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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Toolfinder

WNT \ Performance

Premium-Qualitatswerkzeuge flr héchste Performance.

Die Premium-Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinie
WNT Performance wurden fir spezielle Anwendungen
konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in lhrer Fertigung hochste
Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir lhnen

die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.

WNT \ Standard

Qualitatswerkzeuge flr Standardanwendungen.

Die Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinie WNT Standard

KOMET \ Performance

Premium-Qualitdtswerkzeuge flir hdchste Performance.

Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
KOMET Performance wurden fiir spezielle Anwendungen
konzipiert und zeichnen sich durch inre herausragende
Leistungsféahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer Fertigung héchste
Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir Ihnen die
Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.

KOMET \ Standard

Qualitatswerkzeuge flr Standardanwendungen.

Die Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinic KOMET Standard

sind hochwertig, leistungsstark und zuverldssig und genieBen
hochstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen

sind hochwertig, leistungsstark und zuverldssig und genieBen
hochstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen

die erste Wahl und garantieren lhnen optimale Ergebnisse.

Bohrer 180°

die erste Wahl und garantieren Ihnen optimale Ergebnisse.

o ——

Reibahlen
HSS VHM
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

Standardbohrer
HSS VHM
3xD 6 16-20
5xD 7 22-271
10xD 8
cuttingtools.ceratizit.com 01 | 3



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Symbolerklarung

Symbolerklarung
HSS-Bohrer
Nutzlange Schaft
10xD DIN2\835
< 10X
(I
Spitzenwinkel
<J130°
= Hauptanwendung
= Nebenanwendung
Reibahlen
Schaft Ausfiihrung
DIN 1835
A ? zentrale Innenkiihlung
DIN 6535 ?
HA /) seitliche Innenkiihlung
ZEFP = Zéhnezahl
= Hauptanwendung
= Nebenanwendung
01|14

f—— e

R

N &=
AN

~

4

-

VHM-Bohrer
Nutzlange Schaft
DlNH?ASSS
<8xD C
Ausflihrung Spitzenwinkel
Innenkiihlung <J140°

selbstzentrierend

Pilotbohrung
erforderlich

Hauptanwendung

o]
1

Nebenanwendung

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

HSS-Bohrer - Inhaltsiibersicht
Ubersicht HSS-Bohrer
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2 2 | J DC PMKNSH 2

3xD ohne Innenkihlung

® ® ® OO .

l REL 11 1-12

" ="

([ ] OOOO.

EERV 1300 1-12

“

b
JOXE F 4 .
9xD ohne Innenkihlung
' HSSEL 18° 09-12 .Aﬂ.:.BO - B % [ 7
o~ e ' A 1300 1-12 .Aﬂ:.BO ool % ] 7
10xD ohne Innenkiihlung
e T T * A IR TR R .Aﬂ.:.DO - B [} 8

Kleinstbohrer

@0 e®eo0 .
HsSEPM  118°  0,15-145 T o 9
NC-Anbohrer
S ne-A [ P Y
HSS ' ® O @@ O .
= ne-A R e i

(o)
@) Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem — Hauptkatalog Kapitel 1 HSS-Bohrer
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WNT \ Performance HSS-Bohrer - 3xD ohne Innenkiihlung

Spiralbohrer DIN 1897, extra kurz

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 31 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 " 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 31 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 077
100 % 6 0 o0 180 79 37 078 " 078 "
&0 - e oig 0 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e ola 0 810 79 37 081 V 081 V
5 - o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L o oi o3 840 79 37 084 " 084 "
180 % 1 Al g0 880 79 37 085 " 085 "
190 3% 019 o191 o5 i el
20 - el 200 &7 1132 84 40 873 1 873
2’20 40 13 022 1 022 0 8,80 84 40 088 " 088 "
2.30 40 13 023 9 o3 50 ga X 089 7 3
238 3/32 43 14 238 1 238 1 3‘1]8 gﬁ 38 332 9 050
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 80 43 096 1
2,80 46 16 028 " 0289 g7 89 43 097 1
2,90 46 16 029 " 029" g'an 89 43 098 1 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
3,20 49 18 032 " 032 " ;
; 10,20 89 43 102 " 102 "
3,40 52 20 034 " 034 " ; )
3,50 52 20 035 " 035 " }g’gg gg jg }gg 1) 105 "
3,57 9/64 52 20 357 1 BT 1100 95 47 10 110 1
3,60 52 20 036 " 036 " ’ q )
370 — o a0 L 716 9% 47 11 11
3,80 55 22 038 03 v 1190 o s ns
3,90 55 22 039 ) 039 v 1200 102 5 — —
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0y °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 5 @
4,60 58 24 046 " 046 " ) :
4,70 58 24 047 " 047 1) selbstzentrierend — v, Seite 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 1
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1
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WNT \ Performance HSS-Bohrer - 5xD ohne Innenkiihlung

Spiralbohrer DIN 338, kurz

< 54D 10171.. 10173..
=X DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm
5,20 86 52 052 1 052 1
TiN TiN 5,30 86 52 053 " 053 "
540 93 57 054 1 054 1
550 93 57 055 1 055 1
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556 1
56 93 57 056 1 056 1
570 93 57 057 1 057 1
575 93 57 575 1
580 93 57 058 1 058 1
5,90 93 57 059 1 059 1
595 15/64 93 57 505 1 595 1
2 6,00 93 57 060 1 060 1
3 6,10 101 63 061 1 061 1
N 7 6.20 101 63 062 1 062 1
g | 630 101 63 063 1 063 1
’ 635 1/4 101 63 635 1 635
, 6.40 101 63 064 1 064 1
. § & @& & 1.
e /’ 6,70 101 63 067 " 067 "
3 / 675 109 69 675 1 675 1
i S 1a0e 6.80 109 69 068 1 068 1
6.90 109 69 069 1 069 1
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 071 071
10171.. 10173... 714 9/32 109 69 714 714
o g0 o 38 T |
oo LiCY U K 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 36 14 011 0 ot1 » 530 10969 i e
110 o 1 e oi1 ) 7go 17 75 076 1 076 1
20 387718 el 770 7 75 077 077
125 38 ot =k o3 T80 7 75 078 1 078 1
140 3 os 3 I 17 75 079 1 079 1
140 0 18 a0 794 516 17 75 794 1 794 1
45 I o o5 800 17 75 080 1 080 1
1,50 o 18 i 810 17 75 081 1 081
L e 20 o6y 820 17 75 082 1 082 1
160 82 ey 830 17 75 083 1 083 1
IG5 e Ly o7 84D 17 75 084 1 084 1
170 43 w2 (i o7 850 17 75 085 085 1
190 46 22 019 ol9 n 880 125 81 {7
2,00 49 24 020 " 00 870 RN gez 7 )
2400 - o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
210 o A i 0217 g8 125 81 08 088 1
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 1 238 0 200 1250 81 . CL
2140 57 30 024 1 024 0 210 12581 (i
250 57 30 025 0 05 0 20 25 I e )
250 o730 (=F 930 125 81 093 093
260 5 30 026 061 23 iz e
270 6 33 027 1 o7 n 240 125 81 091 7 )
278 764 61 33 278 1 278 0 90 G =k =
280 6 33 028 08 n 280 133 & oy
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
2D I = 029 7 90 133 87 08 098 1
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
317 18 65 36 317 1 a7 0 1000 13387 i =
320 65 36 032 1 iz 0 1010 o i )
320 Ba w36 [N 10,20 133 87 102 9 102
330 65 36 033 1 033 » 1030 ol e
330 B 3 g3 ) 088 1 1040 133 87 104 )
340 03 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
37 n 39 o 3571 1100 122 94 110 ! 110 1
3l I = e 0% ) 1in 716 142 94 i1 11 9
380 75 43 038 1 038 0 1120 R 20
3,90 5 43 039 9 039 » 1130 L e
397 532 15 43 397 1 go7 v 1140 e U I 115 1
200 7543 040 00 b )
¢ SHE IR  E
4720 7543 042 1 020 12
425 75 43 425 1 5 o o
430 80 47 043 1 043 1
437 1164 80 47 437 70 M )
440 80 47 044 044 1 K o o
450 80 47 045 1 045 0y ° °
460 80 47 046 1 0461 ° °
465 80 47 465 1
4,70 80 47 047 " 047" H o
476 316 86 52 476 1 76 0 o o
48 86 52 048 1 048 : :
4,90 86 52 049 " 049 " 1) selbstzentrierend -V, Seite 11
495 86 52 495 1
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
510 86 52 051 1 051 1
516 13/64 86 52 516 1 516 1
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WNT \ Performance HSS-Bohrer - 10xD ohne Innenkiihlung

Spiralbohrer DIN 340, lang

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
HSSE 0% T 100 0%
10 270 ... 9,7 132 %1 833
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
25 100 6 028
2,8 — v, Seite 11
29 100 66 029 Vo Seite
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 041
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
64 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
68 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7

0118 cuttingtools.ceratizit.com



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance HSS-Bohrer - Kleinstbohrer + NC-Anbohrer

Kleinstbohrer DIN 1899 NC-Anbohrer Werksnorm

A 4-Flachenschliff A gedrallte Nuten

A mitverstarktem Schaft

Lieferumfang: NC-A NC-A

A Verpackungseinheit 5 Stiick
A Preis pro Stlick

n TiN TiN

DCONMS
|
|
|
|
|-
| <]
i O
1
g
i
< . rechts links
Hg;_gpm <190° <1200
HSS HSS
10103 ... 10522.. 10512...
Dm"“ %Ant ;]Cn': Dcorms he DC, OAL LCF
015 25 08 10 omso " BT 030 030
020 25 15 1,0 00200 A — 010 ot0
025 25 19 1,0 00250
030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 1,0 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 1,0 00400 8 79 2 080 080
045 25 30 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 1,0 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 1,0 00550
060 25 39 10 00600 ,\PA 252'35 22‘35
065 25 42 1,0 00650
070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oozs0 N 65-85 65-85
080 25 53 1,5 00800 S
085 25 53 15 00850 H
09 25 60 15 oogo0 O
095 25 60 15 00950
1,00 25 68 15 01000
105 25 68 15 01050
110 25 76 15 01100
115 25 76 15 01150
1,20 25 85 15 01200
1,25 25 85 15 01250
1,30 25 85 15 01300
135 25 95 15 01350
140 25 95 15 01400
145 25 95 15 01450
P °
M o
K °
N °
S o
H

— v, Seite 12
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance HSS-Bohrer - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartet und angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit

01110 cuttingtools.ceratizit.com



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance HSS-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte

Bohrtiefe 3xD Bohrtiefe 5xD Bohrtiefe 10xD
Typ UNI-TIN Typ UNI-PM-TiN Typ UNI-TIN Typ UNI-PM-TIN Typ UNI-TIN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...

Index v, inm/min F vV, in m/min F vV, in m/min F vV, in m/min F Ve in m/min F
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 8 37 5 39 5 37 5 35 B
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 © 32 6 31 &
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 5 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 3
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 B 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 4 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1

N.1.2

N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 ® 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 9 64 9 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 58 4 52 4 58) 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2

S.1.2 1 1

S.21 2 2

Beim Bohren in zdhe und zum Klemmen neigende Werkstoffe sollte bei Bohrtiefen = 4xD
entspant und die Schnittgeschwindigkeit v. wie folgt reduziert werden:

[e] [e]
ﬂ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und ﬂ
Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhdngig! Die angegebenen Werte stellen mégliche
Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen! bei Bohrtiefen > 4xD um 10%, bei Bohrtiefen > 6xD um 15-20 %.

N

Des Weiteren ist es empfehlenswert, mit Emulsion zu kiihlen.
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance HSS-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - Kleinstbohrer 10 103 ...

Nenn-@ in mm
00,15 0020025  £030-035  ©040-055  0060-075  £080-095  B100-145

Index v, in m/min mrrf1/U mrrfl/U mrrf1/U mrrfl/U mrrfl/U mnz/U mrrfl/U
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P1.3 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.4 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.2.1 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 11 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 11 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.1 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 47 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.3 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

(e}
ﬂ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitdt der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!

Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!

