xD PRFC/ PRFV 5xD
Di amant beschi|cDi amond coated/ |Rev°tement: di amant
2 Schneiden 2 flutes 2 dent s
rechtsschnei denri éhtatnd cutting|coupe droite

!
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HP&@ohren / HPC drilling [/ HPC per

System/ Syst mexobdeKi2tle3nl FF Pages: 4 3

VHM Micr o SC micro drill/{Micforet h®liemupdal b HP&
Hochl ei stungsb|lgwirtelm i nternal g° arrosage central
mi t innerer K RTimAIRNed cqatf audh r Rev °t ene mtl :N
Ti Al N beschichjtf2tfl ut es 2 dent s
) 2 Schneiden ri flatnd cutting|coupe ° droite
T rechtschnei den|dHel i x angl e: 3lAngl e d' h®l i ce: 30A
) Drall winkel: 3/Roi nt angl e: 114Angl e de pointe: 14|0A
E Spitzenwinkel :||CH®Afer: 4 facldAff Ut age: 4 facettels
o Anschnitt: 4 F|l|2chen
()
S 3 e J() J
o (C
N 5
xﬁ ! -
- 8
()
s .
= 3 System/ Syst mez2xD8eKi2tle3nl HH Pages: 44
- VHM Mi-cr o SC micro drilll{Micforet h®liempdalbHPL
o 58 Hochl ei st ungsblgwirtelm internal |g° arrosage centr al
B2 g mit innerer K¢ hTimAIRNed catf erchr Rev °t enfa mtl :N
n £ o Ti AlIN beschichjttztfl ut es 2 dents
. 9 2 Schneiden ri hlatnd cuttingl|coupe ° droite )
o @ = rechtschnei denidHel i x angl e: 3lAngl e d' h®l i ce: 30A
_ 5@ Drall winkel: 3lRoi nt angl e: 114Angl e de pointe: 14|10 A
h-:% Spitzenwinkel :||CQH&®Af er: 4 facgAff %t age: 4 facettels
o = _ Anschnitt: 4 F|l|[2chen
— - o
o 5 =
3 ((-

©
o~
©
©
~

56,

Otto

System/ Syst mesxDgeKi2tle3nl F/ Pages: 45

2 VHM Mi-cr o SC micro drill/{Micforet h®lienmpdadpb HPE

b Hochl ei stungshbjgwirtelm i nternal ¢° arrosage central

a mi t innerer KehTimAlt Ned qatf auch r Rev °t ene mtl :N
Ti AIN beschichjtf2ztfl ut es 2 dent s
2 Schneiden ri golatnd cutting|coupe © droite
rechtschneidendHel ix angle: 3/0Angle d' h®lice: 30A
Drall winkel: 3/dRoint angl e: 114Angl e de pointe: 140A
Spitzenwinkel :||QH&®MAf er: 4 faclgAff %utage: 4 facettels
Anschnitt: 4 F|l|2chen

A L e
) S

W T
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nhal Content s Sol

zentrieren / centring |/ centrage
System/ Syst me DeliOtlen / Pages 4 6
VHMentrierbohr|SC centre drillll[Foret centrer en car bt
nach DIN 333 acc. to DIN 333sions selon DIN 333
2 Schneiden 2 flutes 2 dents
= rechtsschneidelnri égolatnd cutti ng|coupe droite
a Form A profile A forme A
=
O
() e \ 60°
> ¢ =TT :
CD% /
x 2 ~z
~ 8 L
()
s
5
— — .
© = System/ Syst me DHAiltlen [/ Pages 4 7
2
;fg VHMNGAnbohr er SC NC spotting |[Foret pointer en carbt
B2 g 2 Schneiden 2 flutes 2 dents
cn;o. rechtsschnei delnri éhlratnd cutti ng|coupe droite
g% Spitzenwinkel Point angl e: 90 Angl e de pointe: 90A
(b} =
-3
s_;h—j
o 3 _
J ,'// |
= d —&= < T AN —— - — D
5zl = S e
- N 1
- L
o "
5 System/ Syst me DSeQi2tlen [/ Pages 4 8
i VHMIGAnbohrer SC NC spotting/ |Foret pointer en carbt
= 2 Schneiden 2 flutes 2 dent s
; rechtsschnei denri énlatnd cutting|coupe droite
Spitzenwinkel Point angle: 1/2Angle de pointe: [120A
N\
\ 24°
K °
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Content s

Sol

rdasen / milling / fraisage
System/ Syst me MBe2i3tlen / Pages 49
VHM Solid carbide Fraise °~ une | vre en ce¢
Einschneidenfr|3single flute en( RH/ RC)
(RH/ RC) ( RH/ RC) avec coupe polie
mit polierter |Swith polished |[ff1 dent
1 Schneide 1 flute coupe droit e, gi saill e
rechtsschnei deinri éhfratnd c u tctuitng, obl i que
F¢é¢r Aluminium,||For alumini-um,|{|Pour al umini um, mat ®r i aL
Met all e und Kulnferrous materijaferreux et pl astiques

//:N\\ a0l 1

‘\\> GTN ™~ N D

\\7// ! !

L

System/ Syst me MSBe2iltlen / Pmlges 50
VHM Solid carbide Fraise ° une | vre en ¢
Einschneidenfrf3single flute en(LH/ RC)
(LH/ RC) (LH/ RC) avec coupe polie
mit polierter |Swith polished |[ff]1 dent
1 Schneide 1 flute coupe droite, par <cou
rechtsschnei delnri ¢hlatnd cut t-¢d mtg/Pour aluminium; mat ®ri a
Féer Al uminium,||For alumini-um,||ferreux et pl astli ques
Met all e und Kulnferrous materi|g

30°

10
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rasen [/ milling [/ fraisage
System/ Syst me M3eb6i6tlen / P5a3ges 52
VHM Solid carbide Mini fraise guele en c
Mi k-Bohaftfr2aselrrmicro end mill||( RH/ RC)
(RH/ RC) ( RH/ RC) 2 dents
2 Schneiden 2 flutes coupe droit e, par ci se
rechtsschnei delnri éhlatnd c u tctuitn g
' @ a0 i
B N I /2N
» TESSOL {
t
System/ Syst me MBebibtleFn / PS5a5g e s 5 4
VHM Solid carbide Mi ni fraise queue en c
Mi k-Bohaftfra@sefrrmicro end mil!]
( RH/ RC) (RH/ RC) ( RH/ RC)
Ti AIN beschich|tfTi Al N coated Rev°®tement: Ti AI N
f¢er HSC Bearbelilff or HSC machinlilpour | Eusinage HSC
2 Schneiden 2 flutes 2 dents
rechtsschnei de|nri é¢hlatnd c utctuitng |/coupe droite, par <ci sae
& %% ‘
System/ Syst me ¥M8idgBaen [/ Pages 56
VHMschaftfraser|Solid carbide Fraise qgueue en carbu
HPEGEIi nsat z end mill for HHAI 6usinage HPC
( RH/ RC) (RH/ RC) (RH/ RC)
2 Schneiden 2 flutes 2 dents
rechtsschnei delnri é¢hlatnd c u tctuitng /coupe droite, par <ci s
F¢eér Aluminium,||For alumini-um,||que
Met all e und Kujnferrous materifgagPour al umini um, mat ®r i a
ferreux et pl astiques

11




Gmb H,

()
o
=)
()
N

X
S
()
=
@
N
()
o

n

Dieterl e
78628

Otto

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantslelrc| e 2 0 5

Rott wei-D,

56,

Predigerstr.

www. di ettoeorllse. ¢c o m

f

|l nhal't Contents Sol
rasen [/ milling [/ fraisage
System/ Syst me MBe3i8tleNh / Pages 5 7
VHMschaftfr2aser||Solid carbide Fraise 8 queue en |carbu
HPEEIi nsat z end mill for HRI businage HPC
( RH/ RC) ( RH/ RC) ( RH/ RC)
2 Schneiden 2 flutes 2 dents
rechtsschnei den|ri edhlatnd c utctuitnglfcoupe droit e, par <ci s
Féer Al umini u-m, For al umini-fuenr, rffPour al umi ni ums, mat ®r i a
Met all e und Kunimaterials and pferreux et pl astilqgues
nACRo besChIChtnACRo coated Rev°tement: nACRoO
45°«¢ [
. N
System/ Syst me M96i8tlen / Pages 58
V HM Solid carbide Mini fraise en carbure
Mi k-Bohaftfraselrmicro end mill||( RH/ RC)
( RH/ RC) (RH/ RC) 3 dents
3 Schnei den 3 flutes coupe droi t e, par <ci s
rechtsschnei deinri éhlratnd c u tctuitng |qu e
(@ .
)
System/ Syst me M96i8tlekn / Pages 59
VHM Solid carbide Mini fraise en carbure
Mi k-Bohaftfraselrfmicro end mill||( RH/ RC)
( RH/ RC) (RH/ RC) Rev°tement: Ti AI N
Ti AI N beschich|tfTi Al N coated 3 dents
3 Schnei den 3 flutes coupe droite, par <cis
rechtsschnei delnri é¢hlatnd c u tctuitng |qu e
Féer St ahl Gus|gFor steel cas|ttPour acier, fonte et
brass | ai t on




Gmb H,

()
o
=)
()
N

X
S
()
=
@
N
()
o

n

Dieterl e
78628

Otto

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantslelrc| e 2 0 5

Rott wei-D,

56,

Predigerstr.

www. di ettoeorllse. ¢c o m

f

nhal't

Content s

Sol

rasen [/ milling [/ fraisage
System/ Syst me M3eb6i7tlen / Pages 60
VHM Solid carbide Mini fraise en canbure
Mi k-Bohaftfr2aselfrmicro end mill|lavec coupe au centre
mit Zentrumssclhwi th centre cultf( RH/ RC)
(RH/ RC) 4 flutes 4 dent s
4 Schnei den ri hlatnd c u tctuitng |coupe droit e, par ci se
rechtsschnei dejln

(g o

) I

L - -

System/ Syst me MIebi7tlelkn / Pages 6 1
VHM Solid carbide Mi ni fraise en carbure
Mi k-6ohaftfr&sefrfmicro end mill|llavec coupe au centre
mit Zentrumsschwith centre cultf( RH/ RC)
( RH/RC) Ti AIN coated Rev°tement: Ti AI' N
Ti AlN beschichjtj4 flutes 4 dents
4 Schneiden ri hlatnd c u tctuitng)coupe droite, par <cis
rechtsschneldenFOr steel cas//due
F¢r Stahl, Gusfsand Cu(Zn) all|lgPour acier, fonte et
Legierungen alliages Cu(Zn)

30°

5
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frasen / milling [/ fraisage

System/ Syst me M9%/ilOtlen / Pe3yes: 62

VHM Solid carbide Mi ni fraise h®misih®riqL
Mi k-Radi usfr2selrmi cro ball noslgbure avec coupe a centr
mit Zentrumssclhwi th centre cuftf2 dents

i ( RH/ RC) 2 flutes coupe ° droite, par ci sse

i 2 Sﬁrnmﬁen_d ri ghlatnd c u tctuitn g Pr@cision de forme:

£ rechtsschnet deéMaccuracy of shidrayon N 0-RAQ0%)(ROJ1

o Formgenauigkeiltfradius N OR10065 |[rayon N O0-R610®)(R2,0

© Radius N ORDOB)[radius N 6R60 100

o S Radius N OR® 10

3(\1

o &

N 5

~ 7

- 3

° §

z 3 w’ ( k

= %@ JESTS B %> )

© = NS

— " RI Y

N R ' I

o 2 . -

o 2 L

-

@

System/ Syst me MPIelilOtleFn / PeaSges: 64

Rott wei-D,

=
o
o
[
2
3
o
]
=
=
B
3

(5]
() VHM Solid carbide Mi n i fraise h®mi sph®riq
; Mi k-Radi usfr2sefrmicro bal.l noslebure avec coupe au cent
. mit Zentrumssclhwi th centre cultfRC)
o o _ .

© ( RH/RC) Ti AIN coated Rev°tement: Ti AI N
o ~ Ti AIN beschichjtj2 flutes 2 dents
=g 2 Schneiden ri hlatnd c u tctuitng)coupe ° droite, par <cis
o “ rechtsschnei de|n que

Accuracy of shis
Formgenauigkeiftiradi us N ©R10®G5 |[Pr®ci sion de for me:
Radius N ORDOB)|radius N ©rR6010 |rayon N O0-RA0%)(RQ, 1
Radius N OR®1® rayon N O-RB1®)(R2, 0

Predigerstr.

14
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Frasen(CFK/ GFK) / milling(CFRP) [ frai s

System/ Syst me MPHediOtlen / Pages: 66

sifs et de plastijques

VHM Solid carbide Fraise en carbure
Rout er CFK/ GFK||router CFRP PRFC/ PRFYV
( RH/ RC) ( RH/ RC) ( RH/ RC)
- Ver zah nfuentign Cut tfyipree Type de cfoipaur e
i Hochl ei-stungs Hi gh perf oraramsgDent ure croi s®e haut e
£ Kreuzverzahnun|gcutting perf or mance
(D . . - .
rechtsschnei delnri éhlratnd c u tctuitn g Pour | 6usinage de|mat ®r |
o Spezi el f¢r algEspecially for||let de plastiques
g’i Mat eri alien unjdof abrasive majtfrenforc®s de fibres
m% faserverst?2rktiereinforced pl g
N 5
~ 7
: ey
: EEEREEIR N\l
T332 3%e %S
c—UE %%/’////:’:’:’:::::::
T
N~ Q—bj
CD;E
Q'ﬁo
n e o
o 3
i’o,é System/ Syst me MPe3i%len / Pages: 6 7
m;f VHM Solid carbide Fraise en carbur g
;;U_ Router CFK/ GFK||router CFRP PRFC/ PRFYV
" z ( RH/ RC) (RH/ RC) ( RH/ RC)
o . .
s = Ver z ah hmintgt e | Cut twymepeium Type de dooypemmee
o ~ Hochl ei-stungs Hi gh perf oromamsgDent ure croi s®e haut e
= Kreuzverzahnunfgcutting performance
o " rechtsschnei delnri ¢hlatnd c u tctuitn g Coupe " droite, dar cis
- Speziell fg¢r albEspecially for||que
- Mat erialien unfdsive materi-al s . .
o . Pour | 6usinage de mat ®r
° faserversta2arktiereinforced comg
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== | t SOt

nhal Content s

Frasen(CFK/ GFK) / milling(CFRP) [ frai s

System/ Syst me MPe3idtlen / Pages: 68

VHM Solid carbide Fraise en carbure
Router CFK/ GFK||router CFRP PRFC/ PRFYV
(RH/ RC) (RH/ RC) (RH/ RC)

- Ver z ah hgurnegb Cut tigparse Type demgtrwowses-i 1 e

i Hochl ei-stungs Hi gh perf oraramsgDent ure croi s®e haut e

£ Kreuzverzahnun|gcutting perf or mance

o rechtsschnei delnri éhlratnd c u tctuitn g Sp®cial ement pour |l 6usir
Spezi el f¢r algEspecially for|{mat®rieaux abrasifis et c
Mat eri alien unjdsive materi-al s|frenforc®s de fibres
faserversta2rktijereinforced pl ajt

D

VHMReil bahl en/ Soli d carbide reamers/ Al ®s

()
o
=)
()
N

X
S
()
=
@
N
()
o

n

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantslelrc| e 2 0 5

Rott wei-D,

System / Syst me SReli0t en / Pages: 69

VHM Solid carbide |[ffAl ®so0oirs en carbuyre ave
Rei bahl en cylindrical shjgcylindrique
Di mensions as |(gDi mensions selon |DIN 21
C
I

Di eterl e
www. di ettoeorllse. ¢c o m

78628

Otto

oder kurzfristji l'ivrable rapidement

© mit Zylinder sc|h

f BaumaCe nach D|l|Cutting direct|[gEx®cuti on:

= Schnittrichtungdhand helix ang|llcoupe © droite etf] h®lic
J Linksdral!/l ( LH/IAT I di mensions||(LH/ RC) .

> Al'l e Abmessunglgst ock or at shdqToutes di mensions en st
° |

d1
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nhal Content s

V HM -NITu t Fraser
Sol i1 d caSlboitdec ult t er

Fraise en carbure pour rainure en T

Gmb H,

Seiten [ Pladges: 71

"

P
D

System/ Syst me M40-1H4
Ar t . Nr . 158175 —

p

()
o
=)
()
N

X
S
()
=
@
N
()
o

n

Art . Nr . 158176

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantslelrc| e 2 0 5

System/ Syst me M402’g

Art . Nr . 158177

D
www. di ettoeorllse. ¢c o m

System/ Syst me M4OC’3E

Dieterl e

56, 78628 Rottwei-D,
¢/m=y

Otto

Seiten /[ P8&Iges: 75

Techni sche Angaben
Techni cal Det ai | s
Donn®es techniqgues
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bohren [/ drilling [/ p

]\\
/ﬁ\ 30 ~
118°d \ ‘ \<i )} - WD
L ( !
oL i
System/ Syst me B2 ;
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e i d
) : : ] L |.
T | i D
o ) : . . inj.
£ 2 Schneiden themm "
© rechtsschnei delnd
© , . 13973B20.0050 0,5 5 22 0,5
> ° Drall winkel: 3(0 A
o . . L
g Spitzenwinkel:| 11 1548¢B20.0055 0,5 5 22 0,5
o & ' 1375:B20.0060 0,6 5 aal o, G
NS 4 FIl a&Ameanhnitt
g 1548¢B20.0065 0,6 6 22 0,6
= . .
- 8 Verpackungseinheil g,8¢(820.0070 0,7 6 29| @, 7
° §
z S 1548¢B20.0075 0,7 6 24 0,7
c—UE 15487B20.0080 0, 8 6 24 0,8
A
- " SC twist drillls 15487B20.0085 0,8 7 24 0,8
2
N
W 15487B20.0090 0,9 7 24 0,9
= B
5;'20 2 flutes 15487B20.0095 0,9 7 26 0,9
o . .
B i dilatnd cutting 1325¢B20.0100 1,0 7 26 1,0
o »
P (Hel i x angle: 3/0A 150471B20.0110 1,1 8 28 1,1
SRl Point angle: 1/18A 1548/B20.0115 1,1 9 30 1,1
m%_f 4 surface grinldin 1353iB20.0120 1,2 9 30 1,2
+— . 0O B
I Facking unit 5 p 15097B20.0125 1,2 9 30 1,2
S 3 15487B20.0130 1,3 9 20| a4, @
NI
© 15487B20.0135 1,3 10 | o, 2
e - 1382:B20.0140 1,4 10 30 1,4
5 Foret h®licopdlal 1476:B20. 0145 1, 4 10 30 1,4
5 1548¢B20.0150 1,5 10 30 1,5
E 2 dent s 1350¢B20.0155 1,5 11 34 1,5
o coupe ~ droite 1353:B20. 0160 1,6 11 34 1,6
° Angle dEh®l icel: 3 1356(B20.0165 1,6 11 34 1,6
o Angl e de pointjie:1l 1310¢B20.0170 1,7 11 34 1,7
Af f 3%t age sur 4| su 1548¢B20.0175 1,7 12 36 1,7
Unit ® d()emballage 1548¢B20. 0180 1, 8 12 36 1, 8
13527B20.0185 1,8 12 36 1,8
1548¢B20.0190 1,9 12 36 1,9
1548¢B20.0195 1,9 13 38 1,9
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bohren [/ drilling [/ p

]\\
/ﬁ\ 30 ~
118°d \ ‘ \<i )} - WD
L ( !
oL i
System/ Syst me B2 ;
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e d
X Ll
T | i D
o _ . inj|.
£ 2 Schneiden themm "
© rechtsschnei delnd
© , 1548¢B20.0200 2,0 13 38 2,0
> ° Drall winkel: 3(0 A
o . .
> g Spitzenwinkel:| 11 1548¢B20.0205 2,0 13 38 2,0
o & . 1489:B20.0210 2,1 13 38 2,1
NS 4-Fl 2 c-cAeschni tt
>3 1346¢B20.0215 2,1 14 40 2,1
= . .
- 8 Verpackungseinheil g,8¢820.0220 5 9 14 40 2,2
° §
z S 1548¢B20. 0225 2,2 14 40 2,2
c—UE 1534:B20.0230 e 14 40 2,3
A
- " SC twist drillls 1548¢B20.0235 2, 3 15 dal 2, @
2
N
W 1548¢B20.0240 2,4 15 43 2,4
=
(ﬁ'go 2 flutes 1548¢B20. 0245 2,4 15 43 2,4
o . .
B i dilatnd cutting 1548¢B20.0250 2,5 15 43 2,5
L (7]
mmE Hel i x angl e: 3/0 A 1471(B20.0255 2,5 15 43 2,5
—fg Point angle: 1|18A 1548¢B20.0260 2,6 15 43 2,6
"M /surface grindling 1353tB20.0265 2 17 46 2,6
H:U
. . ¢
I Packing unit 5 p 1491¢B20.0270 2,7 17 46 2,7
S 3 1453¢B20.0275 2,7 17 46 2,7
~ 3
© 1548¢B20. 0280 2,8 17 46 2,8
e - 1548¢B20.0285 2,8 17 46 2,8
5 Foret h®licopdlal 1489t!B20.0290 2,9 17 46 2,9
5 1380:B20.0295 2,9 17 46 2,9
o 2 dents 1379:B20.0300 3,0 17 46 3,0
o coupe ~ droite 1410:B20.0305 3,0 19 49 3,0
° Angle dEh®licel: 3 1548¢B20.0310 3,1 19 49 3,1
o Angl e de pointie:1l 1548¢B20.0315 3,1 19 49 3,1
Af f 3%t age sur 4| su 1426¢B20.0320 3,2 19 49 3,2
Unit ® d()emballage 1549(B20. 0325 3, 2 19 49 3, 2
1310¢B20. 0330 3,3 19 49 3,3
1549(B20. 0335 3,3 21 52 3,3
1549(B20. 0340 3,4 21 52 3,4
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bohren [/ drilling [/ p

