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VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER
| UND MIKROBOHRER
Werkzeug- und Industrietechnik SOL|D CARB|DE HlGH'SPEED
AND Micro DRILL

Art.-Nr. Seite
Page
VHM Hochleistungsbohrer ohne Innenkihlung DIN 6539
110001/ ATN Solid Carbide High-Speed Drill without interior cooling DIN 6539 2-3
VHM Hochleistungsbohrer ohne Innenkihlung DIN 338
ORI Solid Carbide High-Speed Drill without interior cooling DIN 338 =09
110003 VHM Hochleistungsbohrer 3xD ohne Innenkihlung 7.8
Solid Carbide High-Speed Drill 3xD ohne interior cooling
VHM Hochleistungsbohrer 3xD mit Innenkuhlung
IHIIRELS Solid Carbide High-Speed Drill 3xD with interior cooling 9ol
VHM Hochleistungsbohrer 5xD mit Innenkihlung
1-10004 1K Solid Carbide High-Speed Drill 5xD with interior cooling -1z
VHM Hochleistungsbohrer 8xD mit Innenkihlung
LIS Solid Carbide High-Speed Drill 8xD with interior cooling 13-14
1-10006 IK VHM Hochleistungsbohrer 12xD mit Innenkuhlung 15
Solid Carbide High-Speed Drill 12xD with interior cooling
110007 IK VHM Hochleistungsbohrer 15xD mit Innenkihlung 16
Solid Carbide High-Speed Drill 15xD with interior cooling
110008 IK VHM Hochleistungsbohrer 20xD mit Innenkihlung 17
Solid Carbide High-Speed Drill 20xD with interior cooling
110009 IK VHM Hochleistungsbohrer 30xD mit Innenkiihlung 18
Solid Carbide High-Speed Drill 30xD with interior cooling
VHM Masterdrill 3xD mit Innenkiihlung
1-10020 1K Solid Carbide Master Drill 3xD with interior cooling 19-20
VHM Masterdrill 5xD mit Innenkihlung
LR LS Solid Carbide Master Drill 5xD with interior cooling 21-22
VHM Masterdrill 8xD mit Innenkihlung
1-10022 1K Solid Carbide Master Drill 8xD with interior cooling 23-24
VHM Masterdrill 12xD mit Innenkihlung
all0Ze R Solid cCarbide Master Drill 12xD with interior cooling Ee
VHM Masterdrill 15xD mit Innenkihlung
1-10024 1K Solid Carbide Master Drill 15xD with interior cooling 26
VHM Masterdrill 20xD mit Innenkihlung
ERCCESL Solid carbide Master Drill 20xD with interior cooling 2
VHM Masterdrill 30xD mit Innenkthlung
1-10026 1K Solid Carbide Master Drill 30xD with interior cooling 28
VHM Mikrobohrer 5xD ohne Innenkihlung
IS Solid Carbide Micro Drill 5xD without interior cooling 2
VHM Mikrobohrer 8xD ohne Innenkihlung
1-10031 Solid Carbide Micro Drill 8xD without interior cooling 30-31
VHM Mikrobohrer 5xD mit Innenkihlung
R U Solid Carbide Micro Drill 5xD with interior cooling k2
VHM Mikrobohrer 10xD mit Innenkihlung
1-10032 1K Solid Carbide Micro Drill 10xD with interior cooling 33
Technische Daten 34 -35

Technical Data
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RS VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER !

od Wiliee UND MIKROBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik SoLipb CARBIDE HIGH-SPEED
AND MicrRO DRILL

Alox SN? Schicht

gegléttete Spitze
\ /

&)

%5 konvexe Spanraumform
Feinkorn Hartmetall
hergestellt in Deutschland 5

Ginsatzgebiete: P, M, K, N, S )

Alox SN2 coating

finished surface

/5‘7/ convex flute
fine-grain solid carbide
made in Germany 5

@aterials: P, M, K, N, S ]




VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE IK

\&W@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeD DRrILL WITHOUT K
BLANK / oHNE IK FEINSTKORN
ATN wiTHouT IK FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall

- geglattete Oberflache

- blank oder ATN beschichtet

- ohne Innenkiihlung

- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- bright finished or ATN coated
- without interior cooling

\C DIN 6539 HA (without Weldon surface) - Art.-Nr.: 1-10001 /7 1-10001ATN
D1?nm L1€1m ngwm Winkel z Art.-Nr.
1,00 26 6 118° 2 1-10001 / ATN
1,10 28 7 118° 2 1-10001 / ATN
1,20 30 8 118° 2 1-10001 / ATN
1,30 30 8 118° 2 1-10001 / ATN
1,40 32 9 118° 2 1-10001 / ATN
1,50 32 9 118° 2 1-10001 / ATN
1,60 34 10 118° 2 1-10001 / ATN
1,70 34 10 118° 2 1-10001 / ATN
1,80 36 11 118° 2 1-10001 / ATN
1,90 36 11 118° 2 1-10001 / ATN
2,00 38 12 118° 2 1-10001 / ATN
2,10 38 12 118° 2 1-10001 / ATN
2,20 40 13 118° 2 1-10001 / ATN
2,30 40 13 118° 2 1-10001 / ATN
2,40 43 14 118° 2 1-10001 / ATN
2,50 43 14 118° 2 1-10001 / ATN
2,60 43 14 118° 2 1-10001 / ATN
2,70 46 16 118° 2 1-10001 / ATN
2,80 46 16 118° 2 1-10001 / ATN
2,90 46 16 118° 2 1-10001 / ATN
3,00 46 16 118° 2 1-10001 / ATN
3,10 49 18 118° 2 1-10001 / ATN
3,20 49 18 118° 2 1-10001 / ATN
3,30 49 18 118° 2 1-10001 / ATN
3,40 52 20 118° 2 1-10001 / ATN
3,50 52 20 118° 2 1-10001 / ATN
3,60 52 20 118° 2 1-10001 / ATN
3,70 52 20 118° 2 1-10001 / ATN
3,80 55 22 118° 2 1-10001 / ATN
3,90 55 22 118° 2 1-10001 / ATN
4,00 55 22 118° 2 1-10001 / ATN
4,10 55 22 118° 2 1-10001 / ATN




VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE |IK

‘ J : ®
s+ NymiEee SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SrPeEeD DRrRILL WiTHOUT IK
D1?nm L1€1m Lz?nm Winkel z Art.-Nr.
4,20 55 22 118° 2 1-10001 / ATN
4,30 58 24 118° 2 1-10001 / ATN
4,40 58 24 118° 2 1-10001 / ATN
4,50 58 24 118° 2 1-10001 / ATN
4,60 58 24 118° 2 1-10001 / ATN
4,70 58 24 118° 2 1-10001 / ATN
4,80 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
4,90 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
5,00 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
5,10 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
5,20 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
5,30 62 26 118° 2 1-10001 / ATN
5,40 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
5,50 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
5,60 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
5,70 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
5,80 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
5,90 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
6,00 66 28 118° 2 1-10001 / ATN
6,50 70 31 118° 2 1-10001 / ATN
6.80 74 34 118° 2 1-10001 / ATN
7,00 74 34 118° 2 1-10001 / ATN
7,40 74 34 118° 2 1-10001 / ATN
7,50 74 34 118° 2 1-10001 / ATN
7,80 79 37 118° 2 1-10001 / ATN
8,00 79 37 118° 2 1-10001 / ATN
8,50 79 37 118° 2 1-10001 / ATN
8,80 84 40 118° 2 1-10001 / ATN
9,00 84 40 118° 2 1-10001 / ATN
9,50 84 40 118° 2 1-10001 / ATN
10,00 89 43 118° 2 1-10001 / ATN
10,20 89 43 118° 2 1-10001 / ATN
10,50 89 43 118° 2 1-10001 / ATN
11,00 95 47 118° 2 1-10001 / ATN
11,50 95 47 118° 2 1-10001 / ATN
12,00 102 51 118° 2 1-10001 / ATN
12,50 102 51 118° 2 1-10001 / ATN
13,00 102 51 118° 2 1-10001 / ATN




VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

%4 W@ SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeD DRrILL WITHOUT K
BLANK / oHNE IK FEINSTKORN
ATN wiTHouT IK FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall

- geglattete Oberflache

- blank oder ATN beschichtet

- ohne Innenkiihlung

- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- bright finished or ATN coated
- without interior cooling

\C DIN 6539 HA (without Weldon surface) - Art.-Nr.: 1-10002 / 1-10002ATN
D1?nm L1 ?nm ngwm Winkel z Art.-Nr.
1,00 34 12 118° 2 1-10002 / ATN
1,10 36 14 118° 2 1-10002 / ATN
1,20 38 16 118° 2 1-10002 / ATN
1,30 38 16 118° 2 1-10002 / ATN
1,40 40 18 118° 2 1-10002 / ATN
1,50 40 18 118° 2 1-10002 / ATN
1,60 43 20 118° 2 1-10002 / ATN
1,70 43 20 118° 2 1-10002 / ATN
1,80 46 22 118° 2 1-10002 / ATN
1,90 46 22 118° 2 1-10002 / ATN
2,00 49 24 118° 2 1-10002 / ATN
2,10 49 24 118° 2 1-10002 / ATN
2,20 53 27 118° 2 1-10002 / ATN
2,30 53 27 118° 2 1-10002 / ATN
2,40 57 30 118° 2 1-10002 / ATN
2,50 57 30 118° 2 1-10002 / ATN
2,60 57 30 118° 2 1-10002 / ATN
2,70 61 33 118° 2 1-10002 / ATN
2,80 61 33 118° 2 1-10002 / ATN
2,90 61 33 118° 2 1-10002 / ATN
3,00 61 33 118° 2 1-10002 / ATN
3,10 65 36 118° 2 1-10002 / ATN
3,20 65 36 118° 2 1-10002 / ATN
3,30 65 36 118° 2 1-10002 / ATN
3,40 70 39 118° 2 1-10002 / ATN
3,50 70 39 118° 2 1-10002 / ATN
3,60 70 39 118° 2 1-10002 / ATN
3,70 70 39 118° 2 1-10002 / ATN
3,80 75 43 118° 2 1-10002 / ATN
3,90 75 43 118° 2 1-10002 / ATN
4,00 75 43 118° 2 1-10002 / ATN
4,10 7% 43 118° 2 1-10002 / ATN
4,20 75 43 118° 2 1-10002 / ATN
4,30 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE |IK
SoLib CARBIDE
HicH-SPEED DRILL WITHOUT IK

D1 mm L1 mm L2 mm U152 e LU
4,30 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
4,40 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
4,50 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
4,60 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
4,70 80 47 118° 2 1-10002 / ATN
4,80 86 52 118° 2 1-10002 / ATN
4,90 86 52 118° 2 1-10002 / ATN
5,00 86 52 118° 2 1-10002 / ATN
5,10 86 52 118° 2 1-10002 / ATN
5,20 86 52 118° 2 1-10002 / ATN
5,30 86 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,40 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,50 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,60 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,70 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,80 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
5,90 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
6,00 93 57 118° 2 1-10002 / ATN
6,10 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,20 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,30 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,40 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,50 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,60 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,70 101 63 118° 2 1-10002 / ATN
6,80 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
6,90 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,00 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,10 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,20 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,30 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,40 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,50 109 69 118° 2 1-10002 / ATN
7,60 17 75 118° 2 1-10002 / ATN
7,70 117 75 118° 2 1-10002 / ATN
7,80 117 75 118° 2 1-10002 / ATN
7,90 M7 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,00 117 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,10 117 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,20 17 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,30 17 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,40 117 75 118° 2 1-10002 / ATN
8,50 117 75 118° 2 1-10002 / ATN

5



VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE IK
SoLip CARBIDE

“x” (o) ®
+ Nnee

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeED DRrILL WITHOUT K
D1?nm L1€1m LZ?nm Winkel z Art.-Nr.
8,60 125 81 118° 2 110002 / ATN
8,70 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
8,80 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
8,90 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,00 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,10 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,20 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,30 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,40 125 81 118° 2 1-10002 / ATN
9,50 125 81 118° B 1-10002 / ATN
9,60 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
9,70 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
9,80 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
9,90 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
10,00 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
10,20 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
10,50 133 87 118° 2 1-10002 / ATN
11,00 142 94 118° 2 1-10002 / ATN
11,50 142 94 118° 2 1-10002 / ATN
12,00 151 101 118° 2 1-10002 / ATN
12,50 151 101 118° 2 1-10002 / ATN
13,00 151 101 118° 2 1-10002 / ATN
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HoCHLEISTUNGSBOHRER 3XD oHNE IK 7
SoLip CARBIDE
HicH-SPEED DRILL 3xD wiTHouT IK

oHNE |IK FEINSTKORN
ALox SN2
wiTHouT IK FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN? Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- ohne Innenkiihlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannfléche)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN? coating

- convex flutes

- without interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

Art.-Nr.: 1-10003

( tol. m7 Y.