S
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WNT \ Performance HSS-Bohrer - Schnittdaten

Vorschub-Richtwerte fur HSS-Spiralbohrer

Bohrerdurchmesser in mm
Faktor F 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Vorschub f in mm/U
0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 012 015 018 019
0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0.2 0,2 0,2
0,007 0012 003 005 006 0069 0,08 0,1 012 013 013 016 016 025 025 025
0,008 0014 004 006 008 009 0,1 014 016 016 016 0,2 02 0,3 0,3 03
001 0016 006 008 01 012 013 0,16 0.2 0.2 022 025 025 04 04 04
0012 0,018 0,06 0,1 012 014 016 0.2 025 025 025 03 0,3 05 05 05
0014 002 008 013 016 0,18 0,2 025 035 035 035 04 04 0,6 0,6 06
0,016 0,023 01 0,16 02 0,2 025 035 04 0,4 0,4 0,4 05 0,6 0,7 08
0,019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

© 0 N o O B W N =

(e}
@ Alle aufgeflhrten Daten sind Richtwerte und stellen Mittelwerte dar.

Drehzahl fir HSS-Spiralbohrer

Bohrerdurchmesser in mm
V. m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 100 125 160 200 250 31,5 40,0 50,0 63,0 80,0

Drehzahl in U/min

80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
- . . . . DC DC
Ausspanhaufigkeit beim Tiefbohren:
4 Bohrerspitze muss ausreichend gekihlt werden 5xD
10xD
a durch die Verwendung eines Bohrers mit Flachnutprofil (Typ WTL) wird 150
der Spantransport erheblich verbessert ::XE
,5x!
1xD _y
a flr extrem tiefe Bohrungen oder beim Horizontalbohren sind Kiihlkanalbohrer 1xg , 30
Xi
mit innerer Kiihimittelzufuhr zu empfehlen o
3xD

Typ UNI Typ WTL
N
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WNT Vollbohren und Bohrungsb.?arbei.tung
VHM-Bohrer - Inhaltstbersicht

Ubersicht VHM-Bohrer

(0]
£ = £ .
E 52| E s
3 g8 s 5| o =
e = - g2 EE g8 o =
= = 8 ® 5 o <
E S| g | £ E2EZd i I
= g s 2 S22LSE
=] = = Hhxxin=ITHh = =
2 2 | & | g0C PMKN S H s g £
3xD ohne Innenkihlung
ar———————— ) ) [e}
:\““"\ it WTX m <3xD| 3-12 " . 16
[ ] [ ]
WP <3xD| 1-12
absal— e [ o e D] m
3xD mit Innenklhlung
e ————— e o o.
e 1 WTX <3xD| 3-12
B i — o m <3xD| 3 W T [ | 18
P —— . ce [ .
S = wrx | BRI (<3xD| 3-12
> _" i <3x 3 " [ | 19
o |wo| [ ] 0 * 0 B m
T3
- ( BN BN .
s R m w0 3w m
9xD ohne Innenkihlung
P —— [ ) [ ] O.
_— WTX <5xD| 3-12 W [ | 22
: e o
= o wpe <BD| 3-12 H 23
5xD mit Innenkiihlung
e e o o.
E<SU S s w WTX m <5xD| 3-12 W [ | 24
e oe ° .
s o w WTX <5xD| 3-12 w3 [ | 25
.~ - wrx | BB (<5xD| 2,5-12 * O 26
i SHOL 2 e o
_ c s B
S WPC m <&D| 112 N 27
e [ B BN J .
S BREAN o R R mo

(o)
@ Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem — Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
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WNT

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

VHM-Bohrer - Inhaltsiibersicht

Ubersicht VHM-Bohrer

1= = § he]
= IS % E ©
E |2 & Ezgsi= -
= £ = = - ERACER E
£ £ | &g PMKNSH .D§ g
Kleinstbohrer 5xD ohne Innenkiihlung
() ® & O .
o WTX m <5xD| 0,1-2,9 w3 . 29
Kleinstbohrer 5xD mit Innenkiihlung
[ B BN J o .
s WTX | |[l[e:{e] <5xD| 0,8-2,9 W T . 30
Kleinstbohrer 8xD mit Innenkihlung
S [ B BN (e) .
=S WTX | |fll{e:{e] <8xD| 0,8-29 W . 30
Kleinstbohrer 12xD mit Innenkiihlung
- - o 00 o .
s wrx | G <120 08-29 [ ] 31
NC-Anbohrer
— <900 o L) .
R — ey e 212 O 32
@) Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem — Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
01]15
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 3xD ohne Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01116

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

———

-

<J140°
VHM

11777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Seite 34

@

Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
— Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer - 3xD ohne Innenkiihlung

WPC - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD

NOF =2

o

DCONMS

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10

cuttingtools.ceratizit.com

LS

OAL

mm

[e-NerNerlerNorNorNeorierNerNorNorNorNererNorNorNorNerNer o NorNorNori oo NorNorNeorNeorer o NorNorNeor oo NorNorNeopiepleplopNopiiophi - S - o - - A SR Y

OAL

mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79

LCF
mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
34,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
345
34,0
335
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

a3

<J140°
VHM

11 600 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061

11 600 ...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,20 8 79 340 240 36,0 062
6,30 8 79 340 240 36,0 063
6,40 8 79 340 240 36,0 064
6,50 8 79 340 240 36,0 065
6,60 8 79 340 240 36,0 066
6,70 8 79 340 240 36,0 067
6,80 8 79 340 240 36,0 068
6,90 8 79 340 240 36,0 069
7,00 8 79 340 240 36,0 070
7,10 8 79 410 290 36,0 071
7,20 8 79 410 29,0 36,0 072
7,30 8 79 410 290 36,0 073
7,40 8 79 410 29,0 36,0 074
7,50 8 79 410 290 36,0 075
7,55 8 79 410 290 36,0 975
7,60 8 79 410 290 36,0 076
7,70 8 79 410 29,0 36,0 077
7,80 8 79 410 290 36,0 078
7,90 8 79 410 290 36,0 079
8,00 8 79 410 29,0 36,0 080
8,10 10 89 470 350 40,0 081
8,20 10 89 470 350 40,0 082
8,30 10 89 470 350 40,0 083
8,40 10 89 470 350 40,0 084
8,50 10 89 470 350 40,0 085
8,60 10 89 470 350 40,0 086
8,70 10 89 470 350 40,0 087
8,80 10 89 470 350 40,0 088
8,90 10 89 470 350 40,0 089
9,00 10 89 470 350 40,0 090
9,10 10 89 470 350 40,0 091
9,20 10 89 470 350 40,0 092
9,25 10 89 470 350 40,0 925
9,30 10 89 470 350 40,0 093
9,40 10 89 470 350 40,0 094
9,50 10 89 470 350 40,0 095
9,60 10 89 470 350 40,0 096
9,70 10 89 470 350 40,0 097
9,80 10 89 470 350 40,0 098
9,90 10 89 470 350 40,0 099
10,00 10 89 470 350 40,0 100
10,10 12 102 550 40,0 450 101
10,20 12 102 550 40,0 45,0 102
10,30 12 102 550 40,0 45,0 103
10,40 12 102 550 40,0 45,0 104
10,50 12 102 550 40,0 45,0 105
10,60 12 102 550 40,0 45,0 106
10,70 12 102 550 40,0 45,0 107
10,80 12 102 550 40,0 45,0 108
10,90 12 102 550 40,0 45,0 109
11,00 12 102 550 40,0 45,0 110
11,10 12 102 550 40,0 45,0 111
11,20 12 102 550 40,0 45,0 112
11,30 12 102 550 40,0 45,0 113
11,40 12 102 550 40,0 45,0 114
11,50 12 102 550 40,0 45,0 115
11,60 12 102 550 40,0 45,0 116
11,70 12 102 550 40,0 45,0 117
11,80 12 102 550 40,0 45,0 118
11,90 12 102 550 40,0 45,0 119
12,00 12 102 550 40,0 450 120
p )
M
K °
N
S
H
0
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 3xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS ;s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

— g |

A
a3

<J140°
VHM

11780 ...

e

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 3xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

LS

LU

LCF

OAL

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
2
24
24
24
29
29
29
29
29
29

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AN
a3

<J140°
VHM

10786 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102

LCF
mm
41
41
41
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10786 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120

-V, Seite 35
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WNT \ Standard

VHM-Bohrer - 3xD mit Innenkiihlung

WPC - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

<3xD

'

o

NOF =2

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20

01120

3
3

[e-No-KerNorNerNerNorNeorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNerNorNorNerNeorNopNopNepiopiiople - P S SR A oAl RS- S e e e ]

OAL

mm
45
45
45
45
45

14,4

174
200

240

24,0

240

280

340

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
34,5
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
355
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

A
a3

<J140°
VHM

11603 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
890
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T wnw=x=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
4ZO
47,0
47,0
47,0
470
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
410
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
4&0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11603 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
924
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
930
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
904
108
109
110
111
112
912
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, Seite 40

@

Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
— Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 3xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

A universell einsetzbar A polierte Spannuten

A vier Fiihrungsfasen A Typ ALU 3xD auf Anfrage

< 3xD #/
g @ Ti800
NOF =2

DCONMS |

LS

OAL

L
z g S \
30° ‘
pc M }
w13
<] 180°
VHM

10720 ...

DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL

mm mm mm mm mm mm mm
3,00 6 62 20 14 36 015 030
3,10 6 62 20 14 36 016 031
3,20 6 62 20 14 36 016 032
3,30 6 62 20 14 36 017 033
3,40 6 62 20 14 36 017 034
3,50 6 62 20 14 36 018 035
3,60 6 62 20 14 36 018 036
3,70 6 62 20 14 36 019 037
3,80 6 66 24 17 36 019 038
3,90 6 66 24 17 36 020 039
4,00 6 66 24 17 36 020 040
4,10 6 66 24 17 36 021 041
4,20 6 66 24 17 36 0,21 042
4,30 6 66 24 17 36 022 043
4,40 6 66 24 17 36 022 044
4,50 6 66 24 17 36 023 045
4,60 6 66 24 17 36 023 046
4,65 6 66 24 17 36 023 900
4,70 6 66 24 17 36 024 047
4,80 6 66 28 20 36 024 048
4,90 6 66 28 20 36 025 049
5,00 6 66 28 20 36 025 050
5,10 6 66 28 20 36 0,26 051
5,20 6 66 28 20 36 026 052
5,30 6 66 28 20 36 027 053
5,40 6 66 28 20 36 027 054
5,50 6 66 28 20 36 028 055
5,55 6 66 28 20 36 028 902
5,60 6 66 28 20 36 028 056
5,70 6 66 28 20 36 029 057
5,80 6 66 28 20 36 029 058
5,90 6 66 28 20 36 030 059
6,00 6 66 28 20 36 030 060
6,10 8 79 34 24 36 031 061
6,20 8 79 34 24 36 031 062
6,30 8 79 34 24 36 032 063
6,40 8 79 34 24 36 032 064
6,50 8 79 34 24 36 033 065
6,60 8 79 34 24 36 033 066
6,70 8 79 34 24 36 034 067
6,80 8 79 34 24 36 034 068
6,90 8 79 34 24 36 035 069
7,00 8 79 34 24 36 035 070
710 8 79 4 29 36 036 071
7,20 8 79 4 29 36 036 072
7,30 8 9 A 29 36 037 073
7,40 8 9 4 29 36 037 074
7,50 8 79 4 29 36 038 075
7,60 8 79 4 29 36 038 076
7,70 8 9 A 29 36 039 077
7,80 8 9 4 29 36 039 078
7,90 8 79 4 29 36 040 079
8,00 8 79 4 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 041 081

cuttingtools.ceratizit.com

DC m7
mm

8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70

8,80
8,90
9,00
9,10

9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T w=Xxg=T

A PL=Schneideckenfase

DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40

PL
mm
0,41
0,42
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,45
0,45
0,46
0,46
0,47
0,47
0,48
0,48
0,49
0,49
0,50
0,50
0,51
0,51
0,52
0,52
0,53
0,53
0,54
0,54
0,55
0,55
0,56
0,56
0,57
0,57
0,58
0,58
0,59
0,59
0,60
0,60

10720 ...