]\\
/ﬁ\ 30 ~
118°d \ ‘ \<i )} - WD
L ( !
oL i
System/ Syst me B2 ;
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e d
X L
T | i D
o _ . inj|.
£ 2 Schneiden themm "
© rechtsschnei delnd
o , 1549(B20. 0345 3, 4 21 52 3,4
> ° Drall winkel: 3(0 A
o . .
g Spitzenwinkel:| 11 1549(B20.0350 3,5 21 52 3,5
o & . 1549(B20. 0355 3,5 2 il N T
NS 4-Fl 2 c-cAeschni tt
Sy 1356(B20. 0360 3,6 5 52 3,6
= . .
- 8 Verpackungseinheil 5,9(820.0365 3,6 21 50| 2, @
° §
z S 1310¢B20.0370 3,7 2 il sal ey
c—UE 1383:!B20.0375 3,7 23 55 3,7
A
- " SC twist drillls 1549(B20.0380 3,8 5% 55 3,8
2
N
° B 1489:B20.0385 3,8 23 55 3,8
= B
(%go 2 flutes 1549:B20.0390 3,09 23 55 3,9
o . .
B i dilatnd cutting 1410tB20.0395 3,9 23 55 3,9
o »
P (Hel i x angle: 3/0A 1346:B20.0400 4,0 23 55 4,0
—gé Point angle: 1/18A 1346:B20.0405 4,0 23 55 4,0
"B /surface grindling 1549:B20.0410 4,1 23 55 4,1
H:U
. . ¢
I Packing unit 5 p 1346¢B20.0415 4,1 23 55 4,1
S 3 1549:B20.0420 4,2 23 55 4,2
NI
© 1549:B20.0425 4, 2 25 58 4,2
e - 1549:B20. 0430 4,3 25 58 4,3
5 Foret h®licopdlal 1549:B20. 0435 4,3 25 58 4,3
5 1348:B20. 0440 4, 4 25 58 4,4
E 2 dent s 1549:B20. 0445 4, 4 25 58 4,4
o coupe ~ droite 1549:B20. 0450 4,5 25 58 4,5
° Angle dEh®l icel: 3 1549:B20.0455 4,5 25 58 4,5
o Angl e de pointle: 1l 1489:B20.0460 4,6 25 58 4,6
Af f %t age sur 4| su 1549:B20.0465 4,6 25 58 4,6
Unit ® d()emballage 1549:B20. 0470 4, 7 25 58 4,7
1549:B20.0475 4,7 27 62 4,7
1549:B20. 0480 4, 8 27 62 4,8
1549:B20. 0485 4, 8 27 62 4,8
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bohren [/ drilling [/ p

]\\
/ﬁ\ 30 ~
118°d \ ‘ \<i )} - WD
L ( !
oL i
System/ Syst me B2 ;
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e d
B L
T [ i D
o _ . inj|.
£ 2 Schneiden themm "
© rechtsschnei delnd
° , 1549:B20. 0490 4,9 27 62 4,9
> ° Drall winkel: 3(0 A
o . . ‘ .
> s Spitzenwinkel : 11 1549:B20.0495 4,9 27 62 4,9
o & . 1549:B20. 0500 5,0 27 62 5,0
NS 4-Fl 2 c-cAeschni tt
o9 1549:B20. 0505 5,0 27 62 5,0
< . .
- 8 Verpackungseinheily,90(820.0510 5,1 27 62 5,1
> §
z 3 1405:B20. 0515 5,1 27 62 5,1
c—UE 1405:B20.0520 5, 2 27 62l s
4
S SC twist drillls 1549:B20.0525 5, 2 27 62 5,2
=)
N
W 1549:B20.0530 5,3 27 62 5,3
=
5;'%0 2 flutes 1549:B20. 0535 5,3 29 66 5,3
o . .
B i dilatnd cutting 1549:B20. 0540 5, 4 29 66 5,4
LI
m”’E Hel i x angl e: 310 A 1530¢B20. 0545 5, 4 29 66 5,4
SRl Point angle: 1/18A 1549{B20.0550 5,5 29 66 5.5
m;_f 4sur face grindling 1549iB20.0555 5, 9 29 66 5,5
+— :U .
> ¢ Packing unit: |5 p 1549:B20. 0560 5,6 29 66 5,6
S e 2 1549:B20. 0565 5,6 29 66 5,6
~ 32
o 1549:B20. 0570 5,7 29 66 5,7
e - 1549:B20. 0575 5,7 29 66 5,7
5 Foret h®licopdlal 1549:B20. 0580 5, 8 29 66 5,8
- 1549:B20. 0585 5,8 29 66 5,8
o 2 dents 1549:B20. 0590 5,9 29 66 5,09
o coupe ~ droite 1549:B20.0595 5,09 29 66 5,9
° Angle dEh®l icel: 3 1549:B20.0600 6,0 29 66 6,0
o Angl e de pointie:1l 1549:B20.0610 6, 1 32 70 6,1
Af f 3%t age sur 4 su 1549:B20.0620 6, 2 32 70 6, 2
Unit® déepdral 5lage 1549¢B20.0630 6, 3 32 70 6,3
1549:B20. 0640 6, 4 32 70 6, 4
1549:B20. 0650 6,5 32 70 6,5
1549:B20. 0660 6,6 35 74 6,6

21




bohren [/ drilling [/ p

118°d \ ‘ \<7 )} — D
1 (
W/
System/ Syst me B2 ;
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e

- g L
T | i b
o _ . inj.
= 2 Schneiden BRARER IS R
o rechtsschnei delnd
o i i 1534:B20.0670 6, 7 35 74 6,7
0 Drall winkel: 3|10 A
o . . ' . : 74 :
>3 Spitzenwinkel:| 11 1549:B20. 0680 6,8 35 6, 8
o 3 . 1549:B20. 0690 6,9 35 74 6,9
N 4-Fl 2 c-cAeschni tt
R 1549:B20. 0700 7,0 35 74 7,0
< . .
~ 8 Verpackungseinhei 35,9:820. 0710 7,1 35 74 7,1
|
z 3 1549:B20.0720 7,2 35 74 7,2
= 3 1549tB20.0730 7,3 35 74 7,3
T
= = SC twist drillls 1549:B20. 0740 7,4 35 74 7,4
2
N
o ° 1549¢B20. 0750 7,5 35 74 7,5
- E
8—: S} (2 flutes 1549¢B20. 0760 7,6 38 79 7,6
®
o . .
B i dilatnd cutting 1549¢B20.0770 7,7 38 79 7,7
]
Pl (Hel i x angle: 3/0A 1549¢B20.0780 7,8 38 79 7,8
- = g Point angle: 1/18A 1549¢B20.0790 7,9 38 79 7,9
o %_f 4surface grindling 1549¢B20.0800 8,0 38 79 8,0
+— . 0O
o g = Packing unit: |5 p
T o 2
Ozg
0
o ~
- . Foret h®licopudlal en carbure
(@)
2 dent s
coupe © droite

Angle dEh®licel: 30A
Angle de pointle: 118A

=
0
=
[}
(=}
°
[}
o

Af f %t age sur 4 surfaces

Unit® doéembal llage par 5

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at

Di mensions interm®di aires | ivrables s
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=U|EI|FH|.E= bohren / drilling [ p

.. @ 1113%/d | t §

System/ Syst me D69 1 :

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMIi k-Epi ral bo
_ kurz, mit vers
T (1,0/71,5)
o]
s
o 2 Schneiden
o rechtsschnei delnd 1543:D6981.0050 0,05 0,5 25 1
[Te]
c) . .
i Drallwinkel: : 3o 1543:D6981. 0080 0,08 0,5 25 1
o § Spitzenwinkel: 1543:D6981.0090 0,09 0,5 25 1
S 3 118A d < 0, 4mm 1543:D6981.0100 0,1 0,5 [ 28] 4
= P -
~ 2 130A d O 0, 4mm 1543:D6981. 0110 0,11 0,5 | 25| 1
mg _
z 37 4-F1 2 c-cAeschni tt 1543:D6981.0120 0, 12 0,5 25 1
— % _ _ l
S ° Verpackungseinhei 1543:D6981.0130 0,13 0,8 25 1
- " 1543:D6981.0140 0, 14 0, 8 25 1
NI mi cr Wi
o 2 S,C cro twist 47 1543:p6981.0150 0,15 0,8 25 1
o > E with reinforceld s
mgg (1,0/1,5) 1543:D6981.0160 0,16 1,1 25 1
< G 1543:D6981.0170 0,17 1,1 25 1
LI
o — .
S 2 1 utes 1543:D6981.0180 0,18 1,1 25 1
R 1 i hfetnd cutting 1543:D6981.0190 0,19 1,1 25 1
> B
z . ; 1543:D6981.0200 0,2 1,5 25 1
m~; Hel i x angl e: 310 A
© g Point angle: 1543:D6981.0210 0,21 1,5 25 1
5 e 3 118A d < 0, 4mm 1543:D6981.0220 0,22 1,5 25 1
a2 3 2
© 130A d O 0, 4mm 1543:D6981. 0230 0,23 1,5 25 1
© = . .
- 4suface grindifng 1543:D6981.0240 0,24 1,5 25 1
s Packing unit: |10 1543:D6981.0245 0,24 1,5 25 1
5 1543:D6981.0250 0,25 1,9 25 1
o Mi cfor et h®l ilcopy 1543:D6981.0255 0,25 1,9 25 1
> court, en carbure 1543:D6981.0260 0,26 1,9 25 1
b che renforc®e |(1, 31543.p6981.0265 0,26 1,9 25 1
o 1543:D6981.0270 0,27 1,9 25 1
2 dents _ 1543:D6981.0275 0,27 1,9 25 1
coupe 7 droite
1543:D6981. 0280 0,28 1,9 25 1
Angle dEh®lice! 3 31543.p6981.0285 0,28 1,9 25 1
Angl e de pointle:
: 1543:D6981.0290 0,29 1,9 25 1
118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm 1543:D6981.0295 0,29 1,9 25 1
1543:D6981. 0300 0,3 1,9 25 1
Af f %t age sur 4 su
Unit® doéemballlage par 10

2 &




=U|E'|FH|.E= bohren / drilling [ p

30°

seSScSTT )¢

W,
System/ Syst me D6981 C
ALU|| ALU| STEELSTEE]I I Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|[if >10%S]| <1000N/ Hhm1000N/ m850Ny >850Ny m>850NJ mm GGG/ G Aul/ Ag Graphilt e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMIi k-Epi ral bo
_ kurz, mit vers
T (1,0/1,5)
o]
=
o 2 Schneiden
o rechtsschnei delnd 1543:D6981.0305 0, 30 1,9 25 1
[Te]
(@] .
>3 Drallwinkel - 3lo 1543:D6981.0310 0, 31 2,4 25 1
o § Spitzenwinkel : 1543:D6981.0315 0, 31 2, 4 25 1
S 3 118A d < 0, 4mm 1543:D6981.0320 0,32 2,4 25 1
= P -
~ 8 130A d O 0, 4mm 1543:D6981. 0325 0,32 2,4 | 25| 1
mg _
z 37 4-F1 2 c-cAeschni tt 1543tD6981. 0330 0,33 2,4 25 1
— % _ .
o o Verpackungseinhei tt5#@¢D$P8% 0335 S I e
P 1543tD6981. 0340 0, 34 2,4 25 1
NI mi cr i
o 2 S,C cro twist dr'154§€063§1 "0has 0,34 2,4 25 1
o o E with reinforceld shank
1
mgi (1,0/1,5) 1543:D6981. 0350 0, 35 2,4 25 1
x g 1543¢D6981.0355 0, 35 2, 4 25 1
L)
m: L
S 2 flutes 1543:D6981. 0360 0, 36 2,4 25 1
:_‘fg ri éhhatnd cutting 1543¢D6981. 0365 0, 36 2,4 25 1
o B
z ) < 1543:tD6981.0370 0, 37 2, 4 25 1
m~; Hel i x angl e: 310 A
© 2 Point angl e: 1543¢D6981.0375 0, 37 2, 4 25 1
5 e 3 118A d < 0, 4mm 1543:D6981. 0380 0, 38 2,4 25 1
a2 3 2
© 130A d O 0, 4mm 1543¢D6981. 0385 0,38 2,4 25 1
© = . .
- 4-suf ace grindijng 1543tD6981.0390 0,39 2,7 25 1
5 Packing unit: 10 p]i5é‘§%D56981'0395 Vo S 2. ¢ 28 .
C 1543¢D6981.0400 0, 4 2,7 25 1
E Mi c-f or et h®l i|coudlabl43¢D6981. 0405 0, 40 2,7 25 1
> court, en carbjure 15U8CD6MAIN. 0410 0, 41 2,7 25 1
b che renforc®e |(1,0/5hsP)s081.0415 0,41 2,7 25 1
& 1543¢D6981.0420 0, 42 2,7 25 1
2 dents _ 1543¢D6981. 0425 0,42 2,7 25 1
coupe 7 droite
15437D6981. 0430 0, 43 2,7 25 1
Angle dEh®lice: 30/,43¢p6s9os1.0435 0,43 2,7 25 1
Angl e de pointle: 1
; 15437D6981. 0440 0, 44 2,7 25 1
118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm 1543¢D6981.0445 0, 44 2,7 25 1
15437D6981. 0450 0, 45 2,7 25 1
Af f %t age sur 4 surfaces
Unit® doéemballlage par 10
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:Hl.E= bohren [/ dril Il ing [/ P

‘ e e /d
1307y /

M N

System/ Syst me D69 1 C
ALU|| ALU| STEELSTEEI I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|l| >10%S[]| <1000N/ jhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
VHMIi k-Epi ral bohrer
_ kurz, mit versjtar .
T (1,0/1,5) i D
2 I I n
E mm
o 2 Schneiden
@ rechtsschnei delnd 1543¢D6981.0455 0, 45 2,7 25 1
[Te]
© : 7
:g Drallwinkel - 3lo 15437D6981.0460 0, 4¢€ 2,7 25 1
Q,E Spitzenwinkel 1543¢D6981.0465 0, 46 2,7 25 1
S 3 118A d < 0, 4mm 1543:D6981.0470 0,47 2,7 25 1
= P -
- 8 130A d O 0, 4mm 1543¢D6981. 0475 oz R Bl
mg _
4-F1 2 ccAeschni tt 15437D6981. 0480 0, 4¢ 2,7 25 1
2 3
— = _ .
o C Verpackungseinhei tt5#8¢‘D$P81. 0485 0,48 2,7 25 1
P 15437D6981.0490 0, 4¢ 3,2 25 1
N E mi [ i
o S,C cro twist dri el eped 8L 0Uo 0,49 3,2 25 1
o o E with reinforced shank.
mgz (1,0/1,5) 15437D6981.0500 0,5 3,2 25 1
x g 1543¢D6981.0505 0,50 3,2 25 1
L)
o — E
o % > flutes 15437D6981.0510 0,51 3,2 25 1
— 2 9 glatnd cutting 1543¢D6981.0515 0,51 3,2 25 1
S ) m
z . " 15437D6981.0520 0,52 3,2 25 1
m~; Hel i x angle: 3[0A |
"’5;' Point angl e: 1543¢D6981.0525 0,52 3,2 25 1
5 e M(118A d < 0, 4mm 1543¢D6981.0530 0, 5:2 3,2 25 1
o~ = e .
© 130A d O 0, 4mm 1544(D6981. 0535 0,53 3,2 25 1
© = . .
4suface grindifng 1543¢D6981.0540 0,514 3,6 25 1
Sm Packing unit 10 plS¢#dEPs981. 0545 0, 54 3,6 25 1
C 1543¢D6981.0550 0, 5¢ 3,6 25 1
E Mi cf or et h®l i|coudlasl44(D6981. 0555 0,55 3,6 25 1
> court, en carbjure 1%aCD69AIN. 0560 0, 5¢€ 3,6 25 1
b che renforc®e [(1, 0/5Ludpsogi. o570 0,57 3,6 25 1
& 1544(D6981.0580 0, 5¢ 3,6 25 1
2 dents _ 1544(D6981.0590 0,5¢ 3,6 25 1
coupe 7 droite
1544:D6981.0600 0, 6 3,6 25 1
Angle dEh®lice:: 30#544:p6981.0610 0,61 3,9 25 1
Angl e de pointle:
; 1544:D6981.0620 0, 62 3,9 25 1
118A d < 0, 4mm
130A d O 0., 4mm 1544:D6981.0630 0, 6: 3,9 25 1
1544:D6981. 0640 0, 64 3,9 25 1
Af f %t age sur 4 surfaces
Unit® doéemballlage par 10
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=U|EI|FH|.E= bohren / drilling [ p

System/ Syst me D69 1 :

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMIi k-Epi ral bo
kur z, mi t ver s
(1,0/1,5)

O

3 _
35 "
5

I
o
=
O

2 Schnei den

o rechtsschnei delnd 1544:D6981. 0650 0, 6¢ 3,9 25 1
[Te]
o _ |
> < Drallwinkel: - 3lo 1544:D6981. 0660 0, 6¢€ 3,9 25 1
o § Spitzenwinkel : 1544:D6981. 0670 0,67 3,09 25 1
S 3 118A d < 0, 4mm 1544:D6981. 0680 0,6¢ 4,5 25 1
= P P
— 8 130A d O 0, 4mm 1544:D6981. 0690 0,6¢ 4,5 25 1
mg _
4-F1 @ c-Aesmchni tt 1544:D6981.0700 0,7 4,5 25 1
2 3
_ = _ _ ]
o C Verpackungseinhei tt5#g:D$P81. [ 0710 0,71 4,5 25 1
- 1544:D6981. 0720 0, 7: 4,5 25 1
N B mi cr i i
o S,C cro twist drifel, 06880 0030 0, 7:¢ 4,5 25 1
o o E with reinforceld shank
] . , 14 :
(110/115) 1544:D6981. 0740 0,7 4,5 25 1
- 1544:D6981. 0750 0, 7¢ 4,5 25 1
T ¢
o — .
I > flutes 1544:D6981. 0760 0, 7€ 5 25 1
—_ o B
z . . 1544:D6981. 0780 0, 7¢ 5 25 1
m~; Hel i x angl e: 310 A
> ¢ . Point angle: 1544:D6981. 0790 0, 7¢ 5 25 1
S 2 118A d < 0, 4mm 1544:D6981. 0800 0, 8 5 25 1,5
a2 % 2
© 130A d O 0, 4mm 1544:D6981.0810 0,81 5 25 1,5
o ~ . .
4suface grindifng 1544:D6981.0820 0, 82 5 25 1,5
s Packing unit: |10 p45#dePs981.0830 0, 8¢ 5 25 1,5
- 1544:D6981. 0840 0, 8¢ 5 25 1,5
E Mi cf or et h®l ilcopdlasl44:D6981. 0850 0, 8¢ 5 25 1,5
o court, en carbjure 12%aLpeB&IN. 0860 0, 8¢ 6,5 25 1,5
I che renforc®e (1, 0/gh4P)s981.0870 0,87 6,5 25 1,5
a 1544:D6981. 0880 0, 8¢ 6,5 25 1,5
2 dents _ 1544:D6981. 0890 0,8¢ 6,5 25 1,5
coupe 7 droite
1544:D6981. 0900 0,9 6,5 25 1,5
Angl e dEh®licel: 304A5,44.p6981.0910 0,91 6,5 25 1,5
Angl e de pointle: ]
i 1544:D6981.0920 0, 9: 6,5 25 1,5
118A d < 0, 4mm
130A d O 0. 4mm 1544:D6981. 0930 0,9¢ 6,5 25 1,5
1544:D6981.0940 0, 94 6,5 25 1,5

Af f %t age sur 4 surfaces

Unit® doéemballlage par 10
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== bohren / drilling [/ p
10O ”
= B 118/d * <58 I b
\l, @ a0’y ) n ((

System/ Syst me D69 1 :

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

o

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMIi k-Epi ral bo
_ kurz, mit vers .
T (1,0/1,5) i D
2 inIn
E mm
o 2 Schneiden
@ recht sschnei delnd 1544:D6981.0950 0, 9 6,5 25 1,5
[Te]
(@] . r
3: Drallwinkel: 3o 1544'D6981.0960 0, 9 6,5 25 1,5
Q,E Spitzenwinkel : 1544tD6981.0970 0, 9 6,5 25 1,5
S 3 118A d < 0, 4mm 1544:tD6981.0980 0,9 6,5 25 1,5
= P -
- 8 130A d O 0, 4mm 1544tD6981. 0990 0,9 6,5 25 1,5
m§ _
z 3 4-Fl @ ccAesmchni tt 1544tD6981.1000 1 6,5 25 1,5
— ¥ _ .
a5 o Verpackungseinhei tt>#6:b$P£8% | 1010 B8 @, 9 | 2E] 4, E
- 1544:D6981.1020 1,0 6,5 25 1,5
i . - .
N
o B SC micro twisth drigd g 580030 G R )
gl Wi t h reinforced shank
2 - o 1547¢D6981. 1040 1,0 6,5 25 1,5
m;o (1,0/1,5)
X g 1544'D6981. 1050 1,0 6,5 25 1,5
L)
o —
= 1544¢D6981.1100 1,1 7,3 25 1,5
o . 8 2 flutes
— 2 9 dlmtnd cutting 1544¢D6981. 1150 1,1 7,3 25 1,5
}_wm
z . . 1544¢D6981.1200 1, : 8, 2 25 1,5
‘D~; Hel i x angl e: 310 A
“’53' Point angl e: 1544¢D6981. 1250 1,2 8, 2 25 1,5
S 2 118A d < 0, 4mm 1544¢D6981. 1300 1, 8, 2 25 1,5
a2 e .
© 130A d O 0, 4mm 1544¢D6981. 1350 1,3 9,2 25 1,5
S“ 4suface grindijng 1544¢D6981.1400 1, ¢ 9, 2 25 1,5
am Packing unit: |10 p11-584ég9D56981.1450 1, 4 9,2 25 1,5
C 1544¢D6981.1500 1, ¢ 9,2 25 1,5
2 Mi c-f or et h®l ijcopdal ,
= court, en carbjure avec man-
= che renforc®e [(1,0/1,5)
(]
<
2 dent s
coupe 7 droite
Angle dEh®licel: 30A
Angl e de pointle:
118A d < 0, 4mm Oben aufgef¢hrte Werkz_euge ab Lager |
130A d 6 0. 4 Tools |isted above available from sto
» 4 mm Les outils susmentionn®s sont en stoc
Af f %t age sur 4 SU'Zf\Na%%ﬁenabmessungen kurzfristig liefe
. , ter di ate dimensions available at
Unit® ddbéemballjage {n8 . S
Dlmen ons interm®diaires |ivrables s
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=U|EI|FH|.E= bohren / drilling [ p

System/ Syst me D69 1 C

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMMI k-Bpi ral bo
- kur z, mit vers
T 3,0 mm
o]
=
O .
2 Schnei den
© rechtsschnei delnd 1544¢D6961.0030 0,0¢ 0,3 38 3
[Te]
o o , ] 1544¢D6961.0040 0, 0¢ 0, 4 38 3
S o Drall winkel: 3|10 A
w% Spitzenwinkel 1544¢D6961.0050 0,0¢ 0,5 38 3
:g 118A d < 0, 4mm 1544¢D6961. 0060 0,06 0,6 38 3
- 8 130A d O 0, 4mm 1544¢D6961.0070 0,07 0,7 38 3
> 8
z 2 4-Fl 2 c-AR®chnitt 1544¢D6961.0080 0,0¢ 0,8 38 3
i
- . . 4 C
cu-i Verpackungselnheltl:sfﬁ‘Dg?G(;lc'I?OQO 0,0 0.9 38 3
- 1544¢D6961.0100 0,1 1 38 3
2
N
q):B;E SC micro twist| dr i4544{D68¢1lp 0110 0,11 1 38 3
(%go with reinforced shi®s@dk(D6961. 0120 0, 1: 1,5 38 3
e © ]
2.0 mm 1544¢D6961.0130 0, 1¢ 1,5 38 3
o —
= 1545(D6961. 014 0, 1¢ 1,5 38 3
o - 2 flutes
:‘fg Q’]I’thd cutting 1545(D6961. 0150 0, 1¢t 2 38 3
o B
o 3 . B 1545(D6961. 0160 0, 1€ 2 38 3
I Hel i x angle: 3/0A
> ¢ Point angle: 1545:D6961.0170 0, 17 2 38 3
5 = 3 118A d < 0, 4mm 1545:D6961.0180 0, 1€ 2,5 38 3
a2 - ,
@ 130A d O 0, 4mm 1545:D6961.0190 0,1¢ 2,5 38 3
Ol\
- 4sur face grind|ling 1545:D6961.0200 0, 2 2,5 38 3
5 Packing unit: |10 pliS4gPs961.0210 0,21 2,5 38 3
5 1545:D6961.0220 0, 2: 2,5 38 3
o Mi c-f or et h®l i|copdfKr5:D6961.0230 0,2 4 38 3
= court, en carblure 1BMEBID6MAIN 0240 0, 2¢ 4 38 3
3 che renforc®e 3,0 MWs5:pe961.0250 0,28 4 38 3
o 1545:D6961.0260 0, 2¢€ 4 38 3
2 dents 1545:D6961.0270 0,27 4 38 3
coupe © droite
P 1545:D6961.0280 0, 2¢ 4 38 3
Angle dEh®licel: 30/A45:p6961.0290 0,2¢ 4 38 3
Angl e de pointjle:
118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm
Af f %t age sur 4 surfaces
Unit® dbéemballlage par 10
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=U|EI|FH|.E= bohren / drilling [ p