D?’:Zn mL:n n’;rzn LT 2 D2ht?1m L e
3 62 26 140° 2 6 1-10003
8.8 62 26 140° 2 6 1-10003
3,5 62 26 140° 2 6 1-10003
3,8 62 26 140° 2 6 1-10003
4 66 30 140° 2 6 1-10003
42 66 30 140° 2 6 1-10003
45 66 30 140° 2 6 1-10003
4,8 66 30 140° 2 6 1-10003
5 66 30 140° 2 6 1-10003
5,5 66 30 140° 2 6 1-10003
58 66 30 140° 2 6 1-10003
6 66 30 140° 2 6 1-10003
6,5 79 43 140° 2 8 1-10003
6,6 79 43 140° 2 8 1-10003
6,8 79 43 140° 2 8 1-10003
7 79 43 140° 2 8 1-10003
7,5 79 43 140° 2 8 1-10003
7.8 79 43 140° 2 8 1-10003
8 79 43 140° 2 8 1-10003
8,5 89 49 140° 2 10 1-10003
8,8 89 49 140° 2 10 1-10003
9 89 49 140° 2 10 1-10003
9,5 89 49 140° 2 10 1-10003
9,8 89 49 140° 2 10 1-10003
10 89 49 140° 2 10 1-10003
10,2 102 57 140° 2 10 1-10003
10,8 102 57 140° 2 12 1-10003

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HoCHLEISTUNGSBOHRER 3XD oHNE IK

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL 3XxD wiTHouT IK

D?’rnnZn r#n nl;:zn AL 2 Dzhgrm i e
" 102 57 140° 2 12 1-10003
11,5 102 57 140° 2 12 1-10003
1.8 102 57 140° 2 12 1-10003
12 102 57 140° 2 14 1-10003
12,5 107 60 140° 2 14 1-10003
12,8 107 60 140° 2 14 1-10003
13 107 60 140° 2 14 1-10003
13,5 107 60 140° 2 14 1-10003
13,8 107 60 140° 2 14 1-10003
14 107 60 140° 2 14 1-10003
14,5 115 66 140° 2 16 1-10003
14,8 115 66 140° 2 16 1-10003
15 115 66 140° 2 16 1-10003
15,5 115 66 140° 2 16 1-10003
15,8 115 66 140° 2 16 1-10003
16 115 66 140° 2 16 1-10003
16,5 123 73 140° 2 18 1-10003
16,8 123 73 140° 2 18 1-10003
17 123 73 140° 2 18 1-10003
17,5 123 73 140° 2 18 1-10003
17,8 123 73 140° 2 18 1-10003
18 123 73 140° 2 18 1-10003
18,5 131 81 140° 2 20 1-10003
18,8 131 81 140° 2 20 1-10003
19 131 81 140° 2 20 1-10003
19,5 131 81 140° 2 20 1-10003
19,8 131 81 140° 2 20 1-10003
20 131 81 140° 2 20 1-10003

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HocCHLEISTUNGSBOHRER 3xD miT IK

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL 3XD wiTH IK

FEINSTKORN
2

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkuhlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

Art.-Nr.: 1-10003IK

- tol. m7 )
D?’rnnZn ;1111 nl;:zn UL % Dzhgrm s le

3 62 26 140° 2 6 1-10003IK
E 62 26 140° 2 6 1-100031K
3,5 62 26 140° 2 6 1-10003IK
38 62 26 140° 2 6 1-10003IK
4 66 30 140° 2 6 1-10003IK
42 66 30 140° 2 6 1-10003IK
4.5 66 30 140° 2 6 1-10003IK
48 66 30 140° 2 6 1-10003IK

5 66 30 140° 2 6 1-100031K
585, 66 30 140° 2 6 1-10003IK
58 66 30 140° 2 6 1-10003IK

6 66 30 140° 2 6 1-100031K
6,5 79 43 140° 2 8 1-10003IK
6,6 79 43 140° 2 8 1-10003IK
6,8 79 43 140° 2 8 1-10003IK

7 79 43 140° 2 8 1-10003IK
7,5 79 43 140° 2 8 1-10003IK
7.8 79 43 140° 2 8 1-10003IK

8 79 43 140° 2 8 1-100031K
8,5 89 49 140° 2 10 1-10003IK
8,8 89 49 140° 2 10 1-10003IK

9 89 49 140° 2 10 1-10003IK
9,5 89 49 140° 2 10 1-10003IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



VHM HoCHLEISTUNGSBOHRER 3xD miT IK

W@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPEED DRILL 3xD wiTH |IK
D?nl;,;n :#n #:1 Winkel z D2hl$1m Art.-Nr.
9.8 89 49 140° 2 10 1-100031K
10 89 49 140° 2 10 1-100031K
10,2 102 57 140° 2 10 1-100031K
10,8 102 57 140° 2 12 1-100031K
11 102 57 140° 2 12 1-100031K
1,5 102 57 140° 2 12 1-100031K
118 102 57 140° 2 12 1-100031K
12 102 57 140° 2 14 1-10003IK
12,5 107 60 140° 2 14 1-100031K
12,8 107 60 140° 2 14 1-100031K
13 107 60 140° 2 14 1-10003IK
13,5 107 60 140° 2 14 1-100031K
13,8 107 60 140° 2 14 1-100031K
14 107 60 140° 2 14 1-100031K
14,5 115 66 140° 2 16 1-10003IK
14,8 115 66 140° 2 16 1-100031K
15 115 66 140° 2 16 1-100031K
15,5 115 66 140° 2 16 1-10003IK
15,8 115 66 140° 2 16 1-100031K
16 115 66 140° 2 16 1-100031K
16,5 123 73 140° 2 18 1-100031K
16,8 123 73 140° 2 18 1-100031K
17 123 73 140° 2 18 1-100031K
17,5 123 73 140° 2 18 1-100031K
17,8 123 73 140° 2 18 1-100031K
18 123 73 140° 2 18 1-100031K
18,5 131 81 140° 2 20 1-100031K
18,8 131 81 140° 2 20 1-100031K
19 131 81 140° 2 20 1-100031K
19,5 131 81 140° 2 20 1-100031K
19,8 131 81 140° 2 20 1-100031K
20 131 81 140° 2 20 1-100031K
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER 5xD miT IK 1!

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL 5xD wiTH IK

FEINSTKORN
2
ﬂ““@“

(- Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkuhlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

Art.-Nr.: 1-10004IK

( tol. m7 /
D?’rr:;n n’;:n nl;rzn W) & D2hr?1m Gl

3 66 30 140° 2 6 1-100041K
3,3 66 30 140° 2 6 1-10004IK
35 66 30 140° 2 6 1-10004IK
38 66 30 140° 2 6 1-100041K

4 74 38 140° 2 6 1-10004IK
42 74 38 140° 2 6 1-100041K
4.5 74 38 140° 2 6 1-10004IK
4.8 74 38 140° 2 6 1-10004IK

5 82 45 140° 2 6 1-100041K
515 82 45 140° 2 6 1-10004IK
5,8 82 45 140° 2 6 1-10004IK

6 82 45 140° 2 6 1-10004IK
6,5 91 54 140° 2 8 1-100041K
6,6 91 54 140° 2 8 1-10004IK
6,8 91 54 140° 2 8 1-10004IK

7 91 54 140° 2 8 1-100041K
7,5 91 54 140° 2 8 1-10004IK
7,8 91 54 140° 2 8 1-10004IK

8 91 54 140° 2 8 1-100041K
8,5 103 62 140° 2 10 1-10004IK
8,8 103 62 140° 2 10 1-10004IK

9 103 62 140° 2 10 1-10004IK
95 103 62 140° 2 10 1-100041K
9.8 103 62 140° 2 10 1-100041K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