082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, Seite 38
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 5xD ohne Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Standard VHM-Bohrer - 5xD ohne Innenkiihlung

WPC - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

5xD 11 606 ...
= S DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TIAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
oS 8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
w 8,60 10 103 61 49 40 086
(o9 8,70 10 103 61 49 40 087
i 8,80 10 103 61 49 40 088
w 8,90 10 103 61 49 40 089
: , 9,00 10 103 61 49 40 090
‘ z 9,10 10 103 61 49 40 091
i 9,20 10 103 61 49 40 092
ol S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
£ = 9,30 10 103 61 49 40 093
; 9,40 10 103 61 49 40 094
| 9,50 10 103 61 49 40 095
oo 9,60 10 103 61 49 40 096
S |, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
w13 9,90 10 103 61 49 40 099
] 140° 10,00 10 103 61 49 40 100
VHM 10,10 12 118 71 56 45 101
1020 12 18 71 56 45 102
11606 ... 103 12 118 71 56 45 103
DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS 1040 12 18 71 56 45 104
[ I I R I 1050 12 18 71 56 45 105
1060 12 18 71 56 45 106
3‘1’3 g gg 33 Sg gg gg? 1070 12 18 71 56 45 107
320 6 86 28 23 38 032 10,80 12 18 71 56 45 108
250 6 86 28 23 38 035 1o 12 18 71 56 45 111
2,60 6 66 28 23 38 036 1,20 12 18 71 56 45 112
400 6 M 3 29 38 040 1,60 12 18 71 56 45 116
410 6 7 3 29 38 041 170 12 18 71 56 45 117
420 6 7 3% 29 38 042 1,80 12 18 71 56 45 118
4,30 6 W 3 29 38 o 1,90 12 18 71 56 45 119
440 6 7 3 29 38 044 1200 12 18 71 56 45 120
4,50 6 74 3 29 36 045 p o
4,60 6 74 36 29 36 046 i
4,65 6 74 3 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K d
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052 .
5,30 6 82 44 35 36 053 = v, Seite 41
5,40 6 82 44 35 36 054 -
5,50 6 82 44 35 36 055 Q Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
5,55 6 82 44 35 36 902 — Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
5,60 6 82 44 35 36 056
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
7,10 8 91 53 43 36 071
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 91 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079

cuttingtools.ceratizit.com 01]23



WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 5xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 5xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

a3

<J140°
VHM

10 787 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
1Al
7
7
Al
Al
7
Al
7
1Al
7
7
Al
7
7
7
7
Al
7
1Al
Al
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10 787 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - 5xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3

<J135°
VHM

10791 ...

02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

DC,; DCONMS ;¢

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10791 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

-V, Seite 35
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Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
— Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
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WNT \ Standard VHM-Bohrer - 5xD mit Innenkiihlung

WPC - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

< 5D *f 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ W \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA 3 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
VHM 8,50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg gg 38‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052 :
530 6 82 440 350 360 053 = Ve Seite 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
g,gg g g% 228 ggg ggg ggg Q Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
560 6 82 440 350 360 056 Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance VHM-Bohrer - 5xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer, DIN 6537

A universell einsetzbar A polierte Spannuten A PL=Schneideckenfase
A vier Fiihrungsfasen A Typ ALU 5xD auf Anfrage
54D *f 10721 ...
=X DC., DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Ti800 8,30 10 103 61 49 40 042 083
- 8,40 10 103 61 49 40 042 084
8,50 10 103 61 49 40 043 085
8,60 10 103 61 49 40 043 086
8,70 10 103 61 49 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 103 61 49 40 044 088
8,90 10 103 61 49 40 045 089
" 9,00 10 103 61 49 40 045 090
| A 9,10 10 103 61 49 40 046 091
! 9,20 10 103 61 49 40 046 092
| 9,30 10 103 61 49 40 047 093
Y 3 9,40 10 103 61 49 40 047 094
| | 9,50 10 103 61 49 40 048 095
i L 5 9,60 10 103 61 49 40 048 096
& = 9,70 10 103 61 49 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 103 61 49 40 049 098
‘ 9,90 10 103 61 49 40 0,50 099
be - 10,00 10 103 61 49 40 0,50 100
10,10 12 116 69 54 45 0,51 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 102
w3 1030 12 116 69 54 45 052 103
) 10,40 12 116 69 54 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 116 69 54 45 0,53 105
VHM 10,60 12 116 69 54 45 053 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
10,80 12 116 69 54 45 0,54 108
DC ., DCONMS, OAL LCF LU LS PL 10,90 12 116 69 54 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
11,10 12 116 69 54 45 0,56 111
- - o 1120 12 116 69 54 45 056 112
3,20 6 66 28 23 36 016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
3,30 6 66 28 23 36 017 033 11,40 12 16 69 54 45 057 114
3,40 6 66 28 23 36 017 034 11,50 12 16 69 54 45 0,58 115
3,50 6 66 28 23 36 018 035 11,60 12 16 69 54 45 058 116
3,60 6 66 28 23 36 018 036 11,70 12 16 69 54 45 059 117
3,70 6 66 28 23 36 019 037 11,80 12 16 69 54 45 059 118
3,80 6 74 3 29 36 019 038 11,90 12 16 69 54 45 0,60 119
3,90 6 74 36 29 36 0,20 039 12,00 12 16 69 54 45 0,60 120
4,00 6 74 36 29 36 0,20 040 p o
4,10 6 74 36 29 36 0,21 041
4,20 6 74 36 29 36 021 042 M o
4,30 6 74 36 29 36 0,22 043 K )
4,40 6 74 36 29 36 0,22 044 N
4,50 6 74 36 29 36 0,23 045 S
4,60 6 74 36 29 36 0,23 046 H
4,65 6 74 36 29 36 0,23 900
4,70 6 74 36 29 36 024 047 0
4,80 6 82 44 35 36 024 048 R ;
49 6 8 44 35 36 025 049 Vo Seite 39
5,00 6 82 44 35 36 0,25 050 5
gﬂzg g g% 22 gg gg 852 gg; Q Weitere Abmessungen und Bohrer finden Sie in unserem
530 8 82 a1 35 % 027 053 Hauptkatalog Kapitel 2 VHM-Bohrer
5,40 6 82 44 35 36 0,27 054
5,50 6 82 44 35 36 0,28 055
5,55 6 82 44 35 36 0,28 902
5,60 6 82 44 35 36 0,28 056
5,70 6 82 44 35 36 0,29 057
5,80 6 82 44 35 36 0,29 058
5,90 6 82 44 35 36 0,30 059
6,00 6 82 44 35 36 0,30 060
6,10 8 91 53 43 36 0,31 061
6,20 8 91 53 43 36 0,31 062
6,30 8 91 53 43 36 0,32 063
6,40 8 91 53 43 36 0,32 064
6,50 8 91 53 43 36 0,33 065
6,60 8 91 53 43 36 0,33 066
6,70 8 91 53 43 36 0,34 067
6,80 8 91 53 43 36 0,34 068
6,90 8 91 53 43 36 0,35 069
7,00 8 91 53 43 36 0,35 070
7,10 8 91 53 43 36 0,36 071
7,20 8 91 53 43 36 0,36 072
7,30 8 91 53 43 36 0,37 073
7,40 8 91 53 43 36 0,37 074
7,50 8 91 53 43 36 0,38 075
7,60 8 91 53 43 36 0,38 076
7,70 8 91 53 43 36 0,39 077
7,80 8 91 53 43 36 0,39 078
7,90 8 91 53 43 36 040 079
8,00 8 91 53 43 36 040 080
8,10 10 103 61 49 40 0,41 081
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WNT \ Performance VHM-Bohrer - Kleinstbohrer 5xD ohne Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer

A Einheitsschaft @ 3 mm h6 flir den Einsatz
in der Schrumpfaufnahme

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TIAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| 3 2,03 3 2 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
-8 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
VHM 2,48 3 46 150 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm mm mm 2,52 3 46 15,0 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800 )
0.85 3 38 105 80 00850 = Ve Seite 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

VHM-Bohrer - Kleinstbohrer 5xD/8xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer

A gpezialisierter Mikrobohrer

A universell einsetzbar

A sehr hohe Prozesssicherheit

A Pilotbohrer fiir WTX - Micro - Hochleistungstieflochbohrer

0] 7
5 B

DCONMS
=
i
H
il
|
il
i
1
" -
Hl <O(
i
)
I’
w
ol G
- )
DC

DC.s DCONMS., OAL LCF LU

mm mm mm mm mm
0,8 3 39 56 40
0,9 3 39 63 45
1,0 3 0 70 50
11 3 s 77 55
1,2 3 4 84 60
1,3 3 2 91 65
14 3 2 98 70
15 3 43 105 75
16 3 44 112 80
17 3 44 119 85
18 3 45 126 90
1,9 3 45 133 95
2,0 3 46 140 100
2,1 3 47 147 105
2,2 3 47 154 110
2,3 3 48 161 115
2,4 3 48 168 120
2,5 3 49 175 125
2,6 3 50 182 130
2,7 3 50 189 135
2,8 3 51 196 140
2,9 3 51 203 145

P

M

K

N

S

H

0

DPX74M

DRAGONSKIN

AR

<]185°
VHM

10693 ...

00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000
02100
02200
02300
02400
02500
02600
02700
02800
02900

-V, Seite 36
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@ Mindestdruck Kihimittel: 30 bar
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WTX - Hochleistungsbohrer

A gpezialisierter Mikrobohrer
A universell einsetzbar
A sehr hohe Prozesssicherheit

0] 7
5 &

DCONMS
=
i
I
il
|
il
i
1
" -
Hl <O(
i
{0
I’
W
ol G
- )
DC

DC., DCONMS., OAL LCF

mm mm mm mm
0,8 3 41 8
0,9 3 2 9
1,0 3 43 10
11 3 44 A1
1,2 3 45 12
13 3 6 13
14 3 47 14
1,5 3 47 15
1,6 3 8 16
17 3 49 17
1,8 3 50 18
1,9 3 51 19
2,0 3 52 20
2,1 3 53 21
2,2 3 54 22
2,3 3 55 23
2,4 3 56 24
2,5 3 56 25
2,6 3 57 2
2,7 3 58 27
2,8 3 59 28
2,9 3 60 29

P

M

K

N

S

H

0

MICRO

DPX74M
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WNT \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

VHM-Bohrer - Kleinstbohrer 12xD mit Innenkiihlung

WTX - Hochleistungsbohrer

A spezialisierter Mikrobohrer

A universell einsetzbar

A sehr hohe Prozesssicherheit

A Pilotbohrer: 5xD WTX - Micro - Hochleistungsbohrer

<12xD i/
&

OAL

DC

DC., DCONMS;, OAL LCF LU

mm mm mm mm mm
0,8 3 4 12 96
0,9 3 46 126 108
1,0 3 47 140 120
1,1 3 48 154 132
1,2 3 50 168 144
1,3 3 51 182 156
1,4 3 52 196 168
1,5 3 53 21,0 180
1,6 3 55 224 192
1,7 3 5 238 204
1,8 3 57 252 216
1,9 3 59 266 22,8
2,0 3 60 280 240
2,1 3 61 294 252
2,2 3 63 308 264
2,3 3 64 322 276
2,4 3 65 336 288
2,5 3 67 350 300
2,6 3 68 364 31,2
2,7 3 69 378 324
2,8 3 70 392 336
2,9 3 72 406 348

T wn== =

DPX74M
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Standard VHM-Bohrer - NC-Anbohrer

NC-Anbohrer, Werksnorm
A gpiralgenutet
NC-A
NOF =2
2
O
&
- \ ]
DC
J
W
T3
<J120°
VHM
10703 ...
DC,s OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
P )
M
K )
N )
S
H

-V, Seite 42
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT VHM-Bohrer - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartet und angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WTX - UNI

Bohrtiefe 3xD Bohrtiefe 5xD
UNI UNI
11777..,11780... 11783..,11786...
b b 03-5 75-8 08-12 6 6 03-5 05-8 08-12
- m/min m/min m/min m/min
ohne IK mit IK mm/U mm/U mm/U ohne IK mit IK mm/U mm/U mm/U

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 95 105 0,11 0,16 0,21
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 90 100 0,11 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P24 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 0,17 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 0,25
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 25 25 0,06 0,08 0,11

(e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den uBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp

abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!
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WNT \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WTX - Ti / AL

Bohrtiefe 3xD / 5xD
Ti
10786 .., 10787 ...

@4-5 @5-6 @6-8 ©8-10 @10-12

f f f f f
mm/U  mm/U  mm/U  mm/U  mm/U

Ve
m/min

mit IK

03-4
Index f
mm/U
P11

P.1.2

P1.3

P1.4

P1.5

P.2.1

P.2.2

P.2.3

P24

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.1.1

K.1.2

K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.21 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.3

S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Ve
m/min

mit 1K

360
400
360
400
350
200
200
160

32-3

f
mm/U

0,15
0,15
0,20
0,20
0,15
0,08
0,08
0,08

0 3-4

f
mm/U

0,20
0,20
0,23
0,23
0,20
0
0
oM

Bohrtiefe 5xD
AL
10791 ..