JO G @ et T 7 "

System/ Syst me D69 1 C

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMMI k-Bpi ral bo
. kur z, mit vers 1
T 3,0 mm I'D
o in
E paye I Nn
O .
2 Schnei den
o _ rechtsschnei delnd 1545:D6961. 0300 0,3 5,5 38 3
o o . ] 1545:D6961. 0310 0, 31 5,5 38 3
5 o Drall winkel: 3(0 A
o § Spitzenwinkel 1545:D6961. 0320 0, 3: 5,5 38 3
S 3 118A d < 0, 4mm 1545:D6961. 0330 0,3 5,5 38 3
= . 2
~ 8 130A d O 0, 4mm 1545:D6961. 0340 0, 3¢ 5,5 38 3
> §
z 3 4Fl 2 c-Aeschnitt 1545:D6961. 0350 0, 3¢ 5,5 38 3
_ = )
o . Verpackungseinheitl:sfé‘D§?6¢lcl936° 0, 3¢ 5.5 38 3
-—% 1545:D6961. 0370 0,37 5,5 38 3
N
MR (SC micro twist| drill546{068Gio 0880 0,3¢ 5,5 38 3
é’)-go with reinforceld shiaak:p6961.0390 0,3¢ 5,5 38 3
EO
3l (3. 0 mm 1545:D6961. 0400 0, 4 6 38 3
ol = . [
I 2 flutes 1545:D6961. 0450 0, 4c¢ 6 38 3
Al i ilatnd cuttiong 1545:D6961. 0500 0,5 6 38 3
S mm
o 3 . p ] £
B Helix angle: 30A 1545:D6961. 0550 0,5 8 38 3
° 2 Point angl e: 1545:D6961. 0600 0,6 8 38 3
5 o 2 118A d < 0, 4mm 1545:D6961. 0650 0, 6¢ 8 38 3
a2 - ,
© 130A d O 0, 4mm 1545:D6961.0700 0,7 8 38 3
o ~ . .
- 4surface grindling 1545:D6961. 0750 0, 7¢ 8 38 3
o “ Packing unit: |10 plis¢geP$961.0800 0.8 8 38 3
N 1545:D6961. 0850 0, 8¢ 8 38 3
z Mi cf oret h®l i|copdisla5:D6961. 0900 0,9 8 38 3
° court, en carbure 1&%WE.5681N 0950 0,9¢ 8 38 3
P che renforc®e 13,0 WP p6961.1000 1 10 38 3
* 1545:D6961. 1050 1,0¢ 10 38 3
2 dentf, _ 1545tD6961. 1100 1,1 10 38 3
coupe droite
i 1545:D6961. 1150 1, 1¢ 10 38 3
Angl e dEh®|!Ce' 304 45:p6961. 1200 1,2 10 38 3
Angl e de pointjle:
118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm
Af f %t age sur 4 surfaces
Unit® dbéemballlage par 10
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:Hl.E= bohren [/ dril Il ing [/ P

E
BEE () e 7 1
System/ Syst me D69 1 C
ALU|| ALU| STEELSTEEI I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|l| >10%S[]| <1000N/ jhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
VHMMI k-Bpi ral bo

. kur z, mit vers
T 3,0 mm
o)

IS

@ 2 Schnei den

o rechtsschnei delnd 1545:D6961. 1250 1, 2¢ 10 38 3
o o . ] 1545tD6961. 1300 1,3 10 38 3
s 9 Drall winkel: 3(0 A

o § Spitzenwinkel 1545tD6961. 1350 1, 3¢ 10 38 3
S 3 118A d < 0, 4mm 1545:tD6961. 1400 1, 4 10 38 3

= . 2
~ 8 130A d O 0, 4mm 1545:D6961. 1450 1, 4¢ 10 38 3
° §

z g 4-F|l 2 c-Ae®chnitt 1545tD6961. 1500 1,5 12 38 3

5
— . : E
© = Verpackungseinhei tk®f9‘P§P6&1¢550 &0 B9 X 08 9
-—% 1545¢D6961. 1600 1,6 12 38 3
N
q):B;E SC micro twist| drill5148¢D68fhlo 1650 1,6¢ 12 38 3

[~ . .

5’)—:0 with reinforced shi&sak¢(p6961. 1700 1,7 12 38 3

£ o

bl 3.0 mm 1545¢D6961. 1750 1, 7¢ 12 38 3

o —

@ % > flutes 1545¢D6961. 1800 1,8 12 38 3
Nl r | dhlatnd cutting 1545¢D6961. 1850 1, 8¢ 12 38 3
S mm

o 3 . .

B Helix angle: 3/0A 1545¢D6961. 1900 1,9 12 38 3
© ¢ g Point angl e: 1545¢D6961. 1950 1,9¢ 12 38 3
5 e 2 118A d < 0, 4mm 1545¢D6961. 2000 2 12 38 3

o~ = - ,

© 130A d O 0, 4mm 1545¢D6961.2050 2,0¢ 12 38 3
o ~ . .
= 4sur face grind|ling 15457D6961.2100 2,1 12 38 3
6“” Packing unit 10 pli5éé]é3§96l.2150 2, 1¢ 12 38 3

N 15457D6961.2200 2,2 12 38 3

z Mi cf oret h®l i|copdissla5:D6961. 2250 2, 2¢ 12 38 3

° court, en carbjure 1&%%6:%6561"N 2300 2,3 12 38 3

P che renforc®e 13,0 MM . 69612350 2, 3¢ il 2 38 3

* 15457°D6961. 2400 2, 4 i 38 3

2 dents _ 15457D6961. 2450 2,4¢ 12 38 3
coupe droite

i 15457D6961. 2500 2,5 12 38 3
Angle dEh®Iicer 30A, . ps961.2550 2,58 12 3g 3
Angl e de pointjle:
118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm
Af f %t age sur 4 surfaces
Unit® dbéemballlage par 10
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bohren [/ drilling [/ p

» 4\; 30° /,\\
! 118/d NG- ] )) D
130 | ((

System/ Syst me D69 1 C

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

o

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMMI k-Bpi ral bo
kur z, mi t vers
3,0 mm

2 Schnei den

rechtsschnei delnd 1545¢D6961. 2600 2,6 3
. . 1545¢D6961. 2650 2,6¢ 12 38 3

Drall winkel: 3(0 A
Spitzenwinkel : 1545¢D6961. 2700 2,7 12 38 3
118A d < 0, 4mm 1545¢D6961. 2750 2, 7E 12 38 3
130A d O 0, 4mm 1545¢D6961. 2800 2,8 12 38 3
4-F|l 2 c-Aeschni tt 1545¢D6961. 2850 2, 8¢ 12 38 3
Verpackungseinheit1:5f5fD§?6¢1ck29°° 2. 8 L2 2 :
1545¢D6961. 2950 2,9¢ 12 38 3
SC micro twist| drill5148¢D68fhlop 300 3 12 38 3

with reinforced shank
3,0 mm

2 flutes
ri hlatnd cutti ng

Hel i x angle: 3/0A
Point angl e:

118A d < 0, 4mm
130A d O 0, 4mm

4-sur face grind|ling

Packing unit: 10 pieces

Mi cforet h®l ijcopdal ,
court, en carbjure avec man-
che renforc®e (3,0 mm

2 dents
coupe © droite

Angle dEh®licel: 30A
Angl e de pointile:

118A d < 0, 4mm Oben aufgefg,hrte Werkz_euge ab Lager |
) ) Tools | isted above available from sto
130A d O 0, 4mm Les outils susmentionn®s sont en stoc
Af f %t age sur 4 supzfvheedenabmessungen kurzfristig |liefe
. , ntermediate di mensions available at
Unit® doemballjage DPﬂﬂénéSons interm®diaires |ivrables s
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=Uuwmu= bohren / drilling [ p

N\ ol
18 4 =< | )) D
130 ({
\\//’ = i L
System/ Syst me ADBI9B1F C
ALU|I| ALU|| STEELSTEE|L I NO I NO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic
<10%S|| >10%S|| <1000N/ fhm1000N/|nm 850N Mm>850N} Mm>850Nf mm GGG/ G Aul Agl|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMI k-Epi ral bohrer
: kurz, mit versjtar .
T 3,0 mm I i D
'g Ti AIN beschi chljtet L
mm
O
© 2 Schneiden 1545¢D6961F. 0100 0, 1 1 38 3
o S rechtsschnei delnd 1545¢D6961F. 0150 0, 1¢ 2 38 3
jN
w% Drall winkel: 30A 1545¢D6961F. 0200 0,2 2,5 38 3
S 3 Spitzenwinkel: 1545¢D6961F. 0250 0, 2¢ 4 3g 3
= P
- 3 118A d < 0, 4mm 1545¢D6961F. 0300 0, 3 5,5 38 3
° g 130A d O 0, 4mm
z 3 1545¢D6961F. 0350 0, 3¢ 5,5 38 3
c—UE 4-Fl @2c-Aeschni tt 1545¢D6961F. 0400 0, 4 6 38 3
4
- 1545¢D6961F. 0450 0, 4c 6 38 3
=3
N . .
o SC micro twist| dr 1546(D6961F. 0500 0,5 6 38 3
< £ .
o 3o r§|nforced shank "1546(p6961F. 0550 0,5¢ 8 38 3
A T Al N coated
- 1546(D6961F. 0600 0,6 8 38 3
T ¢
o = 1546(D6961F. 0650 0, 6¢ 8 38 3
g 2 flutes
— 2 9 _ _ 1546(D6961F. 0700 0,7 8 38 3
el 1 | dhlatnd cutting
o 3 _ ) 1546(D6961F. 0750 0, 7¢ 8 38 3
Rl Hel i x angl e: 3|10 A
o o . _ 1546(D6961F. 0800 0,8 8 38 3
s Point angl e:
N z 118A d < 0. 4mm 1546(D6961F. 0900 0,9 8 38 3
o 130A d O 0, 4mm 1546(D6961F. 0950 0, 9c¢ 8 38 3
o ~ B
N As ur fgrciendi ng 1546(D6961F. 0970 0, 97 8 38 3
5 1546:D6961F. 0980 0, 9¢€ 8 38 3
5 : : 1546:D6961F. 0990 0, 9¢ 8 38 3
- Mi cforet h®l ifcop
o court. en carblure 1546:D6961F.1000 1 10 38 3
= che renforc®e |3, 0 1546:D6961F. 1010 1,01 10 38 3
> Rev°tement: Ti|/Al' N 1546:D6961F. 1020 1,0:2 10 38 3
o 1546:D6961F. 1030 1,07 10 38 3
dent s 1546:D6961F. 1050 1,0¢ 10 38 3
coupe droite 1546:D6961F. 1100 1,1 10 38 3
Angle dEh®licel: 3 1546:D6961F. 1150 1, 1¢ 10 38 3
Angle de pointie: ' 1546:D6961F. 1200 1,2 10 38 3
118A d < 0, 4mm
) ) 1546:D6961F. 1250 1, 2¢ 10 38 3
130A d O 0, 4mm
1546:D6961F. 1300 1,3 10 38 3
Af f %t age sur 4 surtaces




=U|EI|FH|.E= bohren / drilling [ p

N\ ol
18 4 =< | )) D
130 ({
\\//’ = i L
System/ Syst me ADBI9B1F C
ALU|I| ALU|| STEELSTEE|L I NO I NO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic
<10%S|| >10%S|| <1000N/ fhm1000N/|nm 850N Mm>850N} Mm>850Nf mm GGG/ G Aul Agl|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMI k-Epi ral bohrer
kur z, mi t versijtar
. e
T 3,0 mm | I D
2 Ti AIN beschi chljtet L
E mm
(O]
© 2 Schneiden 1546:D6961F. 1350 1, 3¢ 10 38 3
wn .
> o rechtsschnei delnd 1546:D6961F. 1400 1, 4 10 38 3
5
o § Drall winkel: 30A 1546:D6961F. 1450 1, 4¢ 10 38 3
S 3 Spitzenwinkel: 1546:D6961F. 1470 1, 47 10 3g 3
= P
- 8 118A d < 0, 4mm 1546:D6961F. 1480 1, 4¢ 10 B
mg A -
z 2 130A d O 0, 4mm 1546:D6961F. 1490 1, 4¢ 10 38 3
c—UE 4-Fl @ c-Aeschni tt 1546:D6961F. 1500 1,5 Q2 38 3
4
- 1546:D6961F. 1510 1,51 12 38 3
3
o ° SC micro twist| driislsewisdbdrF. 1520 1, 5: 12 38 3
< £ .
- rei nforced shank B5,505MP961F. 1530 1,5¢: 12 38 3
2B (Ti AIN coated
- 1546:D6961F. 1550 1,5¢ 12 38 3
T ¢
o = 1546:D6961F. 1600 1,6 12 38 3
- 2 flutes
—9% _ _ 1546:D6961F. 1650 1,6¢ 12 38 3
el 1 | dhlatnd cutting
o = _ ) 1546:D6961F. 1700 1,7 12 38 3
o - Hel i x angl e: 3|0 A
> : ° _ 9 1546:D6961F. 1750 1, 7¢ 12 38 3
s Point angl e:
52§ 118A d < 0. 4mm 1546:D6961F. 1800 1,8 12 38 3
o 130A d O 0, 4mm 1546:D6961F. 1900 1,9 12 38 3
O ~
. . 1,09¢ 12
N As ur fgrciendi ng 1546:D6961F. 1950 9 38 3
5 1546:D6961F. 1970 1,97 12 38 3
- X : 1546:D6961F. 1980 1, 9¢ 12 38 3
- Mi cforet h®l ijcopdal,
(%) L C
~ court, en carblure 2¢BPERGF 1990 4o 9 iz A
= che renforc®e |3, 0 1RHM6ID6961F. 2000 2 12 38 3
> Rev°tement: Ti|/Al' N 1546:D6961F. 2010 2,01 12 38 3
2 1546:D6961F. 2020 2,0: 12 38 3
dent s 1546:D6961F. 2030 2,0¢ 12 38 3
coupe droite 1546:D6961F. 2050 2,08 12 38 3
Angle dEh®licel: 301546:D6961F.2100 2,1 12 38 3
Angle de pointje: 1546:D6961F. 2150 2, 1¢ 12 38 3
118A d < 0, 4mm
i ) 1546:D6961F. 2200 2,2 12 38 3
130A d O 0, 4mm
1546¢D6961F. 2250 2,2¢ 12 38 3
Af f %t age sur 4 surfaces

5 b




== bohren / drilling [/ p

System/ Syst FheADBI961|— .

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

—

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMI k-Epi ral bohrer
: kurz, mit versjtar
T 3,0 mm
'g Ti Al N beschichitet
O
o 2 Schneiden 1546¢D6961F. 2300 2,3 3
[Te] .
> o rechtsschnei delnd 1546¢D6961F. 2350 2, 3¢ 12 38 3
=}
Q,E Drall winkel: 30 A 1546¢D6961F. 2400 2,4 12 38 3
S 3 Spitzenwinkel: 1546¢D6961F. 2450 2, 4¢ 12 3g 3
= P
- 8 118A d < 0, 4mm 1546¢D6961F. 2500 2,5 12 B
mg A -
z 3 130A d O 0, 4mm 1546¢D6961F. 2510 2,51 12 38 3
c—UE 4-Fl @ c-Aeschni tt 1546¢D6961F. 2520 2,52 Q2 3g 3
4
- - 1546¢D6961F. 2530 2,5¢ 12 38 3
2
N . . R .
o ° SC micro twist| driilslseamwisddlF. 2550 2,5¢ 12 38 3
< £ .
ey " ei nforced shank 33,506 B¥o61F. 2600 2,6 12 38 3
2B (Ti AIN coated 1
x g 15467 D6961F. 2650 2,6¢ 12 38 3
L)
w”’; 15467 D6961F. 2700 2,7 12 38 3
- 2 flutes
—qg . 1546 D6961F. 2750 2, 7¢ 12 38 3
- 7 3 éhlatnd cut ti ng
o = _ ) 15467 D6961F. 2800 2,8 12 38 3
o - Hel i x angl e: 3|10 A
© ° ° ) 9 15467 D6961F. 2850 2, 8¢ 12 38 3
s Point angl e: ]
5§§ 118A d < 0, 4mm 15467 D6961F. 2900 2,9 12 38 3
© 130A d O 0, 4mm 15467 D6961F. 2950 2,9¢ 12 38 3
Ol\
. . | ; 2, 12
. 4-s ur farciendi n g 15467 D6961F. 2960 9 € 38 3
55 15467 D6961F. 2970 2,971 12 38 3
z i ) 1546¢D6961F. 2980 2,9¢ 12 38 3
- Mi cforet h®l ijcopdal,
(%) C
- court, en carblure @¢8PERGLF- 2990 20 9 L2 g8 :
o che renforc®e 3,0 lAHm6¢DE6E961IF. 3000 S 12 38 3
b Rev°tement: Ti|Al N
e
2 dent s
coupe © droite
Angle dEh®licel: 30A
AngI'e de pointie: Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
118A d < 0, 4mm Tools |listed above available from sto
130A d O 0, 4mm Les outils susmentionn®s sont en stoc
Af f %t age sur 4 suéfwaeebenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

34




bohren [/ drilling [/ p

= /// 30 7’

: oo g < ] .
' oo SN ] :
W/ [
System/ Syst D2 101 C
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
L o

-optimal geeignet [/ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e mi t
versta@arktem Sclhaft 6,0 mm

Gmb H,

unbeschichtet

o, 2 Schneiden

O o .

35 rechtsschnei de|nd

) . .

N Drall winkel: 30A

~ 2 Spitzenwinkel :| 14

~ 8 L |-

mg 4-F|l a2 c-Aeschni tt I I

s 3 in m ' on
g mm

- =

© =

-—% SC twist drill|s W 1546¢D2101.3000 3,0 20,0 60, 6,0

~ .

@ - reinforced shank 1¢,6p2101.4000 4,0 24,0 60, 6,0

Q_Q

» - 1546¢D2101.5000 5,0 28,0 60, 6,0
=
- uncoated 1546¢D2101. 6000 6,0 28,0 60, 6,0
O]

2 flutes
ri ehlatnd cutti ng

e

Hel i x angle: 30A
Point angle: 1/40A

et er |

Rott wei-D,

£
o
o
[
2
3
o
®
-
z
z
z

4sur face grindfing

78628

56,

Foret h®l i coupuldal
en carbure avelc manche
renforc®e 6, 0 mm

Otto

2]

e non rev°tue

& 2 dents

o coupe ~ droite

Angle dEh®licel: 30A
Angle de pointle: 140A

Af f %t age sur 4 surfaces

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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Gmb H,

()
o
=)
()
N

X
S
()
=
@
N
()
o

n

eterl e

Rott wei-D,

Otto

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantslelrc| e 2 0 5

78628

56,

Predigerstr.

www. di ettoeorllse. ¢c o m

bohren [/ drilling [/ p
Pe /
/N a0 /-
LR < ] _
M SN = i
W/ [
System/ Syst mé&Cb271T01N :
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL I NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
-optimal geeignet [/ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
VHMEpiral bohr e mi t
verst®rktem Sclhaft 6,0 MM
nAGlmeschichtet
2 Schnei den
rechtsschnei de|pgd
Dral |l winkel: 3|gA

Spitzenwinkel

4-F| @2 c-Aeschni tt

SC
rei

t wi st dri ||
nforced sha

nAGooated

2 flutes

ri ehlatnd cutti ng
Hel i x angl e: 3
Point angl e: 1
4sur face grind
Foret h®l i cop
en carbure ave
renforc®e 6,0
rev°tement: n A
2 dents

coupe droite
Angl e dEh®I i cel
Angl e de point

Af f %t age sur 4

s Witdseip2101N.