VHM HoCHLEISTUNGSBOHRER 5xD mIT IK
SoLib CARBIDE

‘ 1 . ®

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-Sreep DrRILL 5xD witH IK
D?”"n Zn ;,1" ”’;'zn Winkel z Dz"g'm Art.-Nr.
10 103 62 140° 2 10 1-100041K
10,2 118 72 140° 2 12 1-100041K
10,8 118 72 140° 2 12 1-100041K
11 118 72 140° 2 12 1-100041K
1,5 118 72 140° 2 12 1-100041K
11,8 118 72 140° 2 12 1-100041K
12 118 72 140° 2 12 1-100041K
12,5 124 78 140° 2 14 1-100041K
12,8 124 78 140° 2 14 1-100041K
13 124 78 140° 2 14 1-100041K
13,5 124 78 140° 2 14 1-100041K
13,8 124 78 140° 2 14 1-100041K
14 124 78 140° 2 14 1-100041K
14,5 133 85 140° 2 16 1-100041K
14,8 133 85 140° 2 16 1-100041K
15 133 85 140° 2 16 1-100041K
15,5 133 85 140° 2 16 1-100041K
15,8 133 85 140° 2 16 1-100041K
16 133 85 140° 2 16 1-100041K
16,5 143 94 140° 2 18 1-100041K
16,8 143 94 140° 2 18 1-100041K
17 143 94 140° 2 18 1-100041K
17,5 143 94 140° 2 18 1-100041K
178 143 94 140° 2 18 1-100041K
18 143 94 140° 2 18 1-100041K
18,5 153 102 140° 2 20 1-100041K
18,8 153 102 140° 2 20 1-100041K
19 153 102 140° 2 20 1-100041K
19,5 153 102 140° 2 20 1-100041K
19,8 153 102 140° 2 20 1-100041K
20 153 102 140° 2 20 1-100041K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



N

Werkzeug- und Industrietechnik

X-LANG
2

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER 8XxD miT IK 13

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL 8XD wiTH IK

‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stitzenfasen am Umfang
- fine-grain solid carbide 8
- finished surface
- Alox SN2 coating
- convex flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
- tol. m7
\- 4 back chamfer on admeasurement Yy Art.-Nr.: 1-10005IK
D?nr;;n er1n rs; Winkel z D2htf1m Art.-Nr.
3 72 34 140° 2 6 1-10005IK
3,3 72 34 140° 2 6 1-10005IK
3,5 72 34 140° 2 6 1-100051K
3.8 72 34 140° 2 6 1-10005IK
4 81 43 140° 2 6 1-10005IK
4,2 81 43 140° 2 6 1-10005IK
45 81 43 140° 2 6 1-100051K
4,8 81 43 140° 2 6 1-10005IK
5 90 54 140° 2 6 1-10005IK
55 97 61 140° 2 6 1-10005IK
5,8 97 61 140° 2 6 1-10005IK
6 97 61 140° 2 6 1-10005IK
6,5 106 70 140° 2 8 1-10005IK
6,6 106 70 140° 2 8 1-10005IK
6,8 106 70 140° 2 8 1-10005IK
7 116 80 140° 2 8 1-10005IK
7,5 116 80 140° 2 8 1-10005IK
7,8 116 80 140° 2 8 1-10005IK
8 16 80 140° 2 8 1-10005IK
8,5 131 91 140° 2 10 1-10005IK
8,8 131 91 140° 2 10 1-10005IK
9 131 91 140° 2 10 1-10005IK
9,5 140 100 140° 2 10 1-10005IK
9,8 140 100 140° 2 10 1-10005IK
10 140 100 140° 2 10 1-10005IK
10,2 145 103 140° 2 12 1-10005IK
10,8 145 103 140° 2 12 1-10005IK
1 145 103 140° 2 12 1-10005IK
1,5 145 103 140° 2 12 1-10005IK




VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 8xD miT IK

W@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HigH-SPEED DRILL 8XD witH IK
il L1 L2 Winkel z h6 Art.-Nr.
D1 mm mm mm D2 mm
11,8 145 103 140° 2 12 1-10005IK
12 145 103 140° 2 12 1-10005IK
12,5 161 116 140° 2 14 1-10005IK
12,8 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13,5 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13,8 161 116 140° 2 14 1-10005IK
14 161 116 140° 2 14 1-10005IK
14,5 181 133 140° 2 16 1-10005IK
14,8 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15,5 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15,8 181 133 140° 2 16 1-10005IK
16 181 {88 140° 2 16 1-10005IK
16,5 197 149 140° 2 18 1-10005IK
16,8 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17,5 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17,8 197 149 140° 2 18 1-10005IK
18 197 149 140° 2 18 1-100051K
18,5 216 165 140° 2 20 1-10005IK
18,8 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19,5 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19,8 216 165 140° 2 20 1-10005IK
20 216 165 140° 2 20 1-10005IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



/

74~ \ﬁ
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~

N

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 12xD miT IK

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL 12XxD wiTH IK

ALox SN2 X-LANG HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
X-Long HIGH-SPEED FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stitzenfasen am Umfang
- fine-grain solid carbide
- finished surface S
- Alox SN2 coating
- convex flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
- tol. m7
( 4 back chamfer on admeasurement Y. Art.-Nr.: 1-10006/K
omr it et Winkel z DA | AntNr
3 86 46 140° 2 6 1-100061K
88 94 54 140° 2 6 1-100061K
4 101 61 140° 2 6 1-100061K
4,5 109 69 140° 2 6 1-100061K
5 116 76 140° 2 6 1-100061K
5,5 124 84 140° 2 6 1-100061K
6 131 91 140° 2 6 1-100061K
6,5 139 99 140° 2 8 1-100061K
7 146 106 140° 2 8 1-100061K
7.5 154 114 140° 2 8 1-100061K
8 161 121 140° 2 8 1-100061K
8,5 173 129 140° 2 10 1-100061K
9 180 136 140° 2 10 1-100061K
9,5 189 145 140° 2 10 1-100061K
10 196 152 140° 2 10 1-100061K
10,5 209 160 140° 2 12 1-100061K
1 216 167 140° 2 12 1-100061K
1,5 224 175 140° 2 12 1-100061K
12 231 182 140° 2 12 1-100061K
12,5 239 190 140° 2 14 1-100061K
13 246 197 140° 2 14 1-100061K
13,5 254 205 140° 2 14 1-100061K
14 261 212 140° 2 14 1-100061K
14,5 270 220 140° 2 16 1-100061K
15 270 220 140° 2 16 1-100061K
15,5 270 220 140° 2 16 1-100061K
16 270 220 140° 2 16 1-100061K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