@4-5 @5-6 @6-8 @8-10 ©10-12
f f f f f
mm/U mm/U  mm/U  mm/U  mm/U
0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
0,23 0,25 0,29 0,32 0,35

0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
013 0,15 0,19 0,23 0,26
013 0,15 0,19 0,23 0,26
013 0,15 0,19 0,23 0,26

i)

(\\

Die Schnittdaten sind sehr stark von den uBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WTX - MINI / MICRO

Bohrtiefe 5xD Bohrtiefe 5xD
Mini Micro
1770.. 10693...
Vc_ <310 > > > VC. Vc_ <310 > > > > >
Index m/min #1,0-15 215-20 22,0-29 m/min m/min #1,0-1,25 81,25-15 815-20 ©20-25 @25-30
ohnelk ! ! f f mtK  MuS ! f ! f ! !

mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U
P.1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3
P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.1 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.341 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Bohrer - Schnittdaten

Bohrtiefe 8xD / 12xD
Micro
10694 .., 10695 ...
Vo Vo <@10  >010-125 >@125-15 >@15-20 >020-25 >025-30
m/min m/min

e f f f f f f

mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U

mit 1K MMS

Pt - 00%
P2 0095
P13 0095
P14 0095
RIS 0095
P2t 0095
P22 0095
P23 0095
P24 I
P31 0095
P32 0095
P33 I
Pal 006
PA2 o006

M.1.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

K11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WTX - 180

Bohrtiefe 3xD
Typ 180
10720...

@3-5 35-8 38-12

=
o
-
P
a
o
o
>
o
o
©

01
010
0,10
K11 95 0,12 0,19 0,26
K.1.2 80 011 0,16 0,21
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25
K.2.2 80 0,11 0,16 0,21
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23
K.3.2 65 0,10 0,14 0,18

= =
w N
g =
P
S o
oS o
o o
o
o o
o o
NI
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Performance VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WTX - 180

Bohrtiefe 5xD
Typ 180
10721 ...
v, m/min 3 3-5 25-8 ?8-12
Index f f f
mit IK mm/U mm/U mm/U
P1.1 90 0,09 0,13 0,18 @ Anwendungshinweis:
P1.2 85 0,09 0,13 0,17 Anboh it Vorschubreduzl
P1.3 80 009 012 016 nbohren mit Vorschubreduzierung
P.1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Vorschub fin mm/U mit Korrekturfaktor A, multiplizieren
P1.5 70 0,08 0,11 0,15
P21 2 il e 021 2. Anbohren mit reduziertem Vorschub bis Werkzeug auf 0,25xD im
P2.2 80 010 0,14 0,19 ganzen Durchmesser schneidet
P.2.3 70 0,09 0,13 0,17
P2.4 55 0,09 012 0,16 3. Mit doppeltem Vorschub fin mm/U nochmals aus der Bohrung
P34 60 0,09 013 017 zurtickfahren - nur bei geneigten Werkstiickoberflachen
P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 Dieser Arbeitsgang ist zwingend erforderlich, um ein Freischneiden
P3.3 50 0,06 0,09 0,11 des Bohrers zu erméglichen!
P41 50 0,06 0,09 0,11 ) ) )
4. Bohrung mit Vorschub fin mm/U ohne Entspanen fertigstellen
P.4.2 50 0,06 0,09 0,11
M1 45 0,06 0,09 0,11
M.2.1 40 0,05 0,07 0,10
M.3.1 40 0,05 0,07 0,10
K11 95 0,12 0,19 0,26
K.1.2 80 011 016 0,21 Korrekturfaktoren A, fir fin mm/U beim Anbohren
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 Neigung
K.2.2 80 0’11 0116 0‘21 Werkstiickoberfliche Ak bei 3xD (10 720 ) Ak bei 5xD (10721 )
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25
K.3.2 65 0,10 014 0.18 30° 0,4 nicht empfehlenswert
N.11 45° 0,25 nicht empfehlenswert
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3 o p .. : 5
ﬂ, Fir das Anbohren auf ebenen Fldchen (Neigung 0°)
N.3.1 mit dem WTX - 180 5xD, empfehlen wir den Einsatz
N.3.2 eines Pilotbohrers(WTX - UNI 3xD).
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Standard VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WPC - UNI

Bohrtiefe 3xD
UNI
11600..,11603 ..
wmmin vmmin 0115 0152 §2-3 03-5 05-8 08-12
Index f f f f f f
ohne IK mit IK mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P.1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 017
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.11

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Die Schnittdaten sind sehr stark von den uBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!

i)

d
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Standard VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - WPC - UNI

Bohrtiefe 5xD
UNI
11606..,11609 ...
wmjmin vmmin 0115 0152 §2-3 03-5 05-8 08-12
Index f f f f f f
ohne IK mit IK mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P.1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P41 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.11

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Die Schnittdaten sind sehr stark von den uBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!

i)

d
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
WNT \ Standard VHM-Bohrer - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - VHM-NC-Anbohrer

NC-Anbohrer
NC-A
10702 ..,10703...

v m/min 02-3 03-4 04-5 05-6 06-8 08-10 010-12
Index f f f i f f f

ohne 1K mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U mm/U
P11 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

Die Schnittdaten sind sehr stark von den uBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!
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WNT

VHM-Bohrer - Technische Informationen

Wichtige Einsatzkriterien fur WTX-Bohrer

Achsversatz

Zwischen rotierendem Werkstlick und stehendem Werkzeug darf
der Achsversatz max. 0,04 mm betragen. GroBerer Achsversatz
vermindert den Standweg sowie die Bohrungsqualitdt und kann zu
Werkzeugbruch fiihren.

Rundlauffehler
Der Rundlauffehler sollte bei rotierenden Werkzeugen
0,015 mm nicht (iberschreiten.

Kuhlschmierung

Bei innengekihlten Werkzeugen sollte der Druck min. 20 bar
betragen.

Hochwertige halbsynthetische oder Emulsions-Kihlschmierstoffe
mit min. 10 % Ol-Anteil und EP-Zusétzen werden empfohlen.
Dadurch lassen sich bessere Standzeiten, hohere
Toleranzgenauigkeiten und bessere Oberfldchengiten erzielen.

Ein Feinfiltersystem ist zu empfehlen, um moglichen Verstopfungen
der Kiihlkandle vorzubeugen.

Bohren ins Volle

Aufgrund der geometrischen Auslegung sind unsere VHM-Bohrer
zum Bohren ins Volle geeignet.

Mit VHM-Bohrer < 12xD konnen Bohrungen ins Volle ohne die
Arbeitsgénge ,Zentrieren® und ,Vorbohren* ausgefuhrt werden.

Nutenauslauf

Zwischen Werkstiick und Nutenauslauf muss ein
Sicherheitsabstand von min. 1 bis 1,5xD eingehalten werden,
um eine optimale Spaneabfuhr gewéhrleisten zu kdnnen und
somit Spanestau und Werkzeugbruch auszuschlieBen.

Entspanungsvorgang
Darauf sollte wegen der Bruchgefahr durch verbleibende bzw.
in die Bohrung gespllte Spane verzichtet werden.

Folgewerkzeuge

Mit einem kleineren @ in derselben Bohrung bendtigen
Folgewerkzeuge einen Spitzenwinkel < Vorgangerwerkzeug,
um eine Eigenzentrierung zu gewahrleisten.

Unterbrochener Schnitt
Bei Eintritt- und Austrittschragen oder Querbohrungen muss der
Vorschub reduziert werden.

Bohrungsaustritt
Zur Vermeidung starker Gratbildung v, und f reduzieren.

Werkstlickspannung

Um WerkzeugbrUche zu vermeiden, muss auf eine fachgerechte
Werkstiickspannung ohne Schwingungen bzw.
Werkstlckdurchbiegung geachtet werden.

Werkzeugspannung

Durch optimale Spannung sind hohe Fluchtungs- und
Passungsgenauigkeiten (IT7-8) maglich.

Durch die hohen Oberflachengliten kann oftmals auf die
Reiboperation verzichtet werden.

Maschinen-Dimensionierung
Bitte Leistungsdiagramm beachten.

Schnittwerttabelle

Die unteren Grenzwerte der Vorschubreihen diirfen nicht unter-
schritten werden, um einen kontrollierten Spanbruch (Kommaspan)
zu erhalten.

Vorschub fin mm/U
Bohrleistung bezogen auf den Durchmesser: v, = 80 m/min
Zugfestigkeit des Werkstoffes = 600 N/mm?

A
12 f=05
11 f=04
10 =035
9
=03
2 8
—
z 6 F =025
o 5
S 4 —
m 3 f=0,2
2
] f=0,15
o = f-041 1 .
T -
0 5 10 15 20 25

Bohrerdurchmesser in mm
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Technische Informationen

WTX - Micro - Anwendungsempfehlung

Allgemeine Hinweise

A Bei vertikaler Bearbeitung, regelmaBigen und geraden Oberfldchen kann ab
1,0 mm bis zu einer Lange von 12xD auf eine Pilotbohrung verzichtet werden
aufgrund der hervorragenden Eigenzentrierung. Bei horizontaler Bearbeitung,
unregelméBigen und schrdgen Oberfldchen muss ein Pilotbohrer verwendet
werden.

Als Pilotbohrer wird der WTX - Micro 5xD empfohlen.

A Um ein problemloses Einfilhren des Tieflochbohrers in die Pilotbohrung
zu garantieren, wird bei horizontaler Bearbeitung eine 90° Senkung mit
entsprechend geeignetem NC-Senker empfohlen.

A Bei vertikaler Bearbeitung konnen Bohrer ab @ 1,0 mm bis zu einer Ldnge
von 12xD auch ohne Drehzahlreduzierung auBerhalb der Pilotbohrung
betrieben werden.

A BeiDurchgangsbohrungen ist der Vorschub pro Umdrehung vor dem
Bohrungsaustritt um 50 % zu reduzieren.

A Beilangspanenden Materialien kann ab einer Bohrtiefe von 10xD ein
Entspanen alle 3xD erforderlich sein. Die Entspanungsschubbewegung
(Riickzugbewegung) soll auf Pilotbohrungstiefe erfolgen.

E Pilotbohrung setzen

A Pilotbohrungstiefe: mind. 3xD

A esistdaraufzu achten, dass die vorbereitete Pilotbohrung frei von
Spénen ist, um ein Aufsitzen der Schneiden des Mikrotieflochbohrers
zuvermeiden

A Aufgrund der kleinen Innenkiihlungs-@ bei Mikrobohrern ist auf eine
effektive Filtration des Kuhimediums unbedingt Wert zu legen.
Bohrer <@ 2,0 mm, Filter <0,010 mm
Bohrer <@ 3,0 mm, Filter 0,020 mm

A Schwebe- und Kleinstpartikel im Kiihimedium verhindern mit zunehmendem
Alter der Emulsion einen effektiven Kihlfluss. RegelmaBiger Kiihimitteltausch
wird deshalb empfohlen.

A Zur prozesssicheren Fertigung ist ein geeignetes Spannmittel mit hochsten
Rundlaufgenauigkeiten und Wuchtgite erforderlich.
Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
Eignung fur hohe Drehzahlbereiche

A Um einen prozesssicheren Bohrvorgang zu garantieren, muss ein Mindestdruck
von 30 bar vorhanden sein.