3000 3,0 20,0 60, 6,0
0 mm
A k 6fL546iD2101N.4000 4,0 24,0 60, 6,0
1546¢D2101N. 5000 5,0 28,0 60, 6,0
1546¢D2101N. 6000 6,0 28,0 60, 6,0
BA
48 A
k®9pointing
dal
E mManehe
mm
go
30A
g:1408A
cédtbaces
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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bohren [/ drilling [/ p

ra 1
ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%s|{ >10%s|| <1000N/ m>1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte
[

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSpiral bohr e mi t
versta@arktem Sclhaft 6,0 mm

Gmb H,

DLdeschichtet

o, 2 Schneiden
O o .
:,% rechtsschneide|nd
(] . L
N E Drall winkel: 3/0A
xﬁ Spitzenwinkel:
. 3 . . 1 .
mg 4-Fl ac-Aesmchni tt _ _
§8 . in
5 mm
— , ,
© =
-—% SC twist drillls W 1546¢pD2101C. 3000 3,0 20,0 6, 0
. .
mfg reinforced shank  5,6cpr101c. 4000 4,0 24,0 60, 6,0
Q_@
@ b C 1546¢(D2101C. 5000 5,0 28,0 60, 6,0
EO
* g DLe@oated 1546¢D2101C. 6000 6,0 28,0 60, 6,0
(7]
Pl (2 fl utes
— < 8 ri enlatnd cutting
- o B _ i
CHE (Hel i x angl e: 310 A
webMl Point angle: 1/40A
CD,I;'
Dﬁi 4sur face grindfing
=
Ol\
- . Foret h®l i cop|dal
e en carbure avelc manche
= renforc®e 6, 0 mm
e rev°ctement: DL|C
b 2 dents
o coupe ~ droite

Angle dEh®licel: 30A
Angle de pointle: 140A

Af f %t age sur 4 surfaces

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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=mwmu= HP@&ohr en -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

= [ )7 1[)
( l
_ i ! -
System/ Syst meee6 94 1F -
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
L

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHMI k-r o
T Hochl ei stungshb
= STEEL 5xD
o Ti AN beschichte 31547(D6948B. 0500 0,5 3,3 4,5 38 3
@ 2 Schneiden 1547(D6948B. 0600 0,6C 3,3 4,5 38 3
SE rechtsschneidend 1547(D6948P.0700 0,7¢C 4,0 5,5 38 3
w% Drall winkel: 3]0 A 1547(D6943P. 0800 0,8C 4,0 5,5 38 3
:g Spitzenwinkel | 1 1547(D6943B.0900 0,9¢C 5,0 6,0 38 3
;E 4-F|l a2 c-hAeschni tt 1547(D6948B. 1000 1,0C 5,0 6,0 38 3
§§ 1547(D6944B. 1100 1,1C 8,0 10 38 3
TUE 1547(D6948B. 1200 1,2C 8,0 10 38 3
-;% 1547:D6948B. 1300 1,3C 8,0 10 38 3
v ° . _ 1547:D6948B. 1400 1,4C 8,0 10 38 3
Q—:E mi cro high |pe ’
IR (i1 HPC 1547:D6948B. 1500 1,5C 8,0 10 38 3
Sl STEEL 5xD 1547:D6948B. 1600 1,6C 11 14 38 3
M Ti Al N coated 1547:D6943PB. 1700 1,7C 11 14 38 3
:.‘fg 2 flutes 1547:D6943B. 1800 1,8C 11 14 38 3
‘D%f ri golatnd cutting 1547:D694865. 1900 1,9¢C 11 14 38 3
;é: Hel i x angle: 3/0A 1547:D6943P. 2000 2,0C 11 14 38 3
o e E Point angle: 140 1547:D6948B.2100 2,1C 14 18 50 3
> 4sur face grindling1547:D6948PB. 2200 2,2¢C 14 18 50 3
Sh 1547:D6948B. 2300 2,3C 14 18 50 3
5 1547:D6943B. 2400 2,40 14 18 50 3
:’ 1547:D6948B. 2500 2,5C 14 18 50 3
2 Mi c-foret hautie ' 1547:D6948PB.2600 2,6C 16 20 50 3
aj:’ mance HPC en car 1547:D6948B. 2700 2,7C 16 20 50 3
o STEEL 5xD
z Rev°tement: TilA| 1547:D6948P.2800 2,8C 16 20 50 3
1547:D6948B. 2900 2,9C 16 20 50 3
> dent s 1547:D6948B. 3000 3,0C 23 28 66 4
coupe © droite
Angle dEh®Ilicel: 30A
Angle de pointe:l@@ﬂn aufgefg,hrte Werkzguge ab Lager |
Tools |isted above available from sto
Af f %t age sur 4 sutbtkacestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s
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L)
. =

=IIET"1E= HP@&ohr en -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

= [ )7 1[)
( l
_ i ! -
System/ Syst meeeD6941F -
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
L

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

; Best . Nr .
) VHMI k-r o d
. o Nr .
T Hochl ei stungshb raer !
= STEEL 10xD - R®f .
o THALN beschichit e o be9a1ep. 0500 0,5C 6,0 8,0 38, 3,0
o 2 Schneiden 1547:D69416D. 0600 0,6C 6,0 8,0 38, 3,0
> :
=5 rechtsschneidend ;5,7 ps9s16D. 0700 ©0,7¢C 8,0 10,C38, 3,0
‘D% Drall winkel: 30A 1547:D69416D. 0800 0,8C 6,0 10,C38, 3,0
N & . . )
~ 3 Spitzenwinkel:l 1 4g5,7 pgosa1eD. 0900 0,9C 10,0 12,C38, 3,0
« 8 .
mg 4Fl 2 c-heschni tt 1547:D69416GD. 1000 1,0C 10,0 12,C38, 3,0
32 1547:D6941FD. 1100 1,1C 16,0 20,C50, 3,0
o . 1547:D6941FD. 1200 1,2C 16,0 20,C50, 3,0
N~
-1 1547:D6941FD. 1300 1,3C 16,0 20,C50, 3,0
8
v . . -
S sC micro high |[pe 1547¢D69416D. 1400 1,4C 16,0 20,C50, 3,0
<
n ;3 dril | HPC 1547:D69416GD. 1500 1,5C 16,0 20,C50, 3,0
M (STEEL 10xD 1547:D69416D. 1600 1,6C 22,0 30,C66, 3,0
= Ti AIN coated
© % 1547:D69416GD. 1700 1,7C 22,0 30,C66, 3,0
— s g
P 2 flutes 1547:D69416D. 1800 1,8C 22,C 30,C66, 3,0
o : .
o= rigaind cutting 1547:D69416D. 1900 1,9C 22,0 30,C66, 3,0
CEFg Hel i x angl e: 30A 1547:D69416D. 2000 2,0C 22,0 30,C66, 3,0
a2 g Point angle: 140 15,7,p69416D. 2100 2,1C 25,0 35,C74, 3,0
o = 4surface grindjinii1547:D69416D. 2200 2,2C 25,0 35,C74, 3,0
- 1547:D69416GD. 2300 2,3C 25,0 35,C74, 3,0
1o 1547:D69416GD. 2400 2,4C 25,0 35,C74, 3,0
= 1547:D69416ED. 2500 2,5C 25,0 35,C74, 3,0
z Mi c-for et hautle
= 1547tD6941FD. 2600 2,6C 32,0 40,C82, 3,0
> mance HPC en clar
— L o
- STEEL 10xD 1547:D69416GD. 2700 2,7C 32,0 40,C82, 3,0
2 Rev°tement: TilAl 1547!D6941GD. 2800 2,8C 32,0 40,C82, 3,0
o
1547tD6941FD. 2900 2,9C 32,0 40,C82, 3,0
2 dent s 1547:D69416GD. 3000 3,0C 46,0 55,C95, 4,0
coupe © droite
Angle dEh®Ilicel: 30A
Angle de pointe‘l@@ﬂn aufgef ¢hrte Werkzeuge ab Lager |
Tools |isted above available from sto
Af f %t age sur 4 sutbtkacestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s
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=mwmu= HP@&ohr en -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

_ |
System/ Syst meoxD2A81F ;
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|l| >10%S|]| <1000N/jhm1000N/|mm850N) mMm>850N| mMm>850N}) mm GGG/ G Aul Ag Graphi e
[ ) () [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHMI k-r o
T Hochl ei stungshb
= | NOX 5xD
) Ti Al N beschich
1547¢D2133PB. 0500 0,5C 3,3 4,5 38 3
o 2 Schneiden 1547¢D21384B. 0600 0,6C 3,3 4,5 38 3
o o rechtsschneide|nd
:,% 1547¢D2138B. 0700 0,7C 4,0 5,5 38 3
<3 Dral T winkel: 30A 1 5,7(p2138P. 0800 0,8C 4,0 5,5 38 3
g Spitzenwinkel: 1 ]
-\45 15477D2138PB. 0900 0,9C 5,0 6,0 38 3
= a 1
°§ 4Fl @ cheschnitt 15477D2138B. 1000 1,0C 5,0 6,0 38 3
;§ 15477D2138B. 1100 1,1C 8,0 10 38 3
— 5
© = 15477D2138B. 1200 1,2C 8,0 10 38 3
~
.’:E‘ 1547:D2134B. 1300 1,3C 8,0 10 38 3
2_;8 SC micro h|gh pe 15477 D21383PB. 1400 1, 4C 8,0 10 38 3
< O .
ZIEE (d i | HPC 15477:D2138PB. 1500 1,5C 8,0 10 38 3
E§ ' NOX 5xD 15477D2138B. 1600 1,6C 11 14 38 3
o 4 [Ti Al N coated ]
- 15477D2138PB. 1700 1,7C 11 14 38 3
— =
R 2 flutes . 1547¢D2138B. 1800 1,8 11 14 38 3
N ' | dhlatnd cutting
.~ o 1547¢D2138B. 1900 1,9C 11 14 38 3
LI Hel i x angle: 30A"1547¢p2138P.2.000 2,0¢ 11 14 38 3
sl Poi nt angl e: 1{4 0
0O« = 1547¢D2138B. 2. 100 2,1C 14 18 50 3
o ~ 4surface grindiniys47¢p21346.2.200 | 2,2¢ 14 18 50 3
= 1547¢D2138B. 2. 300 2,3C 14 18 50 3
O 1547¢D2138B. 2. 400 2,4C 14 18 50 3
z : 1547¢D2138P. 2. 500 2,5C 14 18 50 3
% Mi cforet haut|e
5 1547¢D2133PB. 2. 600 2,6C 16 20 50 3
= mance HPC en clar
= | NOX 5xD 1547¢D2133PB.2.700 2,7C 16 20 50 3
(]
= Rev°®tement: Ti|Al 1547¢D2138B.2.800 2,8C 16 20 50 3
1547¢D2133PB.2.900 2,9C 16 20 50 3
2 dents 1547¢D2133PB. 3000 3,0C 23 28 66 4
coupe © droite
Angle dEh®Ilicel: 30A
Angle de pointe‘l@@ﬂn aufgef ¢hrte Werkzeuge ab Lager |
Tools |listed above available from sto
Af f %t age sur 4 sutbtkacestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s
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HP@&ohr en -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

System/ Syst m ; i i
ALU|| ALU| STEELSTEE] I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S[lil >10%S||] <1000N/ mlOOON/ m850Ny m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
- VHMV“ k-rO Best. Nr.
T Hochl ei stungshb
o Order Nr.
= ALU 5xD
: ; R®f
) mi t polierter :
o 2 Schneiden 1547¢D6405B. 0500 0,5C 3,3 4,5 38 3
[Te] .
> o rechtsschneidelnd 1547¢D64048B. 0600 0,6C 3,3 4,5 38 3
>
QJE Drall winkel 3/[0 A 1547¢D64035BD. 0700 0,7C 4,0 5,5 38 3
S 3 Spitzenwinkel 14105A8(D6404B. 0800 0,8C 4,0 5,5 38 3
=
;é 4Fl 2c-Aeschnittl|la 1548(D6408P. 0900 0,9C 5,0 6,0 38 3
z 3 1548(D64045B. 1000 1,0C 5,0 6,0 38 3
i
< = 1548(D64045DP. 1100 1,1C 8,0 10 38 3
T
-—% 1548(D64045BD. 1200 1,2C 8,0 10 38 3
N
o 2 i : 1548(D6405BP. 1300 1,3C 8,0 10 38 3
Y (SC micro drill|s HPC
= o 5D. 1,4C 8,0 10 38 3
B AL U 5xD 1548(D6405DP. 1400
Sl with polished fl uk5A8(D6403P. 1500 1,5C 8,0 10 38 3
[0 J—
o % > flutes 1548(D6405DP. 1600 1,6C 11 14 38 3
= 5 & gilatnd cutting 1548(D6405BP. 1700 1,7C 11 14 38 3
me
o 3 _ , « 1548:D6405P. 1800 1,8C 11 14 38 3
e Hel i x angle: 30A
““5;' Point angl e: 1140 A1548:D640-AB. 1900 1,9C 11 14 38 3
T o 3 1548:06408B. 2000 2,0C 11 14 38 3
[aRpENSl (Chamf er 4 f aclet "“poin nwg
S 1548.D640-5B.2100 2,1C 14 18 50 3
o ~
- 1548:D64045D. 2200 2,2C 14 18 50 3
5 1548:D64045BD. 2300 2,3C 14 18 50 3
N 1548:D6405D. 2400 2,40 14 18 50 3
% Mi cforet h®l i|lcopdsulg:pbREap. 2500 2,5C 14 18 50 3
° en carbure 1548:D6406D. 2600 2,6C 16 20 50 3
o ALU 5xD
o . 1548:D6404BD. 2700 2,7C 16 20 50 3
= avec coupes pollies
1548:D6405D. 2800 2,8C 16 20 50 3
1548:D6405D. 2900 2,9C 16 20 50 3
2 dent s
coupe ~ droite 1548:D6405B. 3000 3,0C 23 28 66 4
Angle dEh®Iicel: 30A
Angle de pointe:lﬁ)@ﬂn aufgef¢ghrte Werkzguge ab Lager |
Tools |isted above available from sto
Af f %t age: 4 facettes outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s
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=U|EV:H[E= HPe& ohren -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

System/ Syst merdD6 6

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%s|{ >10%s|| <1000N/ mloooN/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHMI k-r o
T Hochl ei stungshb
= CFRP 5xD
) Di amant beschi
o 2 Schneiden 1548:D660-5D. 0500 0,5C 3,3 4,5 38 3
[Te] .
> o rechtsschneidelnd 1548:D660-5D. 0600 0,6C 3,3 4,5 38 3
>
w% Drall winkel: 3/5A 1548:D66045D. 0700 0,7C 4,0 5,5 38 3
S 3 Spitzenwinkel :| 9 1548:D6605D. 0800 0,8C 4,0 5,5 38 3
=
- 8 4-Fl 2 c-Ae®chnitt 1548:D660%D. 0900 0,9C 5,0 6,0 38 3
|
z 3 1548:D6605D. 1000 1,0C 5,0 6,0 38 3
i
< = 1548:D6605D. 1100 1,1C 8,0 10 38 3
T
-—% 1548:!D6605D. 1200 1,2C 8,0 10 38 3
N
» - X : 1548:D660-5D. 1300 1,3C 8,0 10 38 3
Pl SC micro high |pe
= o . : 5D. 1,4C 8,0 10 38 3
R ¢ i 1s HPC 1548:!D6605D. 1400
Bl (CFRP 5xD 1548:D660-E5D. 1500 1,5C 8,0 10 38 3
m”’E Di amond coated 1548:D6605D. 1600 1,6C 11 14 38 3
-3
Rl > | utes 1548:!D660E5D. 1700 1,7C 11 14 38 3
hmm .
o = _ dlatnd cutting 1548:D660-5D. 1800 1,8C 11 14 38 3
+— . 0O
"’E;' Helix angle: 3/5A 1548:D660-5D. 1900 1,9C 11 14 38 3
5 = 2 Point angle: 90A 1548:D660%5D. 2000 2,0C 11 14 38 3
N2
= 4surface grindlin 1548:D6608D.2100 2,1C 14 18 50 3
o ~
- 1548:D660%D. 2200 2,20 14 18 50 3
5 1548:D660%D. 2300 2,30 14 18 50 3
- 1548:D660%D. 2400 2,40 14 18 50 3
0 Mi cforet hautle 1548:D6605D. 2500 2,5C 14 18 50 3
= mance HPC en clar 415,8.p6608D.2600 2,6C 16 20 50 3
o PRFC/ PRFV 5xD
o . . 1548!D660ED. 2700 2,7C 16 20 50 3
: Rev°tement: difam
1548:D660-5D. 2800 2,8C 16 20 50 3
1548:D660-5D. 2900 2,9C 16 20 50 3
2 dent s
coupe ~ droite 1548:!D660-5D. 3000 3,0C 23 28 66 4
Angle dEh®licel: 35A
Angle de pointe:99Ren aufge chrte Werkzguge ab Lager |
Tools |isted above available from sto
Af f %t age sur 4 sutbtkacestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s

4 2




HP&ohren -dr iHPIC npge r/ - aHiPeC

L)
. =

=[IETERLE)=

. L
System/ Syst mei BInK2131F
uni ver sell ei nsetzbar
for universal use
utilisable uni v
N VHM Mi-cr o
T Hochl ei stungshb
o) mi t innerer Kg
E Ti Al N beschich
O
° Schnei den 1569:DI K218RF1000 1,0C 9, 11,C 55 3,0
. rechtschnei den|d 1
= 1569:DI K21-8mF1100 1,1C 13,5 17,C 55 3,0
5
o & Drall winkel: 3/0A 1569:DIK218DF1200 1,2C 13,5 17,C 55 3,0
g Spitzenwinkel 1 1569:DIk218RF1300 1,3C 13,5 17,C 55, 3,0
=
~ 8 Anschnitt: 4 F|/l & 1569:DIK21-8RF1400 1,4C 13,5 17,C 55 3,0
° §
z 3 1569:DI K21-8mF1500 1,5¢C 17,5 22,C 65 3,0
5
o F 1569:DI K21-8mF1600 1,6C 17,5 22,C 65 3,0
-—% 1569:DI K21-8mF1700 1,7C 17,5 22,C 65 3,0
N
o 2 - : 1569:DI K21-3mF1800 1,8C 17,5 22,C 65 3,0
PPl (SC micro dril lfs
PRI (i th internal |co 1569{DIK218DF1900 1,9C 17,5 22,C 65 3,0
= .
< g Ti AN coated 1569:DI K21-8DF2000 2,0C 22,5 28,C 74 3,0
(%]
mo= .
@ % > flutes 1569:DI K21-83mF2100 2,1C 22,5 28,C 74 3,0
el ' i dhlatnd cutting 1569:DI K21-8mF2200 2,2C 22,5 28,C 74 3,0
me
o = _ : < 1569(DI K218DF 2,3C 22,5 28,C 74 3,0
ey (Hel i x angle: 30A 2300
P Point angle: 140 1569iDIK218RF2400 2,4C 22,5 28,C 74 3,0
2
< o 3 1569:DI K218DF2500 2,5C 22,5 32,C 81 3,0
appvEY ([Chamfer: 4 faclet
o 1569:DI K21-8mF2600 2,6C 22,5 32,C 81 3,0
Ol\
- 1569:DI K21-8mF2700 2,7C 22,5 32,C 81 3,0
5 1569:DI K21-8MF2800 2,8C 22,5 32,C 81 3,0
N 1569:D| K21-8DF2900 2,9C 22,5 32,C 81 3,0
0 Mi cforet h®liclol 1569:DIK218RF3000 3,0C 27,0 34,C 72 6,0
e en carbure
- arrosage cenjtr
o Rev°t enie rtl :N
:
2 dent s
coupe © droite
Angl e d' h®Il i cel: VAV
Angl e de pointjle: 14
Oben aufgefg¢sghrte Wer-RzWoglkkemnnihieeheat ibba
Af f %4t age: 4 facettresls |isted abovle tawald |vaeddles wit hin
Les outils susmendaomsan®s” | 2vsamaieses

4 3




L)
. =

=m"lE= HPe& ohren -dr iHPIC npge r/ - aHgPeC

System/ Syst meri

L

uni ver sel | ei nsetzbar

for universal use _
uti |l i sable uni v

N VHM Mi-cr o
T Hochl ei stungshb
o) mi t innerer Kg
E Ti Al N beschich
(O]
° Schnei den 1569:DI K218a2b. 1000 1,0C 12,0 15,C 55, 3,0
. rechtschnei den|d
° 1569:DI K21-B2B. 1100 1,1C 18,5 23,C 55, 3,0
5
o § Drall winkel: 3/0A 1569:DIK2182b. 1200 1,2C 18,5 23,C 55, 3,0
g Spitzenwinkel 1 1569:DIKk21B2P. 1300 1,3C 18,5 23,C 55, 3,0
=
;é Anschnitt: 4 F|ll2a 1569:DIK2182P. 1400 1,4C 18,5 23,C 55, 3,0
z 3 1569:DI K21-BaB. 1500 1,5C 18,5 23,C 55, 3,0
5
o 1569:DI K21-B2B. 1600 1,6C 24,0 30,C 65, 3,0
-—% 1569:DI K21-BaB. 1700 1,7C 24,0 30,C 65, 3,0
N
o : : 1569:DI K21-BaB. 1800 1,8C 24,0 30,C 65, 3,0
PPl (SC micro dril lfs
"l wi th internal |co 1569fDIK21-82B. 1900 1,9C 24,0 80,65, 3,0
= .
< g Ti AN coated 1569:DI K21-B42B. 2000 2,0C 24,0 30,C 65, 3,0
(7]
o —
I 2 flutes 1569:DI K21-BaB. 2100 2,1C 30,5 38,C 74, 3,0
el ' i dhlatnd cutting 1569:DI K21B82PB. 2200 2,2C 30,5 38,C 74, 3,0
me
o 3 _ : . 1569!DI K21-BaB. 230 2,3C 30,5 38,C 74, 3,0
ey (Hel i x angle: 30A 0
M Point angle: 1/40 1569:!DIK2132B.2400 2,4C 30,5 38,C 74, 3,0
z
= o = 1569:DI K21-BaB. 2500 2,5C 30,5 38,C 74, 3,0
eV (Chamfer: 4 f aclet
o 1569¢DI K21-BaB. 2600 2,6C 30,5 44,C 81, 3,0
Ol\
» 1569¢DI K21-BaB. 2700 2,7C 35,0 44,C 81, 3,0
e 1569¢DI K21-B2B. 2800 2,8C 35,0 44,C 81, 3,0
1569¢DI K2182B. 2900 2,9C 35,0 44,C 81, 3,0
Mi cf oret h®IlicoMd 1569¢DI K21-B2B. 3000 3,0C 48,0 54,C 92, 6,0

en carbur e
arrosage cenjtr
Rev<®°t ena rtl :N

Predigerstr.

