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Qualitatsprifung:
Diese Werkzeuge unterliegen dem witec Qualitatsprifungssystem.

Quality inspection:
These tools are subject to conditions of witec quality inspection system.
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM SCHAFTFRASER
SoLip CARBIDE ENDMILL

Art.-Nr.: 1-30650 / 1-30651

~

- Feinkornhartmetall
- ohne Eckenfase

K - Zentrumschnitt

- TinaloxSN? Beschichtung
- Schneidentoleranz h10, Schafttoleranz h6
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfldche)

- fine-grain solid carbide
- without corner chamfer
- TinaloxSN?2 coating

- cutter tolerance h10, shank tolerance h6
- shank DIN 6535 HB (with Weldon shank)

- centre cutting

~

/

LANG/LONG  DIN 6527 L (1-30650)

——  \yiteT

¢

D2

S| L L2 z | e |
h10 mm mm h6 bl
4.0 57 8 2 6 1
4.5 57 8 2 6 1
5,0 57 10 2 6 1
55 57 10 2 6 1
6,0 57 10 2 6 1
7,0 63 13 2 8 1
8,0 63 16 2 8 1
9,0 72 16 2 10 1
10,0 72 19 2 10 1
12,0 83 22 2 12 1
14,0 83 22 2 14 1
16,0 92 26 2 16 1
18,0 92 26 2 18 1
20,0 104 32 2 20 1

X-LANG / X-LONG Werksnorm (1-30651)

Com | u L2 2 - |
4,0 57 19 2 6 1
5,0 75 25 2 6 1
6,0 75 30 2 6 1
8,0 75 30 2 8 1

10,0 75 32 2 10 1
12,0 100 45 2 12 1
14,0 100 45 2 14 1
16,0 100 45 2 16 1
18,0 100 45 2 18 1
20,0 100 45 2 20 1

o FEINKORN
=D &8 D

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN



VHM SCHAFTFRASER
SoLip CARBIDE ENDMILL

\Nerkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 1-30652 / 1-30653
N e b
- Feinkornhartmetall - fine-grain solid carbide
- ohne Eckenfase - without corner chamfer
- Tinalox SN? Beschichtung - Tinalox SN2 coating
- Schneidentoleranz h10, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance h10, shank tolerance h6
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfldche) - shank DIN 6535 HB (with Weldon shank)
\ - Zentrumschnitt - centre cutting Y,

L3

¢

LANG /LONG DIN 6527 L (1-30652) .

o D1 o D2 S
mmo o | wm | 2| mm |
4,0 57 8 6 1
4,5 57 3 6 1
5,0 57 10 & 6 1
5,5 57 10 3 6 1
6,0 57 10 8 6 1
7,0 63 13 3 8 1
8,0 63 16 & 8 1
9,0 72 16 3 10 1
10,0 72 19 3 10 1
12,0 83 22 3 12 1
14,0 83 22 & 14 1
16,0 92 26 3 16 1
18,0 92 26 3 18 1
20,0 104 32 3 20 1

X-LANG / X-LONG Werksnorm (1-30653)
M2z e |
h10 h6
4,0 57 19 & 6 1
5,0 75 25 3 6 1
6,0 75 30 8 6 1
8,0 75 30 3 8 1
10,0 75 32 3 10 1
12,0 100 45 3 12 1
14,0 100 45 S 14 1
16,0 100 45 3 16 1
18,0 100 45 3 18 1
20,0 100 45 3 20 1

FINE GRAIN

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM SCHAFTFRASER
SoLip CARBIDE ENDMILL

Art.-Nr.: 1-30654 / 1-30655

N 25 b
- Feinkornhartmetall - fine-grain solid carbide
- ohne Eckenfase - without corner chamfer
- Tinalox SN? Beschichtung - Tinalox SN2 coating
- Schneidentoleranz h10, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance h10, shank tolerance h6
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfldche) - shank DIN 6535 HB (with Weldon shank)
\ - Zentrumschnitt - centre cutting Y,

LANG /LONG DIN 6527 L (1-30654)

D1

L2 L1

]

[se)
a

L3

- A A
h10 hé
4,0 57 8 4 6 1
4,5 57 8 4 6 1
5,0 57 10 4 6 1
55 57 10 4 6 1
6,0 57 10 4 6 1
7.0 63 13 4 8 1
8,0 63 16 4 8 1
9,0 72 16 4 10 1
10,0 72 19 4 10 1
12,0 83 22 4 12 1
14,0 83 22 4 14 1
16,0 92 26 4 16 1
18,0 92 26 4 18 1
20,0 104 32 4 20 1
X-LANG / X-LONG Werksnorm (1-30655)

m | L 2 z | wm | S
h10 mm mm h6 S
4.0 57 19 4 6 1
5,0 75 25 4 6 1
6,0 75 30 4 6 1
8,0 75 30 4 8 1
10,0 75 32 4 10 1
12,0 100 45 4 12 1
14,0 100 45 4 14 1
16,0 100 45 4 16 1
18,0 100 45 4 18 1
20,0 100 45 4 20 1

D2

FEINKORN
FINE GRAIN

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM FEINKORDEL-S CHRUPPFRASER
SoLip CARBIDE RoUGHING ENDMILL

Art.-Nr.: 1-30656 / 1-30657 / 1-30658

~

— b
- Feinkornhartmetall - fine-grain solid carbide
- Eckenfase - with corner chamfer
- Tinalox SN? Beschichtung - Tinalox SN2 coating
- Schneidentoleranz h10, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance h10, shank tolerance h6
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfldche) - shank DIN 6535 HB (with Weldon shank)
- Zentrumschnitt - centre cutting
\ - Feinkordel-Schruppverzahnung - fine roughing teeth J

D3
D2

L1

KURZ / SHORT DIN 6527 K (1-30656)

o D1 o D2 -
mm | e | 2| mm

6,0 54 8 8 6 1

8,0 58 10 3 8 1

10,0 66 13 4 10 1

12,0 73 16 4 12 1

16,0 82 16 4 16 1

20,0 92 19 4 20 1

LANG/LONG  DIN 6527 L (1-30657)

m L1 L2 z ‘o
h10 mm mm hé ~V
4,0 57 8 & 6 1
5,0 57 10 3 6 1
6,0 57 13 3 6 1
8,0 63 19 3 8 1
10,0 72 22 4 10 1
12,0 83 26 4 12 1
16,0 92 32 4 16 1
20,0 104 38 4 20 1

X-LANG / X-LONG Werksnorm (1-30658)

Tm | L L2 z | wm | S
h10 mm mm hé B
6,0 80 15 8 6 1
8,0 85 21 3 8 1
10,0 100 24 4 10 1
12,0 110 28 4 12 1
16,0 125 34 4 16 1
20,0 140 42 4 20 1

LL0Z Jenuep "0 ‘JpeisuLieq / JSISUNIN 6€859-C - L 9YENS|SGE0D) - MIUYOS}eLISNpU| pun -Bnaziop HIWS 9oim @

FINE GRAIN

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM SCHLICHTFRASER
SoLip CARBIDE FINISHING ENDMILL

Art.-Nr.: 1-30659 / 1-30660

/

-

- Feinkornhartmetall
- ohne Eckenfase

- Tinalox SN? Beschichtung

- Schneidentoleranz h10, Schafttoleranz h5
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- without corner chamfer

- Tinalox SN2 coating

- cutter tolerance h10, shank tolerance h5
- shank DIN 6535 HA

~

LANG /LONG  DIN 6527 L (1-30659)

L2

D1

L1

| | 2w G
h10 h5
4,0 57 13 6 6 1
5,0 57 13 6 6 1
6,0 57 13 6 6 1
7,0 63 16 6 8 1
8,0 63 19 6 8 1
9,0 72 19 6 10 1
10,0 72 22 6 10 1
12,0 83 23 6 12 1
14,0 83 26 6 14 1
16,0 92 32 8 16 1
18,0 92 32 8 18 1
20,0 104 38 8 20 1

X-LANG / X-LONG  DIN 6527 L (1-30660)

6,0 70 26 6 6 1

8,0 90 36 6 6 1
10,0 100 46 6 6 1
12,0 110 56 6 8 1
16,0 130 66 8 8 1
20,0 140 76 8 10 1
25,0 180 92 8 10 1

D2

FEINKORN
FINE GRAIN

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN



VHM VOLLRADIUSFRASER
SoLip CArBIDE FuLL RADpius ENDMILL

X /]/ Vi

\Nerkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 1-30663
(- B A
- Feinkornhartmetall - fine-grain solid carbide
- Radiusformtoleranz +0,01mm - radius form tol. £0,01mm
- Tinalox SN? Beschichtung - Tinalox SN2 coating
- starker Kern fiir hohe Stabilitat - stronger web for more stability
- Schneidentoleranz h10, Schafttolerance h6 - cutter tolerance h10, shank tolerance h6
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) - shank DIN 6535 HA
K - Zentrumschnitt - centre cutting Y,
R L1

D1
%j
N
D2

A ——

LANG /LONG DIN 6535 HA (1-30663)

o D1 802 | _
mm | mm | omm | R 2| mm |
3,0 75 4 9 1,5 2 6 1
4,0 75 5 12 2,0 2 6 1
5,0 80 6 15 2,5 2 6 1
6,0 80 7 20 3,0 2 6 1
8,0 90 9 26 4,0 2 8 1
10,0 100 1 31 5,0 2 10 1
12,0 120 12 37 6,0 2 12 1

FEINKORN
FINE GRAIN

Einsatzgebiete / Materials:

PMKN
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SCHNITTWERTE FUR
VHM FRASER
APPLICATION FOR

SoLip CARBIDE ENDMILLS

>

/)
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Werkzeug— und Industrietechnik
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Werkstoff- Werkstoff- Zugfestig- fz
gruppe Werkstioff beispiel kelt_ VCm/min
Material Material Example of Tensile g6 2 20
Group Material Strength
Allg. Baustahle St33 ST37 <700 120 0,033 0,120
Structural Steels
Automatenstahle 9SMnPb28 <800 120 0,033 0,120
Machining Steels
unleg. Vergitungsstéhle
Unalloyed Heat-Treated Steels G2z s R 1 e e
leg. Vergiutungsstahle
Alloyed Heat-Treated Steels 42CrMod <1200 70 0,020 0,065
unleg. Einsatzstéhle
) Unalloyed Cementation Steels Gild =i 1Y ity i)
leg. Einsatzstahle
Alloyed Cementation Steels 16MnCr5 <1200 70 0,020 0,065
Nitrierstahle 31CrMoV9 <1200 70 0,020 0,065
Nitriding Steels
Werkzeugstahle 100Cr6 <1000 70 0,020 0,065
Tool Steels
Schnellarbeitsstahle
High-Speed Steels S6-5-2-5 <1050 60 0,020 0,065
Federstahle 55Si7 <300 HB 70 0,020 0,065
Spring Steels
Rost- u. Saurebest. Stahle
M Rust-res. and Acid-res. Steels LR =620 85 0025 0.075
Gusseisen GG20 GG45 <300 HB 100 0,030 0,100
Cast Iron
Kugelgraphit u. Temperguss
K Nodular Graphite and GTS55 GGG70 <300 HB 85 0,030 0,100
Annealed Cast Iron
Hartguss
Chilled Cast Iron <350 HB 80 0,030 0,100
Alu und AL-Legierungen .
Alluminium and AL- Alloys AlMgsi1 < 20 LD Ay
AL-Knetlegierungen .
AL-Forging Alloys AlCuMg1 <450 keine Erfahrungswerte
AL-Gusslegierungen < 10Si .
AL- Cast Alloys < 10Si G-AiSi9 <600 300 0,030 0,120
AL-Gusslegierungen > 10Si .
AL- Cast Alloys > 10S G-AiSi12Cu <600 220 0,030 0,120
Magnesiumlegierungen | o vy ai1a7n1 <450 350 0,030 0,120
Magnesium Alloys
Kupfer niedriglegiert
N Copper Low Alloyed SE-Cu <400 300 0,030 0,120
Messing kurzspanend
Brass Short-Chipping CuZu39Pb2 <600 280 0,030 0,120
Messing langspanend Cuzn20 <600< 280 0,030 0,120
Brass Long-Chipping
Bronze kurzspanend
Bronze Short-Chipping CuSn72nPb <600 280 0,030 0,120
Bronze langspanend CiNi18Zn19Pb <850 240 0,030 0,120
Bronze Long-Chipping
Duroplaste . . .
Curable Plastics Bakelit Melamin keine Erfahrungswerte
Titan u. Titanlegierungen | 499 gjpj67y <1200 45 0,024 0,070
s Titan and Tltgnlum Alloys
Sonderlegierungen Nimonic Inconell <1200 45 0,024 0,070
Special Alloys
gehérteter Stahl
H Tempered Steel <60HRC

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
Cross section values are guideline values, according to chucking and machine typ are variations possible.




Werkzeug- und Industrietechnik

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK SLoT ENDMILL

Art-Nr.: 1-36000 / 1-36000 ATN

~

- 2 Schneiden, kurz
- Vollmaf

- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- 2 cutters, short

- full size

- cutter tolerance e8, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

~

Dl

1
a

1-36000 ATN ‘

O | L1 Ltz | G021 oy
1,00 47 3 6 2 1
1,50 47 3 6 2 1
2,00 48 4 6 2 1
2,50 49 5 6 2 1
3,00 49 5 6 2 1
3,50 50 6 6 2 1
4,00 51 7 6 2 1
4,50 51 7 6 2 1
5,00 52 8 6 2 1
5,50 52 8 6 2 1
6,00 52 8 6 2 1
6,50 60 10 10 2 1
7,00 60 10 10 2 1
7,50 60 10 10 2 1
8,00 61 1 10 2 1
8,50 61 11 10 2 1
9,00 61 1" 10 2 1
9,50 61 11 10 2 1
10,00 63 13 10 2 1
11,00 70 13 12 2 1
12,00 73 16 12 2 1
13,00 73 16 12 2 1
14,00 73 16 12 2 1
15,00 73 16 12 2 1
16,00 79 19 16 2 1
18,00 79 19 16 2 1
20,00 88 22 20 2 1
22,00 88 22 20 2 1
23,00 88 22 20 2 1
24,00 102 26 25 2 1
25,00 102 26 25 2 1
1

Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm

DIN 327

HSS-C08%
(M42)

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics

LL0Z Jenuep "0 ‘JpeisuLieq / JSISUNIN 6€859-C - L 9YENS|SGE0D) - MIUYOS}eLISNpU| pun -Bnaziop HIWS 9oim @
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BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT 11
PARALLEL SHANK SLoT ENDMILL

2 niee

Werkzeug- und Industrietechnik Art-Nr.: 1-36001 / 1-36001 ATN
e N
- 3 Schneiden, kurz - 3 cutters, short
- Vollmaf} - full size
- Schneidentoleranz €8, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance e8, shank tolerance h6
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating
- J
\—T o
1— L2—| y ‘
1-36001 1-36001 ATN |
o D1 9 D2 -
| o | e | | 2|
2,00 48 4 6 3 1
2,50 49 5 6 3 1
3,00 49 5 6 3 1
3,50 50 6 6 3 1
4,00 51 7 6 3 1
5,00 52 8 6 3 1
5,50 52 8 6 3 1
6,00 52 8 6 3 1
7,00 60 10 10 3 1
8,00 61 11 10 3 1
10,00 63 13 10 3 1
12,00 73 16 12 3 1
14,00 73 16 12 3 1
15,00 73 16 12 3 1
16,00 79 19 16 3 1
18,00 79 19 16 3 1
20,00 88 22 20 3 1
22,00 88 22 20 3 1
24,00 102 26 25 3 1
25,00 102 26 25 3 1
26,00 102 26 25 3 1
Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 1