15



VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 15xD miT IK

ﬁh W@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPEED DRILL 15xD witH |IK
7 X-LANG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
(- Feinstkornhartmetall N
- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkihlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stitzenfasen am Umfang

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN? coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface
- tol. m7

Art.-Nr.: 1-100071K

( 4 back chamfer on admeasurement .
D?'%n il ol Siekel z D2m | ArteNr
3 95 55 140° 2 6 1-100071K
3,5 104 64 140° 2 6 1-100071K
4 13 73 140° 2 6 1-10007IK
4,5 122 82 140° 2 6 1-100071K
5 131 91 140° 2 6 1-100071K
5,5 140 100 140° 2 6 1-10007IK
6 149 109 140° 2 6 1-100071K
6,5 158 118 140° 2 8 1-100071K
7 167 127 140° 2 8 1-10007IK
7.5 176 136 140° 2 8 1-100071K
8 185 145 140° 2 8 1-100071K
8,5 198 154 140° 2 10 1-100071K
9 207 163 140° 2 10 1-10007IK
9,5 217 173 140° 2 10 1-100071K
10 226 182 140° 2 10 1-100071K
10,5 240 191 140° 2 12 1-100071K
1 249 200 140° 2 12 1-10007IK
1,5 258 209 140° 2 12 1-100071K
12 267 218 140° 2 12 1-10007IK
12,5 276 227 140° 2 14 1-100071K
13 285 236 140° 2 14 1-100071K
13,5 294 245 140° 2 14 1-100071K
14 303 254 140° 2 14 1-100071K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 20xD miT IK

%4 W@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeED DRrILL 20xD wiTH IK
o X-LANG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
(- Feinstkornhartmetall N
- geglattete Oberflache

- Alox SN? Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkiihlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stutzenfasen am Umfang

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN? coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface

- tol. m7 Art.-Nr.: 1-10008IK

! 4 back chamfer on admeasurement .
D?Tnin nl;;w nl;; LG e D2hr?1m isale
3 110 70 140° 2 6 1-10008IK
3,5 122 82 140° 2 6 1-10008IK
4 133 93 140° 2 6 1-10008IK
45 145 105 140° 2 6 1-10008IK
5 156 116 140° 2 6 1-10008IK
5,5 168 128 140° 2 6 1-100081K
6 179 139 140° 2 6 1-10008IK
6,5 191 151 140° 2 8 1-10008IK
7 202 162 140° 2 8 1-10008IK
75 214 174 140° 2 8 1-10008IK
8 225 185 140° 2 8 1-10008IK
8,5 241 197 140° 2 10 1-10008IK
9 252 208 140° 2 10 1-10008IK
9,5 265 221 140° 2 10 1-10008IK
10 276 232 140° 2 10 1-10008IK
10,5 293 244 140° 2 12 1-10008IK
1 304 255 140° 2 12 1-10008IK
11,5 313 264 140° 2 12 1-10008IK
12 322 273 140° 2 12 1-10008IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 30xD miT IK
SoLip CARBIDE

L.

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeD DrILL 30xD witH IK
7 X-LANG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
(- Feinstkornhartmetall I
- geglattete Oberflache

- Alox SN? Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkiihlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stutzenfasen am Umfang

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN? coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface

- tol. m7 Art.-Nr.: 1-10009IK

( 4 back chamfer on admeasurement /
D?':Zn rﬁ;w nl;:zn AT 2 D2hr?1m s le
3 140 100 140° 2 6 1-10009IK
35 157 117 140° 2 6 1-100091K
4 173 133 140° 2 6 1-100091K
45 190 150 140° 2 6 1-100091K
5 206 166 140° 2 6 1-100091K
55 223 183 140° 2 6 1-10009IK
6 239 199 140° 2 6 1-100091K
6,5 256 216 140° 2 8 1-100091K
7 272 232 140° 2 8 1-100091K
7,5 289 249 140° 2 8 1-100091K
8 305 265 140° 2 8 1-100091K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



N

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 3xD miT IK
SoLib CARBIDE

MASTER DRILL 3xD wiTH IK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
‘ ALox SN2
HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Schaft h6

/- Feinstkornhartmetall )
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkthlung \
- ohne Weldon Spannflache - 5
- Schneidendurchmessertoleranz m7 a ; |
~ L2
£
- fine-grain solid carbide S} =
- finished surface
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior coolin .
- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100201K
( tol. m7 Y.
D?’rnnZn oy ot Winkel z p2mm | AT
3 66 30 140° 2 6 1-100201K
3,3 66 30 140° 2 6 1-100201K
3,5 66 30 140° 2 6 1-100201K
3,8 66 30 140° 2 6 1-100201K
4 66 30 140° 2 6 1-100201K
4,2 66 30 140° 2 6 1-100201K
45 66 30 140° 2 6 1-100201K
4,8 66 30 140° 2 6 1-100201K
5 66 30 140° 2 6 1-100201K
B3 66 30 140° 2 6 1-100201K
58 66 30 140° 2 6 1-100201K
6 66 30 140° 2 6 1-100201K
6,5 66 30 140° 2 8 1-100201K
6,6 66 30 140° 2 8 1-100201K
6,8 79 43 140° 2 8 1-100201K
7 79 43 140° 2 8 1-100201K
75 79 43 140° 2 8 1-100201K
7.8 79 43 140° 2 8 1-100201K
8 79 43 140° 2 8 1-100201K
8,5 89 49 140° 2 10 1-100201K
8,8 89 49 140° 2 10 1-100201K
9 89 49 140° 2 10 1-100201K
9,5 89 49 140° 2 10 1-10020IK
9,8 89 49 140° 2 10 1-100201K
10 89 49 140° 2 10 1-100201K
10,2 102 57 140° 2 12 1-100201K

19



VHM MASTERDRILL 3xD miT IK
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MaAsTER DRILL 3xD wiTH IK
g | s | | 2 | 5 | e
10,8 102 57 140° 2 12 1-100201K
11 102 57 140° 2 12 1-100201K
1,5 102 57 140° 2 12 1-100201K
11,8 102 57 140° 2 12 1-100201K
12 102 57 140° 2 12 1-100201K
12,5 102 57 140° 2 14 1-100201K
12,8 102 57 140° 2 14 1-100201K
13 102 57 140° 2 14 1-100201K
13,5 102 57 140° 2 14 1-100201K
13,8 102 57 140° 2 14 1-100201K
14 107 60 140° 2 14 1-100201K
14,5 107 60 140° 2 16 1-100201K
14,8 107 60 140° 2 16 1-100201K
15 107 60 140° 2 16 1-100201K
15,5 107 60 140° 2 16 1-100201K
15,8 107 60 140° 2 16 1-100201K
16 115 66 140° 2 16 1-100201K
16,5 115 66 140° 2 18 1-100201K
16,8 115 66 140° 2 18 1-100201K
17 115 66 140° 2 18 1-100201K
17,5 115 66 140° 2 18 1-100201K
17,8 115 66 140° 2 18 1-100201K
18 123 73 140° 2 18 1-100201K
18,5 123 73 140° 2 20 1-100201K
18,8 123 73 140° 2 20 1-100201K
19 123 73 140° 2 20 1-100201K
19,5 123 73 140° 2 20 1-100201K
19,8 123 73 140° 2 20 1-100201K
20 131 81 140° 2 20 1-100201K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



N

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 5xD miT IK
SoLib CARBIDE

MASTER DRILL 5xD wiTH IK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
‘ ALox SN2
HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Schaft h6

/- Feinstkornhartmetall )

- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- gerade genutet Winkel

- Innenkthlung

- ohne Weldon Spannflache - )

- Schneidendurchmessertoleranz m7 a ; |
~ L2
£

- fine-grain solid carbide S =

- finished surface

- Alox SN2 coating

- streight flutes

- interior coolin .

- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100211K

( tol. m7 Y.
D?’rnnZn oy ot Winkel z p2mm | AT

3 74 38 140° 2 6 1-100211K
3,3 74 38 140° 2 6 1-100211K
3,5 74 38 140° 2 6 1-100211K
3,8 74 38 140° 2 6 1-10021IK
4 74 38 140° 2 6 1-100211K
4,2 74 38 140° 2 6 1-100211K
45 74 38 140° 2 6 1-100211K
4,8 74 38 140° 2 6 1-100211K
5 82 45 140° 2 6 1-100211K
B3 82 45 140° 2 6 1-100211K
58 82 45 140° 2 6 1-100211K
6 82 45 140° 2 6 1-100211K
6,5 82 45 140° 2 8 1-100211K
6,6 82 45 140° 2 8 1-100211K
6,8 91 54 140° 2 8 1-100211K

7 91 54 140° 2 8 1-100211K
75 91 54 140° 2 8 1-10021IK
7.8 91 54 140° 2 8 1-100211K

8 91 54 140° 2 8 1-100211K
8,5 103 62 140° 2 10 1-100211K
8,8 103 62 140° 2 10 1-10021IK
9 103 62 140° 2 10 1-10021IK
9,5 103 62 140° 2 10 1-100211K
9,8 103 62 140° 2 10 1-10021IK
10 103 62 140° 2 10 1-10021IK
10,2 18 72 140° 2 12 1-10021IK
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VHM MASTERDRILL 5xD miT IK
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MasTER DRILL 5xD witH IK
g | s | | 2 | 5 | e
10,8 118 72 140° 2 12 1-100211K
11 118 72 140° 2 12 1-100211K
1,5 118 72 140° 2 12 1-100211K
11,8 118 72 140° 2 12 1-100211K
12 118 72 140° 2 12 1-100211K
12,5 118 72 140° 2 14 1-100211K
12,8 118 72 140° 2 14 1-100211K
13 118 72 140° 2 14 1-100211K
13,5 118 72 140° 2 14 1-100211K
13,8 118 72 140° 2 14 1-100211K
14 124 78 140° 2 14 1-100211K
14,5 124 78 140° 2 16 1-100211K
14,8 124 78 140° 2 16 1-100211K
15 124 78 140° 2 16 1-100211K
15,5 124 78 140° 2 16 1-100211K
15,8 124 78 140° 2 16 1-100211K
16 133 85 140° 2 16 1-100211K
16,5 133 85 140° 2 18 1-100211K
16,8 133 85 140° 2 18 1-100211K
17 133 85 140° 2 18 1-100211K
17,5 133 85 140° 2 18 1-100211K
17,8 133 85 140° 2 18 1-100211K
18 143 94 140° 2 18 1-100211K
18,5 143 94 140° 2 20 1-100211K
18,8 143 94 140° 2 20 1-100211K
19 143 94 140° 2 20 1-100211K
19,5 143 94 140° 2 20 1-100211K
19,8 143 94 140° 2 20 1-100211K
20 153 102 140° 2 20 1-100211K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



N

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MAaSTERDRILL 8XD miT IK
SoLib CARBIDE

MASTER DRILL 8xD witH IK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
‘ ALox SN2
HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Schaft h6

/- Feinstkornhartmetall )
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkthlung
- ohne Weldon Spannflache - )
- Schneidendurchmessertoleranz m7 a L; |
~ L2
- fine-grain solid carbide sE: =
- finished surface
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior coolin .
- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-10022IK
( tol. m7 Y.
D?’rnnZn oy ot Winkel z p2mm | AT
3 72 34 140° 2 6 1-10022IK
3,3 72 34 140° 2 6 1-10022IK
3,5 72 34 140° 2 6 1-10022IK
3,8 72 34 140° 2 6 1-100221K
4 81 43 140° 2 6 1-10022IK
4,2 81 43 140° 2 6 1-10022IK
45 81 43 140° 2 6 1-10022IK
4,8 81 43 140° 2 6 1-100221K
5 90 54 140° 2 6 1-10022IK
B3 90 54 140° 2 6 1-10022IK
58 90 54 140° 2 6 1-100221K
6 97 61 140° 2 6 1-100221K
6,5 97 61 140° 2 8 1-10022IK
6,6 97 61 140° 2 8 1-10022IK
6,8 106 70 140° 2 8 1-10022IK
7 116 80 140° 2 8 1-10022IK
75 116 80 140° 2 8 1-10022IK
7.8 116 80 140° 2 8 1-10022IK
8 116 80 140° 2 8 1-10022IK
8,5 131 91 140° 2 10 1-10022IK
8,8 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9,5 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9,8 131 91 140° 2 10 1-10022IK
10 140 100 140° 2 10 1-10022IK
10,2 145 103 140° 2 12 1-10022IK
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VHM MASTERDRILL 8XD miT IK
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MasTER DRILL 8xD witH IK
g | s | | 2 | 5 | e
10,8 145 103 140° 2 12 1-100221K
11 145 103 140° 2 12 1-100221K
1,5 145 103 140° 2 12 1-100221K
11,8 145 103 140° 2 12 1-10022IK
12 145 103 140° 2 12 1-100221K
12,5 145 103 140° 2 14 1-100221K
12,8 145 103 140° 2 14 1-100221K
13 145 103 140° 2 14 1-100221K
13,5 145 103 140° 2 14 1-100221K
13,8 145 103 140° 2 14 1-10022IK
14 161 116 140° 2 14 1-100221K
14,5 161 116 140° 2 16 1-10022IK
14,8 161 116 140° 2 16 1-10022IK
15 161 116 140° 2 16 1-10022IK
15,8 161 116 140° 2 16 1-10022IK
15,8 161 116 140° 2 16 1-10022IK
16 181 133 140° 2 16 1-10022IK
16,5 181 133 140° 2 18 1-10022IK
16,8 181 133 140° 2 18 1-100221K
17 181 133 140° 2 18 1-100221K
17,5 181 133 140° 2 18 1-10022IK
17,8 181 133 140° 2 18 1-10022IK
18 197 149 140° 2 18 1-100221K
18,5 197 149 140° 2 20 1-100221K
18,8 197 149 140° 2 20 1-10022IK
19 197 149 140° 2 20 1-100221K
19,5 197 149 140° 2 20 1-100221K
19,8 197 149 140° 2 20 1-10022IK
20 216 165 140° 2 20 1-100221K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