2 dent s
coupe © droite
Angl e d' h®Il i cel: vun o
Angl e de pointjle: 14
Oben aufgefg¢sghrte Wer-RzWoglkkemnnihieeheat ibba
Af f %t age: 4 fajcettrg®ls |isted abovle taow a2 |vaddlkes wit hin
Les outils susmendamsan®s | 2vsamaieses

4 4




HP&ohren -dr iHPIC npge r/ - aHiPeC

L)
. =

=[IETERLE)=

. L
System/ Syst mei blskKR 131F
uni ver sell ei nsetzbar
for universal use
utilisable uni v
_ VHM Mi-cr o
T Hochl ei stungshb
o) mi t innerer Kg
E Ti Al N beschich
O
© Schnei den 1569¢DI K2184B. 1000 1,0C 16,0 20,C 60, 3,0
0 rechtschnei den|d
= e 1569¢D|I K21-83P. 1100 1,1C 17,6 22,C 60, 3,0
5
o § Drall winkel: 30A 1569¢DI K21B3B.1200 1,2C 19,2 24,C 60, 3,0
g Spitzenwinkel 1 1569¢DIk21-8B8B. 1300 1,3C 20,0 25,C 60, 3,0
=
~ 8 Anschnitt: 4 F/[la 1569¢DIK21-8BaB. 1400 1,4C 21,6 27,C 60, 3,0
> §
z g 15697DI K21-83P. 1500 1,5C 22,5 27,C 60, 3,0
5
= 7 15697DI K21-B3P. 1600 1,6C 25,6 32,C 65, 3,0
-—% 15697DI K21-83P. 1700 1,7C 25,6 32,C 65, 3,0
N
o : : 15697DI K21-83P. 1800 1,8C 28,C 35,C 65, 3,0
PPl (SC micro dril lfs .
Pl Wit h internal [co 1569iDIK2184P.1900 1,9( 28,5 35,C 65, 3,0
= .
< g Ti AN coated 15697DI K21-B4B. 2000 2,0C 30,0 35,C 65, 3,0
(%]
o — i
I 2 flutes 1569:DI K21-83P. 2100 2,1C 32,C 40,C 75, 3,0
LIl (1 | dhlatnd cutting 15697DI K21-B4P. 2200 2,2C 33,0 40,C 75, 3,0
me
o = _ . < 15697DI K21-B3B. 2,3C 34,0 40,C 75, 3,0
ey (Hel i x angle: 30A 2300
M Point angle: 1/40 1569¢DI K21-B4B. 2400 2,4C 36,0 45,C 75, 3,0
z
— 6 2 1569¢D|I K21-B3P. 2500 2,5C 36,8 45,C 75, 3,0
appvEY ([Chamfer: 4 faclet
e 1569¢DI K21-83P. 2600 2,6C 38,6 48,C 80, 3,0
Ol\
- 1569¢DI K21-83P. 2700 2,7C 38,6 48,C 80, 3,0
5 1569¢DI K21-B4B. 2800 2,8C 42,0 50,C 80, 3,0
N 1569¢DI K21-B8B. 2900 2, 9C 43,0 50,C 80, 3,0
0 Mi cforet h®licoMd 1569¢DI K21-B3P. 3000 3,0C 48,0 60,C100, 6,0
e en carbure
= arrosage cenjtr
o Rev°t enie rtl :N
:
2 dent s
coupe © droite
Angl e d' h®Il i cel: VAV
Angl e de pointjle: 14
Oben aufgefg¢sghrte Wer-RzWoglkkemnnihieeheat ibba
Af f %4t age: 4 facettresls |isted abovle tawald |vaeddles wit hin
Les outils susmendaomsan®s” | 2vsamaieses
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zentrieren [/ centring

y \ 60°

/

System/ Syst me D5701

<10%S[lil >10%S|]|] <1000N/ jpm1000N/|nm 850N/ >850Nf mMm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

ALU|| ALU| STEELSTEE INOj{INO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHMZentrierbohrer Best. Nr.
T nach DI N 333
o Order Nr .
€ 2 Schnei den R®f
o rechtsschnei delnd
. . 1549 :D57DD.-PB. 15 0,5 0,60,9 25 3,1
D = Drall winkel: 3[0A
O o . . < N -
2 & doppel seitig: 60 A 1549 D57®D.-BB. 15 0,8 1,010,3 25 3,1
m% ) 1549 D57®U .-DB. 15 1,0 1,310 7 31, 3,1
N 4-F|l 2 c-Aeschni tt|2chen
< 3 1549¢D57®1 .-DA. 00 1,0 1,310 7 35, 4,0 Dz
3 Form A
— 1549¢D57®N .-P3. 15 1,2 1,6»,0 31, 3,1
> §
z 3 1549¢D57®1U .-BB. 00 1,5 2,0»,6 40 5,0 Dz
5
= 7 1549¢D57®1N .-B8. 00 1,6 2,0DP,6 35, 4,0
4
._£ SC centre drillls 1549¢D57®R.-DB. 00 2,0 2,5®,1 40 5,0
N
mfg acc. to DI'N 3|33 1549¢D57®R.-D6.00 2,0 2,58, 1 45 6,0 D?
[+-N
5’)—: M2 flutes 1549¢D57®DP.-B6. 30 2,5 3,1®,8 45 6, 3
EO . .
e " i giflatnd cutting 1549¢D57®R.-B8. 00 2,5 3,1®,8 50 8,0 Dz
o
Pl Hel i x angle: 3|0A 1549¢(D57MB.-DB. 00 3,0 3,940,6 50 8,0 Dz
- 9 . . 5
] doukslieded: 60A 1549¢D57®OB.-D0O0O. 00 3,0 3,994,6 55 10, ( Dz
= o B . . .
CHE (4-s ur face grindienhgpoildddmy7®d®B.-DB8. 00 3,1 3,99,6 50 8,0
+— . 0O
- 2;_ profile A 1549¢D57®MD¥ .-DDO. 00 4,0 5,06, 9 56 10, (
5 = z 1549¢D57®dk.-DD2.00 5,0 6,3D,2 63 12, ( Dz
~ 2
© 1549¢D57®dk.-D0D2.50 5,0 6,3D,2 63 12,!
Ol\
» 1549¢D57®b.-B06.00 6,3 8,08, 9 71 16, (
+— Foret h centrelr en carbure
S di mensions sellon DI N 333
I 2 dent s
° coupe © droite
. Angle dEh®lIicel: 30A
a .
60A sur |l es ddux cot ®s
Af f %t age sur 4ceuteaces
forme A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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__ zentrieren / centring
R o S K

System/ Syst ®meAD4911 1

<10%S[lil >10%S|]|] <1000N/ jpm1000N/|nm 850N/ >850Nf mMm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

ALU|| ALU| STEELSTEE INOj{INO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMGAnNnbohrer

T
o)
€ 2 Schnei den
o rechtsschnei delnd
D = Drall winkel: 2
(@) . .
:,g Spitzenwinkel
o ¢ .
N 4-Fl 2 c-cAeschni tt
x 2
- 8
°’§ 1550:D4911.020 2 8 40 2
§§ 1550:D4911. 030 3 12 50 3
—
© = 1550:{D4911. 040 4 14 50 4
N . .
= SC NC spottin dri ||
N% P 9 1550:D4911. 050 5 16 60 5
- 2 flutes 1550:D4911.060 6 16 60 6
= o Mg lkathd cuttin
v e il 9 1550:D4911. 080 8 25 60 8
Sl (Hel i x angle: 2/4A 1550:D4911.100 10 27 70 10
m”’% Point angle: 9/0A
Rl 4surface grindfing
o = _
-o—-:tj
o 2
£ =z
— 5 2
Ozg
0 -
o ~ Y linksschnei dend auf Anfrage
Hﬁ Foret : point elr en (Y leiand cutting on request
O
2 dent s Y coupgauche sur demande

coupe © droite
Angle dEh®licel: 24A
Angle de pointle: 90A

Predigerstr.

Af f %t age sur 4 surfaces

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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__ zentrieren / centring
3 R Smas wmh

System/ Syst meoB4921 1

<10%S[lil >10%S|]|] <1000N/ jpm1000N/|nm 850N/ >850Nf mMm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

ALU|| ALU| STEELSTEE INOj{INO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMGAnNnbohrer

T
o)
€ 2 Schnei den
o rechtsschnei delnd
o, Drall winkel: 2/4A
(@) . .
:,g Spitzenwinkel
o @ .
N 4-Fl 2 c-cAeschni tt
~ 2
~ 8
> §
§§ 1550:D4921.020 2 8 40 2
— &
© = :  1550:D4921.030 3 12 50 3
= SC NC spotting| driill
N 2 1550:D4921.040 4 14 50 4
ey - flutes _ 1550¢D4921. 050 5 16 60 5
) r | dilatnd cutting
n g o 1550:D4921.060 6 16 60 6
o 3 Hel i x angle: 2/4A 1550:D4921. 080 8 25 60 8
= ([Point angle: 1(20A
¢ 5 g 1550¢D4921.100 10 27 70 10
Rl 4surface grindfing
o = _
-o—-:tj
o 2
£ =z
= o B
Ozg
0 -
o ~ Y linksschnei dend auf Anfrage
Hﬁ Foret : point elr en (Y leiand cutting on request
O
2 dent s Y coupgauche sur demande
coupe © droite

Angle dEh®licel: 24A
Angle de pointle: 120A

Predigerstr.

Af f %t age sur 4 surfaces

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

4 8




[ milling [ frai

System/ Syst me M8231

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%s|{ >10%s|| <1000N/ mloooN/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM
T Einschneidenfr
g ( RH/ RC)
) mi t polierter
o 1 Schneide 1550:M8231P. 0100.0 1 5 38 3
[Te] .
= e rechtsschnei delnd, 1550¢M8231P. 0150.0 1,5 5 38 3
=}
m% Drall winkel: 3(o0 A 1550:!M8231P. 0200.0 2 6 38 3
N S . ' . | 5
xﬁ Fer Alumini udm, wei 1550tM8231P.0200.0 6 50 6
~ 8 Metalle und Kulnsts 1550:M8231P.0200. 1 2 10 38 3
° §
z 3 1550¢M8231P. 0200. 1 2 11 38 3
5
< = 1550¢M8231P. 0300. 1 3 10 38 3
4
-—% 1550¢M8231P. 0300. 1 3 11 38 3
N
o - - 1550¢M8231P. 0300. 1 3 11 50 6
PPNl (Sol id carbide
= o . 1550¢M8231P. 0300. 2 3 22 6 0 6
NI (si ngle flute end n
Sl (( RH/ RC) 1550¢M8231P. 0400. 1 4 14 50 4
Pl \vi t h polished |fl ut 1550¢(M8231P. 0400.1 4 14 50 6
- 8
=l 1 f | ut e 1550¢M8231P. 0500. 1 5 16 60 6
me .
o = _ éhtratn d ¢ u tctuitn ¢, Uf 1550¢M8231P. 0600. 2 6 20 60 6
+— . 0O
““5;' Helix angl e: 3l0 A 15507 M8231P. 0600. 2 6 22 50 6
T o 2 . . 15507 M8231P. 0600. 3 6 32 6 4 6
RS For al umini-um, sof
o ferrous materilal s 15507 M8231P. 0800. 2 8 20 75 8
Ol\
- 15507 M8231P. 0800. 3 8 32 6 4 8
5 15507 M8231P. 1000.2 10 22 64 10
N 15507 M8231P. 1200. 2 12 22 64 12
o Fraise 7" wune || vre
> en carbure
= ( RH/ RC)
o -
: avec coupe pollie
1 dent
coupe © droite, cisaillage
obl i que
Angle dEh®Iicel 3 @ReEN aufgefg,hrte Werkz_euge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Pour al umini um, mae®ropabux! s susmentionn®s sont en stoc
no-herreux et pllastiwgd4demenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |ivrables s
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=U|EI|FH|.E= frasen / milling [/ frai

& === D

System/ Syst me M82-1t1 3
ALU|| ALU| STEELSTEEI I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S[| >10%S| <1000N/ m>1000N/ m850Ny m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul/ Ag Graphilt e
[ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

- VHM . Best. Nr .
T Einschneidenfr e N
r er r .
g (LH/ RC)
) mi t polierter
o 1 Schnei de 15507 M8211P. 0100. 0 1 4 40 3
[Te] .
> o rechtsschnei delnd, 1550¢M8211P. 0150.0 1,5 6 40 3
5
w% Drall winkel: 3lo A 1550¢M8211P. 0200. 0 2 3 50 3
N S
xfﬁ Fer Aluminium,| wei 1550¢M8211P. 0200.0 2 6 50 6
;é Meta||e und KunstslSSOfMSleP.OZO0.0 2 8 40 3
z 3 1550¢M8211P. 0300.0 3 4 50 3
5
o = 1550¢M8211P. 0300.0 3 6 50 3
-—% 1550¢M8211P. 0300. 1 3 10 30 3
N
o - : 1550¢M8211P. 0300. 1 3 10 60 3
PPNl (Sol id carbide
s O .
B si ngle flute elnd , 1550¢M8211P.0300.1 3 12 50 6
Sl ((LH/ RC) 1550¢{M8211P.0300. 1 3 15 75 8
m”’% with polished |flut 1550¢({M8211P. 0300.1 3 18 10C 8
=l 1 f | ut e 1550¢{M8211P. 0400.0 4 5 50 4
me .
o = _ éhratnd cut t-¢ ntg , dc 1550¢{M8211P. 0400.0 4 8 40 4
+— . 0O
"’5;' Hel i x angl e: 3l0 A 1550¢M8211P.0400. 1 4 14 50 6
T e 2 . . 1550¢{M8211P.0400. 1 4 18 75 8
RS For al umini-um, sof
- 1550¢{M8211P.0400. 2 4 22 10C 8
5 1550¢(M8211P. 0500. 0 5 6 50 6
N 1550¢({M8211P. 0500. 1 5 10 40 6
% Fraise “ wune || vre 1551(M8211P.0500.1 5 16 50 6
° en carbure 1551(M8211P. 0500.2 5 22 60 6
= (LH/ RC)
o . 1551(M8211P. 0500. 2 5 25 75 8
: avec coupe pollie
1551(M8211P. 0500. 2 5 25 10C 8
1551(M8211P. 0500. 3 5 30 70 6
1 dent
coupe droite palssl(M8211P.0600.0 6 7 50 6
me nt 1551(M8211P. 0600. 1 6 18 50 6
Angle dEh®I i c el 30 1551 (M8211P. 0600. 2 6 20 60 6
. . 1551(M8211P. 0600. 2 6 25 65 6
Pour alumini um, ma
no-herreux et p|l ast
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frasen / milling [/ frai

30°
d _ — D

System/ Syst me M82-1t1 3
ALU|| ALU| STEELSTEEI I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S[| >10%S| <1000N/ m>1000N/ m850Ny m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul/ Ag Graphilt e
[ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM

T Einschneidenfr|i2ser
g (LH/ RC)
) mi t polierter [Schneide

@ 1 Schneide

[Te] .

o o rechtsschnei delnd,

3N

o ¥ Drall winkel: 30A

N S
xfif Féer Al umi ni um, we i

~ 8 Metalle und Kulnstes 1551(M8211P.0600. 2 6 25 75 8
(]

;% 1551:M8211P. 0600. 3 6 30 10C 8
c—UE 1551:M8211P.0600.4 6 40 80 6
4
P 1551:M8211P. 0800. 1 8 10 50 8
2

N

o 1551:M8211P. 0800. 2 8 20 50 8
PPNl (Sol id carbide

= o ) 1551:M8211P. 0800. 2 8 20 6 0 8
2B (si ngle flute end n

z 1551:M8211P. 0800. 3 8 35 10C 8
Sl (( LH/ RC)

m”’; with polished |flut 1551:M8211P.1000.2 10 25 70 10
—?E 1 flute 1551:M8211P.1000.3 10 35 90 10
m;_f ri gnlatnd cut t-¢ intg, d( 1551:M8211P.1200.3 12 30 75 12
-o—-:tj

““;;' Hel i x angle: 30A
T o 2 . .

RS For al umini-um, sof

o 2 ferrous materilal s :
O

o Fraise © une || vre

> en carbure

= (LH/ RC)

o -

: avec coupe pollie

1 dent
coupe © droit el par pousse®

Angle dEh®Ilicel: 30A

Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Pour aluminium, map®icalbXxsted above available from sto
no-herreux et p|lastequestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |ivrables s
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L)
. =

=m:FlE= frasen / milling [/ frai

(0,1-3,0mm)

EE ¢ oms—or | !

System/Syst_Q&M :

(>3,0 mm)

ALU|| ALU|| STEELSTEE| I CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%s/| <1000N/ fhm1000N/ m850Ny m>850Ny m>ssoNy m GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM

I Mi k-Bohaftfr?2selr

g ( RH/ RC)

O

@ 2 Schnei den 1551:M9661.0010.00 0,1 0,2 38 3
@E rechtsschnei delnd, 1551:M9661.0020.00 0, 2 0,4 38 3
3% Drall winkel: 3l0A 1551:M9661.0020.00 0,2 0,6 38 3
:% 1551:M9661.0030.00 0, 3 0,9 38 3
~ 8 1551:M9661.0040.01 0,4 1,2 38 3
;§ 1551:M9661.0050.00 0,5 0,5 38 3
c—UE 1551:M9661.0050.01 0,5 1,0 38 3
-:‘% 1551:M9661.0050.01 0,5 1,5 38 3
o 2 - : 1551.:M9661.0060.02 0,6 2,0 38 3
Q':g Sgl|d Carblqe 1551:M9661.0070.00 0,7 0,7 38 3
ZBEE mi cro end mil |l | : : ’ ’

Sl (( RH/ RC) 1551:M9661.0070.03 0,7 3,0 38 3
w = 1551:M9661.0080.01 0, 8 1,6 38 3
:‘fg 2 flutes 1551:M9661.0080.02 0, 8 2,4 38 3
w%f éhtratn d ¢ u tctuitn ¢, Uuf 1551:M9661.0080.03 0, 8 3,0 38 3
;é: Helix angle: 3|0A 1551:M9661.0090.02 0,9 2,7 38 3
a zz 1551:{M9661.0100.01 1,0 1,0 38 3

S 1551:M9661.0100.02 1,0 2,0 38 3
fh 1551:M9661.0100.03 1,0 3,0 38 3
5 1551:M9661.0120.03 1,2 3,6 38 3

Z 1551:M9661.0150.04 1,5 4,5 38 3

0 Mini fraise en car 1551:M9661.0160.04 1,6 4,8 38 3

% ( RH/ RC) 1551:M9661.0180.05 1,8 5,4 38 3

? 1551tM9661.0200.02 2,0 2,0 38 3

* 15517M9661.0200.04 2,0 4,0 38 3

2 dent s

coupe " droite|, pa 15517M9661.0200.06 2,0 6,0 38 3

oblique 15517M9661.0200.07 2,0 7,0 50 6

Angle dEh®lice| 3015517M9661.0200.09 2,0 5,0 38 3
1551 M9661.0250.07 2,5 7,5 38 3
1551°:M9661.0300.07 3,0 7,0 50 6
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frasen / milling [/ frai

(0,1-3,0mm)
ﬁ L
" | | d N T
‘ e |
) L]
System/ Syst mg, M L
ALU|| ALU| STEELSTEE|L | NO I NO Ti CAST|[Cu( ZInCFRRB| Pl ast|lic
<10%S[i >10%S|| <1000N/ pm1000N/|mm850N) mm>850N}] mMm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl.-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

_ VHM

T Mi k-Bohaftfr2selr

g ( RH/ RC)

(O]
2 Schnei den
rechtsschnei delnd, zi ehend
Drall winkel: 3/0A

()
o
S
()
N

X~
S
()
=
@
N
()
o

n

BEak man9 (B 7 4 indf U@ Gantlelrc| et 2 0 5

15517 M9661.0300.09 3,0 9,0 38 3
1551:M9661.0300.12 3,0 12,C 38 3
M |Sol id carbide 1551¢M9661.0400.08 4,0 8,0 50 6
o . .
 micro end mill 1551¢M9661.0400.12 4,0 12,C 50 4
8 (( RH/ RC)
2 1551¢M9661.0500.10 5,0 10, C 50 6
(b} =
- 8 1551¢M9661.0500.15 5,0 15,C 50 6
—_ o 0O
(2 f | ut es
- o B . . 1551¢M9661.0600.12 6,0 12,0 50 6
(N ' | dhlatnd c u tctuitng, up
- - o ) 1551¢M9661.0600.18 6,0 18,C 60 6
““;;' Hel i x angle: 30A
oﬁz
=
Ol\
Ou’)
E Mini fraise en carbure
o ( RH/ RC)
&
a
2 dent s
coupe © droit el par cisaillage
obl i que
Angle dEh®Ilicel: 30A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

o &




=[]|ET::|.E= frasen [/ milling [/ frai
. (0,1-30n °
égs 30"/[\\ : i
— ‘ ~<
EMm e Ik
o L]
System/ Syst me _N :
ALU|[ ALU| STEELSTEE|L I NOX I NOX Ti || CAST|/Cu(zhLFRRA/ Pl ast|i c
<10%S[|f >10%S[]|] <1000N/ pm1000N/|{Nnm850Nf mMm>850N}) mm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM
T Mi k-Bohaftfr?aselr
g ( RH/ RC)
< Ti AIN beschichltet
o féor HSC Bearbelitun 1551¢M9661F. 0010.0 0,1 0,2 38 3
U’E 1551¢M9661F.0020.0 0, 2 0,4 38 3
$§ 2 Schneiden 1551¢M9661F.0020.0 0, 2 0,6 38 3
:% rechtsschnei dend, 1551¢{M9661F. 0030.0 ©0,3 0,6 38 3
;é Drall winkel: 30A 1551¢M9661F.0030.0 0, 3 0,9 38 3
z 5 1551¢(M9661F.0040.0 0, 4 1,2 38 3
c—UE 1551¢(M9661F.0050.0 0,5 0,5 38 3
-:‘% 1551¢(M9661F.0050.0 0,5 1,0 38 3
» - - 1551¢{M9661F.0050.0 0,5 1,5 38 3
Q':E S.Olld Carbi.de 1551¢{M9661F.0060.0 0,6 2,0 38 3
ZBEE mi cro end mil |l | : : ’ ’
Sl ( RH/ RC) 1551¢M9661F.0070.0 0,7 0,7 38 3
a 2
o % TiAIN coated 1551¢M9661F.0070.0 0,7 3,0 38 3
Ml  0or HSC machin|ling 1552(M9661F.0080.0 0, 8 1,6 38 3
w%f 1552(M9661F.0080.0 0,8 2,4 38 3
;é: 2 flutes 1552(M9661F.0080.0 0,8 3,0 38 3
52; ri dhlatnd c u tctuitng, U} 1552(M9661F. 0090.0 0,9 2,7 38 3
OE Hel i x angle: 3/0A 1552(M9661F.0100.0 1,0 1,0 38 3
- 1552(M9661F.0100.0 1,0 2,0 38 3
o 1552:M9661F.0100.0 1,0 3,0 38 3
N 1552:M9661F.0120.0 1,2 3,6 38 3
0 Mini fraise en car 1552:M9661F.0150.0 1,5 4,5 38 3
% ( RH/ RC) 1552:M9661F.0160.0 1,6 4,8 38 3
? Rev°tement: Ti/AlN 1552:M9661F.0180.0 1,8 5,4 38 3
* pour [ Eusinage HSC i 555:Mo661F.0200.0 2,0 2,0 38| 3
1552:M9661F.0200.0 2,0 4,0 38 3
2 dents 1552:M9661F.0200.0 2,0 6,0 38 3
coupe © droit el p a
oblique 1552:M9661F.0200.0 2,0 7,0 50 6
) _ 1552:M9661F.0200.0 2,0 9,0 38 3
Angle dEh®Iicel 301552:M9661F.0250.0 2,5 7,5 38 3
1552:M9661F.0300.0 3,0 7,0 50 6
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== frasen / milling [/ frai

(0,1-3,0mm

*@ wf ‘

@ ~<

AN S (G
’ —_

System/Syst_mejM :

(>3,0mm

<10%S[lil >10%S|]|] <1000N/ jpm1000N/|nm 850N/ >850Nf mMm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

ALU|| ALU| STEELSTEE INOj{INO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM
T Mi k-Bohaftfr?aselr
g ( RH/ RC)
@ Ti ALN beschich
v fé¢r HSC Bear beli
O o
:N
w% 2 Schnei den
N g rechtsschneide
X £
;§ Drall winkel: 3
=
_f 1552:M9661F. 0300.0 3,0 9,0 38 3
© = 1552:M9661F. 0300.1 3,0 12,C 38 3
N B 1552:M9661F. 0400.0 4,0 8,0 50 6
L o . .
g So! id carbide 1552:M9661F. 0400.1 4,0 12,C 50 4
Ay micro end mill 1552:M9661F.0500.1 5,0 10,C 50 6
1 ( RH/ RC)
e 2 1552:M9661F. 0500.1 5,0 15,C 50 6
o = :
) T AN coated | 1552:M9661F.0600.1 6,0 12,C 50 6
s f or HSC machinfing
S s 1552:M9661F. 0600.1 6,0 18,C 60 6
- . 1552:M9661F. 0800.1 8,0 12,C 50 8
CEEVEE 2 f | ut es
3 . . 1552:M9661F. 0800.2 8,0 20,C 60 8
5 = 2 ri golatnd c u tctuitng, up
— . ) 1552:M9661F.1000.1 10,C 12,C 50 10
o Hel i x angle: 30A
o ~ 1552:M9661F.1000.2 10,C 22,C 75 10
T e 1552:M9661F. 1200.2 12,C 22 75 12
O
Z Mini fraise en carbure
S || ( RH/ RC)
B Rev°tement: TilAl N
Z

pour | Eusinage HSC

2 dent s

coupe © droit el par cisaillage

obl i que

) Oben aufgef ¢ ¢hrte Werkzeuge ab Lager

Angle dEh®licel: 3GBAols |isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |ivrables s