HSS-C08%

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,
Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics




12 BOHRNUTENFRA'SER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK SLoT ENDMILL
Werkzeug- und Industrietechnik Art-Nr.: 1-36002 / 1-36002 ATN
- Sy N
- 3 Schneiden, kurz - 3 cutters, short
- Untermal® - under size
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance e8, shank tolerance h6
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating
\ /
= 3 n
s 7— | ‘
1-36002 1-36002 ATN
o D1 9 D2
L1 L2 A
M m [ mm | M2 S
1,80 48 4 6 3 1
2,80 49 5 6 3 1
3,80 51 7 6 3 1
4,80 52 8 6 3 1
5,75 52 8 6 3 1
7,75 61 1 10 3 1
9,70 63 13 10 3 1
11,70 70 13 12 3 1
13,70 73 16 12 3 1
15,70 79 19 16 3 1
17,70 79 19 16 3 1
19,70 88 22 20 3 1
21,70 88 22 20 3 1

HSS-C08%

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,
Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT 13
PARALLEL SHANK SLoT ENDMILL

Art-Nr.: 1-36026 ATN

- 2 Schneiden, kurz

- Pulverstahl PS 105

- Schneidentoleranz €8, Schafttoleranz h6

N

- 2 cutters, short
- cutter tolerance e8, shank tolerance h6
- powder metal PS 105

o

%Lz—\ ‘

1-36026 ATN L1
i L1 L2 i z oy
e8 mm mm hé <P
3,00 49 5 6 2 1
4,00 51 7 6 2 1
5,00 52 8 6 2 1
6,00 52 8 6 2 1
8,00 61 1 10 2 1
10,00 63 13 10 2 1
12,00 73 16 12 2 1
14,00 73 16 12 2 1
16,00 79 19 16 2 1
18,00 79 19 16 2 1
20,00 88 22 20 2 1

DIN 327

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium,

Aluminiumlegierungen

Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys



Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER mMIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36003 / 1-36003 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

B A

- centum cutting, short
- cutter tolerance k10, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

M2 | 22
k10 h6
2,00 51 6 4 1
2,50 52 6 4 1
3,00 52 6 4 1
4,00 55 11 6 4 1
5,00 57 13 6 4 1
6,00 57 13 6 4 1
7,00 66 16 10 4 1
8,00 69 19 10 4 1
9,00 69 19 10 4 1
10,00 72 22 10 4 1
11,00 79 22 12 4 1
12,00 83 26 12 4 1
13,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
15,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
17,00 92 32 16 4 1
18,00 92 32 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1
21,00 104 38 20 6 1
22,00 104 38 20 6 1
25,00 121 45 25 6 1
28,00 121 45 25 6 1
30,00 121 45 25 6 1
32,00 133 58 32 6 1
35,00 133 53 32 6 1
36,00 133 58 32 6 1
38,00 155 63 40 6 1
40,00 155 63 40 6 1
42,00 155 63 40 8 1
45,00 155 63 40 8 1
50,00 177 75 50 8 1
Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 1

DIN 844/B

=4

\ L1 ‘

D2

1-36003
]
-W@CJ
1-36003 ATN

HSS-C08%
o

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,
Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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y '

Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36004 / 1-36004 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6

- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short
- cutter tolerance js14, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

~

%
NSNS N
| - S ]
12—
1-36004 1-36004 ATN 1 L1 ‘

G | L1 | 2 [S02) |2
js14 | MM | mm | L. biad

6,00 57 13 6 4 1

8,00 69 19 10 4 1
10,00 72 22 10 4 1
12,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
18,00 92 32 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1
22,00 104 38 20 6 1
25,00 121 45 25 6 1
30,00 121 45 25 6 1
32,00 133 53 32 6 1
36,00 133 53 32 6 1
40,00 155 63 40 6 1

HSS-CO8%

DIN 844/B

(M42)

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics

15



2 hniee

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

\Nerkzeug- und Industrietechnik Art-Nr.: 1-36005 / 1-36005 ATN
N B b
- mit Stirnschnitt, kurz - centum cutting, short
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6 - cutter tolerance js14, shank tolerance h6
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating

NN y
. S ]
1-36005 1-36005 ATN —=— |
mm | L2 | 2
js14 h6
6,00 57 13 6 3 1
7,00 66 16 10 3 1
8,00 69 19 10 3 1
9,00 69 19 10 3 1
10,00 72 22 10 4 1
11,00 79 22 12 4 1
12,00 83 26 12 4 1
13,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
15,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
18,00 92 32 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1
22,00 104 38 20 5 1
25,00 121 45 25 5 1
30,00 121 45 25 6 1

HSS-C0O8%

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,
Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36006 / 1-36006 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short

~

- cutter tolerance js14, shank tolerance h6

- bright finished / ATN-coating

\ /
S 9|
v ‘
1-36006 1-36006 ATN | 3

o |t | 2 |

js14 h6

6,00 57 13 6 3 1

8,00 69 19 10 3 1

10,00 72 22 10 4 1

12,00 83 26 12 4 1

14,00 83 26 12 4 1

16,00 92 32 16 4 1

18,00 92 32 16 4 1

20,00 104 38 20 4 1

22,00 104 38 20 5 1

25,00 121 45 25 5 1

30,00 121 45 25 6 1

32,00 133 53 32 6 1

36,00 88 58 32 6 1

40,00 155 63 40 6 1
=
Einsatzgebiete:
Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe
Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36007 / 1-36007 ATN

~

- mit Stirnschnitt, lang

- blank / ATN-Beschichtung

- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6

= h

- centum cutting, long
- cutter tolerance k10, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

Sl o o]

1-36007 1-36007 ATN ; L1
3,00 56 12 6 4 1
4,00 63 19 6 4 1
5,00 68 24 6 4 1
6,00 68 24 6 4 1
7,00 80 30 10 4 1
8,00 88 38 10 4 1
9,00 88 38 10 4 1
10,00 95 45 10 4 1
11,00 102 45 12 4 1
12,00 110 53 12 4 1
13,00 110 58] 12 4 1
14,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
18,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1
22,00 141 75 20 6 1
24,00 166 90 25 6 1
25,00 166 90 25 6 1
30,00 166 90 25 6 1
32,00 186 106 32 6 1
36,00 186 106 32 6 1
40,00 217 125 40 6 1

HSS-C08%
o)

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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S
Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36008 / 1-36008 ATN

~

- mit Stirnschnitt, lang

- blank / ATN-Beschichtung

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6

N

- centum cutting, long
- cutter tolerance js14, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

Zd
ZIS

~

\ J
\l: ~ N
- T )
1-36008 1-36008 ATN iy |
| L2 (SRR, e
js14 h6 ¥
10,00 95 45 10 4 1
12,00 110 53 12 4 1
14,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
18,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1
22,00 141 75 20 6 1
25,00 166 90 25 6 1
30,00 166 90 25 6 1
32,00 186 106 32 6 1
36,00 186 106 32 6 1
40,00 217 125 40 6 1
HSS-C08%

DIN 844/B

o

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36009 / 1-36009 ATN

- mit Stirnschnitt, lang

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, long

- cutter tolerance js14, shank tolerance h6

- bright finished / ATN-coating

~

/

1-36009

B

2|

EMJ

1-36009 ATN ‘
I e R
js14 h6 ~V
6,00 68 24 6 4 1
8,00 88 38 10 4 1
10,00 95 45 10 4 1
12,00 110 53 12 4 1
14,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
18,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1
22,00 141 75 20 5 1
25,00 166 90 25 5 1
30,00 166 90 25 6 1
32,00 186 106 32 6 1
36,00 186 106 32 6 1
40,00 217 125 40 6 1

DIN 844/B

HSS-CO08%

(M42)

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36010 / 1-36010 ATN

~

- mit Stirnschnitt, lang

- blank / ATN-Beschichtung

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6

- centum cutting, long
- cutter tolerance js14, shank tolerance h6
- bright finished / ATN-coating

~

EM'

12—

1-36010 1-36010 ATN ‘
T | K2 | SRR, g
js14 mm mm hé S
6,00 68 24 6 4 1
7,00 80 30 10 4 1
8,00 88 38 10 4 1
9,00 88 38 10 4 1
10,00 95 45 10 4 1
11,00 102 45 12 4 1
12,00 110 58 12 4 1
13,00 110 53 12 4 1
14,00 110 53] 12 4 1
15,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
17,00 123 63 16 4 1
18,00 123 63 16 4 1
19,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1
22,00 141 75 20 5 1
24,00 166 90 25 5 1
25,00 166 90 25 5 1
26,00 166 90 25 6 1
28,00 166 90 25 6 1
30,00 166 90 25 6 1
32,00 186 106 32 6 1
35,00 186 106 32 6 1
36,00 186 106 32 6 1
38,00 217 125 40 6 1
40,00 217 125 40 6 1

DIN 844/B

HSS-CO08%

Einsatzgebiete: Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen,

Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials: Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36020 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

o N

Zal
AN

- centum cutting, short
- cutter tolerance k10, shank tolerance h6
- powder metal PS 105

— [
' |
SR —

= 1{]

—Zz—
|

D2

L1 ‘

1-36020 ATN !

k10 mm mm h6 -

6,00 57 13 6 4 1

8,00 69 19 10 4 1
10,00 72 22 10 4 1
12,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
18,00 92 2 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1

[

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen
Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

23

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36021 ATN

-~

- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

=
S

- centum cutting, short
- cutter tolerance e8, shank tolerance h6
- powder metal PS 105

~

= ]

/

1-36021 ATN |
o D1 o D2 e
mmo | | mm | mm |2

6,00 57 13 6 3 1

8,00 69 19 10 3 1
10,00 72 22 10 3 1
12,00 83 26 12 3 1
16,00 92 32 16 8 1
20,00 104 38 20 3 1

DIN 844/B

Typ W/45°

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium,
Aluminiumlegierungen

Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys



S
Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36022 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

~ N

Zd
ZIS

- centum cutting, short
- cutter tolerance js14, shank tolerance h6
- powder metal PS 105

B -

D1—|
D2
l:J

1-36022 ATN 1 L1
o M2 gy
js14 h6

6,00 57 13 6 4 1

8,00 69 19 10 4 1
10,00 72 22 10 4 1
12,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
18,00 92 32 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium,

Aluminiumlegierungen

Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT 25
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36023 ATN

~

- mit Stirnschnitt, kurz

- Pulverstahl PS 105

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6

- centum cutting, short

- cutter tolerance js14, shank tolerance h6

- powder metal PS 105

~

—LZ—

D2

=l

1-36023 ATN | H
jS14 mm mm h6 R
6,00 57 13 6 4 1
7,00 66 16 10 4 1
8,00 69 19 10 4 1
9,00 69 19 10 4 1
10,00 72 22 10 4 1
11,00 79 22 10 4 1
12,00 83 26 12 4 1
13,00 83 26 12 4 1
14,00 83 26 12 4 1
15,00 83 26 12 4 1
16,00 92 32 16 4 1
18,00 92 32 16 4 1
20,00 104 38 20 4 1

DIN 844/B

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen
Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys



Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36024 ATN

- mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

~ N

Zd
ZIS

- centum cutting, long
- cutter tolerance k10, shank tolerance h6
- powder metal PS 105

.

%Ml

\4 L2—|

1-36024 ATN |
O R B R
k10 h6 J
6,00 68 24 6 4 1
8,00 88 38 10 4 1
10,00 95 45 10 4 1
12,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1

=3

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen
Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys
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Werkzeug- und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK ENDMILL

Art-Nr.: 1-36025 ATN

~

- mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

N

Zal
AN

- centum cutting, long

- cutter tolerance js14, shank tolerance h6

- powder metal PS 105

~

SN

1
a
il

2|

—u—r |

1-36025 ATN |
o L1 L2 | 902 2 e
js14 mm mm h6 B

6,00 68 24 6 4 1

8,00 88 38 10 4 1
10,00 95 45 10 4 1
12,00 110 53 12 4 1
16,00 123 63 16 4 1
20,00 141 75 20 4 1

Einsatzgebiete: Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials: Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys
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EINSATZDATEN FUR FRASWERKZEUGE

\/v-i-l-e-c SCHNITTGESCHWINDIGKEIT Ve (M/MIN) UND VORSCHUB fz (MM/ZAHN)

APPLICATION DATA FOR MILLING CUTTERS

CuTTING SPEED Ve (M/MIN) AND FEED fz (MM/TOOTH)

Vorschub Werkstoff- Werkzeug / Tool Vorschubfaktor
Tabellenwerte/ gruppel v, (m/min) fiir den Werkstoff/
. IDFIeed : thaed ftaqtlor

apular vailue Material 'or materia

group HSSE-Co8 HSSE-Co8 fWw

d fT z

‘ z +ATN

1 0,002 1.1 32-36 48 -54 1,00
2 0,003 1.2 24 - 28 36 - 42 0,95
1.3 20-24 30- 36 0,90

3 0,004
1.4 12-16 18- 24 0,85

4 0,006
1.5 8-10 12-15 0,80

5 0,007
1.6.1 12-16 18- 24 0,85
6 0,012 1.6.2 10-12 15-18 0,85

8 0,018 2 <200 HB 22-28 33-42 0,95

10 0.022 2 >200 HB 16 - 20 24 - 30 0,90
3.1 40 - 60 60 - 85 1,15
12 0,03
3.2 75 -85 90-110 1,15
14 0,036
3.3
16 0,04 28-36 42 - 54 1,15
3.4

e 0,045 4.1 100 - 150 150 - 225 1,15

20 0,05 4.2
90 - 120 135- 180 1,15

22 0,055 4.3

25 0.06 4.4 50 - 56 75-100 1,15

5.1 18- 24 27-36 0,90
28 0,065

5.2 10- 14 15 - 21 0,85
30 0,065

5.3 6-10 9-15 0,80
36 0,07

6.2 4-6 6-9 0,85

40 0,07 6.3 2-4 3-6 0,80
50 0,075 7 64 - 80 96 - 120 1,15
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EINSATZDATEN FUR FRASWERKZEUGE

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT Ve (M/MIN) UND VORSCHUB fz (MM/ZAHN)

Werkzoug- und naveriewonnc AAPPLICATION DATA FOR MILLING CUTTERS

CuTTING SPEED Ve (M/MIN) AND FEED fz (MM/TOOTH)

Vorschubfaktor
fiir die Bearbeitungsart / Berechnungsformeln /
Feed factor Calculation formula:

for type of treatment:
sz Vorschub/Zahn f / =f,Txf,WxfBxfL
Feed /Tooth f,:

. o _ d;n-n F ' m
Schnittgeschwindigkeit v, = —1000 | min
1,30 _ 1000 1T
SFR ) s 771240 ¢ 7eso  Drenzahin 4 min.
Typ N #\g @ a 2 L J
30° RSP ERIN
z=4/6/8 = = Vorschubgeschwindigkeit v, = fz'n [ mm 7
0.1xd, 0,05xd min.
Schneidendurchmesser d, mm
Anzahl der Schneiden z
SFR s 1.00 ; ispi
Typ NE Y UM Bearbeitungsbeispiel /
30° RSP A Treatment example:
z = 4/5/6 s
0% Werkstoff Gruppe/ 1.3
Material group :
Bearbeitungsart/ =
Type of treatment: a
0,1xd;
1.00 120 Werkzeug/ SFR Typ N, 444 160
5l 160 . ’ ’ Tool: HSSE-Co8 + ATN
SFR H o sl o st d,=10mm
Typ NR, HR " SANSOERANSS 224
30° RSP
z = 3/4/5/6 05xd,
v, in m/min: 44
Vorschub/Zahn f / =fTxfWx{fBxfL
Feed/Tooth:
Vorschub f, T/ 0,022 mm/Zahn
Feedf,T: 0,022 mm/Tooth
1,00 2,00 Faktoren / Factors:
BNF st shi Werkstoff f. W/ 0,90
30° RSP T @ 2T § Material f,W:
z=2/3 .
Bearbeitungsart f B/ 2,40
Type of treatment f B:
Werkzeuglénge f,L/ 1,00
Tool length f,L
V.- 1000 — -
Vorschubfaktor n= —4.x =1400 min
fiir die Werkzeuglénge / _ _
Feed factor 1 = kurze Ausfiihrung / short type f, =0,022x0,9x 2,4 x 1 =0,048 mm/Zahn / 0,022 mm/Tooth
for tool length: 0,5 = lange Ausfiithrung / long type v, =0,048 x 4 x 1400 =269 mm/min

fL
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM FLIESSLOCHBOHRER
SoLip CARBIDE FLIESSLOCHBOHRER

Art-Nr.: 1-10050 / 1-10051

~

zum Schneiden und Verformen, kurz und lang,
fur die Herstellung von Fliessléchern mit und
ohne Kragen zum Einsatz auf CNC- und statio-
naren Maschinen

b
for cutting and forming, short and long,
to produce flow holes with and without a

collar for application CNC- and stationary
machines

1-10050
Verformung

type forming

metrisches ISO-Gewinde
metric ISO-thread

Material- "
Gti‘:'vc;g:e mam th?tt:?(ﬂ?ss @
mm
M4 K 3,7 1,5 1
M4 L 3,7 15 1
M5 K 45 2,0 1
M5 L 45 2,0 1
M6 K 54 2,0 1
M6 L 54 2,0 1
M8 K 7.3 25 1
M8 L 73 25 1 1-10051
M8 K 7.4 2,5 1 Schneiden
M8 L 7.4 25 1
M10 K 9,2 25 1 type cutting
M10 L 9,2 25 1
M10 K 9,3 25 1
M10 L 9,3 25 1
M12 K 10,9 3,0 1
M12 L 11,0 3,0 1
Satz / Set
M4 K |10050/-1 + 27200 TiN

M4 L
M5 K
M5 L
M6 K
M6 L
M8 K
M8 L
M10 K
M10 L
M12 K
M12 L

10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN
10050/-1 + 27200 TiN

N N G U U G

Einsatzgebiete: in alle dinnwandigen metallischen Werkstoffen
Materials: for all thin-walled metallic materials
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM FLIESSLOCHBOHRER 31
SoLip CARBIDE FLIESSLOCHBOHRER

Art-Nr.: 1-10052 / 1-10053

P
-

naren und Handmaschinen

mit Zentrierspitze zum Schneiden und
Verformen, kurz und lang, fiir die Her-
stellung von Fliessléchern mit und ohne
Kragen zum Einsatz auf CNC-, statio-

b
with centre tip for cutting and forming,
short and long, to produce flow holes

with and without a collar for application
CNC-, stationary and hand machines

metrisches ISO-Gewinde
metric ISO-thread

Material-
Gewinde [} §térke ?{5‘;
thread mm thickness| <
mm
M4 K 37 15 1
M4 L 3,7 15 1
M5 K 45 2,0 1
M5 L 45 2,0 1
M6 K 54 2,0 1
M6 L 54 2,0 1
M8 K 73 25 1
1-10052 M8 L 7.3 2,5 1 1-10053
Verformung M8 K 7.4 ~ . Schneiden
M8 L 74 25 1
type forming M10 K 9,2 25 1 type cutting
M10 L 9,2 25 1
M10 K 93 25 1
M10 L 93 25 1
M12 K 10,9 3,0 1
M12 L 11,0 3,0 1
Satz / Set
M4 K |10052/-3 + 27200 TiN 1
M4 L [10052/-3 + 27200 TiN 1
M5K |10052/-3 + 27200 TiN 1
M5L [10052/-3 + 27200 TiN 1
M6 K | 10052/-3 + 27200 TiN 1
M6 L [10052/-3 + 27200 TiN 1
M8 K |10052/-3 + 27200 TiN 1
M8L [10052/-3 + 27200 TiN 1
M10K  [10052/-3 + 27200 TiN 1
M10L  |10052/-3 + 27200 TiN 1
M12K  |10052/-3 + 27200 TiN 1
M12L  |10052/-3 + 27200 TiN 1

Einsatzgebiete: in alle dinnwandigen metallischen Werkstoffen
Materials: for all thin-walled metallic materials
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Kurze MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER TYP UF-K DIN 338
MuLTiPURPOSE SHORT JoBBER DRiLLs TyrPe UF-K DIN 338
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Seme 39
Pace 39
Seme 40
Pace 40
Seme 41
Pace 41
SEImE 42
Pace 42
SEITE 43-44
PaGe 43-44
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WANEIC

ExTrRA KURZER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER 33
MuLTIGRADE SCREW MACHINE
Deep HoLE DRiLL ExTRA SHORT SERIES

Art.-Nr.: 2-10501 / 2-10501 ATN

-

-

-

- Ultraflachnuten fiir mittel- bis
langspanende Werkstoffe

- Seitenspanwinkel 40°

- Kernstérke: starker als normal
- das Werkzeug verfligt tGiber keinen Kernanstieg
- Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liften

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal

- this drill has no pipe-rise

- chip-transport up to 15xd in one operation

~

/

ALU
99,5 %

ALU
<10% Si

ALU
Guss

Steel
<500 N

Steel
<750 N

Steel
<900 N

Steel
<1100 N

63K

631

321

40H

32H

32H

6F

80K

63K

50K

501

501

40H

12F

DIN 1897

DIN
1897

Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G)
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N > 800N
16 E [ 40K
25E 25E 50K
o | i | o | S | | o |

1,00 26 6 10 3.50 52 20 10
1,10 28 7 10 3.60 52 20 10
1,20 30 8 10 3.70 52 20 10
1,30 30 8 10 3.80 55 22 10
1,40 32 9 10 3.90 55 22 10
1,50 32 9 10 4.00 55 22 10
1,60 34 10 10 4.10 55 22 10
1,70 34 10 10 4.20 55 22 10
1,80 36 1 10 4.30 58 24 10
1,90 36 1 10 4.40 58 24 10
2.00 38 12 10 4.50 58 24 10
2,10 38 12 10 4.60 58 24 10
2,20 40 13 10 4.70 58 24 10
2,30 40 13 10 4.80 62 26 10
2,40 43 14 10 4.90 62 26 10
2.50 43 14 10 5.00 62 26 10
2,60 43 14 10 5.10 62 26 10
2,70 46 16 10 5.20 62 26 10
2.80 46 16 10 5.30 62 26 10
2,90 46 16 10 5.40 66 28 10
3.00 46 16 10 5.50 66 28 10
3.10 49 18 10 5.60 66 28 10
3.20 49 18 10 5.70 66 28 10
3.30 49 18 10 5.80 66 28 10
3.40 52 20 10 5.90 66 28 10

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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ExTRA KURZER MEEHRBEREICHSSPIRALBOHRER
MuLTIGRADE ScREw MACHINE

DEeep HoLE DRiLL ExXTRA SHORT SERIES
Art.-Nr.: 2-10501 / 2-10501 ATN

e

Werkzeug— und Industrietechnik

<D
T | mm | omm | T | mm | omm | P
6.00 66 28 10 10.50 89 43 5
6,10 70 31 10 10.80 95 47 5
6.20 70 31 10 11.00 95 47 5
6,30 70 31 10 11.20 95 47 5
6,40 70 31 10 11.50 95 47 5
6.50 70 31 10 11.80 95 47 5
6,60 70 31 10 12.00 102 51 5
6,70 70 31 10 12,20 102 51 5
6.80 74 34 10 12.50 102 51 5
6.90 74 34 10 12,80 102 51 5
7.00 74 34 10 13.00 102 51 5
7.10 74 34 10 13,20 102 51 1
7.20 74 34 10 13.50 107 54 1
7.30 74 34 10 13.80 107 54 1
7.40 74 34 10 14.00 107 54 1
7.50 74 34 10 14,20 111 56 1
7.60 79 37 10 14.50 111 56 1
7.70 79 37 10 14.80 11 56 1
7.80 79 37 10 15.00 111 56 1
7.90 79 37 10 15,20 115 58 1
8.00 79 37 10 15.50 115 58 1
8.10 79 37 10 15.80 115 58 1
8.20 79 37 10 16.00 15 58 1
8.30 79 37 10 16,50 119 60 1
8.40 79 37 10 17,00 119 60 1
8.50 79 37 10 17,50 123 62 1
8.60 84 40 10 18,00 123 62 1
8.70 84 40 10 18,50 127 64 1
8.80 84 40 10 19,00 127 64 1
8.90 84 40 10 19,50 131 66 1
9.00 84 40 10 20,00 131 66 1
9.10 84 40 10
9.20 84 40 10 Sétze / Sets
9.30 84 40 10
9.40 84 40 10 2 ?{#‘

mm s

9.50 84 40 10 1-10,0x0.5 1
9.60 89 43 10 1-13,0x0.5 1
9.70 89 43 10
9.80 89 43 10
9.90 89 43 10
10.00 89 43 10
10.20 89 43 5

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high
elongated materials up to 1200 N/mm?
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WANEIC

KUrRzER MEEHRBEREICHSSPIRALBOHRER

MuLTIGRADE JOBBER

Deep HoLE DRILL SHORT SERIES

Art.-Nr.: 2-10502 / 2-10502 ATN

[ ==

- Ultraflachnuten fiir mittel- bis
langspanende Werkstoffe

- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstéarke: stérker als normal
- das Werkzeug verfligt tGiber keinen Kernanstieg

K - Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Luften

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal

- this drill has no pipe-rise

- chip-transport up to 15xd in one operation

~

/

-
o

T‘%LZ‘H

P aa—

Il

«-—— 11—

DIN 338

ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel HSS DIN
995% | | <10%si Guss <500 N <750N <900N | [ <1100N [ | 45HRC UF-L | 338
631 50| 321 40 H 32H 32H O i
801 63 H 50 | 501 50 | 40 H 12F
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox
55HRC | | 60HRC | | 65HRC | | <900N >900 N >800N inconel
10E O 201 5 i
16 E 16 E 321 ATN
2
Tm | mm | mm | Tom | mm | mm
1,00 34 12 10 3.40 70 39 10
1,10 36 14 10 3.50 70 39 10
1,20 38 16 10 3.60 70 39 10
1,30 38 16 10 3.70 70 39 10
1,40 40 18 10 3.80 75 43 10
1.50 40 18 10 3.90 75 43 10
1,60 43 20 10 4.00 75 43 10
1,70 43 20 10 4.10 75 43 10
1,80 46 22 10 4.20 75 43 10
1,90 46 22 10 4.30 80 47 10
2.00 49 24 10 4.40 80 47 10
2.10 49 24 10 4.50 80 47 10
2.20 58 27 10 4.60 80 47 10
2.30 53 27 10 4.70 80 47 10
2.40 57 30 10 4.80 86 52 10
2.50 57 30 10 4.90 86 52 10
2.60 57 30 10 5.00 86 52 10
2.70 61 33 10 5.10 86 52 10
2.80 61 B3] 10 5.20 86 52 10
2.90 61 33 10 5.30 86 52 10
3.00 61 B3] 10 5.40 93 57 10
3.10 65 36 10 5.50 93 57 10
3.20 65 36 10 5.60 93 57 10
3.30 65 36 10 5.70 93 57 10
(M35) GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationdren und CNC-Maschinen N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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Werkzeug— und Industrietechnik

KUrRzER MEEHRBEREICHSSPIRALBOHRER

MuLTIGRADE JOBBER

DEeep HoLE DRiLL SHORT SERIES
Art.-Nr.: 2-10502 / 2-10502 ATN

N
o | mm | mm | P
5.80 93 57 10
5.90 93 57 10
6.00 101 63 10
6.10 101 63 10
6.20 101 63 10
6.30 101 63 10
6.40 101 63 10
6.50 101 63 10
6.60 101 63 10
6.70 101 63 10
6.80 109 69 10
6.90 109 69 10
7.00 109 69 10
7.10 109 69 10
7.20 109 69 10
7.30 109 69 10
7.40 109 69 10
7.50 109 69 10
7.60 117 75 10
7.70 17 75 10
7.80 17 75 10
7.90 117 75 10
8.00 17 75 10
8.10 17 75 10
8.20 17 75 10
8.30 117 75 10
8.40 117 75 10
8.50 17 75 10

oD1 | L1 L2 | o
mm mm mm P
8.60 125 81 10
8.70 125 81 10
880 | 125 81 10
8.90 125 81 10
9.00 | 125 81 10
9.10 125 81 10
920 | 125 81 10
9.30 125 81 10
9.40 125 81 10
9.50 125 81 10
960 | 133 87 10
970 | 133 87 10
980 | 133 87 10
9.90 133 87 10
10.00 | 133 87 10
10.20 133 87 5
1050 | 133 87 5
11.00 142 84 5
11.50 142 84 5
12.00 151 101 5
1250 | 151 101 5
13.00 151 101 5
1350 | 160 108 1
14.00 160 108 1
14.50 169 114 1
15.00 169 114 1
1550 | 178 120 1
16.00 178 120 1

Sétze / Sets
mm %
1-6,0x0,1 1
6-10,0x0,1 1
1-10,0x0,5 1
1-13,0x0,5 1
1-10,0x0,5+KL 1
1-10,5x0,5+KL 1
1-13,0x0,5+KL 1

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochle-

gierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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WANEIC

LANGER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER
MuLTIGRADE BUSHING

Deep HoLE DRiLL LoNG SERIES
Art.-Nr.: 2-10503 / 2-10503 ATN

-

-

-

- Ultraflachnuten fuir mittel- bis
langspanende Werkstoffe

- Seitenspanwinkel 40°

- Kernstarke: starker als normal

- das Werkzeug verfugt Uber keinen Kernanstieg

- Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liiften

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal

- this drill has no pipe-rise

- chip-transport up to 15xd in one operation

~

/

i a—

A= R—
B T [ —

HSS-Co5%
(M35)

ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel HSS DIN

995% | | <10%Si Guss <500N | | <750N | | <900N | [ <1100N | | 45HRC UF-L Co5 340

50 H 401 25E 32H 25G 20 G O

63 F 50 H 40H 40H 32H 32H 9D

Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox

55 HRC 60 HRC 65 HRC <900N >900 N >800 N inconel
8E 8E 8E 16 H
{ o (] [
9 D1 L1 L2 ?{i\‘ 9 D1 L1 L2 ?{i\‘

mm mm mm <P mm mm mm <
2.00 85 56 10 4,40 126 82 10
2,10 85 56 10 4.50 126 82 10
2.20 90 59 10 4,60 126 82 10
2,30 90 59 10 4,70 126 82 10
2,40 95 62 10 4,80 132 87 10
2.50 95 62 10 4,90 132 87 10
2.60 95 62 10 5.00 132 87 10
2,70 100 66 10 5.10 132 87 10
2,80 100 66 10 5.20 132 87 10
2,90 100 66 10 5,30 132 87 10
3.00 100 66 10 5,40 139 91 10
3,10 106 69 10 5.50 139 91 10
3.20 106 69 10 5,60 139 91 10
3.30 106 69 10 5,70 139 91 10
3.40 112 73 10 5,80 139 91 10
3.50 112 73 10 5,90 139 91 10
3,60 112 73 10 6.00 139 91 10
3,70 112 73 10 6.10 148 97 10
3.80 119 78 10 6,20 148 97 10
3,90 119 78 10 6,30 148 97 10
4.00 119 78 10 6,40 148 97 10
4,10 119 78 10 6.50 148 97 10
4.20 119 78 10 6,60 148 97 10
4.30 126 82 10 6,70 148 97 10

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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Werkzeug— und Industrietechnik

LANGER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRERBOHRER

MuLTIGRADE BUSHING

Deep HoLE DRiLL LoNG SERIES
Art.-Nr.: 2-10503 / 2-10503 ATN

D,
o | o | o | S
6.80 | 156 102 10
6.90 | 156 102 10
7.00 | 156 102 10
710 | 156 102 10
720 | 156 102 10
730 | 156 102 10
740 | 156 102 10
750 | 156 102 10
760 | 165 109 10
770 | 165 109 10
780 | 165 109 10
790 | 165 109 10
8.00 | 165 109 10
810 | 165 109 10
820 | 165 109 10
830 | 165 109 10
840 | 165 109 10
850 | 165 109 10
860 | 175 115 10
870 | 175 15 10
8,80 | 175 115 10
890 | 175 115 10
9,00 | 175 115 10
910 | 175 115 10
920 | 175 115 10
930 | 175 115 10
940 | 175 115 10
950 | 175 15 10
9,60 | 184 121 10
9,70 | 184 121 10
980 | 184 121 10
9,90 | 184 121 10
10.00 | 184 121 10
1020 | 184 121 5
1050 | 184 121 5
11.00 | 195 128 5
150 | 195 128 5
12.00 | 205 134 5
12,20 | 205 134 5
1250 | 205 134 5
13.00 | 205 134 5
1350 | 214 140 1
14,00 | 214 140 1

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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; . I ExTRA LANGER MEEHRBEREICHSSPIRALBOHRER

Deep HoLE DRiLL ExXTRA LONG SERIES
Art.-Nr.: 2-10504 / 2-10504 ATN

- — N

- Ultraflachnuten fiir mittel- bis - for middle to long chipping materials
langspanende Werkstoffe - flute angle 40°
- Seitenspanwinkel 40° - pip-strength: stronger than normal
- Kernstéarke: stérker als normal - this drill has no pipe-rise
- das Werkzeug verfligt tGiber keinen Kernanstieg - chip-transport up to 15xd in one operation
K - Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liiften J
v
5 A )
ﬁ !: -2 L‘1 >‘
ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel 'HSS DIN
99,5 % < 10% Si Guss <500 N <750 N <900 N <1100 N 45 HRC UF'L C05 1869/1
40K 32H 25G 32E 25E 16 E 12D
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N > 800 N inconel
6C 6C 16 G
s &
o | o | o | o | o | o | S
2.00 125 85 10 9.00 250 175 10
2.50 140 95 10 9.50 250 175 10
3.00 150 100 10 10.00 265 185 10
3,30 155 105 10 10,20 265 185 5
3.50 165 115 10 10.50 265 185 )
4.00 175 120 10 11.00 280 195 5
4,20 175 120 10 11.50 280 195 5
4.50 185 125 10 12.00 295 205 5
5.00 195 135 10 12.50 295 205 5
5.50 205 140 10 13.00 295 205 5
6.00 205 140 10 13,50 310 220 1
6.50 215 150 10 14,00 310 220 1
6,80 225 155 10 14,50 310 220 1
7.00 225 155 10 15,00 310 220 1
7.50 225 155 10 15,50 320 230 1
8.00 240 165 10 16,00 320 230 1
8.50 240 165 10

HSS-Co5% ° GESCHLIFFEN
DIN 18691 ED)

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high
elongated materials up to 1200 N/mm?
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ExTRA LANGER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER
Deep HoLE DRiLL ExTRA LoNG SERIES

Art.-Nr.: 2-10505 / 2-10505 ATN

[ ==

- Ultraflachnuten fuir mittel- bis
langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstarke: starker als normal
- das Werkzeug verfugt Uber keinen Kernanstieg
- Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liiften

-

h
- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal

- this drill has no pipe-rise

- chip-transport up to 15xd in one operation

/

5 A )

DIN 1869 Il

HSS-Co5%
(M35)

El B

ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel HSS  DIN

995% | | <10%Si Guss <500N | | <750N || <900N || <1100N | | 45HRC UF-L Co5 1869/2

40H 32H 256G 32E 25E 16 E 12D

Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox

55 HRC | | 60HRC | | 65HRC | | <900N || >900N || >800N inconel
6C 6C 166G
] ] AR

3,00 190 130 10 9,50 320 220 10
3,30 200 135 10 10,00 340 235 10
3,50 210 145 10 10,20 340 235 S
4,00 220 150 10 10,50 340 235 5
4,20 220 150 10 11,00 365 250 5
4,50 235 160 10 11,50 365 250 5
5,00 245 170 10 12,00 BilS 260 5
5,50 260 180 10 12,50 375 260 5
6,00 260 180 10 13,00 Bi75 260 ®
6,50 275 190 10 13,50 380 275 1
6,80 290 200 10 14,00 380 275 1
7,00 290 200 10 14,50 380 275 1
7,50 290 200 10 15,00 380 275 1
8,00 305 210 10 15,50 400 295 1
8,50 305 210 10 16,00 400 295 1
9,00 320 220 10

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high
elongated materials up to 1200 N/mm?
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WANEIC

ExTRA LANGER MEEHRBEREICHSBOHRER
Deep HoLE DRiLL ExTRA LANG SERIES

Art.-Nr.: 2-10506 / 2-10506 ATN

[ ==

- Ultraflachnuten fiir mittel- bis
langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°

- Kernstérke: starker als normal

- das Werkzeug verfligt tGiber keinen Kernanstieg

K - Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Luften

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal

- this drill has no pipe-rise

- chip-transport up to 15xd in one operation

~

DIN 1869 Iil

HSS-Co5%
(M35)

A4
5 AN
e g
ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel HSS DIN
99,5 % <10% Si Guss <500 N <750N <900 N <1100 N 45 HRC UF'I- cos 1869/3
40 H 32H 25G 32E 25E 16 E 12D
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N > 800N inconel
6C 6C 16 G
o D1 L1 L2 ?{»\‘
mm mm mm P
3.50 265 180 10
4.00 280 190 10
4,20 280 190 10
4.50 295 200 10
5.00 S5 210 10
5.50 330 225 10
6.00 330 225 10
6.50 350 235 10
6,80 370 250 10
7.00 370 250 10
7.50 370 250 10
8.00 390 265 10
8.50 390 265 10
9.00 410 280 10
9.50 410 280 10
10.00 430 295 10
10,20 430 295 5
10.50 430 295 5
11.00 455 300 5
11.50 455 300 5
12.00 480 300 5
12.50 480 300 5
13.00 480 300 5

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high

elongated materials up to 1200 N/mm?
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KURZER SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

42 Yo
~7 o ®
) W@ STRAIGHT SHANK SHORT TwisT DRILL JOBBER SERIES
Werkzeug— und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-10902
e N
-
- mit Zylinderschaft und NWX-Spitze fir absolut - with straight shank and NWX-point for
rund- und gratfreie Bohrungen absolute drift and burr-free tolerance drills
- Seitenspanwinkel 16-30° - flute angle 16-30°
- Bohrtiefe bis 5xd ohne zu liften - chip transport up to 5xd in one operation

- /

v , v
e P — i P - “ b —
He> 70 o= 5 A i
B L2 o ? -« 22—
L L1 k < L1 >‘
[ M
ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel ; - HSS DIN
99,5 % <10% Si Guss <500 N <750N <900 N <1100 N 45 HRC wa .
45H [ ] O 40H 32G 25G 10D
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N > 800N inconel
25H
o D1 L1 L2 ‘Q@Q% o D1 L1 L2 ‘Q@"»\‘
mm mm mm 7 mm mm mm S
1.00 34 12 10 7.00 109 69 10
1.50 40 18 10 7.50 109 69 10
2.00 49 24 10 8.00 17 75 10
2.50 57 30 10 8.50 117 75 10
3.00 61 33 10 9.00 125 81 10
3.20 65 36 10 9.50 125 81 10
3.30 65 36 10 10.00 133 87 10
3.50 70 39 10 10.20 133 87 5
3.80 75 43 10 1050 | 133 87 5
4.00 75 43 10 11.00 142 94 5
4.10 75 43 10 11.50 142 94 5
4.20 75 43 10 12.00 151 101 5
4.50 80 47 10 12.50 151 101 5
4.80 86 52 10 13,00 151 101 5
4.90 86 52 10
500 86 52 10 Sétze / Sets
5.10 86 52 10 o 26
5.20 86 52 10 mm S5
5.50 93 57 10 1-10,0x0,5 1
6.00 93 57 10 1-13,0x0,5 1
6.50 101 63 10 1-10.0x0.5
6.80 109 69 10 +3.3-4.2-6.8-10.2 1
1-13,0%0,5 1
+3,3-4,2-6,8-10,2

O B 2

Einsatz: stationaren-, CNC- und Handmaschinen
Use in: stationary, CNC- and handmachines
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KuURzZER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER 43
\A/Tl'e'c MuLtipurPOSE JOBBER DRILL SHORT SERIES

Art.-Nr.: 2-11802 / 2-11802 ATN

N h
- Ultraflachnuten fiir mittel- bis - for middle to long chipping materials
langspanende Werkstoffe - flute angle 30-35°
- Seitenspanwinkel 30-35° - pip-strength: stronger than normal
- Kernstarke: starker als normal - this drill has pipe-rise
- das Werkzeug verfligt Uber einen Kernanstieg - chip-transport up to 10xd in one operation
K - Bohrtiefe bis 10xd ohne zu Liiften Y,
\

SSSS—u s B ]

995% | | <towsi| | cuss || <s00n | | <7son | | <soon | | < oo | | 4skme UENC |{ERE
D% ° Co5 338
63 K 451 40 G 40H 32H 25F 6D
80| 63 H 50 G 50| 401 376G 12D
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox i |
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N >800 N inconel
10E 12E 6F 201 . e
25E 20 E 8F 321 5%33”35“ C ATN
< <
o | | e | S e | | i | S
1,00 34 12 10 3.30 65 36 10
1,10 36 14 10 3.40 70 39 10
1,20 36 14 10 3.50 70 39 10
1,30 38 16 10 3.60 70 39 10
1,40 40 18 10 3.70 70 39 10
1.50 40 18 10 3.80 75 43 10
1,60 43 20 10 3.90 75 43 10
1,70 43 20 10 4.00 75 43 10
1,80 46 22 10 4.10 75 43 10
1,90 46 22 10 4.20 75 43 10
2.00 49 24 10 4.30 80 47 10
2.10 49 24 10 4.40 80 47 10
2.20 53 27 10 4.50 80 47 10
2.30 53 27 10 4.60 80 47 10
2.40 57 30 10 4.70 80 47 10
2.50 57 30 10 4.80 86 52 10
2.60 57 30 10 4.90 86 52 10
2.70 61 33 10 5.00 86 52 10
2.80 61 33 10 5.10 86 52 10
2.90 61 33 10 5.20 86 52 10
3.00 61 33 10 5.30 86 52 10
3.10 65 36 10 5.40 93 57 10
3.20 65 36 10 5.50 93 57 10

HSS-Co5% 130° GESCHLIFFEN
(M35) GRINDED
Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high
elongated materials up to 1200 N/mm?




44 ko5 . @ Kurzer MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER
;“)} \ W@ MuLtipurPOSE JOBBER DRILL SHORT SERIES
Werkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-11802 / 2-11802 ATN

<D <D
T | mm | mm | S Tm | mm | mm | P
5.60 93 57 10 9.20 125 81 10
5.70 93 57 10 9.30 125 81 10
5.80 93 57 10 9.40 125 81 10
5.90 93 57 10 9.50 125 81 10
6.00 93 57 10 9.60 133 87 10
6.10 101 63 10 9.70 133 87 10
6.20 101 63 10 9.80 133 87 10
6.30 101 63 10 9.90 133 87 10
6.40 101 63 10 10.00 133 87 10
6.50 101 63 10 10.20 133 87 5
6.60 101 63 10 10.50 133 87 5
6.70 101 63 10 11.00 142 94 5
6.80 109 69 10 11.50 142 94 5
6.90 109 69 10 12.00 151 101 5
7.00 109 69 10 12.50 151 101 5
7.10 109 69 10 13.00 151 101 5
7.20 109 69 10 13.50 160 108 1
7.30 109 69 10 14.00 160 108 1
7.40 109 69 10 14.50 169 114 1
7.50 109 69 10 15.00 169 114 1
7.60 17 75 10 15.50 178 120 1
7.70 17 75 10 16.00 178 120 1
7.80 117 75 10
7.90 17 75 10 ..
8.00 17 75 10 Sétze / Sets
8.10 17 75 10 (] ?{»\5
8.20 17 75 10 mm B
8.30 17 75 10 1-6,0x0,1 1
8.40 17 75 10 6-10,0x0,1 1
8.50 17 75 10 1-10,0x0,5 1
8.60 125 81 10 1-13,0x0,5 1
8.70 125 81 10 1-10,0x0,5+KL 1
8.80 125 81 10 1-10,5x0,5+KL 1
8.90 125 81 10 1-13,0x0,5+KL 1
9.00 125 81 10
9.10 125 81 10
Depot
mm |
1-10,0x0,5 1
1-13,0x0,5 1
+33+4,2

jeweils/each 1,0-8,0 mm je 10 Stiick/pcs.
8,5-13,0 mm je 5 Stiick/pcs.