N

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MasTERDRILL 12xD miT IK

SoLip CARBIDE

MAasTER DRILL 12xD witH IK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
‘ ALox SN2
HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

/- Feinstkornhartmetall )
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkthlung
- ohne Weldon Spannflache - )
- Schneidendurchmessertoleranz m7 a ; |
~ L2 e
- fine-grain solid carbide s - L1 = a‘;‘:
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior coolin .
- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100231K
( tol. m7 Y.
D?':;n oid ot Winkel z p2om | ArteNe
3 86 46 140° 2 6 1-10023IK
3,5 94 54 140° 2 6 1-10023IK
4 101 61 140° 2 6 1-10023IK
4,5 109 69 140° 2 6 1-10023IK
5 116 76 140° 2 6 1-10023IK
5,5 124 84 140° 2 6 1-10023IK
6 131 91 140° 2 6 1-10023IK
6,5 139 99 140° 2 8 1-10023IK
7 146 106 140° 2 8 1-100231K
7,5 154 14 140° 2 8 1-10023IK
8 161 121 140° 2 8 1-10023IK
8,5 173 129 140° 2 10 1-10023IK
9 180 136 140° 2 10 1-10023IK
9,5 189 145 140° 2 10 1-10023IK
10 196 152 140° 2 10 1-10023IK
10,5 209 160 140° 2 12 1-10023IK
1 216 167 140° 2 12 1-10023IK
11,5 224 175 140° 2 12 1-10023IK
12 231 182 140° 2 12 1-10023IK
12,5 239 190 140° 2 14 1-10023IK
13 246 197 140° 2 14 1-10023IK
13,5 254 205 140° 2 14 1-10023IK
14 261 212 140° 2 14 1-10023IK
14,5 270 220 140° 2 16 1-10023IK
15 270 220 140° 2 16 1-10023IK
15,5 270 220 140° 2 16 1-10023IK
16 270 220 140° 2 16 1-10023IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM MasTERDRILL 15xD miT IK
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MasTER DRILL 15xD witH IK
A HocHLEISTUNG FEINSTKORN
/- Feinstkornhartmetall \

- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkthlung

- ohne Weldon Spannflache

D1
D2

- Schneidendurchmessertoleranz m7
~ L2 e
€ =
- fine-grain solid carbide S - L1 =~ £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior coolin .
- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100241K
( tol. m7 Y.
omr it et Winkel z DA AntNr
3 95 55 140° 2 6 1-100241K
Y5 104 64 140° 2 6 1-100241K
4 13 73 140° 2 6 1-100241K
4,5 122 82 140° 2 6 1-100241K
5 131 91 140° 2 6 1-100241K
515 140 100 140° 2 6 1-100241K
6 149 109 140° 2 6 1-100241K
6,5 158 18 140° 2 8 1-100241K
7 167 127 140° 2 8 1-100241K
75 176 136 140° 2 8 1-100241K
8 185 145 140° 2 8 1-100241K
8,5 198 154 140° 2 10 1-100241K
9 207 163 140° 2 10 1-100241K
9,5 217 173 140° 2 10 1-100241K
10 226 182 140° 2 10 1-100241K
10,5 240 191 140° 2 12 1-100241K
11 249 200 140° 2 12 1-100241K
11,5 258 209 140° 2 12 1-100241K
12 267 218 140° 2 12 1-100241K
12,5 276 227 140° 2 14 1-100241K
13 285 236 140° 2 14 1-100241K
13,5 294 245 140° 2 14 1-100241K
14 303 254 140° 2 14 1-100241K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MasTERDRILL 20xD miT IK

SoLip CARBIDE

MasTER DRILL 20xD witH IK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
‘ ALox SN2
HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Schaft h6

/- Feinstkornhartmetall \

- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- gerade genutet Winkel

- Innenkthlung

- ohne Weldon Spannflache - )

- Schneidendurchmessertoleranz m7 a ; |
~ L2
£

- fine-grain solid carbide S =

- finished surface

- Alox SN2 coating

- streight flutes

- interior coolin .

- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100251K

( tol. m7 Y.
D?’rnnZn nl;;m nl;rzn Winkel z D2hr?1m Art.-Nr.
3 10 70 140° 2 6 1-10025IK
3,5 122 82 140° 2 6 1-10025IK
4 133 93 140° 2 6 1-10025IK
4,5 145 105 140° 2 6 1-10025IK
5 156 116 140° 2 6 1-10025IK
5,5 168 128 140° 2 6 1-10025IK
6 179 139 140° 2 6 1-10025IK
6,5 191 151 140° 2 8 1-10025IK
7 202 162 140° 2 8 1-10025IK
7,5 214 174 140° 2 8 1-10025IK
8 225 185 140° 2 8 1-10025IK
8,5 241 197 140° 2 10 1-10025IK
9 252 208 140° 2 10 1-10025IK
9,5 265 221 140° 2 10 1-10025IK
10 276 232 140° 2 10 1-10025IK
10,5 293 244 140° 2 12 1-100251K
11 304 255 140° 2 12 1-10025IK
11,5 313 264 140° 2 12 1-10025IK
12 322 273 140° 2 12 1-10025IK
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VHM MasTERDRILL 30xD miT IK
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MASTER DRILL 30XD wiTH |IK
A HocHLEISTUNG FEINSTKORN
KFelnstkornhartmetall

- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkthlung

- ohne Weldon Spannflache

Jﬁ

- Schneidendurchmessertoleranz m7
; = £
- fine-grain solid carbide S - L1 = £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior coolin .
- without Weld(?n surface Art.-Nr.: 1-100261K
( tol. m7 j
D?’rnnZn nl;;m nl;ﬁw kel 2 DZhI?'Im LA
3 140 100 140° 2 6 1-100261K
3,5 157 117 140° 2 6 1-100261K
4 173 133 140° 2 6 1-100261K
45 190 150 140° 2 6 1-100261K
5 206 166 140° 2 6 1-100261K
55 223 183 140° 2 6 1-100261K
6 239 199 140° 2 6 1-100261K
6,5 256 216 140° 2 8 1-100261K
7 272 232 140° 2 8 1-100261K
7.5 289 249 140° 2 8 1-100261K
8 305 265 140° 2 8 1-100261K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MiKrRoBOHRER 5xD oHNE IK

SoLip CARBIDE

Micro DRIiLL 5xD witHouT IK

‘ Mikro BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HiGH-SPEED FINE GRAIN