SRS




frasen / milling [/ frai

45°¢ {
.‘ ﬂ d* Y \(\\“ b
Y )
System/ Syst me WM ) i )
ALU|| ALU| STEELSTEEI I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ rT:PIOOON/ mBSON}’ m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
[ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigeet / s ui

VHMSchaftfr2se f¢r den

T HPEGEIi nsat z
g ( RH/ RC)
O
@ 2 Schneiden
[Te] .
o o rechtsschnei delnd,
3N
o & Drall winkel: 4|5A
N 5
~ ﬁ Féer Al umi ni um, we i
~ 8
) <
() § Metalle und KunSt‘15524m38L010m03 1 3 38 3
=
g 1552:M8381.0150.04 1,5 4,5 38 3
—
A 1552:M8381.0200. 06 2 6 38 3
N % 1552:M8381.0200. 06 2 6 50 6
v . .
PPNl (Sol id carbide 1552tM8381.0300.009 3 9 38 3
s O .
2B end mill for HPC r 1552:tmM8381.0300.09 3 9 50 6
Py |( RH/RC) 1552:M8381.0400.12 4 12 50 4
v .3 1552:M8381.0400. 12 4 12 50 6
— = &
- o B 2 flutes ) 1552:M8381.0600. 12 6 12 50 6
o = _ éhlatn d c u tctuitng, u
- . o 1552:M8381.0600. 18 6 18 60 6
© e g Helix angle: 4|5A 1552:M8381.0800. 24 8 24 75 8
T o 2 S
RS For al umini-um, sof
o 2 ferrous materilal s
@)
f Fralse - queue ~Avl i nAdr i oA~
- en carbure poujr nHRru
5 ( RH/ RC)
: HPC = Hochl eistungszerspanung
o . .
s d . HPC= highperformance cutting
en ? ] HPC= pour |l "usinage haute performanc
coupe droi t e, par cisaillage
obl i que
Angle dEh®licel: 45A
Oben aufgef ¢ ¢ihrte Werkzeuge ab Lager
Pour aluminium, maob®rsalxsted above available from sto
no-herreux et p|lastequestils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s
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frasen / milling [/ frai

45°¢ {
Ay nACRo ‘ )
— L
System/ Syst me M ) i }
ALU|| ALU| STEELSTEE]I I CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ rT:PIOOON/ mBSONy m>850Ny m>850Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
[ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetprlemsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

VHMSchaftfr2se f¢r den

T HPEGEIi nsat z
g ( RH/ RC)
O
@ 2 Schneiden
[Te] .
o o rechtsschnei de
3N
) E Drall winkel: 4
N 5
~ ﬁ Féer Al umi ni um,
- 3
() § Metalle und Kunsts 1552:M8381N.0100.0 1 3 38 3
= .
L nACRo beschichtet 31552:M8381N.0150.0 1,5 4,5 38 3
—
A 1552¢M8381N.0200.0 2 6 38 3
N E 1552¢M8381N.0200. 0 2 6 50 6
v . .
PPNl (Sol id carbide 1552¢M8381N. 0300.0 3 9 38 3
s O .
B end mill for HPC n 1552¢(mM8381N.0300.0 3 9 50 6
£ & (RH/RC) 1552¢M8381N.0400. 1 4 12 50 4
v 3 1552¢(M8381N.0400. 1 4 12 50 6
— = &
- o B 2 flutes ) 1552¢(M8381N.0600. 1 6 12 50 6
o = _ éhlatn d c u tctuitng, uj
- . o 1552¢(M8381N.0600. 1 6 18 60 6
© e g Helix angle: 4|5A 1552¢(M8381N.0800. 2 8 24 75 8
T o 2 S
RS For al umini-um, sof
o 2 ferrous materilal s
= g nACRo coated
@)
f Fralse - queue ~Avl i nAdAr i oA~
- en carbure poujr Rrc
5 ( RH/ RC)
: HPC = Hochl eistungszerspanung
o . .
s d . HPC= highperformance cutting
en ? ] HPC= pour |l "usinage haute performanc
coupe droi t e, par cisaillage
obl i que
Angle dEh®lice|l: 45A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Pour aluminium, mab®rsalxsted above available from sto
no-herreux et p|lastequestils susmentionn®s sont en stoc
revetement: nACRoZwWischenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s

S/




i ng [/ frai

System/ Syst me :
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM
T Mi k-Bohaftfr2selr
g ( RH/ RC)
O
o 3 Schneiden 15527 M9681.0100.03 1,0 3,0 38 3
[Te] .
= e rechtsschnei delnd, 15527M9681.0100.05 1,0 5,0 38 3
=}
m% Drall winkel: 3lo A 1552:M9681.0120.03 1,2 3,6 38 3
S 3 1552:M9681.0120.06 1,2 6,0 38 3
=
~ 8 15527M9681.0150.04 1,5 4,8 38 3
> §
z 3 1552¢M9681.0150.07 1,5 7,5 38 3
5
TU:: 1552¢M9681.0200.06 2,0 6,0 38 3
-—% 1552¢M9681.0200.07 2,0 7,0 50 6
N
o - - 1552¢M9681.0200.09 2,0 9,0 38 3
PPNl (Sol id carbide
< O . .
Y i cro end mill 1552¢M9681.0250.07 2,5 7,5 38 3
Bl ( RH/ RC) 1552¢M9681.0250.10 2,5 10 38 3
(7]
mm% 1552¢M9681.0300.07 3,0 7,0 50 6
Al 3 f | ut es 1552¢M9681.0300.09 3,0 9,0 38 3
hmm . .
CREAN 1 i difatnd c u tctuitn g, Uf 1552¢(M9681.0300.12 3,0 12,C 38 3
+— . 0O
““5;' Hel i x angl e: 3l0 A 1552¢(M9681.0400.08 4,0 8,0 50 6
sz 1552¢(M9681.0400.12 4,0 12,C 50 4
o 1552¢M9681.0500.10 5,0 10, C 50 6
Ol\
- 1552¢(M9681.0500.15 5,0 15, C 50 6
5 1552¢M9681.0600.12 6,0 12,C 50 6
. 1552¢M9681.0600.18 6,0 18,C 60 6
o Mini fraise enf car 1552¢(M9681.0800.12 8,0 12,C 50 8
= ( RH/ RC) 1552¢M9681.0800.20 8,0 20,C 60 8
53 1552¢M9681.1000.12 10,C 12,C 50 10
* 1553(M9681.1000.22 10,C 22,C 75 10
3 dent s
. ) 1553(M9681.1200.22 12,C 22 75 12
coupe droi t e, pa. I
obl i que
Angle dEh®Ilicel: 30A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools | isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

58




i ng [/ frai

System/ Syst me AMNG681F '

ALU|I| ALU| STEELSTEE|IL I NO I NO Ti CAS Cu(ZpCFR Pl ast|ic
<10%S|[ >10%S|| <1000N/Jim1000N/|MMW850N} Hm>850Nf fm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag|| Graphilte

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM
T Mi k-Bohaftfr2selr
g ( RH/ RC)
o Ti AN beschichl|tet
o 15597 M9681F. 0100.0 1,0 3,0 38 3
[Te]
O o B i . X
>3 3 Schneiden 1559 M9681F. 0100.0 1,0 5,0 38 3
w% rechtsschnei delnd, 1559 M9681F. 0120.0 1,2 3,6 38 3
N 3 _
xﬁ Drall winkel : 3lo A 15597 M9681F. 0120.0 1,2 6,0 38 3
- & 15597 M9681F. 0150.0 1,5 4,8 38 3
mg Féer Stahl, Gus|is un
z 3 1559 M9681F. 0150.0 1,5 7,5 38 3
5
Tﬁg 1559 M9681F. 0200.0 2,0 6,0 38 3
-—% 1559¢M9681F. 0200.0 2,0 7,0 50 6
N
o - : 1559¢M9681F. 0200.0 2,0 9,0 38 3
PPNl (Sol id carbide
< O . .
B micro end mill 1559¢M9681F. 0250.0 2,5 7,5 38 3
Sl (( RH/ RC) 1559¢M9681F. 0250.1 2,5 10 38 3
o —
- . 1559¢M9681F. . 3,0 7,0 50 6
MY Ti AIN coated F.0300.0
= 5 g 1559¢M9681F. 0300.0 3,0 9,0 38 3
me
o 3 _ 1559¢M9681F. . 3,0 12,0 38 3
e 3 flutes F.0300.1
““‘5;' ri éhlatnd c utctuitn g, uy 1559¢M9681F. 0400.0 4,0 8,0 50 6
= = . < 1559¢M9681F. 0400 . 4,0 12,C 50 4
appS Hel i x angl e: 3|/0A 0.1
o . 1559¢M9681F. 0500.1 5,0 10,C 50 6
o ~ For steel, c aslt ir
1559¢(M9681F. 0500.1 5,0 15,C 50 6
i Cu(Zn) all oys
5 1559¢M9681F. 0600.1 6,0 12,0 50 6
. 1559¢(M9681F. 0600.1 6,0 18,C 60 6
2 Mini fraise enf car 1559¢M9681F.0800.1 8,0 12,C 50 8
° ( RH/ RC) 1559¢(M9681F. 0800.2 8,0 20,C 60 8
;3 Rev°®tement: Ti|lAlIN 1559¢(M9681F.1000.1 10,C 12,C 50 10
* 1559¢M9681F. 1000.2 10,C 22,C 75 10
3 dents 1559¢(M9681F. 1200.2 12,C 22 75 12
coupe © droit el par cisaillage
obl i que
Angle dEh®licel: 3&fen aufgefechrte Werkzeuge ab Lager |
Pour acier . fonteTé)PIS I!sted above_avallable from sto
. Les outils susmentionn®s sont en stoc
| ai t on
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

SIS




[ milling [ frai

A\
.
SN
\

_

NS [ ))
|
System/ Syst m ) : i
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: V HM
I Mi k-Bohaftfr2se
g mit Zentrumssc
0 ( RH/ RC)
o 1553(M9671.0020.00 0,2 0,6 38 3
5’5 4 Schneiden 1553(M9671.0050.01 0,5 1,5 38 3
3§ rechtsschneidend, ;553(mM9671.0100.03 1 3 38 3
_’:% Drall winkel: 3/0A 1553(M9671.0150.04 1,5 4,5 38 3
~ 8 1553(M9671.0200. 06 2 6 38 3
; § 1553(M9671.0200.07 2 7 38 6
P E 1553(M9671.0200.009 2 9 38 3
— % 1553(M9671.0250.07 2,5 7,5 38 3
; 8 i : 1553:M9671.0300.07 3 7 50 6
e 2 E Sgl Ldocar bIFie 1553:M9671.0300.009 3 9 38 3
ZBEE mi cro end mil |l | : '
Sl (Wi th centre cult (RHARTMI671.0300.12 3 12 38 3
a2 2
) = 1553:M9671.0400.08 4 8 50 6
— f g 4 flutes 1553:M9671.0400. 12 4 12 45 4
o %.f ri g¢holatnd cutctuitng, UP1553:M9671.0400.12 4 12 45 6
; é : Helix angle: 3/0A 1553:M9671.0400. 16 4 16 45 4
o e z 1553:M9671.0400. 16 4 16 45 6
= 1553:M9671.0500.10 5 10 50 6
S ) 1553:M9671.0500. 15 5 15 50 5
5 1553:M9671.0500. 15 5 15 50 6
i 1553:M9671.0600. 12 6 12 50 6
2 Mini fraise en carbu4déf mos71.0600.18 6 18 60 6
_% avec coupe adu Ce'1tr1%53:M9671“ 0800.20 8 20 60 8
s ( RH/ RC)
© 1553:M9671.1000.12 10 12 50 10
- 1553:M9671.1000.22 10 22 75 10
4 dent s
coupe © droit el par15%%:¥%?ﬁlré%%9-22 12 22 B
obl i que
Angle dEh®licel: 30A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Tools |isted above available from sto
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®diaires |livrables s

6 0




[ milling [ frai

j;
LA
\

.

T

-

NS [ ))
|
System/ Syst m ) : i
ALU|| ALU| STEELSTEE|IL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850Ny m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

: VHM
T Mi k-Bohaftfrase
'g mit Zentrumssc
0} ( RH/ RC)
o Ti AIN beschichlt et 1553:M9671F. 0020.0 0, 2 0,6 38 3
[Te]
o o 1553:M9671F. 0050.0 0,5 1,5 38 3
=}
w% 4 Schneiden 1553:M9671F. 0100.0 1 3 38 3
S 3 rechtsschneidend, 1553:M9671F.0150.0 1,5 4,5 38 3
=
“-;8 Drall winkel: 30A 1553i{M9671F. 0200. 0 2 6 38 3
> §
{ . . 2 7
§§ Fer Stahl, Gusls ur 1553{M9671F.0200.0 38 6
CU':E Legierung 1553{M9671F. 0200. 0 2 9 38 3
-—% 1553:M9671F. 0250.0 2,5 7,5 38 3
N
» - : ) 1553:M9671F. 0300.0 3 7 50 6
PPNl (Sol id carbide
< O . . .
W i cro end mill 1553:M9671F. 0300.0 3 9 38 3
Sl (Wi th centre cult (RHARTMIG7IF.0300.1 3 12 38 3
o —
) B (Ti AN coated 1553:M9671F. 0400.0 4 8 50 6
= % & 1553:M9671F. 0400. 1 4 12 45 4
me
o 3
MR : utes 1553:M9671F. 0400. 1 4 12 45 6
m;;- ri ghlatnd c u tctuitn g, up 1553:M9671F. 0400. 1 4 16 45 4
= = . .
S Hel i x angloe: 3l0 A 1553:M9671F. 0400. 1 4 16 45 6
= , 1553:M9671F.0500.1 5 10 50 6
o ~ For steel, c aslt i ron
- and Cu(zn) allloys 1553:M9671F. 0500. 1 5 15 50 5
5 1553:M9671F. 0500. 1 5 15 50 6
- 1553:M9671F. 0600. 1 6 12 50 6
2 Mini fraise en car bhYs£mMmo671F. 0600.1 6 18 60 6
- Y] n
2 avec coupe au ce tr1%53EM9671F.0800.2 8 20 60 8
= ( RH/ RC)
© 1553tM9671F. 1000.1 10 12 50 10
o o . 1
Rev®tement: TiHALN 1553tM9671F. 1000.2 10 22 75 10
1553tM9671F. 1200.2 12 22 75 12
4 dent s
coupe © droit el par cisaillage
obl i que
) Oben aufgef ¢ ¢hrte Werkzeuge ab Lager |
Angle dEh®lice: 30Aols |isted above available from sto
. Les outils susmentionn®s sont en stoc
Pour acier, fonte et
alliages Cu( Zn|) Zwi schenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s

61




L)
. =

=Emj:wE= frasen / milling [/ frai

P e W

System/ Syst m i i i
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM

T Mi k-Radi usfr @se

'g mit Zentrumssc

O ( RH/ RC)

o . 1553tM9701.0020.00 0, 2 0,2 38 3 0,1
0 2 Schnei den

o o . 1553tM9701.0020.00 0, 2 0,4 38 3 0,1

5 & rechtsschnei de/nd,

QJE . ) 1553tM9701.0030.00 O, 3 0,3 38 3 0,15

N S Drall winkel: 3(0 A

o 8 1553(M9701.0030.00 0,3 0,6 38 3 0,15
= . .

- ¥ Formgenauigkeijt: 1553¢M9701.0040.00 0,4 0,4 38 3 0,2
;g Radius N ORDOS) (RC 1553(M9701.0040.00 0, 4 0,8 38 3 0, 2
L Radius N OR®10) ( R2 : : : : '
= 5 1553(M9701.0040.01 0, 4 1,5 38 3 0, 2
-—% 1553(M9701.0050.00 0,5 0,5 38 3 0,25

N

» - X : 1553¢M9701.0050.01 0,5 1 38 3 0,25

PPNl (Sol id carbide
< O .

Y i cro ball nosle en 1553¢M9701.0050.01 0,5 1,5 38 3 0,25
Sl with centre cuft (F 1553tM9701.0060.00 0,6 0,6 38 3 0, 3
0 —

o % 1553¢(M9701.0060.01 O, 6 1,2 38 3 0, 3

Rl > | utes 1553¢(M9701.0060.02 0,6 2 38 3 0, 3

S mm . .

G 1 | dhfatnd c utctuitng, U| 1553:M9701.0070.00 0,7 0,7 38 3 0,35

+— . 0O

m;;- Helix angle: 3|0A 15537M9701.0070.01 0,7 1,4 38 3 0, 35

o = 1 . ;

S Accuracy of shlape: 15537M9701.0070.03 0,7 3 38 3 0, 35
= radius N ©R1005 ( RO 15537M9701.0080.00 0,38 0,8 38 3 0, 4

o ~ i ~

- radius N ©R60100 (R2 1553M9701.0080.01 0,8 1,6 38 3 0, 4

5 15537M9701.0080.03 0, 8 3 38 3 0, 4
- 15537M9701.0090.00 0,9 0,9 38 3 0, 45
2 Mini fraise h®misp 1553;M9701.0090.01 0,9 1,8 38 3 0,45
- en car r v
2 bure avec CO1553'.M9701.0100.01 1 1 38 3 0,5
5 centre (RH/ RC)

o 15537M9701.0100. 02 1 2 38 3 0,5
[+8
1553¢§M9701.0100. 03 1 3 38 3 0,5
2 dent s
coupe " droite Ioa15532M9701.o1oo.o4 1 4 38 3 0,5
oblique 1553¢M9701.0120.02 1,2 2,4 38 3 0, 6
. . 1553¢M9701.01 . 1,2 3,6 38 3 0, 6
Angl e dEh®Iicel: 30 20.03
o 1553¢M9701.0140.02 1, 4 2,8 38 3 0,7
Pr®cision de florme 1553¢M9701.0140.04 1, 4 4,2 38 3 0,7
rayon N 0-RAQ05%)/( RO, : : ’ ’ ’
rayon N O0-RG10)|( R2, 1553¢M9701.0150.03 1,5 3 38 3 0,75

6 2




_mET:HlE: frasen / milling [/ frai

R e I

System/ Syst m i i i
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

- VHM . Best. Nr .
T Mi k-Radi usfr @se
o . Order Nr.
= mi t Zentrumssc
O ( RH/ RC) : R®f .
o . 1553¢M9701.0150.04 1,5 4,5 38 3 0,75
0 2 Schnei den
o o . 1553¢M9701.0160.03 1,6 3,2 38 3 0, 8
5 o rechtsschnei de/nd,
w% . ) 1553¢M9701.0160.04 1,6 4,8 38 3 0, 8
NS Drall winkel: 3(0 A
v 3 1553¢(M9701.0180.03 1, 8 3,6 38 3 0,9
= . .
- Formgengmgkmt. 1553¢(M9701.0180.05 1,8 5,4 38 3 0,9
“;’g Radius N ORDOS) (RC 1553¢(M9701.0200. 04 2 4 38 4 1
g Radius N OR®10@) ( R2 i : :
< 1553¢(M9701.0200. 06 2 6 38 3 1
-—% 1553¢(M9701.0200. 06 2 6 38 6 1
N
» - ) ) 1553¢(M9701.0250.05 2,5 5 38 6 1,25
PPNl (Sol id carbide
< O . (4
Y micro ball nosle end®m3¢Mp701.0250.07 2,5 7,5 38 6 1,25
:qwj wit h centr e c ult (RH./:SR:{})MQ?O]..O300.06 3 6 38 6 1,5
mm% 1553¢M9701.0300.08 3 8 38 3 1,5
Al > | ut es 1553¢M9701.0300. 12 3 12 40 3 1,5
me . .
CHE 1 | difatnd cutctuitng, UpP1554(M9701.0300.25 3 25 60 3 1,5
+— . 0O
m;;- Hel i x angl e: 310 A 1554(M9701.0400. 08 4 8 45 6 2
T o 2
S Accuracy of shlape: 1554(M9701.0400. 12 4 12 45 4 2
= radi u N ©6r10,065 ( RO,1554(M9701.0500.08 5 8 50 6 2,5
o ~ i ~
- radius N ©6R60100 (R2,1654(M9701.0600.10 6 10 50 6 3
am 1554(M9701.0600. 16 6 16 50 6 3
- 1554(M9701.0800. 16 8 16 50 8 4
2 Mini fraise h®mi sph®tj Wb¥Lo1.0800.35 8 35 75 8 4
- n r r v
2 € carbure ave|c Cou1@§4:"i\‘n§'701.1000.22 10 22 70 10 5
5 centre (RH/ RC)
© 1554:M9701.1000.45 10 45 10C 10 5
[+8
1554:M9701.1200.22 12 22 70 12 6
2 dent s
coupe ° droi t el parlsgﬁ‘y%ﬁolll'ézgoeo'ﬂ's 12 45 R g
obl i que
Angle dEh®Ilicel: 30A
Oben aufgef¢ihrte Werkzeuge ab Lager |
Pr®cision de florm&8ools |isted above available from sto
rayon N O-RA05)/( ROL&s outils susmentionn®s sont en stoc
rayon N O-RB10)(R2z7Qischenabmessungen kurzfristig |iefe
I ntermedi ate di mensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s
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L)
. =