Einsatzgebiete: fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und
hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials: to use in stationary and CNC-machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40) and high
elongated materials up to 1200 N/mm?
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4%
>

/

W

Werkzeug— und Industrietechnik

KURzER MEHRBEREICHSSPIRALBOHRER
MuLTiIGRADE JOBBER DRILL SHORT SERIES

Art.-Nr.: 2-11902 ATN

-

-

- ATN-Beschichtung
- Doppelkegelmantelanschliff
- mit Ausspitzung, Notchet Point

- Seitenspanwinkel 33-35°

- Bohrtiefe bis 8xd ohne zu liften

- ATN-coating

- twin-relieved cone with web thinning

- Notchet point

- flute angle 33-35°

- chip transport up to 8xd in one operation

~

/

SSHSHH /e

-
a

T ]

A= —>
-

ALU ALU ALU Steel Steel Steel Steel Steel
99,5 % <10% Si Guss <500N <750 N <900 N <1100 N 45 HRC
Steel Steel Steel Inox Inox Ti GG(G) Hardox
55 HRC 60 HRC 65 HRC <900 N >900 N > 800N inconel
50K 25F
o D1 L1 L2 ?ﬁi\i
mm mm mm S
4.00 75 43 10
4.20 75 43 10
4.50 80 47 10
5.00 86 52 10
5.50 93 57 10
6.00 93 57 10
6.50 101 63 10
6.80 109 69 10
7.00 109 69 10
7.50 109 69 10
8.00 117 73 10
8.50 117 75 10
9.00 125 81 10
9.50 125 81 10
10.00 133 87 10
10.20 133 87 5
10.50 133 87 5)
11.00 142 94 5
11.50 142 94 5
12.00 151 101 5

HSS-Co5%
(M35)

130°/90°

UF- HSS DIN
GG Co5 338

i

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir GuBwerkstoffe, Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen
Materials: for cast materials, to use in stationary and CNC-machines
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\ : I BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRiLLS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung

Elongation
A

50%)

400_% §§
s

L LSS

9 LR TN ! ................
30%) E A R A o —

W TN T
2o 2323552525%///// ///%ffféff?ﬂ?:é:é:zt512;:

10%)

Tensile
y» Strength
T T T T 7 Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?
119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
Einteilung der Werkstoffgruppen / Material classification:
Nach den Faktoren der Bruchdehnung und der Zugfestigkeit /
Selection of material groups by elongation and tensile strenght factors
N w Z (VA)
Baustahle / Structural steels Aluminium / Aluminium Rost- und saurebestandige
Automatenstéahle / Magnesiumlegierungen/  Stahle /
Free-cutting steels Magnesium alloys Stainless steels (VA)
Sphéroguss / z. T. Buntmetalle / Hitzebestandige Stahle /
Spheroidal graphite iron Some non-ferrous metals  Heat resistant steels
Werkzeugstahle unlegiert/ Kupfer, Messing 63 / Stahlbruchdehnung
Tools steels non-alloyed Copper, Brass 63 Uber 30% /
Stahlgusss / Cast steel z. T. Thermoplaste / Steel elongation over 30%
Grauguss (GG) / Some thermoplastics
Cast iron (GG)
H Ti+Ti.l./Ni.l. Ni-+Cr.l.
Vergitungsstahle / Titan, Titan-Legierungen Nickel-Basis-Legierungen /
Heat-treatable steels in den Klassif. 1-5/ Nickel-based-alloys
Werkzeugstahle legiert / Titanium, some titanium Nickel-Chrom-Legierungen
Tools steels alloyed alloys on classif. 1-5 in den Klassif. 3 /
Einsatzstahle / Nickel-Legierungen / Nickel-Chrome alloys
Cementation steels Nickel-alloys on classif. 3
z. T. Buntmetalle Nickel-Chrom-Legierungen
in Sonderqualitat / in den Klassif. 1+2 /

Some non-ferrous metals Nickel-Chrome alloys
of special quality on classsif. 1+2
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\ : I BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRiLLS CLASSIFICATION SYSTEM

S— TYPE N

Elongation
F 3
50%
-
40% 2 }.{2 "\ "--‘4
0

.p'/.!/i'/!o'/p’f./o’
‘.J_'\ \,\.)‘\. \f\f‘ﬁ.f\ N '\.f

30% ""\ ‘\f'\ \./\:'\ NN '\"\"’\f'\ RREEEEE R R R R I
-~ \J’:
l'."\. '\,\ '\f"'\.
l"‘\“’\"'\,\.-‘.\
E A

20% !\.!‘RJ\J\J%

— AL S Y

f‘\ '\f'\,\ ~ :
LIS H

10%)] ' Zugfestigkeit

\ \\\\\\\\\\\ Tensile
L Strength
Hardness

[y

200 300 400 500 600 70O 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600  N/mm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 326 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc

Sp—— TYPE NX

Elongation
A

50%)

40%)

30% Y AR TR TR IR R TR . D T T Y

A LN 7 Ti+TiL/NIL |
; :WZ//// H (I!*.“):?l:?:izi

20% ol X IR L N
AR ///// """ N
TR ' \ Zugfestigkeit
Strength
Hardness

[y

200 300 400 500 600 70O 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600  N/mm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 326 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
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BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

WANEIC

TYPE NWX
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Bruchdehnung
Elongation
F 3
50%
40%
I ARG fl—'}
’_\ ,\I\.i‘\f\/\“"\.,\ ‘v"\f\fb
30& vy Ny \'.a:.-‘;/\'/\.e"f:.-'\/\x R _ .
AWK 7 Ti
#x /\/\Jw
/\ .".\l"/\
20%)| oA / / <
2 ISSN ////
//
10%) Zugfestigkeit
Tensile
Strength
Hardness
1 1 1 1 1 T T 1T 1171717171
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/mm?2
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
Bruchdehnung T I PE UF-L
Elongation
F 3
50%
40%
ol B SR osssgpeeeencees
30ﬁ /\-‘/f’ L /.-’v" 2 l. — KR
W /// Ti+Ti.l.
.-':.-':f:.-‘:.-': / / .
20| B i 9 S N
jlk-d AR R 'T
,// HH \\
10%] \\ Zugfestigkeit
\\\\\\\\\\\\ Tensile
Strength
Hardness
1 1 1 1 1 T T 1T 17171717171
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/mm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB

- - 22 27 31 35 38 41 44 46

49 HRc



© witec GmbH Werkzeug- und Industrietechnik - Goebelstralle 7 - D-64839 Munster / Darmstadt, 01. Januar 2011

WANEIC

Bruchdehnung

Elongation
F 3

50%

40%)

BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

TYPE UF-K

30% RURRY

20% BN,

////

S
s
NN
P
T
R
NN

E A e

////

Ny

RS

Strength

Hardness

200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 Nfmm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 15 38 41 44 46 49 HRc

TYPE UF-GG-ATN

Far
v

Bruchdehnung
Elongation
A
50%
40%
AN
I A
30ﬁ RN NA N
- -
~ N
.J'\ rd 'S
;‘\ ."\."‘./'\
20% f\ J\J\.f‘\
— s AR
L £ L /
Ay AT
- LS

=
i_“-l
=
5

7
10% /

Zugfestigkeit
Strength
Hardness

200 300 400
- - 119

[y

500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600  N/mm2
150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRe

49



\ : I BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRiLLS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung TYP E ZX

Elongation
F 3
50%
40%
A A A A AG 4 —'
LR TR T T T T T T A Y
R R R s i‘

-
-

20% T R

.r’
b by
ML / /
."‘\‘-'\/\/\‘.-'x
/\-l'\.".\l"/\
20%| [ /
//
10%]

NN\

Strength
Hardness
1 1 1 1 1 T T 1T 1171717171
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/mm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 24 35 38 41 44 46 49 HRc

- TYPE MNX

Elongation
A
50%)
40%|
AR
R T T T Y NN
30% ’l\x'\f'\!\.f\,'\/\/\ * \f'\.
pabed (W/\-‘ LA /.-’ i //
- \/\.
:\f\;\!\:x // /
AN /
20%| [ i - il
VNN T
FE A i
// : \\
10%) RN \\ Zugfestigkeit
\\\ Tensile
Strength
Hardness

>
-ttt 1111

200 300 400 500 600 70O 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600  N/mm2
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
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ZERSPANUNGSRICHTWERTE FUR
SPIRALBOHRER OHNE KUHLKANAL
TYPENAUSWAHL
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Spez. Typen HSS-Typen HSS-Co-8% Type UF-Typenauswahl aus HSS-Co 5%
1) g . - . ‘ Baumasse |Karos.-| Schaft [ NX NX NX N ZX zX L L K GG-TAN L L
Bei Bohrtiefen dber 5 x d ist Ausspanung erforderlich nach DIN | bohrer | abges. | 1897 | 338 | 340 | 345 | 338 | 345 | 1897 | 338 | 338 | 3ag | 340 | 1869
Kurze Bohrtiefen: Spez. Karosseriebohrer od. Spez. od.
z. B. Bleche extra kurze BaumaBe 1897 X X X X X
345
Bohrtiefe: Extra kurze evtl. Kurze 1897
max. 3 xd BaumaBe 338 X X X X X X X X X
345
Bohrtiefe: Kurze BaumaBe oder 338
max. 5 xd extra kurze 1897 x" x" xV xV x" X e X X
345
Bohrtiefe: Lange BaumaBe evtl. kurze 340
max. 10 x d 338 n x " x " x? X X X X
ahnl. 345
Bohrtiefe: Extra lange evtl. lange 1899 1) X
liber 10 x d BaumaBe 340 X
Kiih-
Werkstoffgruppe Werkstoff Beispiele lung Tiefe | V | f VI f VI flv I flv I flv I flv I flvVv | f V| flv | f VI flv | flv | flv|f
Niedriglegierter 1.0100, 1.0120, 1.0140, 1,0301, <3xd|36 vHd[32 G |32 H 32 G|32 H |3 H|32 H
Stahl und Stahlguss bis [1.0401, 1.0416, 1.0435,1,0501, E |[<5xd 32 G322 G322 a 32 G|32 H|32 HI|32 H[32 H|32 H
700 N/mm? 1.0551,1.0718,1.1141, 1.7147 > 5xd 2% F 25 F |25 F |25 F |25 F |25 F 25 F |25 F 25 F |25 E
Niedriglegierter 1.0070, 1.0503, 1.0554, 1.0601, <3xd|25 vHd[20 G |20 H 20 G|25 H |25 H |25 H
Stahl und Stahlguss bis [1.0728, 1.1167, 1.1191, 1.5129, E |<5xd 20 G|20 G|20 G 20/ G|25 H |25 H |25 H|25 H|25 G
700-1000 N/mm* 15755, > 5xd 6 F 16 F |16 F |16 F |20 F |20 F 20 F |20 F 16 F |16 E
Niedriglegierter 1.5121,1.5736, 1.6511, 1.7033, < 3xd 16 F |16 F |16 F 16 F
Stahl und Stahlguss bis |1.7225, 1.8159, Ol (E)| < 5xd 16 F |16 | F |16 F|l16 F |16 F
700-1300 N/mm* > bxd 2 D |12 D 2 D 12 D |12 D
Werkzeugstahl gegluht, |1.1654,1.2080, 1.2316, 1.2343, ol E < 5xd 12 F [12 F [12 F 12 F|[16 G [16 G [16 G |16 G |16 F
Walzlagerstahl 1.2379, 1.3343, 1.3505, '[> 5xd 10 E |10 E|10 E[12 E [12 E 10 F |12 E 10 F |10 E
Rost,-séure,-hitzebest.- |1.4002, 1.4006, 1.4008, 1.4034, 51 (E <5xd|12 vHd[12 F |12 F |12 F 12 F|16 G [16 G |16 G |16 G |16 F
St. u. St.-Guss feritisch _[1.4722, 1.4057, 1.4059, Bk 10 E|10 Ef10 EJ12 E[12 E 10 F[12] E 10 F[10 E
TOST-3aUe, TZBDEST. 11 4301, 1.4312, 1.4541, 1.4571, | _[<5xd[12 [vhd 10 E [10 E J1o EJto/DJ10][D
St. u. St.-Guss 1.4837 Ol (E)
et -4837, > 5xd 8 E|8 | E 8 D|[8 D 8 C|6 C
Gusseisen mit GG-15, GG-20, GG-25 E < 5xd 20 1|20 I |20 | 20 | |25 I 125 | |25 | 25 | [45 K
Lamellengraphit <10xd 16 H[16 H|16/H|20 H |20 H 20 H|45 1 16 H
HB 180-240 Luft
[>10xd 16 G 16 G |16 G
Gusseisen mit Lamellen- |GG-30, GG-35, GG-40 E |[<5xd 20 H |20 H |20 H 20 H|20 H |20 H |20 H 20 H |36 K
graphit HB 240 Luft |> 5xd 16 G|[16 G |16 G|20 H |20 H 20 H[32 1|16 G[16 G
Spez. Typen HSS Typen HSCO 8%-Type UF-Typenauswahl aus HSCO 5%
Baumasse |Karos.-| Schaft [ NX NX NX N ZX ZX L L K |GGTAN| L L
nach DIN | bohrer [ abges. | 1897 338 340 345 338 345 1897 | 338 338 338 340 1869
Kih-
Werkstoffgruppe Werkstoff Beispiele ung |Tiefe | V| £ [V [If[V|T)V]EIVIT(VITIV]T|IV]TIVIT]V[IT|V]T[V[IfIV[IT]V[Ff
Gusseisen mit Kugel- GGG-40, GGG-50, € < 5xd 20 H|20 H |20 H 20 H|25 H |25 H|25 H 25 H |32 H
graphit HB 160-240  |GGG-60 > 5xd 16 G|16 G |16 G |20 H |20 H 20 H|32 H|16 G|16 G
Temperguss GTW-40, GTW-55, £ < 5xd 20 H|20 H |20 H 20 H|25 H |25 H|25 H|20 H |25 H |36 |
HB <240 GTS-35, GTS-55 > 5xd 16 G|16 G|16 G|20 G |20 G 20 G|20 G|28 H |16 G |16 G
Sonder Ni-Cr Legie- Hastalloy C, Hastalloy X, Inco- | . [<3xd 6 F|6 F|6 E|6 E|[6 E
rungen bis 1000 N/mm? |loy, Inconel, Monel, Nimonic ol < 5xd 4 Ccla C
Sonder Ni-Cr Legierung. |Inconel, Nimonic, a < 3xd 4 E[4 E
1000-1300 Nimm® Waspalloy < 5xd 3 B|[3 B
Ti- u. Ti-Legierungen Ti99,7, TiCu2, TiAl16V4 O |<5xd 8 E|8 E|8 E|8 E|8 E
Rein Aluminium u. Alu- ~ [Al99.5, AIMgSiPb, AIMgSi, £ <5xd| 63 v.Hd 63 | |63 |
minium-Knetlegierungen [AIMg3, AliZnMgCu1,5 > 5xd 50 H 50 H |40 H
Aluminium-Guss- 3.2341 G-AIS5Mg < 5xd 63 | |63 |
legierungen <10% Si [3.2151 G-AISi6Cu4 E > 5xd 40 H 40 H |32 G
Aluminium-Guss- 3.2381 G-AISi10Mg, < 5xd 32 H |32 H 32 H 32 H|32 H|[32 H
legierungen < 14% Si 3.2581 G-AlSi12 E |<10xd 25 H 25 H|25 H o5 H
>10xd 25 G 25 G |25 G
Magnesium- 3.5812 MgAI8Zn, < 5xd 63 | |63 |
Legierungen G-MgAI9Zn2 Luft > Bxd 50 H 50 H |50 H
Zink-Legierungen 2.2140.05, 2.2143 E [<10xd 50 H |50 H|[50 H 50 H |5 H 50 H
Messing-zéh 2.0335 MS63, 2.0330, 2.0375, < 5xd 45 H |45 H
langspanend 2.0360 MS60 E > 5xd 36 G 3% G |32 G
Messing-sprode 2.0380 MS58 Luft (63) (1)
Kupfer 2.006060 E-Cu, 2.0080 F-Cu, < 5xd | 63 v.Hd 50 H |50 H
unlegiert 2.0090 SF-Cu, 2.0070 SE-Cu E > 5xd 40 G 32 HJ|25 F
Kupfer-Ni-Zink-Le- 2.0770, < 5xd 32 H |32 H|[32 H
N § E
gierungen (neusilber) 2.0790 > 5xd 25 G|25 G 25 G |20 F
Bronze 2.1020, 2.1086, E |s5xd 36 H |32 H
Cu-Ni-legiert 2.1090 Ol [>5xd 25 G 25 G |20 F
Bronze Cu-Al-legiert 2.0916, 2.09032, 2.0966, < 5xd 25 G |25 25 G 25 G |25 G |25 G
Bronze Cu-Sn-legiert 2.1247, 2.1525, AMPCO E |>5xd 20 E |20 E |20 E 25 F |25 F
< 200HB 16 >10xd 16_D 6 E |16 E
Bronze Cu-Be-legiert 2.0978, 2.1245, < 5xd 16 G |16 16 F |20 G |20 G [20 G |20 G |20 G
200 bis 300 HB 2.1247, AMPCO20 gl <10xd 12 Efl12 EJ12 EJ16 Fl16 F 16 F |16 F 16 F
>10xd 12 E |10 E
Thermoplastische Polyamid, PVC, H,O [< 5xd 32 1132 |
Kunststoffe Ultramid, Plexiglas Luft |> 5xd 32 H 32 HJ|32 H
Duroplast. Kunststoffe Pertinax, Bakelit, Resopal Luft |<10xd 20 G|20 G 20 G|20 G |20 G |20 G |20 G |20 G 20 G |20 G