H Eintritt in die Pilotbohrung mit Tieflochbohrer

)

A Drehzahl 300 U/min (linksdrehend teilweise moglich

A Eintrittsgeschwindigkeit ca 1000 mm/min

A Kihlung einschalten

A Erhéhung der Parameter 0,5-1,0 mm vor Erreichen des Pilotbohrungsgrundes

H Tieflochbohren

_‘f\

A auf Bohrtiefe ohne Entspanen

Toleranzen und Winkel

Pilotbohrer

[=]
X
(=}
(%]
!
[=)]
X
©

Toleranz h6
Toleranz m6

01144

A Herausfahren des Bohrers

=
TINSEEE ST ST S s

A Bohrer ca. 1xD zurtickziehen

A Drehzahl auf 300 U/min verringern

A Austrittsgeschwindigkeit ca. 1000 mm/min

A Emulsion vor dem Verlassen der Bohrung ausschalten

Um Pilot- und Tieflochbohrer aufeinanderfolgend
kollisionsfrei einzusetzen, muss gelten:
AD = @D (Pilotbohrung) - @D (Tieflochbohrung) > 0

Pilotbohrer
Tieflochbohrer

A1/2D ‘ < A1/2D
Tieflochbohrung @ DC
GroBtman
Pilotbohrung @ DC
KleinstmaB

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
VHM-Bohrer - Technische Informationen

Tipps zum VHM-Bohren

Ursachen fr ... Losungen ...
... Aufbauschneide
v, ZU niedrig v, erhohen

Schneide verkleinern
beschichten

Hauptschneidenabzug zu groB
blanke Schneide

... Eckenausbriiche

instabile Verhaltnisse
Rundlauffehler zu groB

Spannung dndern
Rundlauf optimieren

unterbrochener Schnitt Vorschub zuriick
... starker Freiflachenverschlei3

v, zu hoch v, zurticknehmen
Vorschub zu klein Vorschub erhohen

Freiwinkel zu klein Freiwinkel erhohen

... Riefen am Tragerriicken

instabile Verhaltnisse
Rundlauffehler zu groB
unterbrochener Schnitt
abrasive Werkstoffe

Spannung andern
Rundlauf korrigieren
Vorschub zurtick
Emulsion fetter oder Ol

... Rundfasenverschlei3

instabile Verhaltnisse
Rundlauffehler zu groB
Verjlingung zu Klein

falsche oder zu diinne Emulsion

stabilere Spannung
Rundlaufkontrolle
Verjingung erhéhen
Emulsion fetter oder Ol

... Ausbriiche an der Hauptschneide

instabile Verhaltnisse
unterbrochener Schnitt

falscher Werkzeug-Typ

max. VerschleiBbreite Uberschritten

stabilere Spannung
Vorschub zurtick
Werkzeug optimieren
Werkzeug friiher wechseln

... starker Querschneidenverschleil3
v, ZU niedrig

Vorschub zu groB3

Hauptschneidenabzug zu groB

v, erhohen
Vorschub zurtick
Schneide optimieren

.. Ausbriiche an Ubergang, Ausspitzung, Hauptschneide
Freiwinkel zu klein
Hauptschneidenabzug zu groB3

Freiwinkel erhohen
Schneide optimieren

falsches Werkzeug anderes Werkzeug
... plastische Verformung der Schneidenecke
v, zu hoch v, zurtick

zu wenig Emulsion
falscher oder kein Eckenabzug

Kihlmenge erhéhen
Eckenabzug korrigieren

... schlechte Oberflache

Rundlauffehler zu groB
Kihlung zu wenig
labile Verhéaltnisse

... starker Grat am Bohrungsausgang
Vorschub zu groB
Hauptschneidenabzug zu groB

Rundlaufkontrolle
mehr Emulsion
Spannung andern

Vorschub zuriick
Schneide verkleinern

V'V vV VvV VvV vVvVvvYVvy
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

VHM-Bohrer - Technische Informationen

Typenibersicht - WTX-Hochleistungs-Bohrwerkzeuge

a gute Selbstzentrierung
a optimaler Spanbruch

4 hoher Rundlauf

a exzellente Fluchtungsgenauigkeit

a qualitativ hochwertige Oberflachenglten

A enge Bohrungstoleranzen

a geringe Randzonenverhértung des Materials
a gute Spaneausbringung, auch bei gréBeren Bohrtiefen

@ Zu allen Produkten, die unten mit dem Video-Symbol markiert sind,
finden Sie unter cutting.tools/de/typenuebersicht-wtx ein passendes Produktvideo.

T

AL

A VHM-Hochleistungsbohrer fur alle Materialien bis 1200 N/mm?

A Spezialist fur die wirtschaftliche Zerspanung von Titan,
Titanlegierungen und hochwarmfesten Legierungen

A VHM-Hochleistungsbohrer speziell fiir die Bearbeitung
von Aluminium, Kupfer und Messing

A 6 Flihrungsfasen flir beste Bohrungsqualitat

m A fiir geneigte Fldchen bis 45° und ebenem Bohrungsgrund

|

>

MICRO e B
A
Beschichtungen
DPX74S A gspezielle TIAIN-Nanolayer-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A fiir Mikrowerkzeuge entwickelte, multiuniverselle
AICrN-basierende Monolayer-Beschichtung
A hohe Oxidations-, Hitze- und VerschleiBbestandigkeit
DRAGONSKIN A maximale Anwendungstemperatur 1100 °C
DPA54 A spezielle Multilayer-Beschichtung
A hohe Hérte und Warmefestigkeit
A maximale Anwendungstemperatur: 800 °C
DRAGONSKIN
01|46

VHM-Kleinstbohrer flr die prazise Fertigung kleinster
Bohrungenvon @ 0,1 bis 2,9 mm

universaler Hochleistungs-Mikrobohrer
spezialisierte Geometrie und Beschichtung
Pilotbohrer fir WTX - Micro Tieflochbohrer

Ti800 .
A
TiAIN .
A
DLC -
A
A
IDRAGONSKIN

DRAGONSKIN @

DRAGONSKIN

DRAGONSKIN

DRAGONSKIN @

AITiN-Nanolayer-Beschichtung
maximale Anwendungstemperatur: 1100 °C

TiAIN-Multilayer-Beschichtung
maximale Anwendungstemperatur: 900 °C

diamantéhnliche Kohlenstoff-Beschichtung
speziell fir die Zerspanung von NE-Metallen
maximale Anwendungstemperatur: 400 °C

cuttingtools.ceratizit.com



KOM ET Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

Reibahlen - Inhaltstibersicht
Ubersicht Reibahlen

(0]
o
£ | @ -
5] -
£ = B
— ~N ) =2
g 5 2882 = 2§ T ¢
17:3 —_ i (&) = 12} o)
@ 2 v = = o o |2 3 o ”
E 'E., ‘© SS33 5 E’ & S ~ P
@ [} - = =2 == S = =
> = = = = = o = < [&) =]
= S < & @ DI O G > > = [ [
1S a b= = O DL O o = = = w w
= = Doxrw=Ton © S > . D s =
g = S| 8| E S ©
@ @DC 7] PMKNSH a %) = 2 g
Monomax
A nachstellbare Monablockreibahle in 3xD und 5xD
A nachschleif-und wiederbestlckbare Grundkorper
A alle gangigen Materialien
A H7
= 7—,—€ kurz 5,60—12,00 W o 0600 . / / / . 48-50

Fullmax

A Hochgeschwindigkeitsreibahle in kurzer und langer Ausfiihrung

A Reibahlen zur Bearbeitung von Stahl, rost- und sdurebesténdigen Stéhlen,
Gusswerkstoffen, Aluminium und gehérteten Werkstoffen bis 63 HRC

A extrem ungleiche Teilung

A Finheitsschaft ~DIN 6535 HA

4,00-12,00 H7
':g kurz .. H*EE° . v v | 51-56

2,96-12,03 1/100

4,00-12,00 H7
e pee— g . se eo Bv v /v E 58

2,96-12,03 1/100

VHM-Reibahlen

A universelle VHM-Reibahle ohne IK
A extrem ungleiche Teilung
A Einheitsschaft ~DIN 6535 HA

—_—— 059-1205 110 @ oe @ ] 63

L — 059-1205 1100 @oe ool v m o

HSS-Reibahlen

A HSS-E NC-Maschinen-Reibahle
A Einheitsschaft DIN 1835 A

—
095-1200 /100 @ e ® 65

e & v O
A HSS-E Maschinenreibahle
—

f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A HSS-E Automaten-Reibahle DIN 8089
—_—— 400-1200 7 eceec o v/ n 68
—_— 376-1200 1100 eoceeo [8 ] 69

[}
@ Weitere Abmessungen und Reibahlen finden Sie in unserem — Hauptkatalog Kapitel 4 Reibahlen und Senker
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K MET \ Performan Vollbohrenun_dBohrungsbearbeitung
o erto ance Reibahlen - Monomax

Monomax - Auswahlhilfe

(4] 5,60 - 25,89 mm

KOMET-Nr. (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J.71 56H.65 56H.65 56H.17
Anschnitt ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASG0706
Anschnittwinkel 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Sorte / Beschichtung DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC

Artikel-Nr. (3xD) 40635 40625 40 652 40648 40605 40657 40644 40640

Vorzugsreihe vorhanden v v v v

Durchgangsloch Sackloch
Bohrungsart

*
*

Werkstoffuntergruppe Index

=
-
-

M Nichtrostender Stahl M.2.1 [ J ®
M.3.1
Grauguss K.1.1 o °
K.1.2
K Gusseisen mit Kugelgraphit K.24 O [ ) (]
K.2.2
Temperguss K.31 (@) [ ] ®
K.3.2
Aluminium-Knetlegierungen N1
N.2.1 [ J (]
Aluminium-Gusslegierungen N.2.2
N N.2.3
N.3.1 -
e T .
N.3.3

Magnesiumlegierungen  N.4.1

* fir Bohrungen mit Schnittunterbruch beschichtete HM-Reibahlen verwenden

bereiche: ‘Hauptanwendungsbereich ()
| Nebenanwendungsbereich o

01148 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Reibahlen - Monomax

Monomax - Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, kurz

A nachstellbar fir kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiBkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Rickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A Dis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

>
m DST DST DBG-P TiN DBC
i | il | | 1
D(E%.MS
3
oS
I
S -1 \ \ i
ey il il

56J.93 56J.93 56J.65 56J.71 56J.17

<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD

<] 45° <Jo5° <] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG4000 ASG0106 ASG3000 ASG0706
CERMET CERMET HM HM HM

Durchgangsloch  Durchgangsloch Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch

40625... 40635.. 40652.. 40605.. 40648..
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 95 35 40 12 4 060 060 06000 060 06000 "
6,01-799 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 95 35 40 12 4 080 080 08000 080 08000 "
8,01-889 8 95 35 40 12 4 XXXX 2 XXXX 2 xxxx xxxx xxxx
8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXx 2 xxxx " xxxx " Xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 100 100 10000 100 10000
10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXxx 2 xxxx xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 120 120 12000 120 12000 "
p ° ° ° o
M )
K ° o o
N o) ) )
S
H
0 o
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stlick -V, Seite 71-74

2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 20 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

0]
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

)
@ Fiir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 635 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage maglich (z.B. 18,5 7092 oder 18 N7).

cuttingtools.ceratizit.com 01149



KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

Reibahlen - Monomax

Monomax - Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, kurz

A nachstellbar fir kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiBkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Rickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A Dis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

mm
5,60 - 5,99
6,00
6,01-7,99
8,00
8,01 - 8,89
8,90 - 9,89
9,90 - 9,99
10,00
10,01 - 11,99
12,00

T w=x=T

f=0,1 mm

LPR DCONMS s ZEFP

WQWS
3
3
oy

DC.

L LU
mm mm mm
95 35 40
9,5 35 40
9,5 35 40
9,5 35 40
9,5 35 40
95 45 50
9,5 45 50
9,5 45 50
9,5 45 50
9,5 45 50

mm
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

[o2NerpNer oo i

DBG-P DBG-P
56H.65 56H.65
<3xD <3xD
<] 45° <] 45°
ASG0106 ASG3000
HM HM
Sackloch Sackloch
40644 .. 40657...
xxxx " xxxx "
06000 " 06000 "
xxxx " xxxx "
08000 " 08000 "
xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx "
10000 " 10000 "
xxxx " xxxx "
12000 " 12000 "
° °
°
°

DBC

56H.17
<3xD
<] 45/8°
ASGO706
HM
Sackloch

40 640 ...

xxxx "
06000 "
xxxx "
08000 "
xxxx "
xxxx "
xxxx "
10000 "
xxxx "
12000 "

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

— v, Seite 71-74

o)
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

0]
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 644 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *09%5 oder 18 N7).

01]50
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KOM ET \ Performance Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrie und Beschichtung fur den universellen Einsatz

> G
m

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51P.57
- a3
Linksdrall
DC <]30°
ASG2210
VHM
Durchgangsloch

40483 ...