=Emj:wE= frasen / milling [/ frai

System/ Syst m i i i
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|lif >10 %S| <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM
T Mi k-Radi usfr2se
'g mit Zentrumssc
O ( RH/ RC)
o Ti AIN beschichlt et 1554:M9701F. 0020.0 ©0,2 0,2 38 3 0,1
[Te]
= 1554:M9701F. 0020.0 O0,2 0,4 38 3 0,1
> .
o ¥ 2 Schneiden 1554:M9701F. 0030.0 0,3 0,3 38 3 0,15
N S rechtsschnei delnd,
o 8 1554:M9701F. 0030.0 0,3 0,6 38 3 0,15
= . L,
~ & Drall winkel: 30A 1554:M9701F. 0040.0 0,4 0,4 38 3 0,2
mg _ _
z g Formgenaui gkeilt: 1554:M9701F. 0040.0 0,4 0,8 38 3 0, 2
_ % - N
< 7 Rad!us N ORDOS%) (RC 1554;:mM0701F.0040.0 0,4 1,5 38 3 0,2
N Radius N OR®,1® 2
— = 1554:M9701F. 0050.0 O0,5 0,5 38 3 0,25
N
v 2 : : 1554:M9701F. 0050.0 0,5 1 38 3 0,25
PPNl (Sol id carbide
< O . i
Y i cro ball nosle en 1554:M9701F. 0050.0 O0,5 1,5 38 3 0,25
:%' wit h centr e c ult (F15542M9701F.0060.0 0, 6 0,6 38 8 0, 3
0 —
SIS T AIN coat ed 1554:M9701F. 0060.0 O0,6 1,2 38 3 0, 3
= % & 1554:M9701F. 0060.0 0,6 2 38 3 0, 3
S mm
o 3 R
MR 2 fiutes 1554:M9701F. 0070.0 ©0,7 0,7 38 3 0,35
SREI | | difatnd  cutctuitng, U g 1554:M9701F. 0070.0 O0,7 1,4 38 3 0,35
= e 2 . i ¢
S Hc! i x angle: 30A 1554:M9701F.0070.0 0,7 3 38 3 0, 35
> 1554{M9701F. 0080.0 O0,8 0,8 38 3 0, 4
o ~ Accuracy of shlape:
- radius N 6R10G5 (RO 1554:M9701F. 0080.0 0,8 1,6 38 3 0, 4
o radius N ©R60100 (R2 1554{M9701F.0080.0 0,8 3 38 3 0, 4
- 1554:M9701F. 0090.0 0,9 0,9 38 3 0,45
: Mini fraise h@misp L554{M9701F. 0090.0 0,9 1,8 38 3 0,45
2 en carbur e avelc co 1554:M9701F. 0100.0 1 1 38 8 0,5
2 centre (RH/RC) 1554:M9701F. 0100.0 1 2 38 3 0,5
o
Rev°tement: TilAl N 1554:M9701F.0100.0 1 3 38 3 0,5
1554:M9701F. 0100.0 1 4 38 3 0,5
2 dent s 1554:M9701F. 0120.0 1,2 2,4 38 3 0, 6
coupe dr oi t e, pa 1554:M9701F. 0120.0 1,2 3,6 38 3 0,6
oblique 1554:M9701F.0140.0 1,4 2,8 38 3 0,7
Angle dEh®l ice|l]: 30 1554:M9701F.0140.0 1,4 4,2 38 3 0,7
rayon N O0-RAQ05%)|( RO, 1
rayon N O-RB10)|/( R2, 0

6 4




=U|ET:H|-E= frasen / milling [/ frai

N i

System/ Syst m i i i
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

- VHM . Best . Nr .
I Mi k-Radi usfr2se
o . Order Nr.
= mit Zentrumssc
O ( RH/ RC) : R®f .
o Ti AIN beschichltet 1554:M9701F.0150.0 1,5 4,5 38 3 0,75
[Te]
= 1554:M9701F.0160.0 1,6 3,2 38 3 0, 8
=] .
o ¥ 2 Schneiden 1554tM9701F. 0160.0 1,6 4,8 38 3 0,8
NS rechtsschnei delnd,
3 1556:M9701F.0180.0 1,8 3,6 38 3 0,9
_\4K . .
~ 8 Drall winkel: 3/0A 1556:M9701F.0180.0 1,8 5,4 38 3 0,9
mg _ _
z 3 Formgenauigkeilt: 1556:{M9701F. 0200.0 4 38 4 1
i i N
= 7 Radius N ORDO5) (RC ;556:mM9701F. 0200.0 2 6 38 3 1
N Radius N OR®,1® 2
- = 1556:{M9701F.0200.0 2 6 38 6 1
N
v 2 : : 1556:M9701F. 0250.0 2,5 5 38 6 1,25
PPNl (Sol id carbide
< O .
I i cro ball nos|e op 1556:M9701F.0250.0 2,5 7,5 38 6 1,25
Sl (Wi th centre cult (F 1556:M9701F. 0300.0 3 6 38 6 1,5
(%]
o —
SIS T AIN coat ed 1556:M9701F. 0300.0 3 8 38 3 1,5
= 3 & 1556:M9701F. 0300.1 3 12 40 3 1,5
hmm
o 3
MR 2 fiutes 1556:M9701F. 0300.2 3 25 60 3 1,5
"N (1 @ gilatnd cutctuitng, uj 1556¢M9701F.0400.0 4 8 45 6 2
= 5 = . <
S Hc! i x angle: 30A 1556:M9701F. 0400. 1 4 12 45 4 2
= 1556:M9701F. 0500.0 5 8 50 6 2,5
o ~ Accuracy of shlape:
- radius N 6R10(5 ( RO 1556¢M9701F.0600. 1 6 10 50 6 3
o radius N OR60100 (R2 1556i{M9701F.0600.1 6 16 50 6 3
- 1556tM9701F. 0800.1 8 16 50 8 4
2 Mini fraise h®misp 1556{M9701F.0800.3 8 35 75 8 4
2 en carbure avelc co 1556iM9701F. 1000.2 10 22 70 10 5
o centre (RH/RC) 1556{M9701F. 1000.4 10 45 10C 10 5
o
Rev°tement: Ti/Al N 1556!M9701F.1200.2 12 22 70 12 6
1556fM9701F. 1200.4 12 45 10C 12 6
2 dents
coupe 7 droit el par cisaill age
oblique Oben aufgefe¢sghrte Werkzeuge ab Lager |
Angle dEh®Iicel 3§Rols I!sted above_avallable from sto
es outils susmentionn®s sont en stoc
Pr®cision de flormejschenabmessungen kurzfristig |liefe
rayon N O-RQA0%5)|(ROJ htermediate di mensions available at
rayon N O-R6&10®)(R2DOmMensions interm®diaires |ivrables s
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=U|ET:H|-E= Frasen( CFK/ GFK) [/

|

System/ Syst m 1
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
[ [ ) [ o o o o [ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM
T Router CFK/ GFK
g ( RH/ RC)
o Ver z ah nfuenign
o 1554¢M6401.0300. 06 3 6 40 3
[Te] .
= e Hochl ei-stungs 1554¢M6401.0300.09 3 9 40 3
=}
o ¥ Kreuzverzahnung 1554¢M6401.0300. 12 3 12 40 3
NS rechtsschnei de/nd,
v 3 1554¢M6401.0300. 12 3 16 50 3
= .
~ 8 Speziell f¢r abras j554(mM6401.0300.16 3 12 50 6
ﬂ)g Materialien un|d
z 3 1554¢M6401.0300. 16 3 16 50 6
g faserverst?2arktle Ku
o = 1554¢M6401.0400. 06 4 6 40 4
-—% 1554¢(M6401.0400. 10 4 10 40 4
N
» - i : 15547 M6401.0400. 12 4 14 50 4
PPNl (Sol id carbide
< O
Y router CFRP 1554¢M6401. 0400. 14 4 18 50 4
M ( RH/ RC) 15547 M6401.0400. 16 4 22 60 4
o — N
o B Cut  tiyipree 15547 M6401.0400. 18 4 12 50 6
= % & 1554 M6401. 0400.22 4 16 50 6
me
o 3 . )
MR (Hi gh perforamamics c 15547M6401.0500. 14 5 16 6 0 5
““5;' cutting 15547 M6401.0500. 16 5 14 50 6
sz ri eplatnd c u tctuitn d, Uf 15547 M6401.0500. 22 5 22 6 0 6
Oi For machining |abra 1554 M6401.0600. 14 6 14 50 6
- mater i al sreinndf ofricber 1554:M6401. 0600.22 6 22 60 6
5 plastics 15547M6401.0600.32 6 32 70 6
- 1554¢M6401.0800. 22 8 22 6 0 8
% - 1554¢M6401.0800. 32 8 32 75 8
° Fraise en carbjure
. ; 1 2 7 1
= PREC/ PREV 1554¢M6401.1000. 32 0 3 5 0
2 ( RH/ RC)
[+8
Type dehitauee
Denture croi s®e haute
perfor mance
. ) Oben_au_fgefg,hrte Wer kzeuge ab Lager |
Coupe droitel, PghofkSatkEk@dI€above available from sto
oblique Les outils susmentionn®s sont en stoc
Pour | 6usinagel deZmas®heeabxmessungen kurzfristig |iefe
abrasifs et del pl adtegiediate dimensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s




=U|ET:H|-E= Frasen( CFK/

|

System/ Syst m 1
ALU|]| ALU|| STEELSTEEL | NO I NO Ti CAS Cu(ZhCEFR Pl ast|ic
<10%S|i >10 %S <1000N/ m1000N/ 850 NJ m>850 NJ m>850 Ny m GGG/ G Aul Ag Graphi e
[ [ ) [ o o o o [ [

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

) VHM
T Router CFK/ GFK
g ( RH/ RC)
o Ver zahnmintgt e |
o 1555(M6391.0300. 06 3 6 40 3
[Te] .
> o Hochl ei-stungs 1555(M6391.0300.009 3 9 40 3
=}
o ¥ Kreuzverzahnung 1555(M6391.0300. 12 3 12 40 3
NS rechtsschnei de/nd,
o 3 1555(M6391.0300. 12 3 16 50 3
= .
~ 2 Speziell f¢r abras ;555(mM6391.0300.16 3 12 50 6
; g Materialien unyd 1555:M6391.0300. 16 3 16 50 6
L faserverstarktle Ku i : :
o = 1555:M6391.0400. 06 4 6 40 4
— % 1555:M6391.0400. 10 4 10 40 4
N
o = i : 1555:M6391.0400. 12 4 14 50 4
PPNl (Sol id carbide
< O .
Y router CFRP 1555:M6391.0400. 14 4 18 50 4
M ( RH/ RC) 1555:M6391.0400. 16 4 22 60 4
[0 J—
I Cut tipecdi um 1555:M6391.0400. 18 4 12 50 6
= % & 1555:M6391.0400.22 4 16 50 6
me
o 3 . |
MR (Hi gh perforamamics c 1555:M6391.0500. 14 5 16 60 5
o 2 M (cutt ing 1555:M6391.0500. 16 5 14 50 6
5 © z ri eofatn d c u tctuitng, U 1555:M6391.0500.22 5 22 60 6
> For machining abra 1555:M6391.0600. 14 6 14 50 6
o ~ . . .
- mat er i al sr einndf ofricber 1555:M6391.0600.22 6 22 60 6
5 plastics 1555:M6391.0600.32 6 32 70 6
- 1555:M6391.0800. 22 8 22 60 8
J - 1555:M6391.0800. 32 8 32 75 8
° Fraise en carbjure
i ; . 1 2 7 1
i PREC/ PREV 1555:M6391.1000. 32 0 3 5 0
2 ( RH/ RC)
[+8
Type deimbyeene
Denture croi s®e haute
perfor mance
. ) Oben auf Eef ochrte Werkzeuge ab Lager |
Coupe droitel, PghofkSatkEk@dI€above available from sto
oblique Les outils susmentionn®s sont en stoc
Pour | 6usinagel deZmas®heeabxmessungen kurzfristig |iefe
abrasifs et del pl adtegiediate dimensions available at
Di mensions interm®di aires | ivrables s




_mET:HlE: Frasen( CFK/ GFK)

System/ Syst m

ALU|I| ALU|| STEELSTEE|L I NO I NO Ti CAS Cu(ZIpCFR Pl ast|ic

<10%S[|f >10%S[]|] <1000N/ pm1000N/|{Nnm850Nf mMm>850N}) mm>850N| mm GGG/ G Au/ Ag Graphi e

-optimal geeignet [ first chg)éeciegdetpr/emsileirta:khl‘-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui

_ VHM
I Router CFK/ GFK
g ( RH/ RC)
O Ver z ah hgurnegh
o 1555:M6381.0300. 06 3 6 40 3
[Te] .
> o Hochl ei-stungs 1555:M6381.0300.009 3 9 40 3
=}
o & Kreuzverzahnunig 1555:M6381.0300.12 3 12 40 3
NS rechtsschnei de/nd,
o 3 1555:M6381.0300. 12 3 16 50 3
= .
~ 2 Speziell f¢r abras j555:mM6381.0300.16 3 12 50 6
ﬂ)g Materialien un|d
z 2 1555:M6381.0300. 16 3 16 50 6
g faserverst?2arktle Ku
o 2 1555:M6381.0400. 06 4 6 40 4
-—% 1555:M6381.0400. 10 4 10 40 4
N
» - ) ) 1555:M6381.0400. 12 4 14 50 4
PPNl (Sol id carbide
< O |
B outer CFRP 1555:M6381.0400. 14 4 18 50 4
4 (( RH/ RC) 1555:M6381.0400. 16 4 22 60 4
o —
o Bl cut tigperse 1555:M6381.0400. 18 4 12 50 6
= % & 1555:M6381.0400.22 4 16 50 6
me
o 3 .
MR i gh per foraramics c 1555:M6381.0500. 14 5 16 60 5
m;;- cutting 1555:M6381.0500. 16 5 14 50 6
sz ri hlmatnd c u tctuitng, Uf 1555:M6381.0500. 22 5 22 60 6
Og For machining abra 1555¢M6381.0600. 14 6 14 50 6
- mater i al sreinndf ofricber 1555:M6381.0600.22 6 22 60 6
S ° plastics 1555.M6381.0600.32 6 32 70 6
- 1555:M6381.0800. 22 8 22 60 8
0 ) 13
- Fraise en carblure 1555:M6381.0800. 32 8 32 75 8
2 PRFC/ PREV 1555t!M6381. 1000. 32 10 32 75 10
o ( RH/ RC)
E . —
Ty pigr os s-i re
Denture croi s®e haute
perfor mance
Coupe " droite pQP é‘HFGPé% hrte Werkz_euge ab Lager |
. Too s I st e above available from sto
obl ique . .
Les outils susmentionn®s sont en stoc
Pour Il o6usinage dezpas®hke®@¥fmessungen kurzfristig |iefe
abrasifs et de pl astiegwmesi ate di mensions available at
renforc®s de fli br®s$ mensions interm®di aires | ivrables s

6 8




L)
. =

=[[]|E‘|':’|.E VHMRel bahl en/ Soli d carbide ream

System/ Syst ime 0 |

) VHM
I Rei bahl en
o] . .
= mit Zylinderschaft Roo.o003047 0, 300, 47 5 1,t 35 4
o ROO. 0-00®53 0, 408, 53 5 1,t 35 4
BaumaCe nach DIl N 2
o ROO. 0-094059 0, 504, 59 5 1,t 35 4
=5 Schnittrichtung: T poo gopmes 0, 6m 69 6  1,¢ 35 4
5 Linksdral!l (LH/ RC)
L R0OO. 0-0 D@79 0, 700, 79 6 1,t 35 4
N =
~ ¥ Al'l'e Abmessungen a g5 gommoo 0, 8m 90 6 1,:¢ 35 4
3B oder kurzfristji I
mg R0OO. 0-091L00 0,911, 00 8 1,t 35 4
32 ROO. 0-1@120 1,01, 20 10 1,t 35 4
© ROO. 0-1D1L50 1,211, 50 12 1,°t 40 4
~
- ROO. 0-1H200 1, 521, 00 16 2, 45 4
8
o - ; ROO. 0-2®240 2,02, 40 18 2, 50 4
D—?E Solid carbide |rean
VNI cy | i ndrical shlank ROO. 0-2®2 40 2,02, 40 18 3, 50 4
s 3 ROO. 0-20270 2,421, 70 20 3, 55 4
o —
LY Di mensions as |per ROO. 0-2DB10 2,73, 10 20 3,( 60 4-6
— o g
hég Cuttinbgandi gwhtlh | e ROO. 0-3DB70 3,131, 70 22 4, 60 6
Q .
sl hand heli angll e L ROO. 0-3D%10 3,741, 10 24  4,C 65 6
SO i cnsions ava R00.04D#60 4,441, 60 24 5,( 65 6
S st ock or at shlort ROO. 0-4®%90 4, 641, 90 26 5,( 65 6
o & ROO. 0-49520 4, 951, 20 26 5,( 75 6
= ROO. 0-5D570 5, 251, 70 26 5,( 75 6
o " R0OO. 0-5D520 5, 761, 20 26 5,( 75 6
= R0OO. 0-5D520 5, 761, 20 26  6,( 75 6
s ROO. 0-6 DB 60 6, 261, 60 30 6,( 80 6
° Al ®soirs e calr bur
= queue cylindrilg ROO. 0-6®590 6, 661, 90 30 6,( 80 6
(]
- Dimensions sellon T ROO. 0-6®5 90 6, 661, 90 30 7,(C 80 6
_ ROO. 0-69T7 20 6, 971, 20 35 7,( 95 6
Ex®cuti on:
coupe " droite|l et ROO0. 0-7DT 70 7,27, 70 35 7,( 95 6
: : ROO. 0-7DB20 7,781, 20 35 8,( 95 6
Toutes di mensiflons
ou livrable ralpide ROO. 0-8DB70 8, 28, 70 35 8,( 100 6
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System/ Syst ime ﬁﬁﬁ

VHMeI

bahl

en/ Sol

d

carb

I de

ream

\

VHM
Rei
mi t

bahl e
Zyl i
BaumacCe

Schnittr

jm e |

n

Links

Al | e
oder

dr al

Abme
kur z

der sc

ch D

chtun
(LH

ssung
frist

Sol i
cyl i

Di me

Cut t
hand

Al l
stoc

d car
ndri c

nsi on

n-p an
hel

me n

de
s h

di ght
ang

ons
s h

Al ®s

gueu
Di me

Ex ®c

coupe

gauc

Tout
ou |

es di
i vrab

en ca
i ndr i

s sel
roite
H/ RC)

mens.i
|l e r a

haft R0OO. 0-8DB YO 8, 78, 90
ROO. 0-8 DB 90 8, 781, 90
PNz ROO. 0-89DB20 8,991, 20
9:- ' Roo0.09DB70 9, 201, 70
/| RC)
ROO. 0-9DB 90 9,79, 90
€N %  Roo.09DD9O 9,791, 90
! ! ROO0. 094D 70 9, 9110, 70
ROO. 1-02D 90 10,-10, 9¢C
ROO. 1-02AD 90 10,-10, 9¢
ROO. 1-041 20 10,-91, 2¢
rean ROO. 1-121m 70 11,-21, 7¢C
ank ROO. 1-121 90 11,-711, 9¢C
ROO. 1-1721 90 11,-711, 9¢C
per ROO. 1-19260 11,-92, 6
h | e ROO. 126290 12,-62, 9¢
l e ( ROO. 1-26290 12,-62, 9¢
ava ROO. 1-24B52 12,-98, 5:
ort ROO. 1-34@10 13,-9@, 1¢
ROO. 1-44® 10 14,-96, 1
ROO. 1-54® 10 15,-96, 1
ROO. 1-74®10 17,-98, 1¢C
rbure avec
gue
on DIN 212
avec h®lice
O_rlso%rénSta(l)J?lé‘efg,hrte We
Pide@meNs | isted above
Les outils susment.i
Zwi schenabmessungen
I ntermedi ate di mens
Di mensions inter m®d

70

35 8, (
35 9, (
35 O
35 ORI
35 O
35 10,
35 10,
35 10,
35 11,
35 11,
35 11,
35 11,
35 12,
35 12,
35 12,
35 13,
35 13,
35 14,
35 14,
35 16,
35 18,
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== frasen / milling [/ frai

System/ Syst me M40171
Art.Nr. 158175 |

e N e A N, N BRYE N aYd )
ALU|| STEELSTEEIL | NOX Au/ A Ti Cu(ZnCFRHB| Pl ast
<7O0O0NJ mm >700NYJy n >850NJ mm Graphil|fe
N\ A\ N .J \_ 74 AN AN .)k
; £ N Y
Beschichtef o)yl sTEELSTEEIL I NOoX Au/ Ag Ti |[cu(zlhceERrRA[ PI astli
Coated <700NJ nmmn >700NJ n >850NJ Mm Graphilf e
Rev°tement L .) N )L N
i -optimal geeignet [/ first chgaéeciegnletpr/emsiwirta:lhl’-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
O
mm
O o
S VHM
o § . |
N S T-Nut Fr ser mi t d1l
x% Verzahnung +0/d No, ‘ ‘ £
- . Gol|l Il no|l Br as
“’§ Rechtsschnei delnd mm
52 Zwi schenabmessiunget
i auf Anfrage 2,00, 2, C 38 4 1,0 2,0 3 5 6
—_ " Linksschnei denl|d 3,00,-2, ¢ 38 4 1,5 2,0 3 5 6
q’\‘)% auf Anfrage 4,00,-2, £ 38 4 2,5 3,0 3 5 6
Q:E 5,00,5, 5 38 5 3,0 3,0 3 5 6
0n s
E 6,00,5, £ 38 6 3,5 4,0 4 6 8
[}
3; : : 8,00,%, C 51 8 4,0 5,0 45 8 10
M-l SOl i d carbide
— = & . 10, 0,46, C 51 10 5,0 5,0 45 10 12
T T-S| ot cutter sjtraic
@ 5 - 12, 0,6, C 51 10 6,0 6,0 56 1214 16
™ Ri gthand cutting
= = . : 15, 0,-%, C 61 10 8,0 8,0 58 146 18
Intermed|ate dii men:
= - = |Ch request 16, 0,-5, ¢ 61 10 8,0 8,0 58 1618 20
Ml ehand cutting 16, 3,®, C 61 10 8,0 8,0 58 1618 20
o ~ on request
Ou’)
o Fraise en carbjure pour Z=Z%*hne / teeth / dents
= rainure en T
© avec denture p|l ane
o Coupe droite
Di mensions intjer m®di aires
sur demande
Coupgauche {ASKS . S8adsSttoftlyg {SAGS 1n
sur demande { SBNRSNJ aKSSid LIF3IS 1o
wSLR®R & LI 3S RS O2YYIFYRS T1n
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== frasen / milling [/ frai

System/ Syst me M40P.1 .
Ar t . Nr . 158176

e AYd ( A Y4 ) Y4 AYd )
ALU|| STEELSTEE|IL | NOX Au/ A Ti Cu( ZInCFRP
<7O0O0NJ mm >700NYJy n >850NJ mm Graphil|fe
N\ A\ N .J \_ 7 AN AN .)k
; £ N Y
Beschichteft o) yll sTEELSTEEIL I NOX Au/ Ag Ti |[cu(zlhceErRA| Pl ast]ic
Coated <700NJ nmmn >700NJ n >850NJ Mm Graphilf e
Rev°tement L .) ) )L N
i -optimal geeignet [/ first chgaéeciegnletpr/emsiwirta:lhl’-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
O
mm
O o
S VHM
o ¥ .
N S T-Nut Fr ser d1l
NS s chr2agverzahnt 0/ d N
« 8
°’§ Rechtsschnei delnd mm
52 Zwi schenabmessiunget
i auf Anfrage 4,00,%, C 38 4 2,5 3,0 4 6 6
—_ " Linksschnei denl|d 5,00,-%, C 38 5 3,0 3,0 4 6 6
GN)E;* auf Anfrage 6,00,%, C 38 6 3,5 4,0 4 6 6
o.;“g 8,C1,H, C 51 8 4,0 5,0 4 6-8 810
) =«
§° 10, 1,-4, C 51 10 5,0 5,0 46 810 1612
[}
5% 12, 1,-, C 51 10 6,0 6,0 46 810 12
M-l (So | i d caSlboitde |T
— = & 15, 1,6, C 61 10 8,0 8,0 68 1214 16
I cutter staggerjed to¢
@ 5 - 16, 1,-%, ¢ 61 10 8,0 8,0 68 1214 16
™ Ri gthand cutting
= = . . 16, 4,® 61 10 8,0 8,0 68 1204 16
Intermed|ate dii men:
PRl 0N request
Omg .
o Leshand cutting
o ~ on request
o "
= pour rainure en T
é avec denture h®licoudal e
o Coupe droite
Di mensions intjer m®di aires
sur demande
Coupgauche {ASKS . S8adsSttoftlyg {SAGS 1n
sur demande { SBNRSNJ aKSSid LIF3IS 1o
wSLR®R & LI 3S RS O2YYIFYRS T1n
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== frasen / milling [/ frai

System/ Syst me M4, il .