TwisT DRILL APPLICATION
FOR SPECIFIC MATERIALS
DRriLL TYPE SELECTION

Spez. Type HSS-Type HSS-Co-8% Type UF-Series HSS-Co 5%
n depht over 5xd interuption are necessary DIN stand. 'Sﬂhee':‘t rziiiid NX NX Nx N X X v L K GO TAN " v
No. arits | arins | 1897 | 338 340 345 338 345 1897 | 338 | 338 338 | 340 | 1869
Thin materials: Spez. Sheet metal drills Spez. od.
or stub drills 1897 X X X X X
345
Depth of hole: Stub drills or 1897
max. 3 x drill jobber series 338 X X X X X X X X X X
diameter 345
Depth of hole: Jobber series or 338
max. 5 x drill stub drills 1897 x" xV x" x? x? X X X X X
diameter 345
Depth of hole: Long series or 340
max. 10 x drill jobber series 338 x" x" x" x" b'e X X X X
diameter ahnl. 345
Depth of hole: Extra lenght or 1899 1)
more Than 10xd long series 340 X x
Material group DINstandardNo.orsymboI‘(;1"90' Depht V|f V‘f V|f V|l V|t V|f v| f v| f V|l V|f V|f V|f V|f v
Structural steel, low/  |1.0100, 1.0120, 1.0140, 1,0301, <3xd|36 bhd[32 G [32 H 32 G|32 H |3 H|32 H
medium carbon and 1.0401, 1.0416, 1.0435,1,0501, E |<5xd 32 G|32 G|3 G 82 G |3  H |3 H|32 H|32 H|32 H
alloy steel max. 1.0551, 1.0718, 1.1141, 1.7147 ~5xd 5 F 25 F |25 Fl2s Fl25 F |25 F 25 F |25 F % F |25 E
Struct. steel, higher 1.0070, 1.0503, 1.0554, 1.0601, <3xd[25 bhd|20 G |20 H 20 G|25 | H |25 H |25 H
carbon and low alloy ~ [1.0728, 1.1167,1.1191, 15129, | E [<5xd 20 G|20 G |20 G 20 G|25  H |25 H|25/H|25/H|25 G
steel 700 to 1000 1.5755, > 5xd 16 F 16 F |16 F |16 F |20 F [20 ] F 20 | F |20 F 16 F[16 E
Alloy steel heat treated |1.5121, 1.5736, 1.6511, 1.7033, = 3xd 16 | F |16  F |16 F 16 | F
etc. 1000 to 1300 1.7225, 1.8159, Ol 12 5xd 16 F |16 F |16 F|16 F|16 F
N/mm? ® > 5xd 12 D |12 D 12 D 12 D [12] D
Tool steels 1.1654, 1.2080, 1.2316, 1.2343, | Oil [< 5xd 12 F |12 F|12 F 12 F|16 G |16 G[6/Gl6 G|16 F
1.2379, 1.3343, 1.3505, () |> 5xd 10 E|10]EJ10 E[12 E|12]E 10 F[12 E 10 F [10 E
Heat resistant-, stain- ~ |1.4002, 1.4006, 1.4008, 1.4034, [ Oil [<5xd|12 bhd[12 F |12 F |12 F 12 F|16 G |16 G |6/ G|6/G|16 F
less steels ferritic 1.4722, 1.4057, 1.4059, ©) [> 5xd 10 E[10 EJ10 E|12] E|12] E 10 F[12 E 10 F[10 E
Heat resistant-, stain-  |1.4301, 1.4312, 1.4541, 1.4571, [ Oil [<5xd| 12 bhd 10 E |10 E |10 EJ10 D][10 D
less steels austenitic  [1.4837, (E) [> 5xd 8 E|8 E 8 D|8 D 8 C|6 C
Cast iron lamellar GG-15, GG-20, GG-25 < 5xd 2 120 120 | 20 125 125 1 )25 | 25 | 45 K
graphite HB 180-240 AE" <10xd 16 H|[16 H|16 H|20 | H |20 | H 20 H|45 | [16 H
>10xd 16 G 16 G [16] G
Cast iron lamellar GG-30, GG-35, GG-40 E |<5xd 20 H |20 Hj20 H 20 HJ20 H 20 H |20 H 20 H |36 K
graphite HB 240 Air [> 5xd 16 G|[16 G|16 G|20 | H |20 | H 20 H|32 | |16 G|16 G
Spez. Type HSS-Type HSCO-8% Type| UF-Series HSCO 5%
DIN stand, | oreal [ reduced | T N\x | NX N X | zX L L K |eeTan| L L
No. | et | st | ygq7 | 333 | 340 | 345 | 338 | 345 | 1897 | 338 | 338 | sss | 340 | 1860
Material group g'" standard No.or " e Ly | [ o | vl e v efv]e|v]e|v]e|v]e|vle[v]e|v|e|[v]e|v]t]v]s
ymbol
Plain «SG» Iron- GGG-40, GGG-50, < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H|25 H |25 H |25 H 25 H |32 H
Pearliic malleable HB ~ |GGC-60 F [Foxd 16 G|16 G |16 G |20 H[20 H 20 H[32 H[w6]G[16 G
Alloy «SG» Iron Ni GTW-40, GTW-55, < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H |25 H |25 H |25 H |20 H |25 H |36 |
Hard HB < 240 GTS-35, GTS-55 F Foxa 16 G|16]G |16 G|20 G |20 G 20 G|20 G|28 H |16 G |16 G
Nickel/alloyed crome Hastalloy C, Hastalloy X, Inco- |<3xd 6 F|6 F|6 E|6 E|6 E
max. 1000N/mm? loy, Inconel, Monel, Nimonic Oil < 5xd 4 . clalc
Nickel/alloyed crome |Inconel, Nimonic, = 3xd 4 E|4 E
max. 1300N/mm? Waspalloy oi < 5xd 3 B|[3 B
Ti + Titanium allyed Ti99,7, TiCu2, TiAl16V4 Oil |< 5xd 8 E|8 E|8 E|8 E|8 E
Aluminium / Magnesium |A199,5, AIMgSiPb, AlMgSit, < 5xd|[ 63 bhd 63 | |63 |
unalloyed, alloyed AlMg3, AlZnMgCu1,5 E > 5xd 5 H 50 H |40 H
CAST Aluminium 3.2341 G-AIS5Mg < 5xd 63 1163 |
<10%Si 3.2151 G-AISi6Cu4 E S5 o H 0 Hls2 G
CAST Aluminium 3.2381 G-AISi10Mg, < 5xd 32 H|[32 H 32 H 32 H |32 H|3 H
<14%Si 3.2581 G-AISi12 E [s10xd 25 H 25 H |25 H 25 H
>10xd 25 G 25 G |25 G
Magnesium alloyed 3.5812 MgAI8Zn, |2 5xd 63 1 |63 |
G-MgAI9Zn2 A exd 50 | H 50 H |50 H
Zinc alloyed 2.2140.05, 2.2143 E [g10xd 50 H [50 H[50 H 50 H |50 H 50 H
Brass MS 63 2.0335 MS63, 2.0330, 2.0375, £ < 5xd 45 H [45 H
long chips 2.0360 MS60 > 5xd 36 G 36 G322 G
Brass MS 58 short chips [2.0380 MS58 Air (63) (1)
Copper 2.006060 E-Cu, 2.0080 F-Cu, < 5xd |63 bhd 50 H |50 H
unalloyed 2.0090 SF-Cu, 2.0070 SE-Cu E > 5xd 40 G 32 H|2s F
Copper-Ni-Zinc- 2.0770, E < 5xd 32 H|32 H[32 H
alloyed 2.0790 > 5xd 25 G[25 G 25/ G20 F
Bronze 2.1020, 2.1086, |<5xd 3 H|[32 H
CU-Ni-alloyed 2.1090 Ol =5 % G 25 G |20 F
Bronze CU-Al-alloyed |2.0916, 2.09032, 2.0966, < 5xd 25 G |25 G 25 G 25 G |25 G |25 G
Bronze CU-SN- 2.1247,2.1525, AMPCO E [>5xd 20 E |20 E |20 E 25 F |25 F
alloyed < 200 HB 8.....16 ~10xd 16| D 16 E |16 E
Bronze Cu-Be-alloyed |2.0978, 2.1245, < 5xd 16 G |16 G 16 F |20 G |20 G |20 G |20 G |20 G
200 - 300 HB 2.1247, AMPCO20 g” <10xd 12 E|12 E|12]E|16 F|16]F 16 F |16 F 16
>10xd 12 E |10 E
Thermoplastics Polyamid, PVC, H,0|< 5xd 32 1|32 |
Ultramid, Plexiglas Air |> 5xd 32 H 32 H |32 H
Duroplastics Pertinax, Bakelit, Resopal Luft |<10xd 20 G |20 G 20 G |20 G |20 G |20 G |20 G [20 G 20 G |20 G
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WANEIC

Ermittlung der Drehzahlen nach V (m/min) /
Perpherial cutting speed in V (meters/minute)

TABELLEN FUR DREHZAHL UND VORSCHUB
TABLE oF CUTTING SPEEDS
AND DRILLING FEET

Drehzahl /

Revolutions:

Bohrer Durchmesser mm / Drills diameter in mm

10 | 25 [ 32 [ 40 [ 50 [ 63 [ 80 | 100 | 125 | 160 | 250 | 40,0

V = m/min Drehzahl = U/min / Revolutions = U/min ( R/ min)
3 1000 400 320 250 200 160 125 100 80 63 40 25
4 1250 500 400 320 250 200 160 125 100 80 50 32
5 1600 630 500 400 320 250 200 160 125 100 63 40
6 2000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 80 50
8 2550 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 100 63
10 3200 1250] 1000 800 630 500 400 320 250 200 125 80
12 4000 1600f 1250/ 1000 800 630 500 400 320 250 160 100
16 5100 2000| 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 200 125
20 63501 2500 2000 1600| 1250 1000 800 630 500 400 250 160
25 8000/ 3200 2500| 2000 1600 1250 1000 800 630 500 320 200
32 10000 4000/ 3200( 2500/ 2000 1600 1250 1000 800 630 400 250
40 12700 5100| 4000 3200f 2550/ 2000 1600 1250 1000 800 500 320
50 15900 6400| 5000 4000| 3200 2550 2000 16001 1250 1000 630 400
63 20100 8000 6400/ 5000 4000 3200/ 2500 <2000 1600 1250 800 500
80 25500 10200 8100| 6400( 5100 4000/ 3200 2500 2000 2000/ 1000 630
Formel / Formula
Schnittgeschwindigkeit x1000 V x 1000 . dxnxn .
Drehzahl = Dt?rchmessergx 3.14 n= —axn - U/min  oder V =000 =m/min
Meters x1000 V x 1000 . dxnxn .
AELE Diameter (in mm) x 3,14 n= dxn = R/min oder V=—=—555——=m/min

Ermittlung der Vorschubwerte f (mm/U)
Drill feed rates in = f = mm/U (mm/rev)

Drehzahl / Bohrer Durchmesser mm / Drills diameter in mm

feedrate: | 1,0 | 25 | 32 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 [ 125 | 160 | 250 | 400

f=mm/U Vorschubwert f = mm/U / Feed rates f = mm/U (mm/rev)
A v. Hd | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030
B v.Hd | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
C v. Hd | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,120 | 0,160
D v. Hd | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200
E v. Hd | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115 | 0,120 | 0,150 | 0,200 | 0,250
F v. Hd | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,250 | 0,320
G v. Hd | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210 | 0,240 | 0,320 | 0,400
H v. Hd | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,220 | 0,260 | 0,300 | 0,400 | 0,500
| v.Hd | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,240 | 0,280 | 0,320 | 0,360 | 0,500 | 0,630
K v.Hd | 0,100 | 0,130 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,300 | 0,350 | 0,400 | 0,460 | 0,630 | 0,800
L v.Hd | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,260 | 0,320 | 0,390 | 0,450 | 0,520 | 0,600 | 0,800 | 1,000

Formel: Vorschub f in mm/min = Vorschubwert x Drehzahl

Formula: Feed f in mm/min. = feed rates x revolution
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Werkzeug— und Industrietechnik
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f

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

LANGE MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER

LoNnGg MuLTi PurPose COUNTERSINKS

ExTRA LANGE MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER

ExTrRA LONG MuLTI PURPOSE COUNTERSINKS

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

MEHRBEREICHSFLACHSENKER
MuLTi PurRPosSE COUNTERBORES

MEHRBEREICHSQUERLOCHSENKER
MuLTi PUrRPOSE DEBURRING COUNTERSINKS

STUFENBLECHSCHALBOHRER
SteEP DRILLS

BESTIMMUNSSYSTEM FUR SENKWERKZEUGE
COUNTERSINKING TooLs CLASSIFICATION SYSTEM

UNI-MASCHINENGEWINDEBOHRER
UNI-GRouND THREAD MACHINE TAPS

UNI-RUNDE ScHNEIDEISEN
UNI-Rounp Souip Dies

INHALTSVERZEICHNIS

INDEX

SEITE 55-61
Pace 55-61

SEmE 62
PaGE 62

SEmE 63
Pace 63

SEITE 64-67
Pace 64-67

SeITe 68-70
Pace 68-70

Seme 71
PaGE 71

SEmE 72
Pace 72

SEITE 73-76
Pace 73-76

SeITE 77-78
PaGce 77-78

Seite 79-80
Pace 79-80
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Werkzeug— und Industrietechnik