LU

DC,y, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

p )

M )

K )

N o

S o

H )

— v, Seite 75
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KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

extrem ungleiche Teilung
ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung

A

A
A
A
A

Dc +0,004/+0,005

spezialisierte Geometrie und Beschichtung flr den universellen Einsatz
Toleranz: @ 2,96 - 6,03 mm = +0,004 mm
Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

o

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,07
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage

@

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS

i

]

i

i

| o

= )
i o«
==
-
Egz

OAL L LU
mm mm mm mm
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36

mm

(e le o lie Mo e lerlerierNerlerlerNerlerier e erRerileriepRiep R A - - S AN S S

oo EAERERDIRARRREELEREDRDDDDRRAREREAEEDDDDRRERAESENS

DBG-U

51P.57
Ha__I8
Linksdrall
<] 30°
ASG2210
VHM
Durchgangsloch

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXxxx "
07970
07980
07990

OO0O0Cee

— v, Seite 75

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 489 08820)!

01152

Fortsetzung néchste Seite

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung

A gpezialisierte Geometrie und Beschichtung fur den universellen Einsatz
A Toleranz: @ 2,96 - 6,03 mm = +0,004 mm

A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
a8
Linksdrall
<] 30°
ASG2210
VHM
Durchgangsloch

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage

— v, Seite 75

@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.

Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(inschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 489 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com

01[53



KOM ET \ Performance Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrie und Beschichtung fur den universellen Einsatz

| NEW_|
DBG-U
DCONMS
-
<
(@]
&
3 4 51M.57
4 T3
geradegenutet
DC <] 60°
ASG2110
VHM
Sackloch
40 481 ...
DC,y; OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P )
M )
K )
N o
S o
H o

— v, Seite 75

01|54 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

extrem ungleiche Teilung
ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung

A

A
A
A
A

spezialisierte Geometrie und Beschichtung flr den universellen Einsatz
Toleranz: @ 2,96 - 6,03 mm = +0,004 mm
Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

O T w=xz=7T

e e
DBG-U
DCONMS
z
(@)
o
o
- 51M.57
a8
geradegenutet
<]60°
ASG2110
VHM
Sackloch
40488 ...
DC .o00am000s OAL L LU LPR DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 50 12 24 28 4 4 XXxxx"
3,97 50 12 24 28 4 4 03970
3,98 50 12 24 28 4 4 03980
3,99 50 12 24 28 4 4 03990
4,00 50 12 24 28 4 4 04000
4,01 50 12 24 28 4 4 04010
4,02 50 12 24 28 4 4 04020
4,03 50 12 24 28 4 4 04030
4,04-4,05 50 12 24 28 4 4 XXXxx "
406-496 64 12 31 36 6 4 XXXxx "
4,97 64 12 31 36 6 4 04970
4,98 64 12 31 36 6 4 04980
4,99 64 12 31 36 6 4 04990
5,00 64 12 31 36 6 4 05000
5,01 64 12 31 36 6 4 05010
5,02 64 12 31 36 6 4 05020
5,03 64 12 31 36 6 4 05030
5,04-596 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
5,97 64 12 31 36 6 4 05970
5,98 64 12 31 36 6 4 05980
5,99 64 12 31 36 6 4 05990
6,00 64 12 31 36 6 4 06000
6,01 64 12 31 36 6 4 06010
6,02 64 12 31 36 6 4 06020
6,03 64 12 31 36 6 4 06030
6,04-6,05 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
6,06-7,96 70 16 31 36 8 6 Xxxxx"
7,97 70 16 31 36 8 6 07970
7,98 70 16 31 36 8 6 07980
7,99 70 16 31 36 8 6 07990
)
)
)
o
o
o
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage — v, Seite 75
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 488 08820)!
cuttingtools.ceratizit.com Fortsetzung néchste Seite 01 |55



KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung

A gpezialisierte Geometrie und Beschichtung fur den universellen Einsatz
A Toleranz: @ 2,96 - 6,03 mm = +0,004 mm

A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=XxX= T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

i

i

i 4

<
(e}
&
3 |
-
DC

OAL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO HIDHDOO OO

DBG-U

51M.57
Ha(_I8
geradegenutet
<]60°
ASG2110
VHM
Sackloch

40 488 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXxx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage

— v, Seite 75

@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare PassmafBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.

Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(inschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 488 08820)!

01[56
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KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrien und Beschichtungen

P VA ALU
n
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS .
i :
E i
i
f
!
— =
o
&
3 -
- 52P.57 525.44 52N.17
T3 a1 Ha_I8
DC Linksdrall Linksdrall geradegenutet
<] 30° <]30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40484.. 40401.. 40471..
DCy, OAL L LU LPR DCONMS.; ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000
P ° °
M ° )
K )
N () °
S o
H e)

cuttingtools.ceratizit.com

— v, Seite 76+77

01157



KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrien und Beschichtungen
A Toleranz: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
P VA ALU
n
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o
o
o
-
52P.57 525.44 52N.17
A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Linksdrall Linksdrall geradegenutet
<130° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXXxx "
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"
4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"
5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"
6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"
6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"
P ° )
M ° )
K )
N ¢) )
S o
H e)
0 o
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage -V, Seite 76+77

2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 32 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(linschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!

01158 Fortsetzung nichste Seite cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrien und Beschichtungen
A Toleranz: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
P VA ALU
n
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o
o
o
-
52P.57 525.44 52N.17
A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Linksdrall Linksdrall geradegenutet
<130° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M ) )
K °
N o )
S o
H o
0 (¢}
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage — v, Seite 76+77
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 32 Arbeitstage

@)
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fr xxxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com 01]59



KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt flr die Highspeed-Bearbeitung
A gpezialisierte Geometrien und Beschichtungen

DC 4

_ - 3
SSoeo~Noasg

12

T w=XxX= T

VA
DBG-U DBQ
DCONMS
i
i
:
t
!
— =
o
o
=lR=
- 52M.57 52T.45
w13 a8
DC geradegenutet  geradegenutet
<] 60° <] 45°
ASG2110 ASG2131
VHM VHM
Sackloch Sackloch
40485.. 40402...
L LU LPR DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm
12 28 32 4 4 04000 04000
12 35 40 6 4 05000 05000
12 35 40 6 4 06000 06000
16 60 65 8 6 07000 07000
16 60 65 8 6 08000 08000
16 63 68 10 6 09000 09000
16 63 68 10 6 10000 10000
20 80 85 12 6 11000 11000
20 80 85 12 6 12000 12000
° °
° °
°
o}
o
o

ALU

DBC-N

52017
a8
geradegenutet
<]60°
ASG2170
VHM
Sackloch

40 472 ...

04000
05000
06000
07000
08000
09000
10000
11000
12000

01/60

— v, Seite 76+77

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
spezialisierte Geometrien und Beschichtungen
Toleranz: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

” B B

A
A
A
A

DBG-U DBQ
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
i
o
-
52M.57 52T.45
A I3 na_ ]38
geradegenutet  geradegenutet
<1 60° <] 45°
ASG2110 ASG2131
VHM VHM
Sackloch Sackloch

40487.. 40404..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2)
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030

4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXxxx2

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXxxx2
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXxxx2

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx?
797 101 16 60 65 8 6 07970 07970
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980

P ° )

M ° °

K )

N ¢)

S o

H e)

0

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 32 Arbeitstage

DBC-N

52Q.17
ma(_ ]38
geradegenutet
<]60°
ASG2170
VHM
Sackloch

40 474 ...

XXxxx "
03970"
03980"
03990"
04000"
04010"
04020"
04030"
XXXxx "
XXXxx "
04970"
04980"
04990"
05000"
05010"
05020"
05030"
XXXxx "
05970"
05980"
05990"
06000"
06010"
06020"
06030"
XXxxx "
Xxxxx"
07970"
07980"

o
— v, Seite 76+77

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(inschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Fortsetzung néchste Seite

01]61



KOMET \ Performance

Reibahlen - Fullmax

Fullmax - Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
spezialisierte Geometrien und Beschichtungen
Toleranz: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A
A
A
A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

“

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
i
o
-
52M.57 52T.45 52Q.17
A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
geradegenutet  geradegenutet  geradegenutet
<1 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch

40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M o )
K °
N o )
S )
H o
0 (¢}
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 25 Arbeitstage — v, Seite 76+77
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 32 Arbeitstage

@)
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar. Abdeckbare Passmaf3e entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

01|62 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Reibahlen - VHM

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 8093-2B

4 (0,01 mm steigend
A extrem ungleiche Teilung

4 (0,6-0,94 mm ahnlich DIN 8093-B

A (30,95-3,75 mm mit beidseitigen Zentrierspitzen

NC
100

DCONMS

S e

<
e
3
I
__Ipc

DC.s OAL L
mm mm mm mm
0,59-064 45 5 75
065-074 45 5 75
0,75-0,84 45 6 8,0
0,85-0,95 45 6 8,0
0,96 50 6 175
0,97 50 6 175
0,98 50 6 175
0,99 50 6 175
1,00 50 6 175
1,01 50 6 175
1,02 50 6 175
1,03 50 6 1756
,0-106 50 6 175
,07-1,18 50 9 175
J19-132 50 9 175
9 180

LR T
—_
~N o
oo
[S2X4))
oo
_
o
—_
oo
o

90 50 11 185
97 50 12 185
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=
3

OO AEA DA DR DR R DLRDRDDDRDRDREDLRDRDDRRWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

LU DCONMS ;s ZEFP

OO AR AR DR R R AL DR DR DR RARDRDRDDRRRWWWWWWWWWWWWWEhADMEN

<0095

<0375
>@375

~wa[_ T8
Linksdrall
VHM

40 430 ...

XXXxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990%
01000%
01010%
010202
010302
XXXXx?
XXXXXx?
XXXXX?
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
XXXXx2
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXx2
XXXXX2
XXXXX2
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
04970
04980
04990

A (33,76-12,05 mm mit Innenzentrum

DC 10,004
mm
5,00

04-5,30
,31-5,96

10,06 - 10,60

10,61 - 11,80

11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

© T w=Xxz=T

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 12 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 3 Stlick

2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /

OAL L
mm mm
93 23

Lieferzeit 12 Arbeitstage

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
770
770
770
770
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
80,0

mm

[ee)e Ne Yo oo oo o NeooNoRo o NorNorNorNororNorNorNorNorNerorNorNop)

[orYorNerNerorNorNorNorNerNerNorNorNorNoriereorforkorNorNorNerlerNorNorioriererorforKorNorNererforNorkorNorNer o NorNorNoriorl e forforNorRopRep)

40 430 ...

05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
XXXXX2
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx2
XXXXX?)
XXXxx2
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
XXxxx2
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@)

[
— v, Seite 78

o
Q Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(inschten @ angeben

(z.B.@ 8,05 mm — Artikel-Nr. 40 430 08050)!

01/63



KOMET \ Performance

Reibahlen - VHM

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 8093-2B

4 (0,01 mm steigend
A extrem ungleiche Teilung
4 (0,6-0,94 mm dhnlich DIN 8093-B

A (30,95-3,75 mm mit beidseitigen Zentrierspitzen

NC
100

DCONMS

DLVINVS L
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01]64

OAL

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
18,0

=
3

OO AR R R DAL DRDDRRRLAEDRDRDDRRRERWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

DO R R AR DRRRLADLDDIDDRRLEDRWWWLWWWWWWW

A (33,76-12,05 mm mit Innenzentrum

<0095

TiAIN

<0375
>@375

~wa[_ T8
Linksdrall
VHM

40 431 ...

01000"
01010"
01020"
01030"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
Xxxxx"
XXXxx ")
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXX ')
XxXxxx"
XXXXx ")
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx"
Xxxxx"
05970
05980

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

OAL L

mm

93
93
93
93
93
101
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

40 431 ...

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O

-V, Seite 78

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 12 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ angeben

(z.B.4 8,06 mm — Artikel-Nr. 40 431 08050)!