Art . Nr. 158177

e AYd ( A Y4 N Y4 AV Y4 N
ALU|| STEELSTEEIL | NOX Au/ A Ti Cu(ZnCFRHB| Pl ast|lic
<7O0O0NJ mm >700NYJy n >850NJ mm Graphil|fe
N\ A\ N .J \_ 74 AN AN .)k
; 'S N Y
Beschichtefl ) yl| sTEElSTEEIL | NOX Au/ A Ti |[cu(zlhcFRrRA[PI ast|ic
Coated <700NJ nfn >700NJ n >850NJ fm Graphi|fe
Rev°tement \_ .) )\ AN ZAN
i -optimal geeignet [/ first chgaéeciegnletpr/emsﬂeirta:lhl’-)n/i cahptp rgoeperiigtvet / sui
O
mm
O o
3% VHM
22 T-Nut Fraser
x 3 mit konvexem Radi u<i W L
‘—E mm mm mm
“’§ Rechtsschnei delnd
52 Zwi schenabmessiunget
i auf Anfrage 4,00,4, 5 38 4 1,5 3,0 4
- " Linksschnei den|d 6,00,-5, C 38 6 3,0 3,5 6
GNJE* auf Anfrage 8,01,®, C 51 6 4,0 4,0 6
Q_:E 10, 1,4, C 51 8 5,0 5,0 8
0n s
E 12, 1,-, C 51 10 6,0 5,0 10
Q
$§ 16, 1,®, ¢ 61 12 8,0 6,0 12
M-l (So | i d caSlboitde |T
=l c Lt ter convex [radit
o @
o 3 _ . .
e Ri ghhand cutting
Intermediate dli men ¢
SN ONn request
Omg .
o Leshand cutting
o ~ on request
o "
= pour rainure en T
© rayon convexle
o Coupe droite
Di mensions intjer m®di aires
sur demande
Coupggauche {ASKS .SadsSttoftlyg {SAGS 71n
sur demande { SBNRSNJ aKSSdG LI IS 1n
wS LR8P &El LI 3S RS O02YYlFYRS TN

&
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frasen [/

mi

ng [/ fra

Bestel |[Qbrldaetrt sh'e®tagpade f£tommande
U) L]
d - d c 4 | >
- r_ o ) 77\ 1 -
() o ;
=2 || T (@TRDNER
- l“' = R=W/ 2 -
L d 1. - . d 1. - f
= — (]
o o e
@ -
_|‘ A - - —
= h o
o ° <
c K o
e « N
] N
I N I N
\ I ————r N - —
D N D D

System/ Sys
M4 011
=Ar t N r

VHM-NIu t mi t

1

Fraser

Sol id caSlbotdecultter strai
en carbure

pl ane

Fraise
denture

pour rfa

ger ad{

t S|hHetem/ Sys
M4 021

g7 g = NT

H M -NTu t Fra2aser
Verzahnung

1

schragver 2

5

Bol t dethSlboitdecult t er stag

inure en T avec
Fraise en carbure

avec denture h®licopdal e

System/ Sy s
M4 031

iVHM—NTut Fr2aser mit konve
FSol i d caSlbotdecultter convg
Fraise en carbure pour r

pour rla -

rayon convexe

d di W

I 1
mm mm mm mm

D L
mm mm
Rev°temeMat i

Z BeschichBearb.
Coating Rawater.
r

MaSt ¢ckzahl
number of
e fnombre de

name |/ no
company

Na me [/
Firma /
Tel

Fax:

E-mai |

m
/| entreprise:

74

Anschri

ldul

er

ai

ft/ addr ess



Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

Spiral bohrer [/ twist drills [/ forets ht

Vorschub f (mm/ Umdr
Infeed f (mm/revol
Avance f (mm/r ®vol

Wer kst of fe
Mat eri al s

Gmb H,

[} - Mat ®r i aux
O o
> g Stahl 4d09®0 N/ mm |
‘DE Steel 408900 N/ mm 5130 0,00: 0,008 0,02¢ 0,045
S . 0, 01¢ 0, 03C¢C 0, 05¢( 0,120
Ng Aci er s1 09®O0 N/ mm ’ ’ ’ ’
X £
_ & St2hl eld®D®ON/ mm ) | 1
o Siecisigpoonimm  sioo 00 99% 81997 $19if 0%
z 3 Aci er s-14900N/ mm ’ ’ ’ ’
= Z Grauguss < 180 ‘
cast?lion < Mi%  sapo 90000 SioEE gigsc g0y
- " Fonte grise < 1 ’ ’ ’ '
2
N
8 Grauguss > 180 ] !
@ - £ Cast iron > 18 4100 0,00 0,01¢ 0, 01¢% 0,05%
o n 0, 01t 0,02¢ 0, 06¢( 0,120
< O Fonte grise >1¢
(9)] £ o
X g Al umi ni uml egi er un
[} . . ]
5 Z Al umi nium all oy 8170 882 8812 8885 8228
) % Al liages ddéal umin ’ ! ’ ’ ’
= 5 & Al umi ni uml egi er un ] .
“;‘& Al uminium all oy 4120 882! 88‘11; 8835 8(1) 8
W= Al liages ddéal umin ’ ’ N ’ ’
— - o
© oz cupter 675 0,00: 0,015 0,00: 0,050
— 5 3 oy 0,02( 0,04C 0,06C 0,100
o) o z Cui vre
o = Tlranieglerunsg 66 0 0,00: 0,015 0,00¢{ 0,050
. . : 0, 02¢ 0, 04C¢C 0, 06¢( 0,100
= g Al l i ages de til
© PR R L 0,00: 0,005 0,01t 0,035
: St el wlize s 8i 6 G Al 0,00( 0,01€ O0,04C 0,080
" Aciers inoxyda
= Hochwar mfeste S
o Cr/-INegi erungen (Nin
. highly heat resi ] o )
a Cr/-Nlil oys (Ni moni 52 0 882( 88;5 8822 8825,
Aciers r®fract ’ ’ ’ ’
Al |l i ages Cr / Ni ( Ni
F_ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die f¢gr den jeweiligen Bearbeitungsfall opti malen Daten sollten im Versuch oder w
The indicated values are only approximate values. The optiymonmd droirng hper o eespxwicrig .ve
Les valeurs de travail ne sont que des valeurs de r ®f ®r enacrese U &oupstiinnaugne des donn®e
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Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

HP&Spiral boht#taei sh HP@ lolret/s H®CiIi copudal s

Vorschub f (mm/ Umdr
Infeed f (mm/revol
Avance f (mm/r ®vol

Wer kst offe
Mat eri al s
Mat ®r i aux

I 1111,
mm

I 213,

Gmb H,

St 2 hQ6e0 B/ mm
St e ©I6H N/ mm 56000 0,3 0 0,®4 0 O0,®»71 0,9 14
Aci 6D BN/ mm

St @ hQ70 B/ mm
St e ©I79Y B/ mm 5@ 0 0,30 0,40 0, D71 0, M9 14
Aci 79D B/ mm

St @ hd e7/0mm
St eel FR/O0mm 5@0 0,20 0, @40 0, M1 0, Mg 13
Aci er790 N/ mm

St 2 hQ9%0 BN/ mm
St e ©I99 N/ mjm 3660 0,20 0,®4 0 0,1 0, 8 13
Aci er90 B/ mm

Spezial werkzeuge
Bak mad9 ( BRI 7 4 i L@ GaTtlelrc] Gt 2 0 5

=
o St 2 hQ1e0 ONJ/ mjm
© St e ©I19 ONJ/ mjm 3660 0,®20 0,®30 0,®50 0, d7 11
g Ac i €rlsD OND/ mm
® 3
— 2 9 St 2 hd el ONO Omm
“é‘& St e el 4 ONO Gnjm 3660 0,10 0,®20 0,®4 0 0, 5 08
oz = Aci erl ON/ mjm
e g Rostfreie Stahle
= o B Stainless steel 2835 0o, ®®10 0,20 0,30 0,407
o 8 = Aciers inoxydabl e
of Rosund s2urebest2neNige
- . Rust andesicsdant -Ndt)eel 180 0, 00800, 10 0, W20 0, @406
o © Aci ers inoxydabl es r ®Nii)
o . Al umi ni uml egi erungen
- Al umi ni um all oy < 1 10-050 0,®20 0,®50 0,®®71 0,9 15
@ Al liages doéal uminiun
o Al umi ni uml egi erungen
- Al umi nium all oy > 1 10-050 0,3 0 0,®M61 0,®®91 0, D1 19
o Al |l i ages doéal uminium
o Kupfer, Messi ng, Br
Copper, Brass, Br o 10050 0O,®3 0 0,61 0,®91 0, D1 19
Cuivre, Laiton, Br
CFK 86100 0,10 0,®20 0,®®40 0, dD3009
F_ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die f¢gr den jeweiligen Bearbeitungsfall opti malen Daten sollten im Versuch oder w
The indicated values are only approximate values. The optiymonmd droirng hper o eespxwicrig .ve
Les valeurs de travail ne sont que des valeurs de r ®f ®r enacrese U &oupstiinnaugne des donn®e

7 6



Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

Rei bahl en [/ reamers |/ al ®s o1 r s

Vorschub pro Umdr e
I nfeed per rotati
Avance par rotati

Wer kstof fe
Mat eri al s
Mat ®r i aux

- St2hle <700 N/
I Steels <700 N/ 2@25 0,1 0, 12 0,18 0, 18
o Aci ers <7]/00 N/
g St2hle <1100 N/
Steels <1100 N, 1218 0,08 0, 1 0, 18 0, 18
Aciers <1100 N/
()
o e St2hle <1400 N
5 o Steels <1400 N, 1015 0,08 0,09 0,15 0, 2
m% Aciers <1400 N/
N3 Rostfreie Stat
~ £ Stainless ste 7-12 0,07 0,1 0,12 0,15
~ 2 Aciers inoxyda
© 8
2 3 Titan
% Titani um 6-1 0 0,07 0,1 0,12 0, 15
m;: Titane
—% Al umi ni um < 16 (
N & Al umi ni um < 16 ( 4660 0, 15 0, 18 0, 25 0, 3
GJvE Al umi ni um < 16 (
[~
B3 g _
n = o Guss mit Lamell eng
E ) Cast with | amell ar 340 0,1 0, 12 0, 2 0, 2
o 3 Fonte ° graphite |
[0 J—
o % Guss mit Kugelgra
— 2 0o Cast with spheroid. 340 0,1 0, 12 0, 2 0, 2
- o B Fonte ° graphite sp
o = _
~ L © Hartguss < 180
o 5 = Chilled iron < 810 0,07 0, 1 0, 15 0, 18
— g Fonte en coquill
0O« =
- Sonder |l egi erunget
o ~ Special alloys 6-1 0 0, 07 0, 1 0, 12 0,15
- Al liages sp®ci au
am Bronze
. Bronze 2@5 0, 15 0, 18 0, 22 0, 35
» Bronze
J Kupfer
o Co;_)per 280 0, 12 0, 18 0, 2 0, 25
- Cui vr e
’ Messing
o Brass 350 0, 2 0,22 0, 3 0, 35
Laiton
Kupfer
Copper 250 0, 12 0, 18 0, 2 0, 25
Cuivre

Messing
Brass 350 0, 2 0,22 0, 3 0, 35
Laiton

F_ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die f¢gr den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder w

The indicated values are only approximate values. The optiymonmd dfroirng hper o eespxicrtg .ve

Les valeurs de travail ne sont que des valeurs de r ®f ® enacreke U 6doupstiinnaugne des donn®e
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Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

Schaftfr2aser / end mill s |/ frai ses

Vor schub (mm/ Zahn) I nfeed (mm

Wer kst of fe
Mat eri al s
Mat ®r i aux

Al umi ni-umgi AFunge

Al umi ni-aml opk 18365 o,00!'* 0,02 0,0t 0,20 O, 1t 0,203
: Al umi ni um, Al |l i age:
T Messing, Bronze
Q Brass, bronze 66107 0,01: 0,02 0,0t 0,06 0,1C 0, 125
S Laiton, Bronze
O
Kupfer, Kupferleg
Copper, copper a 10-275 0,01: 0,03 0,0t 0,07 0,11 0, 153
Cuivre, alliages
Gusseisen, weic
Cast iron, sof 66153 0,01: 0,03 0,0t 0,08 0,1t 0,203
Fonte de fer, d
Gusseisen, har
Cast iron, har 2407 0o,00¢t 0,01 0,02z 0,03 0,07 0,102

Fonte de fer, (

Sph@roguss
Ductile cast i1 2422 o,00!'* 0,01 0,02 0,05 0,11 0, 153
Fonte sph®rolit

Temper guss

Spezial werkzeuge
Bak mad9 ( BRI 7 4 i L@ GaTtlelrc] Gt 2 0 5

= Mal | eabl e iron 12-283 0o,00'* 0,01 0,02 0,05 0,12 0,178
o Fonte mall ®abl
o
" Magnesi um, Magaoiesi w
o Magnesi um, magnes:i ) !
© = Magn®sium, alliage 24827 0,01: 0,03 0,0t 0,08 0,1C 0, 2514
- 8
— o
- o B Monel (Legierun@nitmei
o f — Monel (alloy with 45 0 0o,00!'* 0,01 0,02 0,03 0,07 0,102
= - O Mo n e | (alliage av.
o 5 =
__'I = Kunststoffe
a2 z Pl astics 18-365 o,01* 0,04 0,07 0,14 0,27 0,380
© Pl astiques
©
© ~ Faserverstarkte K
- . Fi breei nforced pl ¢ 9@ 45 o,01* 0,04 0,07 0,12 0,22 0,305
- o Pl astiques renforc
@)
. Hi tzebestandi ge Lc¢
-z Heat resistant | 2422 o,00! 0,03 0,0z 0,03 0,04 0,050
2 Al liages r ®frac
> Stahl, geringer Kol
3 Steel, |l ow carbor 60L53 0o,00! 0,01 0,0z 0,05 0,12 0,178
© Acier, faible tene
* Stahl, mittlerer K
Steel, medium cart 36075 0,01¢ 0,02 0,0& 0,05 0,0¢ 0,125
Acier, teneur en ca
Geh&rteter St al
Hardened steel 7-37 0o,00! 0,00 0,01 0,02 0,0t 0,076

Acier tremp®

Stahl guss
Cast steel 66107 o,00' 0,01 0,02 0,05 0,11 0, 153
Fonte doéacier

Wer kzeugstahl

Tool steel 3®0 o,o00! 0,01 0,0z 0,05 0,11 0, 153
Acier ° outil s
*siehe Vermer k [/ see note |/ voir |l a note
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Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

Mi krofr2&ser / mi cro mill s [/ mi ni frai s

Vor schub (mm/ Zahn) I nfeed per

Wer kst offe

Mat eri al s
Mat ®r i aux

Gmb H,

St2hl 4d0®®0 N/ mm
Steel 409@0 N/ mm 75140 0,01« 0,01 0,01 0,02 0,02z 0,030
Aci er s1 089®mO0 N/ mm

St2hl eld®@O0N/ mm
Steel s14H®ON/ mm 55120 0,00 0,01 0,01 0,01 0,02z 0,027
Aci er s-145900N/ mm

Grauguss < 180
Cost iron < 180 65140 o,01¢« 0,01 0,0z 0,02 0,0 0,040
Fonte grise < 1t

Grauguss > 180
Cast iron > 180 65125 0,01« 0,01 0,0z 0,02 0,0 0,040
Fonte grise >18)

Spezial werkzeuge
Bak mad9 ( BRI 7 4 i L@ GaTtlelrc] Gt 2 0 5

=
o Al umi ni uml egi er u
S Al umi ni um al l o 15830 0,01: 0,02 0,0z 0,03 0,04 0,055
g Al l i ages doéal umi
() = Kupfer
— = § Cooper 65185 0,01« 0,012 0,02z 0,02 0,0¢ 0,040
. - = Cuivre
o @
‘Df-— Titanl egi erunge
*—‘;U Titanium all oy 255 o,00¢t 0,02 0,01 0,01 0,02z 0,025
“—‘n:;' Al liages de ti't
= s
oo}
DSE Rostfreie Stah
® Stainless stee 20 0,01¢ 0,02 0,02z 0,02 0,0¢& 0,040
o ~ Aciers inoxydab
- -
©o
g Hochwar mfeste St
o ) Cr /-INegi erungen ( Ni mc
- hi ghly heat resis
- Cr/-aNlil oys (Ni monic 1e5 o,00 0,00 0,01 0,01 0,01 0,018
= Aciers r®fracta
= Al Il'i ages Cr/ Ni ( Ni
=
(]
=
F_ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Di e or en jewei igen Bearbeitungsf a optimal en Daten so ten im Versuc oder w
i f d j il bei fall i | I h d
The indicated values are only approximate values. The optiymonmd droirng hper o eespxwicrig .ve
Les valeurs de travail ne sont que des valeurs de r ®f ®r enacrese U &oupstiinnaugne des donn®e
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Schnittdatenempfehlung
Cutting data recommend
Recommandations des val

Fr2a2sen(CFK/GFK) [/ milling(CFRP) [ frai

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die f¢r den jeweiligen Bearbeitungsfall opti ma-
|l en Daten sollten im Versuch oder W2ahrend der
Bearbeitung ermittelt werden.

Gmb H,

Vor schub (mm/ Za
I nfeed per rot 3
Avance per rota

()
[Te]
O o
3% Wer kst offe
© & Materials 15
N3 Mat ®r i aux
x g
- 3
mg Pol yami d 25800 0,1 0, 2 0,3! 0, 4¢
;§ Pol yol efi ne 25800 0,1 0, 2 0, 3! 0, 4¢
c_\j-i Pol yacetal e 300 0,15 0, 3 0, 4 0, 5
~
- 3 Pol yester 300 0,15 0, 3 0, 4 0, 5
N
DR Pol ycarbonat 300 0,15 0, 3 0, 4 0,5
Q_Q
0 ES Pol yphenyl enet h 300 0,15 0, 3 0,4 0,5
:g Ar omat Pol yamic 300 0,15 0, 3 0, 4 0,5
[0 J—
() % ABS 30800 0,1 0, 2 0,3! 0, 4¢
= % & Fl uorpol ymer e 25-800 0,1 0, 2 0, 3! 0, 4E¢
S ) m
‘Df-— Pol ysul f on 25800 0,1 0, 2 0,3! 0, 4¢
- . ©
o) ;g— Pol yphenyl sul fc 25-800 0,1 0, 2 0,3! 0, 4¢
'5 wz Pol yet hersul fo 25800 0,1 0, 2 0, 3! 0, 4¢
= Polyetheri mid 25800 0, 1 0,2 0,3! 0,4c¢
o ~
- Pol yphenyl ensul 25800 0, 1 0, 2 0, 3! 0, 4¢
6 10 Pol yet herkethoi 25800 0,1 0, 2 0,3! 0, 4c¢
N Pol yi mi d 66100 0,05 0,1 0, 2 0, 3¢
N CFK 150 0,02 0,04 0,01 0,0¢
° GF K 100 0,02 0,04 0,01 0,0E¢
o At ami df aser 96120 0, 02 0,04 0,0t 0O, O0C¢
* Graphit 86100 0,02 0,02 0,0! 0,075
F_ Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die f¢gr den jeweiligen Bearbeitungsfall opti malen Daten sollten im Versuch oder w
The indicated values are only approximate values. The optiymonmd droirng hper o eespxwicrig .ve
Les valeurs de travail ne sont que des valeurs de r ®f ®r enacrese U &oupstiinnaugne des donn®e
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Hart met al sorten
Carbide grades
Nuances des carbure

Mittlere
Kor ngremCe

Sorte i Co in|lDichtej Harte H
Average VC g
Gr ade i Co inDensity| Hardness
Taille moyenne
Nuance WCem i Co inlDensit® Duret ® H
I
o UFK O 0, 8 94 6 14, 8 1780
g UFR 1 0, 8 90 10 14,5 1560
UFR 2 0, 4 91 8, 2 14,55 1930
o, UF K 4 0, 4 87, 6 12 14,1 1730
O o
:N
o ¥
v E Sorte Bi egebruchfestfi Druckfestidkeit
$
‘\‘% Gr ade Bending strdgng Compression stjren
mg Nuance| R®si stance m®cla R®si stance ~ | a cjo
=
L UFK O 3000 6000
- &
A UFK1 3700 5500
':,E UF K 2 4400 7400
= UF K 4 4600 6600
B2 g
(9] £ o
X g
L] - . . -
o @ = Frasdorne / Milling atrbairse/ Rasses:c
— s 8 . o
- o B o = o S ;‘
o = _ Q IR Q 7
+— :U
o 5 =
. 3 H
— = [ e I
Ozg l
©
° - | a 2
@)
E = ® N‘
; Z ° 2
o Q
© L
: ——
2‘ I a
' auf Anfrage erh2ltlich
Y Available on request
Y Di sponi bl e sur demande
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Predigerstr.

www. di ettoeorllse. ¢c om

Weitere Dieterle Produkte | Further Dieterle products

Mi ni fi x
Il nnenbearbei't

Viele Sonderl|l °sungen bietet as Systel
f¢er die Innenbearbei tuflig

This system ofsfteansd amadh ys oolfut i ns for
internal machining

Stufenbohr wer

Hervorragende Oberfl @chen durfch Feinst
Bohren und Gewi n ded sncdtimbeeiidtesng ai niig

al s Sonderwerkzeug

Excell ent surface quality duelto a fin

Drilling andonénperat ingni nwith@a speci a

Spezi al Fra2asw

Wir bieten Sonderbeschic@tungen f

Trockenbearbeitung

We offer special coatings or dry g

Wendepl attenwe

|l nsert t ool

In erster Linie werden allseitig

geschliffene Wendepl atten@ei ngeset:

Especially, we manufacture inser@s which
on all sides

Bitte fordern Sie unsere Kataloge an !

Please ask for our catalogues!



Weitere Dieterle Produkte | Further Dieterle products

Innovatives Werkzeugsystem

zur Zerspanung von Kunststoffen

Gmb H,

Universal system for plastic machining

Zum zerspanenden Ein- oder Abstechen
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x 2
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2
N g
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a 2
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von Thermoplaste und Duroplaste

Be

Dieterl e
D
www. di ettoeorllse. ¢c om

56, 78628 Rottwei-D,

Otto

"m
<
S

7um Kopierdrehen von Thermoplasfe undiDuroplarsR
Sehr gute Spanfiihrung. Polierte Schneidfldchen.

Bitte fordern Sie unsere Kataloge an !

Please ask for our catalogues!
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