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18080 / 2-18080 ATN

/

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden

- blank / ATN-beschichtet

- straight shank

- 3 flutes

- bright finished / ATN-coated

N

DIN 335

| wm | | omm |
4.3 4,0 18 40 1
5.0 4,0 1,5 40 1
5.3 4,0 1,5 40 1
5.8 5,0 1,5 45 1
6.0 5,0 1,5 45 1
6.3 5,0 1,5 45 1
7.0 6,0 1,8 50 1
7.3 6,0 1,8 50 1
8.0 6,0 2,0 50 1
8.3 6,0 2,0 50 1
9.4 6,0 2,2 50 1
10.0 6,0 2,3 50 1
10.4 6,0 2,5 50 1
1.5 8,0 2,8 56 1
12.4 8,0 2,8 56 1
13.4 8,0 2,8 56 1

HSS-Co5%
(M35)

EE B

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen

Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPose COUNTERSINK

Werkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-18080 / 2-18080 ATN
D
|| e | o |
14,4 10,0 3,2 60 1
15.0 10,0 3,2 60 1
16.5 10,0 3,2 60 1
19.0 10,0 3,5 63 1
20.5 10,0 3,5 63 1
23.0 10,0 3,8 67 1
25.0 10,0 3,8 67 1
26.0 10,0 3,8 67 1
28.0 12,0 4,0 71 1
30.0 12,0 4,2 71 1
31.0 12,0 4,2 71 1
34,0 12,0 4,2 71 1
37,0 12,0 4,2 71 1
40,0 12,0 4,5 80 1
40,0 12,0 4,5 80 1
50,0 16,0 10,0 98 1

Séatze / Sets

o 26
mm =P

6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER

MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18081 / 2-18081 ATN

K

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden

- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank

- 3 flutes
- bright finished / ATN-coating

N

oD1 | D2 | OD3 L1 2
mm mm mm mm R
6.3 5,0 16 45 1
8.0 6,0 2,0 50 1
10.0 6,0 2,5 50 1
12,5 8,0 3.2 56 1
16,0 10,0 4,0 63 1
20,0 10,0 5,0 67 1
25.0 10,0 6,3 71 1
Sétze / Sets
mam %
8,0/10,0/12,5/ )
16,0/20,0/25,0

DIN 334

HSS-Co5%
(M35)

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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58 45 e MEHRBEREICHSKEGEL=- UND ENTGRATSENKER
7 W@ MuLti Purpose COUNTERSINK
Werkzeug— und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-18082 / 2-18082 ATN
[ = h

- Morsekonus - morse taper shank
- 3 Schneiden - 3 flutes
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating

w—_ 01103¢I:@:Ij - lq:f

M T e |
16,0 1 4,0 90 1
20,0 2 5,0 106 1
25,0 2 68 112 1
31,5 2 10,0 118 1
40,0 3 12,5 150 1
50,0 3 16,0 160 1

HSS-Co5% GESCHLIFFEN
e N B
Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18083 / 2-18083 ATN

K

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden

- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank

- 3 flutes

- bright finished / ATN-coating

N

o5

D1t~

L1

o D1 oD2 | D3 L1 6
T
mm mm mm mm <P
6.3 5,0 1,6 45 1
8,3 6,0 2,0 50 1
10,4 6,0 25 50 1
12,4 8,0 2,8 54 1
16,5 10,0 3,2 58 1
20,5 10,0 3,5 60 1
25,0 10,0 3,8 64 1
31,0 12,0 4,2 71 1
Sétze / Sets
o 6
mm 5
6,3/8,3/10,4/ )
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/ ]
16,5/20,5/25,0

wiTEC NoRM

HSS-Co5%
(M35)

Q) s

D2

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen

Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik
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f

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18084 / 2-18084 ATN

/

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

\
- straight shank

- 3 flutes
- bright finished / ATN-coating

e

o D1 9 D2 o D3 L1 ?{5\#6
mm mm mm mm S
6.3 5,0 1,6 45 1
8,3 6,0 2,0 50 1
10,4 6,0 2,5 50 1
12,4 8,0 2,8 54 1
16,5 10,0 3,2 58 1
20,5 10,0 3,5 60 1
25,0 10,0 3,8 64 1
31,0 12,0 4,2 71 1
Sétze / Sets
o 2B
mm 5
6,3/8,3/10,4 1
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/ 1
16,5/20,5/25,0

C 80° GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

MEHRBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER

MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18085 / 2-18085 ATN

/

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank

- 3 flutes
- bright finished / ATN-coating

N

o D1 9 D2 9 D3 L1 Qf@,
mm mm mm mm 7
6.3 5,0 1,6 45 1
8,3 6,0 2,0 50 1
10,4 6,0 2,5 50 1
12,4 8,0 2,8 54 1
16,5 10,0 3,2 58 1
20,5 10,0 3,5 60 1
25,0 10,0 3,8 64 1
Sétze / Sets
P 2
mm 3
6,3/8,3/10,4 1
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/ 1
16,5/20,5/25,0

e

EE B

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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LANGER MERHBEREICHSKEGEL-
UND ENTGRATSENKER

LonG MuLti PurPoSe COUNTERSINK
Art.-Nr.: 2-18086 / 2-18086 ATN

/

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank
- 3 flutes

- bright finished / ATN-coating

N

S=

HSS-Co05%
DIN 335 (M35)

<)
o D1 oD2 | D3 L1 2
mm mm mm mm P
6.3 5,0 15 106 1
8,3 6,0 2,0 107 1
10,4 6,0 2,5 108 1
12,4 8,0 2,8 110 1
16,5 10,0 3,2 il 1
20,5 10,0 3,5 116 1
25,0 10,0 3,8 120 1
31,0 12,0 4,2 123 1
Sétze / Sets
o A
6,3/8,3/10,4/ )
12,4/16,5/20,5

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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ExTrRA LANGER MIEERHBEREICHSKEGEL~
UND ENTGRATSENKER

ExTrA LoNG MuLti PurRPOSE COUNTERSINK
Art.-Nr.: 2-18087 / 2-18087 ATN

7/

/

N

Werkzeug— und Industrietechnik

e N
-
- Zylinderschaft - straight shank
- 3 Schneiden - 3 flutes
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating
& /

<A
m | wm | mm | omm | P

6.3 5,0 1,5 156 1

8,3 6,0 2,0 157 1
10,4 6,0 2,5 158 1
12,4 8,0 2,8 160 1
16,5 10,0 3,2 162 1
20,5 10,0 3,5 166 1
25,0 10,0 3,8 170 1
31,0 12,0 4,2 173 1

Sétze / Sets
] A
mm S
6,3/8,3/10,4/ 1
12,4/16,5/20,5

HSS-Co5% GESCHLIFFEN
R Lz
Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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f/

MERHBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPoSe COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18088 / 2-18088 ATN

/

- Morsekonus
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

\
- morse taper shank

- 3 flutes
- bright finished / ATN-coating

| D1 D3¢ ¢§
| B L1 R
| 1

NN
oot [ e [ o2 [ 1 [ g5
15,0 1 3,2 85 1
16,5 1 3,2 85 1
19,0 2 S5 100 1
20,5 2 3,5 100 1
23,0 2 3,8 106 1
25,0 2 3,8 106 1
26,0 2 3,8 106 1
28,0 2 4,0 112 1
30,0 2 4,2 112 1
31,0 2 4,2 12 1
34,0 2 4,5 118 1
37,0 2 4,8 118 1
40,0 3 10,0 140 1
50,0 3 14,0 150 1
63,0 4 16,0 180 1
80,0 4 22,0 190 1

HSS-Co5%
DIN 335

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

MERHBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER

MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18089 / 2-18089 ATN

K

- Zylinderschaft
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank

- 3 flutes
- bright finished / ATN-coating

N

<>
oD1 | D2 | ©D3 L1 2>
mm mm mm mm s
6.3 5,0 1,6 45 1
8,3 6,0 2,0 50 1
10,4 6,0 2,5 50 1
12,4 8,0 2,8 54 1
16,5 10,0 3,2 58 1
20,5 10,0 3,5 60 1
25,0 10,0 3,8 64 1
Séatze / Sets
o X
mm 7
6,3/8,3/10,4/ 1
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/ 1
16,5/20,5/25,0

e

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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66 Jf ‘\ MERHBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
7 \N/—H—@ MuLti PurPoSE COUNTERSINK
Werkzeug— und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-18090 / 2-18090 ATN
B h

- Zylinderschaft - straight shank
- 3 Schneiden - 3 flutes
- blank / ATN-Beschichtung - bright finished / ATN-coating
& /
] D3
D1 $=

<A
m | wm | mm | omm | P
6.3 5,0 1,6 45 1
8,3 6,0 2,0 50 1
10,4 6,0 2,5 50 1
12,4 8,0 2,8 54 1
16,5 10,0 3,2 58 1
20,5 10,0 35 60 1
25,0 10,0 3,8 64 1

Sétze / Sets

o R
mm S5

6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5
6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0

HSS-Co5% GESCHLIFFEN
oo =D
Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen
Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

MERHBEREICHSKEGEL- UND ENTGRATSENKER
MuLti PurPose COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18091 / 2-18091 ATN

/

- Morsekonus
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- morse taper shank

- 3 flutes

- bright finished / ATN-coating

N

D1 D3¢ ¢§
~ g

| M | o |
16,5 1 3.2 85 1
20,5 2 35 100 1
25,0 2 3,8 106 1
31,0 2 4,2 112 1
40,0 8 10,0 140 1

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fur die Bearbeitung von allen Metallen, Holzern und Kunststoffen

Materials: for the treatment of all metals, woods and plastics
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Jf R > MERHBEREICHSFLACHSENKER
7 W@ MuLti Purpose COUNTERBORE
Werkzeug— und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-18095
B b

- fir Durchgangsloch - for through hole

- spiralgenutet - spiral flutes

- Form H-J-K - form H-J-K

- blank - bright finished
- /

Gewinde o D1 @ D2 @ D3 L1 L2 ?{5\3
thread mm mm mm mm mm a1
M3 6,0 5,0 3,2 71 14 1
M3,5 6,5 50 3,7 Al 14 1
M4 8,0 5,0 43 71 14 1
M5 10,0 8,0 53 80 18 1
M6 11,0 8,0 6,4 80 18 1
M8 15,0 12,5 8,4 100 22 1
M10 18,0 12,5 10,5 100 22 1
M12 20,0 12,5 13,0 100 22 1

Sé4tze / Sets
D,
%] ‘@c
M3 - M10 1

-

HSS-Co5% o GESCHLIFFEN
Einsatzgebiete: zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und
Zylinderschrauben mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)

Materials: to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with
slot ISO 1207 (DIN 84)
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Werkzeug— und Industrietechnik

MERHBEREICHSFLACHSENKER
MuLti Purrpose COUNTERBORE

Art.-Nr.: 2-18096

K

(&

- fir Durchgangsloch
- spiralgenutet

- Form H-J-K

- blank

- for through hole
- spiral flutes

- form H-J-K

- bright finished

o

DIN 373

Gewinde o D1 9 D2 2 D3 L1 L2 ‘f{»\&
thread mm mm mm mm mm )
M3 6,0 50 3,4 71 14 1
M3,5 6,5 5,0 3,9 71 14 1
M4 8,0 50 4,5 71 14 1
M5 10,0 8,0 55 80 18 1
M6 11,0 8,0 6,6 80 18 1
M8 15,0 12,5 9,0 100 22 1
M10 18,0 12,5 11,0 100 22 1
M12 20,0 12,5 13,5 100 22 1

Sétze / Sets
o <3
M3 - M10 1

HSS-Co5%
(M35)

MITTEL
MipbLE

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und
Zylinderschrauben mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)

Materials: to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with

slot ISO 1207 (DIN 84)

69



Jf R > MERHBEREICHSFLACHSENKER
7 W@ MuLti Purpose COUNTERBORE
Werkzeug— und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-18097
B b

- fir Durchgangsloch - for through hole

- spiralgenutet - spiral flutes

- Form H-J-K - form H-J-K

- blank - bright finished
- /

Gewinde o D1 9 D2 @ D3 L1 L2 ‘0‘{5\‘
thread mm mm mm mm mm )
M3 6,0 50 2,5 71 14 1
M3,5 6,5 50 2,9 71 14 1
M4 8,0 50 &8 71 14 1
M5 10,0 8,0 4,2 80 18 1
M6 11,0 8,0 5,0 80 18 1
M8 15,0 12,5 6,8 100 22 1
M10 18,0 12,5 8,5 100 22 1
M12 20,0 12,5 10,2 100 22 1

Séatze / Sets
D,
(] ‘.&30
M3 - M10 1

HSS-Co5% KERNLOCH o GESCHLIFFEN
e
Einsatzgebiete: zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und
Zylinderschrauben mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)

Materials: to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with
slot ISO 1207 (DIN 84)
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MERHBEREICHSQUERLOCHSENKER 71
MuLti Purpose DEBURRING COUNTERSINK

Art.-Nr.: 2-18580

/

- Zylinderschaft

- 3 Schneiden

- blank

- flr ratterfreies Arbeiten

-

)
- straight shank
- 3 flutes

- bright finished
- for chatter free operation

MR
10,0 6,0 2,0-5,0 48,0 1
14,0 8,0 5,0-10,0 48,0 1
21,0 10,0 10,0-15,0 65,0 1
28,0 12,0 15,0-20,0 85,0 1
35,0 15,0 20,0-25,0 102,0 1
44,0 15,0 25,0-30,0 115,0 1
48,0 15,0 30,0-35,0 127,0 1
Sétze / Sets
<D
mzm "&‘Té

10,0/14,0/21,0

witec Norm HSS-Co5%
(M35)

QUERLOCH GESCHLIFFEN
CRross HoLE GRINDED

Einsatzgebiete: besonders geeignet fir langspanendes Aluminium und thermoplastische Kunststoffe
Materials: particulary suitable for long chipping aluminium and thermoplastics
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/
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Werkzeug— und Industrietechnik

STUFENBLECHSCHALBOHRER

S7ep DRILL

Art.-Nr.: 3-19480 / 3-19480 ATN

K

(&

- Spiralnuten

- Kreuzanschliff

- Entgratzone und Kantenbrecher
- blank / ATN-Beschichtung

- spiral flutes

- split-point

- edge breaker

- bright finished / ATN-coating

o

wiTEC NORM

Bohrstufen
[%] P P S
drilling 2%
mm steps P
4-12 1 mm 1
4-20 2 mm 1
6-30 2 mm 1
6-36 3 mm 1
Sétze / Sets
[%] =
mm 7
4-12/4-20/6/30 1

HSS-Co5%
(M35)

GESCHLIFFEN
GRINDED

Einsatzgebiete: fir den Einsatz in Baustahl, CrNi-Stahl, NE-Metall
Materials: to drill in structural steel, CrNi-Steel, non-ferrous metal
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PRrAZISIONS-MEHRBEREICHS- /2

KEGELSENKER
PRrEcisioN MuLTIPURPOSE COUNTERSINKS

Werkzeug- und Industrietechnik

60° 75° 80° 82° 920° 100° 120°

© witec GmbH Werkzeug- und Industrietechnik - Goebelstralle 7 - D-64839 Munster / Darmstadt, 01. Januar 2011

@ HSS-Co5
@ 3-Schneidengeometrie
@ Blank und beschichtet

© Radial- und axial hinter-
schliffen

@ Ab @ 11,5 mm
3-Flachenschliff

Vibrationsfreies Arbeiten

© Mehrbereichs-Geometrie
zur Optimierung der Span-
bildung, Spanabfuhr und
Zentriereigenschaft

© Grat- und wulstfrei senken,
auch in Alu-Knetlegierungen

@ Ansenken von Gewinden usw.