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance Reibahlen - HSS

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 212-3-B

4 (0,01 mm steigend
A Toleranz: @ 1,00 - @ 5,50 mm=+0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 812,00 mm = +0,005 mm

NC 40 115 ...
100 DC OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS ] 5,03-5,30 86 23,0 54,0 5 6 Xxxxx"
DCONMS 531-560 93 26,0 53,0 6 6 XXXxx"
561-596 93 260 53,0 6 6 XXXxx")
ol o 5,97 93 260 530 6 6 05970
o 5,98 93 260 53,0 6 6 05980
o bl 5,99 93 260 530 6 6 05990
vi A 6,00 93 260 530 6 6 06000
2 6,01 93 260 530 6 6 06010
© | 6,02 93 260 530 6 6 06020
5 ‘ 6,03 93 260 530 6 6 06030"
- ‘ 6,04-6,70 101 28,0 61,0 6 6 Xxxxx"
| | 6,71-720 109 310 690 8 6 Xxexx”)
721-750 109 31,0 69,0 8 6 Xxxxx"
751-796 117 330 770 8 6 Xxxxx"
Do AL 797 117 330 770 8 6 07970
Linksdrall 7,98 117 330 770 8 6 07980
HSS-E 7,99 117 330 770 8 6 07990
8,00 117 330 770 8 6 08000
40 115 ... 8,01 117 330 770 8 6 08010
8,02 117 330 770 8 6 08020
DC OAL L LU DCONMS, ZEFP 8,03-820 117 330 770 8 6 —
mm mm - mm - mm mm 8,21-8,50 117 330 770 8 6 XXXXX ")
095-099 34 55 125 XXxxx " 8,51-899 125 360 81,0 10 6 XXxxx")
1,00 34 55 125 01000 9,00 125 36,0 81,0 10 6 09000
1,01 34 55 125 01010 9,01 125 360 81,0 10 6 09010
1,02 34 55 125 01020 9,02 125 36,0 81,0 10 6 09020
1,03-1,06 34 55 125 XXxxx " 9,03-920 125 360 81,0 10 6 XXxxx "
1,07-1,18 36 65 130 Xxxxx " 9,21-950 125 36,0 81,0 10 6 Xxxxx?
1,19-1,32 38 75 140 xxxxx " 951-9,96 133 380 890 10 6 XXXxx"
1,33-1,41 40 80 155 XXxxx " 9,97 133 380 89,0 10 6 09970
142-149 40 80 155 XXXxXx" 9,98 133 380 89,0 10 6 09980
1,50 40 80 155 01500 9,99 133 380 890 10 6 09990
1,51 43 90 16,0 01510 10,00 133 380 89,0 10 6 10000
1,52 43 90 160 01520 10,01 133 380 89,0 10 6 10010
1,53-1,70 43 90 16,0 Xxxxx " 10,02 133 380 89,0 10 6 10020
1,71-1,90 46 100 19,0 xxxxx 10,03-10,20 133 380 89,0 10 6 Xxxxx")
1,91-196 49 110 210 xxxxx’  10,21-10,60 133 38,0 89,0 10 6 Xxxxx")
1,97 49 11,0 210 01970 10,61-11,20 142 410 980 10 6 XXXxx"
1,98 49 10 21,0 01980 11,21-11,80 142 410 980 10 6 XXxxx"
1,99 49 11,0 210 01990 11,81-11,96 151 440 106,0 10 6 XXxxx"
2,00 49 110 210 02000 11,97 151 44,0 106,0 10 6 11970
2,01 49 110 210 02010 11,98 151 440 106,0 10 6 11980
2,02 49 110 210 02020 11,99 151 440 106,0 10 6 11990
2,03-212 49 110 210 XXXxx " 12,00 151 44,0 106,0 10 6 12000
2,13-2,36 53 120 220 Xxxxx?
2,37-2,47 57 140 26,0 Xxxxx" P °
2,48 57 140 26,0 02480 M
2,49 57 140 26,0 02490 K =
2,50 57 140 26,0 02500 N o
2,51 57 140 26,0 02510
2,52 57 140 26,0 02520 O
2,53-2,65 57 140 26,0 xxxxx? H
2,66-2,96 61 150 30,0 Xxxxx" 0 )
2,97 61 150 30,0 02970 .
2,98 61 150 300 02980 ~ Vo Seite 79

02990 1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
03000 Mindestbestellmenge 5 Stiick

03010
03020

03030" o
xxxxx ! Q Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar.
Xxxxx" Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.

2,99 61 150 30,0
3,00 61 150 30,0
3,01 61 150 30,0
3,02 61 150 30,0
3,03 61 150 30,0
3,04-335 65 160 340
3,36-3,75 70 180 39,0

OO AR RERRERRRELRDLDRDROWWWWWWWWWWWWWWWRNRNNMNPNNNNPNPNDNRNDNDNDNDN = = =
DDA RERPRARRARRERDRERRERRERRERDRDRRERRERLRDLWLWLWWWWWWWWWWW

3,76-396 75 190 440 XXXxx " Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben
ggg ;g }gg 228 ggggg (2B.08,03mm — Artikel-Nr. 40 115 08030)!
3,99 75 190 440 03990
4,00 75 190 440 04000
4,01 75 190 44,0 04010
4,02 75 190 440 04020

4,03-4,25 75 19,0 440 Xxxxx"

4,26 - 4,75 80 21,0 48,0 XXXxx "

476-496 86 23,0 540 Xxxxx"

4,97 86 23,0 540 04970
4,98 86 23,0 54,0 04980
4,99 86 23,0 54,0 04990
5,00 86 23,0 54,0 05000
5,01 86 23,0 54,0 05010
5,02 86 23,0 54,0 05020

cuttingtools.ceratizit.com 01 |65



KOMET \ Standard

Reibahlen - HSS

Maschinen-Reibahlen, DIN 212-B

4 (0,01 mm steigend
A Toleranz: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

OAL

LU

DC OAL L LU DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm
0,95-1,06 34 55 13 1,0
1,07-1,18 36 65 14 11
1,19-1,32 38 75 15 1,2
1,33-1,39 40 80 16 14
1,40-1,47 40 80 16 14
1,48 40 8,0 16 14
1,49 40 8,0 16 14
1,50 40 8,0 16 14
1,51-1,70 43 90 18 1,6
1,71-1,90 46 10,0 20 18
1,91-1,97 49 110 22 2,0
1,98 49 11,0 22 2,0
1,99 49 11,0 22 2,0
2,00 49 11,0 22 2,0
2,01 49 11,0 22 2,0
2,02 49 11,0 22 2,0
2,03 49 11,0 22 2,0
2,04 49 11,0 22 2,0
2,05 49 11,0 22 2,0
2,06-2,09 49 11,0 22 2,0
2,10-2,12 49 11,0 22 2,0
2,13-2,36 53 12,0 24 22
2,37-2,49 57 14,0 26 2,5
2,50-2,59 57 14,0 26 2,5
2,60-2,65 57 14,0 26 2,5
2,66-2,80 61 150 30 2,8
2,81-2,94 61 150 29 3,0
295 61 150 29 3,0
296 61 150 29 3,0
2,97 61 150 29 3,0
298 61 150 29 3,0
299 61 150 29 3,0
3,00 61 150 29 3,0
3,01 65 16,0 33 3,2
3,02 65 16,0 33 3,2
3,03 65 16,0 33 3,2
3,04 65 16,0 33 3,2
3,05 65 16,0 33 3,2
3,06 65 16,0 33 3,2
3,07 65 160 33 32
3,08-3,09 65 16,0 33 3.2
3,10-3,35 65 16,0 33 32
3,36-3,49 70 18,0 38 35
3,50-3,59 70 18,0 38 35
3,60-3,75 70 18,0 38 35
3,76-3,81 75 19,0 46 4,0
3,82-3,94 75 19,0 46 4,0
3,95 75 19,0 46 4,0
396 75 19,0 46 4,0
3,97 75 19,0 46 4,0
3,98 75 19,0 46 4,0
3,99 75 19,0 46 4,0

DDA, RERDRERDEEDRDDPERERDDDEDRERDRDDEDREWWWWWWWWW

01/66

=03,75
>(03,75

|

|

Linksdrall
HSS-E

40 140 ...

Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXX ")
Xxxxx"
01480
01490
01500
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02040
02050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
xxxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02950
02960
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
03040
03050
03060
03070
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXx ")
Xxxxx"
03950
03960
03970
03980
03990

DC
mm
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04
4,05
4,06
4,07
4,08
4,09-4
4,21-4
4,26-4
4,76-4
4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04
5,05
5,06
5,07
5,08-5
5,21-5
5,31-5
5,95
5,96
5,97
5,98
5,99

O T w=x=T

OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

,20 75 19,0 46 4,0
,25 75 19,0 46 4,0
,75 80 21,0 51 4,5
,95 86 23,0 57 5,0

,20 86 23,0 57 5,0
,30 86 23,0 57 5,0
,94 93 26,0 56 56

[}
>
N
w
o
[$)]
~
o
o
DD DDIND NI DN DOIDDDIDDDIDDDIDNTIDDDDODD DD DD

40 140 ...

04000
04010
04020
04030
04040
04050
04060
04070
04080
XXxxx "
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
05060
05070
Xxxxx"
XXXxx "
XXXxx "
05950
05960
05970
05980
05990

O e eOo

°
- v, Seite 79

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 14 Arbeitstage

@

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaBe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ angeben

(z.B.2 10,06 mm — Artikel-Nr. 40 140 10060)!

Fortsetzung néchste Seite

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

Reibahlen - HSS

Maschinen-Reibahlen, DIN 212-B

4 (0,01 mm steigend

A Toleranz: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm

A Toleranz: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

DC
mm
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04
6,05
6,06 - 6,11
6,12 - 6,34
6,35
6,36
6,71-6,94
6,95
6,96
6,97
6,98
6,99
7,00
7,01
7,02
7,03
7,04 - 7,50
7,51-7,63
7,64 -7,94
7,95
7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05
8,06 - 8,20
8,21-8,50
8,51 -8,63
8,64 - 8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,50
9,51 - 9,63
9,64 - 9,95
9,96
9,97
9,98
9,99

OAL

OAL
mm

101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133

DC

LU DCONMS ., ZEFP

101

cuttingtools.ceratizit.com

mm
5,6
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o2l N>l ol e ol e e loriler o liorler oo Norle e lorier o iorNorieriorieorierier oo o iierierierioriierieriererierierorier e lor oo ior ol ep]

<0375
>(03,75

|

|

Linksdrall
HSS-E

40 140 ...

06000
06010
06020
06030
06040
06050
Xxxxx"
Xxxxx"
06350
06360"
Xxxxx"
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
07030
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950
07960
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
XXxxx"
XxXxxx"
xxxxx"
XXXXX ")
08960
08970
08980
08990
09000
09010
09020
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
09960
09970
09980
09990

DC OAL L
mm mm mm
10,00 133 38
10,01 133 38
10,02 133 38
10,03 133 38
10,04 133 38
10,05 133 38
10,06 - 10,09 133 38
10,10 133 38
10,11-10,19 133 38
10,20 133 38

10,21-10,69 133 38
10,70 - 11,20 142 41
11,21-11,80 142 41
11,81-11,95 151 44

11,96 151 44
11,97 151 44
11,98 151 44
11,99 151 44
12,00 151 44

O T w=XxXz=T

LU DCONMS ., ZEFP

mm

mm
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

DD OO

40 140 ...

10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXxXxx "
10100
XXXxx "
10200
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
XXxxx "
11960
11970
11980
11990
12000

(O3 BN Jye]

[
— v, Seite 79

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /

Lieferzeit 14 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmaBe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ angeben

(z.B.2 10,06 mm — Artikel-Nr. 40 140 10060)!

01167



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Standard Belbarton ooad

Automaten-Reibahlen, DIN 8089-B

DCONMS
. i
<o(
-
A
Linksdrall
bce | | HSS-E
Durchgangsloch
40 145 ...

DCy, OAL L DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm

40 56 20 3,55 6 040

45 63 22 4,00 6 045

50 63 22 4,00 6 050

55 63 22 5,00 6 055

6,0 63 22 5,00 6 060

6,5 63 22 5,00 6 065

70 7 25 6,30 6 070

80 71 25 6,30 6 080

90 7 25 8,00 6 090
100 71 25 8,00 6 100
11,0 80 28 10,00 6 110
12,0 80 28 10,00 6 120
P )
M o
K )
N ®
S o)
H

— v, Seite 79
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KOMET \ Standard

Reibahlen - HSS

Automaten-Reibahlen, DIN 8089-B

4 (0,01 mm steigend

A Toleranz: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR
100

DCONMS

OAL

DC

DC OAL L DCONMSs ZEFP

mm mm mm
3,76-3,81 56 20
3,82-3,94 56 20

3,95 56 20
3,96 56 20
3,97 56 20
3,98 56 20
3,99 56 20
4,00 56 20
4,01 56 20
4,02 56 20

4,03-420 56 20
4,21-425 56 20
4,26-4,75 63 22
4,76-494 63 22

4,95 63 22
4,96 63 22
4,97 63 22
4,98 63 22
4,99 63 22
5,00 63 22
5,01 63 22
5,02 63 22
5,03 63 22
5,04 63 22
5,05 63 22

5,06-520 63 22
521-530 63 22
531-570 63 22
571-594 63 22

5,95 63 22
5,96 63 22
5,97 63 22
5,98 63 22
5,99 63 22
6,00 63 22
6,01 63 22
6,02 63 22

6,03-6,11 63 22
6,12-6,70 63 22
6,71-6,94 71 25

6,95 71 25
6,96 71 25
6,97 71 25
6,98 n 25
6,99 125
7,00 71 25
7,01 71 25
7,02 7 25

703-725 71 25
726-794 71 25
7,95 71 25
7,96 71 25

cuttingtools.ceratizit.com

mm
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

[o2le2N o> oo oo lerNeriierierierNorier oo Neorerioriierio oo ierieriorNorerioriier oo rNeriier e oo rNerioriieriorNeorNeoriier e oo Neopicr e o)

HSS-E
Linksdrall

40 139....