@ Aufbohren von Rohren und
Blechen

@ Entgraten und Ansenken in
einem Zuge, ohne einmal
auszufahren

@ Geeignet in fast allen Mate-
rialien bis ca. 1100 N/mm?

@ Far Senkungen nach DIN 74
AF/BF und DIN 75 AF/BF

© Nachschleifbar

@ HSS-Co5
@ 3-cutting edges-geometry
@ Bright and coated

© Radial- and axial relief-
grinded

© @ 11,5 mm and above with
3 flats on shank

@ Chatter free operation
© Multipurpose geometrie to

optimize the clearance with
excellent centering

© Burr free finish, no secondary
bulge even in aluminium

@ Countersinking of thread
holes etc.

@ Boring of tubes and sheet
metal

© Deburring, countersinking
in one stroke without back-
off of tool

@ Suitable for almost all mate-
rials until ca. 1100 N/mm?

@ For sinkings according to DIN
74 AF/BF and DIN 75 AF/BF

© Regrindable



\N-i-l-e-c BESTIMMUNGSSYSTEM FUR

SENKWERKZEUGE
COUNTERSINKING TooLs CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung

Elongation
A

50%)

40% Eé
Fd
S
7
hS
el

FA AR

300/_0 Lo T N ! ............................ I

Wy TiTLL/NLL
e 7

| N

10%)

Tensile
y» Strength
T T T T T T T T T T T T T T s
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?
119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
Einteilung der Werkstoffgruppen / Material classification:
Nach den Faktoren der Bruchdehnung und der Zugfestigkeit /
Selection of material groups by elongation and tensile strenght factors
N w Z (VA)
Baustahle / Structural steels Aluminium / Aluminium Rost- und saurebestandige
Automatenstéahle / Magnesiumlegierungen /  Stahle / Stainless steels
Free-cutting steels Magnesium alloys (VA)
Sphéroguss / z. T. Buntmetalle / Hitzebestandige Stahle /
Spheroidal graphite iron Some non-ferrous metals  Heat resistant steels
Werkzeugstahle unlegiert/ Kupfer, Messing 63 / Stahlbruchdehnung tber
Tools steels non-alloyed Copper, Brass 63 30% /
Stahlgusss / Cast steel z. T. Thermoplaste / Steel elongation over 30%
Grauguss (GG) / Some thermoplastics
Cast iron (GG)
H Ti+Ti.l./Ni.l. Ni-+Cr.l.
Vergitungsstahle / Titan, Titan-Legierungen Nickel-Basis-Legierungen /
Heat-treatable steels in den Klassif. 1-5/ Nickel-based-alloys
Werkzeugstahle legiert / Titanium, some titanium Nickel-Chrom-Legierungen
Tools steels alloyed alloys on classif. 1-5 in den Klassif. 3 /
Einsatzstahle / Nickel-Legierungen / Nickel-Chrome alloys
Cementation steels Nickel-alloys on classif. 3
z. T. Buntmetalle Nickel-Chrom-Legierungen
in Sonderqualitat / in den Klassif. 1+2 /

Some non-ferrous metals Nickel-Chrome alloys
of special quality on classsif. 1+2
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Werkzeug— und Industrietechnik

Drehzahlempfehlung
fiir Senker

Zur Standzeiterh6hung empfehlen wir bei ausreichender Schmierung eine kleine Schnittgeschwindigkeit
bei grésserem Vorschub. Den Schneidebereich bei Anwendung schmieren.

Recommanded rotation speeds for multipurpose countersinks

In order to obtain an increased tool-life, an adequate lubrification of the cutting lips as well as a reduced
cuttingspeed and an increased feed are recommended.

Material Niedrigleg. Niedrigleg. Legiert. rf-Stahl Grau-  Grau- MS58 MS63 Alu

Stahl Stahl Stahl Cr-Ni guss guss Sprode Zah Legiert
Low alloy Med.alloy Alloy Stainless Cast Cast Brass Brass Alu
steel steel steel steel iron iron brittle tough alloyed
<700 <1000 <1250 <1000 <240 >240
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? HB HB
Kuhimittel — E E (E)Oel  Oel Luft Luft E E E
Cooling E E (E) Ol oil Air Air E E E
liquid
m/min -12 -10 -5 -6 -12 -8 -20 -15 -35
U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
 mm t/min t/min t/min t/min t/min t/min t/min t/min t/min
r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m.
4,3 890 740 370 450 890 590 1480 1110 2590
5,0 760 640 320 380 760 510 1280 950 2230
5,3 720 600 300 360 720 480 1200 900 2100
5,8 660 550 270 330 660 440 1100 820 1920
6,0 640 530 260 320 640 420 1060 800 1860
6,3 610 510 250 300 610 400 1010 760 1770
7,0 550 460 230 270 550 360 910 680 1590
7.3 520 440 220 260 520 350 870 650 1530
8,0 470 400 200 240 470 320 790 590 1390
8,3 460 380 190 230 460 310 770 570 1340
9,4 410 340 180 220 410 300 750 510 1320
10,0 380 320 160 190 380 260 640 480 1110
10,4 370 300 150 180 370 240 610 460 1070
11,5 330 280 140 160 330 220 550 410 970
12,4 310 260 130 150 310 205 510 385 900
13,4 280 240 120 140 280 190 475 355 830
15,0 250 210 110 130 250 170 425 320 745
16,5 230 190 100 115 230 155 385 290 675
19,0 200 170 80 100 200 135 335 250 585
20,5 180 150 75 90 180 125 310 235 520
23,0 160 140 70 80 160 110 280 210 485
25,0 150 125 65 75 150 100 225 190 445
26,0 145 120 60 75 145 95 245 185 430
28,0 135 115 55 70 135 90 225 170 400
30,0 125 105 55 65 125 85 215 160 370
31,0 120 100 50 60 120 80 205 155 360
34,0 115 95 45 55 115 75 185 140 330
37,0 105 85 45 50 105 70 170 130 300
40,0 95 80 40 45 95 65 160 120 275
50,0 75 65 30 40 75 50 125 95 225
63,0 60 50 25 30 60 40 100 75 175
Beschichtet: Coated:

ca. 2-4 x obige Werte approx. 2-4 x above speeds
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Auszuc aus DIN 74 / DIN 75

SENKUNGEN FUR SENKSCHRAUBEN (DeEzemBER 1980)
COUNTERSINKS FOR COUNTERSUNK HEAD ScREWS

Se1nker @ | Schaft @ |Lange | Léange | Lénge Senkungen nach:
d mm d?mm L mm [ XL mm | XXL mm DIN 74 DIN 75

fein | mittel | fein mittel

4,3 4,0 40 M2 | M1,8 | M2

5,0 4,0 40 M25| M2

5,3 4,0 40

5,8 5,0 45 M25 | M3

6,0 5,0 45 M3

6,3 5,0 45 106 156 M3 | M3,5 M3

7,0 6,0 50 M3,5

7,3 6,0 50 M3,5 | M4 M3,5

8,0 6,0 50 M4

8,3 6,0 50 107 157 M4 M4

94 6,0 50 M5

10,0 6,0 50 M5

10,4 6,0 50 108 158 M5 M6 M5

11,5 8,0 56 M6

12,4 8,0 56 110 160 M6 M6

13,4 8,0 56 M8

14,4 10,0 60 M7 M7

15,0 10,0 60 M8

16,5 10,0 60 112 162 M8 | M10 M8

19,0 10,0 63 M10

20,5 10,0 63 116 166 M10 M10

23,0 10,0 67 M12

25,0 10,0 67 120 170 M12 M12

26,0 10,0 67 M14

28,0 12,0 71 M14 M14

30,0 12,0 71 M16

31,0 12,0 71 123 173 M16 M16

34,0 12,0 71 M18

37,0 12,0 71 M20 | M18 M18

40,0 12,0 80 M22 | M20 M20

45,0 12,0 80 M24 | M22 M22

50,0 16,0 98 M24 M24

63,0 MK4 180

80,0 MK4 190
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UNI-MASCHINENGEWINDEBOHRER
UNI-Grounp THREaD MACHINE TAP

Art.-Nr.: 2-29038 ATN und 2-29138 ATN

-

- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- Pulverstahl PS 55
- ATN-Beschichtung
K - fUr universellen Einsatz

- metrisches 1ISO-Gewinde DIN 13

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-Form B/ 3,5 - 5 teeth
- powder metal PS 55
- ATN coating

- for universal application

~

——— Jo1 E_J—_—B —— =1
T L
‘ L1 | ‘
DIN 371

o D1 P L1 L2 9 D2 a drill ?{»\‘
mm mm mm mm mm SV

M3 0,5 56 11 815 2,7 2,5 1

M4 0,7 63 13 4.5 3,4 3,3 1

M5 0,8 70 16 6,0 4.9 4,2 1

M6 1,0 80 19 6,0 49 5,0 1

M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6,8 1

M10 1,5 100 24 10,0 8,0 8,5 1

Satz/set M3 - M12 + KL 1

.......... : - D I? ﬁ th

7‘ L2 ‘H‘
L1
DIN 376

L1 L2 9 D2 a drill ‘Qs‘@a
2 D1 P mm mm mm mm mm 5

M12 1,75 110 28 9,0 10,2 1

M16 2,0 110 32 12,0 14,0 1

M20 2,5 140 34 16,0 12 17,5 1

DIN 371/
DIN 376

Einsatzgebiete: allgemeine Baustéhle, legierte und unlegierte Stéhle, legierte vegltete Stahle, ferritisch,
ferritisch-austenitisch, martensitisch, Kugelgraphitguss, Temperguss, Kupfer, Kupfer-Legierungen,

= B EB

Aluminium-Legierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials: standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic,
ferritic-austenitic, martensitic, nodular graphite casting, malleable cast iron, copper, copper special alloys,

aluminium, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys

7
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UNI-MASCHINENGEWINDEBOHRER
UNI-Grounp THREaD MACHINE TAP

Art.-Nr.: 2-29039 ATN und 2-29139 ATN

- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- Pulverstahl PS 55
- ATN-Beschichtung

K - fUr universellen Einsatz

h
- metric ISO- thread DIN 13

- thread angle 60°

-Form C/ 2 - 3 teeth

- powder metal PS 55

- ATN coating
- for universal application j

L1 e
DIN 371

L1 L2 9 D2 a drill Q’ﬁ»

2 D1 P mm mm mm mm mm 7
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 2,5 1
M4 0,7 63 4.5 3,4 3,3 1
M5 0,8 70 6,0 4.9 4,2 1
M6 1,0 80 10 6,0 4.9 5,0 1
M8 1,25 90 13 8,0 6,2 6,8 1
M10 1,5 100 15 10,0 8,0 8,5 1
Satz/set M3 - M12 + KL 1

[~

L1 ‘H‘ 7]

L2 9 D2 a drill | B

DIN 376
L1
o D1 P mm
M12 1,75 | 110
M16 2,0 110
M20 25 140

mm mm mm mm | X
18 9,0 7 10,2 1
20 12,0 9 2,0 1
25 16,0 12 2,5 1

DIN 371
Einsatzgebiete: allgemeine Baustéhle, legierte und unlegierte Stéhle, legierte vegltete Stahle, ferritisch,
ferritisch-austenitisch, martensitisch, Kugelgraphitguss, Temperguss, Kupfer, Kupfer-Legierungen,
Aluminium-Legierungen, Nickel, Nickellegierungen
Materials: standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic,

ferritic-austenitic, martensitic, nodular graphite casting, malleable cast iron, copper, copper special alloys,
aluminium, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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UNI-RUNDES SCHNEIDEISEN

UNI-Rounpb SoLip DI
\Nerkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-20110
K = \
- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 - metric ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) - DIN 223 (DIN EN 22568)
- mit Schélanschnitt - with spiral-point
L J

. |
mm
M3x0,50 20x5 1
M4x0,70 20x5 1
M5x0,80 20x7 1
M6x1,00 20x7 1
M8x1,25 25x9 1
M10x1,50 30x11 1
M12x1,75 38x14 1
M14x2,00 38x14 1
M16x2,00 45x18 1
M18x2,50 45x18 1
M20x2,50 45x18 1
M22x2,50 55x22 1
M24x3,00 55x22 1
M27x3,00 65x25 1
M30x3,50 65x25 1
M3-M12 1

Spanloch =

ESS J

| —

D Auflendurchmesser outer diameter

E Schneideisenhshe height of die

a Stegbreite web width

b Bohrung fiir Halteschrauben hole for fixing screw
o Spanwinkel chip angle

B Anschnittwinkel lead angle

v Schilanschnittwinkel spiral point angle

Einsatzgebiete: gut zerspanbare Werkstoffe bis 1200 N/mm?, rostfreie Stahle (VA-Werkstoffe)
Materials: well chipping steels up to 1200 N/mm?, stainless steels (VA-materials)




UNI-RUNDES SCHNEIDEISEN

UNI-Rounp SoLip Die
\Nerkzeug- und Industrietechnik Art.-Nr.: 2-20111
N = b
- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 - metric ISO-fine-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) - DIN 223 (DIN EN 22568)
- mit Schélanschnitt - with spiral-point
k /

o cﬁ:il:'ssﬁ!l-% oy
mm P

MF®6/0.75 20x7 1

MF8/0.75 25x9 1

MF8/1.00 25x9 1
MF10/1.00 30x11 1
MF10/1.25 30x11 1
MF12/1.00 38x10 1
MF12/1.25 38x10 1
MF12/1.50 38x10 1
MF14/1.25 38x10 1
MF14/1.50 38x10 1
MF16/1.50 45x14 1
MF18/1.50 45x14 1
MF18/2.00 45x14 1
MF20/1.50 45x14 1
MF20/2.00 45x14 1
MF22/1.50 55x16 1
MF24/1.50 55x16 1

Spanloch ~ «

¢/ |

\
'h "

“~_. _Ja.  Schilanschnit Lt
D AuBendurchmesser outer diameter
E Schneideisenh6he height of die
a Stegbreite web width

b Bohrung fiir Halteschrauben hole for fixing screw
o Spanwinkel chip angle

B Anschnittwinkel lead angle

v Schilanschnittwinkel spiral point angle

Einsatzgebiete: gut zerspanbare Werkstoffe bis 1200 N/mm?, rostfreie Stahle (VA-Werkstoffe)
Materials: well chipping steels up to 1200 N/mm?, stainless steels (VA-materials)
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Werkzeug- und Industrietechnik

NoOTIZEN

Technische Anderungen vorbehalten.

Fiir Druckfehler und Irrtiimer keine Gewahr.
Nachdruck von Texten, Bildern oder Grafiken,
auch auszugsweise, ist ohne vorherige
schriftiche Genehmigung der witec GmbH
nicht gestattet.

Es haben ausschlieRlich unsere Verkaufs- und
Lieferbedingungen Giiltigkeit.

Specifications subject to change.

For printing errors and mistakes no guarantee.
Reproduction of text, images or graphics

even in part is not permitted without

prior written permission of witec GmbH.

There have only our sales and

delivery terms validity.
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