XXXxx "
Xxxxx !
03950
03960
03970
03980
03990
04000
04010
04020
XXXxXx "
Xxxxx !
XXxxx !
Xxxxx !
04950
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
Xxxxx !
Xxxxx !
Xxxxx !
XXxxx !
05950
05960
05970
05980
05990
06000
06010
06020
Xxxxx !
Xxxxx !
XXXxx "
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
Xxxxx !
XXXxx "
07950
07960

DC
mm
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05- 8,20
8,21-8,50
8,51- 8,94
8,95
8,96
8,07
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03-9,25
9,26 - 9,94
9,95
9,96
9,07
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03 - 10,20
10,21 - 10,60
10,61 - 11,20
11,21 - 11,25
11,26 -11,94
11,95
11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

O T w=XxXz=T

OAL L DCONMS;s ZEFP

mm

mm

mm
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

[e>NerlerNerlerNerNerNerNerNerNeorlerNeorlerNerleriererNerNeorierNeorierNeorlerierleriNerNerierNoriier NorlierNeriierierierierier]

40 139 ...

07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXxxx !
Xxxxx !
XXxxx !
08950
08960
08970
08980
08990
09000
09010 "
09020
XXXXX
XXXxXX "
09950
09960
09970
09980
09990
10000
10010
10020
XXxxx !
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx !
XXxxx !
11950
11960
11970
11980
11990
12000

O e eoO

[
-V, Seite 79

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 14 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaBe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 80.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gew(linschten @ angeben

(z.B.0 10,06 mm — Artikel-Nr. 40 139 10060)!

01169



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET Reibahlen - Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige / Warmebehandlung N,m;ezf',i kBe/“HRc ekt IR c ks Lo R WerkStoffy b:vzeeril:::mfr;g

P11 <015%C geglint 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliht 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 gegliht 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 gegliht 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 gegliht 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartetund angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehédrtetund angelassen 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergiitet 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch/ ferritisch (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nichtaushértbar 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushartbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 %Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehdrtet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 gegliiht 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Fe-Basis
S.1.2 ausgehartet 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Warmfeste 7 5 e — )
Legierungen S.2.1 gegliiht 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 Ni-oder Co-Basis ausgehdrtet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegierungen S.3.2 Alpha-+ Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 gehartet und angelassen 46-55HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Geharteter Stahl
H H.1.3 gehartet und angelassen 61-65HRC
H.1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.2.1 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.3.1 gehartet und angelassen 55 HRC

* Zugfestigkeit

01|70 cuttingtools.ceratizit.com



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Monomax

Sorte / Beschichtung DBC DBC
Artikel-Nr./ Typ 40648 .../56J.17 - ASG0706 40 640... /56H.17 - ASG0706
Nenn-@inmm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Reibzugabe @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Zéhnezahl 4 6 4 6

¢ f f @ f f
m/min mm/U mm/U m/min mm/U mm/U

Index
L2 B
R12.
2
ey § |
2
m2 [
P22
P23
e
P31
P32
P33
P4
IRz I e

Mm.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.1.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.1 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.2 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.3 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(e}
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden miissen.

cuttingtools.ceratizit.com 01171



Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Monomax

Sorte / Beschichtung HM-DBG-P HM-DBG-P
Artikel-Nr. / Typ 40657 ... /56H.65 - ASG3000 40652 .../56J.65 - ASG0106
Nenn-@inmm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Reibzugabe @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Zahnezahl 4 6 4 6

v v ¢ ;
Index , f f .
m/min mm/U mm/U m/min mm/U mm/U

P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P13 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P14 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P23 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.1 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.2 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.3 0 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 ( ) 0,30-0,40 0,40-0,60
( )
( )
( )

45 (35-60
0(25-50
0(25-50
0(25-50

M1
M.2.1
M.3.1
K11 150 (130-220

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60
( ) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.1.2 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

N1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

$.3.3

LAR

H.1.2

HA.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.

o
o1z
o2t
022
o3t
@)
01172
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Monomax

Sorte / Beschichtung DST DST
Artikel-Nr. / Typ 40625 .../56J.93 - ASG3000 40635 .../56J.93 - ASG4000
Nenn-@in mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Reibzugabe @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Zahnezahl 4 6 4 6

v v ¢ ;
Index , f f .
m/min mm/U mm/U m/min mm/U mm/U

P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P13 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P14 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P23 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.4

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11

K.1.2

K.2.1 175 (150-300
K.2.2 120 (100-150
K.3.1 150 (130-250
K.3.2 120 (100-180
N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

LAR

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

)
)
)
)
)
)
)
)

0,40-0,60 0,70-0,90 175 (150-300

( 0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180

(

(

0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70

0,40-0,60 0,70-0,90 120 (100-180

)
)
)
0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180)

Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.

i

o
o1
o2t
022
st
@)
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KOMET \ Performance

Vollbohren und Bohrungsbearbeitung

Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Monomax

Sorte / Beschichtung HM-DBG-P
Artikel-Nr. / Typ 40644 .../56H.65 - ASG0106
Nenn-@in mm 5,6-8,899 8,9-12,00
Reibzugabe @ 0,10-0,20 0,10-0,30
Zahnezahl 4 6

Index ° f f
m/min mm/U mm/U

P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.3.2 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.3.3 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.1.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.2.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

HM-TiN
40605 .../56J.71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6

Ye f f
m/min mm/U mm/U
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70

80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90

120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90

i

Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Fullmax, kurz

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Typ UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
Zahnezahl 4 4 6 6
Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @

Index m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm mm/U mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P13 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3

S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3

H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4

H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

(0]
(ﬂ/ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir Fullmax, lang

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Typ UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
Zahnezahl 4 4 6 6
Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @
Index m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm mm/U mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P13 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30 (25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

(0]
(ﬂ/ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur Fullmax, lang

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

Typ VA @297 -4,05 @4,06-6,05 @6,06 - 7,55 3756 -12,05
Zéhnezah! 4 4 6 6
Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @
Index m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm mm/U mm
P.1.1
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
40471.../40472.../40473 .../40474 ...
Typ ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05
Zahnezahl 4 4 6 6
Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @
Index m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm mm/U mm
N1 200(180-300) 050-060  0710-020  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N1.2 200 (180-300) 050-060  010-0,20  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.21  200(180-250) 050-070  010-0,20  070-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 050-0,70  010-020  0,70-100  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.23 200 (180-250) 050-070  010-0,20  0,70-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

o
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Performance Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur VHM-Reibahlen

40430 ... 40430.../40431 ...
unbeschichtet bis @ 0,94 mm unbeschichtet TIAIN bis @5 mm bis @ 8 mm bis @ 10 mm bis @ 12 mm
Index v, f Reibzugabe @ v, v, f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @
m/min mm/U mm m/min m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm mm/U mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3. 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.21 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(0]
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstuckspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!

Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden konnen!
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Vollbohren und Bohrungsbearbeitung
KOMET \ Standard Reibahlen - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur HSS-E Reibahlen

40115... 40140.../40145.../40139....
bis @5 mm bis @ 8 mm bis @ 12 mm bis @5 mm bis @ 8 mm bis @ 12 mm
Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ Ve f Reibzugabe @ f Reibzugabe @ f Reibzugabe @
Index m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm m/min mm/U mm mm/U mm mm/U mm

P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-0105 020 015-020 0,25 0,20
P12 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P13 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20

P21 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 0715-020 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.2 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
Ki1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K31 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K32 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(0]
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstuckspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden konnen!
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KOMET

Reibahlen - Technische Informationen

Abdeckbare Toleranzklassen mit 1/100 Reibahlen

Das am héufigsten verwendete Toleranzfeld ist H7, daher sind die meisten Reibahlen flir eine H7-Passungstoleranz ausgelegt.
Mit den 1/100 Reibahlen, die um 0,01 mm steigend erhdltlich sind, lassen sich jedoch diverse andere PassmaBe abdecken.
So kann z.B. eine 1/100 Reibahle mit Durchmesser 8,02 mm fiir eine Passung 8,0 F7 verwendet werden.

Weitere abdeckbare PassmaBe zeigt die Tabelle.

Toleranz- Nenn-@ in mm
klasse 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
Al1 1,31 2,31 3.3l 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 7,16 8,16 9,16 10,16
B9 4,16 5,16 6,16 7 8,17 9,17 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 3,18 419 519 6,19 722 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
(of:] 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 1211
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 7,10 8,10 9,10 10,10 1112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1114 12,14
c11 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 7,10 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01
H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
Mé 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 599
N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
R6 6,98 7,98 8,98 9,98
R7 3,98 4,98 598 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
ué 6,97 797 8,97 9,97
u7 3,97 4,97 5,97 6,97 797 8,97 9,97
X7 3,97 4,97 597
X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 795 8,95 9,95
27 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95
210 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94
ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 494 5,94 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90
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Bohren - Technische Informationen

Beschichtungen

HSS-Bohrer

TiN

A TiN-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 450 °C

VHM-Bohrer

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

Reibahlen

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

A spezielle TIAIN-Nanolayer-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C

A fir Mikrowerkzeuge entwickelte, multiuniverselle
AICrN-basierende Monolayer-Beschichtung

A hohe Oxidations-, Hitze- und VerschleiBbesténdigkeit

A maximale Anwendungstemperatur 1100 °C

A gpezielle Multilayer-Beschichtung
hohe Hérte und Wérmefestigkeit
A maximale Anwendungstemperatur: 800 °C

>

A Cermet, unbeschichtet

4 [SO | P15 | M10 | K10

4 die unbeschichtete Cermet-Sorte fir die Schlichtzerspanung
von rostfreiem und gehdrtetem Stahl

A Dbesonders verschleiBfest durch eine hohe Warmfestigkeit

A AICrN-Multilayer-Beschichtung
A speziell entwickelt fir die Zerspanung
von gehdrteten Materialien < 62 HRC
A maximale Anwendungstemperatur: > 1100 °C

A diamantahnliche Kohlenstoff-Beschichtung
speziell fiir die Zerspanung von NE-Metallen
A maximale Anwendungstemperatur: 400 °C

>

A AITiN-Multilayer-Beschichtung

A gpeziell fUr universellen Einsatz in einer Vielzahl
von Werkstoffen, sowie flir gehértete Materialien
bis 62 HRC

A beihohen Schnittgeschwindigkeiten und
MMS-Anwendungen geeignet

A maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C

A TiAIN-Multilayer-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 900 °C
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Ti800

TiAIN

DLC

DRAGONSKIN

DBG-P

DBC-N

DBQ

TiN

AITiN-Nanolayer-Beschichtung

A maximale Anwendungstemperatur: 1100 °C

>

A
A

A
A

TiAIN-Multilayer-Beschichtung
maximale Anwendungstemperatur: 900 °C

diamantéhnliche Kohlenstoff-Beschichtung
speziell fiir die Zerspanung von NE-Metallen
maximale Anwendungstemperatur: 400 °C

AITiN-Multilayer-Beschichtung

speziell fiir universellen Einsatz in einer Vielzahl von
Werkstoffen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
flir MMS-Anwendungen geeignet

maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C

diamantahnliche ta-C-Multilayer-Kohlenstoff-
Beschichtung

besonders harte und glatte Beschichtung und daher
speziell fiir die Zerspanung von NE-Metallen geeignet
maximale Anwendungstemperatur: 500 °C

AICrN-Multilayer-Beschichtung

besonders gut geeignet fir die Bearbeitung
von rostfreien Stdhlen und Titan

geringe Bildung von Aufbauschneiden
maximale Anwendungstemperatur; > 1000 °C

TiN-Multilayer-Beschichtung
maximale Anwendungstemperatur: 400 °C
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