D2

Art.-Nr.: 1-10030

/- Feinstkornhartmetall N
- gegléattete Oberflache
- konvexe Spanraumform
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel
- ohne IK
- fine-grain solid carbide
- finished surface
- convex flutes
- tol. m7
- 130° point angle
- without internal cooling y
D?':;n o ot Winkel z D2mm | AT
0,2 38 1,5 130° 2 3 1-10030
0,3 38 2 130° 2 3 1-10030
0,4 38 3 130° 2 3 1-10030
0,5 38 5 130° 2 3 1-10030
0,6 38 5 130° 2 3 1-10030
0,7 38 6 130° 2 3 1-10030
0,8 38 6 130° 2 3 1-10030
0,9 38 8 130° 2 3 1-10030
1 38 8 130° 2 3 1-10030
1,1 38 10 130° 2 3 1-10030
1,2 38 10 130° 2 3 1-10030
1,3 38 10 130° 2 3 1-10030
1,4 38 10 130° 2 3 1-10030
1,5 38 10 130° 2 3 1-10030
1,6 38 10 130° 2 3 1-10030
1,7 38 10 130° 2 3 1-10030
1,8 38 11 130° 2 3 1-10030
1,9 38 11 130° 2 3 1-10030
2 38 13 130° 2 3 1-10030
2,1 38 13 130° 2 3 1-10030
2,2 38 13 130° 2 3 1-10030
23 38 13 130° 2 3 1-10030
2,4 38 15 130° 2 3 1-10030
25 38 15 130° 2 3 1-10030
2,6 38 15 130° 2 3 1-10030
2,7 38 15 130° 2 3 1-10030
2,8 38 15 130° 2 3 1-10030
2,9 38 15 130° 2 3 1-10030
3 38 15 130° 2 3 1-10030
3,1 52 18 130° 2 4 1-10030
32 52 18 130° 2 4 1-10030
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Werkzeug- und Industrietechnik

[

T

VHM MiKrRoBOHRER 5xD oHNE IK

SoLip CARBIDE
Micro DRiLL 5xD witHouT IK

D?""n Zn ;711 n’;'zn Winkel z D 2hr?1m Art.-Nr.
3,3 52 18 130° 2 4 1-10030
3,4 52 20 130° 2 4 1-10030
35 52 20 130° 2 4 1-10030
36 52 20 130° 2 4 1-10030
3,7 52 20 130° 2 4 1-10030
38 52 22 130° 2 4 1-10030
3,9 52 22 130° 2 4 1-10030
4 52 22 130° 2 4 1-10030

MikroO ‘
BLANK
Micro

VHM MikrRoBOHRER 8xD oHNE IK
SoLip CARBIDE Micro DRiLL 8xD witHouT IK

HocHLEISTUNG
HiGH-SPEED

FEINSTKORN
FINE GRAIN

/"~ Feinstkornhartmetall \
- geglattete Oberflache /
- konvexe Spanraumform
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel
- ohne IK
s N2 —
- fine-grain solid carbide 8 é;'i\\\\\ﬂ 8
- finished surface |
- convex flutes ol
- tol. m7
- 130° point angle
\_- without internal cooling Y. Art.-Nr.: 1-10031
gl R ez 0
0,2 38 2 130° 2 3 1-10031
0,3 38 Y5 130° 2 3 1-10031
0,4 38 5 130° 2 3 1-10031
0,5 38 6 130° 2 3 1-10031
0,6 38 6 130° 2 3 1-10031
0,7 38 6 130° 2 3 1-10031
0,8 38 6 130° 2 3 1-10031
0,9 38 8 130° 2 3 1-10031
1 38 8 130° 2 3 1-10031
1,1 38 12 130° 2 3 1-10031
1,2 38 12 130° 2 3 1-10031

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



az

Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MikroBOHRER 8xD oHNE IK

Micro DRiLL 8xD witHouT IK

SoLip CARBIDE

D?'rnnin nl;r1n ;51 ey Z D2hr?1m UL
13 38 12 130° 2 3 1-10031
1,4 38 14 130° 2 3 1-10031
1,5 38 14 130° 2 3 1-10031
1,6 38 16 130° 2 3 1-10031
1,7 38 16 130° 2 3 1-10031
1,8 38 16 130° 2 3 1-10031
19 38 16 130° 2 3 1-10031
2 46 18 130° 2 3 1-10031
2,1 46 18 130° 2 3 1-10031
2,2 46 18 130° 2 3 1-10031
2,3 46 22 130° 2 3 1-10031
24 46 22 130° 2 3 1-10031
2,5 46 22 130° 2 3 1-10031
2,6 46 25 130° 2 3 1-10031
27 46 25 130° 2 3 1-10031
28 46 25 130° 2 3 1-10031
2.9 46 25 130° 2 3 1-10031
3 46 28 130° 2 3 1-10031
31 52 28 130° 2 4 1-10031
3,2 52 28 130° 2 4 1-10031
3,3 52 28 130° 2 4 1-10031
3,4 52 28 130° 2 4 1-10031
35 52 32 130° 2 4 1-10031
3.6 52 32 130° 2 4 1-10031
3,7 52 32 130° 2 4 1-10031
38 52 32 130° 2 4 1-10031
3.9 52 32 130° 2 4 1-10031
4 62 36 130° 2 4 1-10031

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S
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Werkzeug- und Industrietechnik

. : VHM MIKrROBOHRER 5xD miT IK
\/A\m@ SoLip CARBIDE Micro DRILL 5xD witH IK

MikroO ‘ BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- konvexe Spanraumform
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel
- mit IK

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- convex flutes

- tol. m7

- 130° point angle

.

j:
D2

Art.-Nr.: 1-10030IK

k with internal cooling y
D?'rnnZn nl;;l nl;rzn Winkel z D2h:1m Art.-Nr.

0,5 38 4 130° 2 3 1-100301K
0,7 38 5 130° 2 3 1-100301K
0,8 38 5 130° 2 3 1-100301K

1 38 6 130° 2 3 1-100301K
1,2 38 8 130° 2 3 1-100301K
1,5 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,6 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,7 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,8 38 12 130° 2 3 1-10030IK
1,9 38 12 130° 2 3 1-100301K

2 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,1 46 18 130° 2 3 1-100301K
22 46 18 130° 2 3 1-10030IK
2,3 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,4 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,5 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,6 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,7 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,8 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,9 46 18 130° 2 3 1-10030IK

3 46 18 130° 2 3 1-100301K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug- und Industrietechnik

. : VHM MikroBOHRER 10xD miT IK
\/A\m@ SoLip CAreIDE Micro DRILL 10xD witH IK

‘ Mikro BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall N
- geglattete Oberflache
- konvexe Spanraumform
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel
- mit IK
- fine-grain solid carbide ’OH N
- finished surface |
- convex flutes '
- tol. m7
- 130° point angle
\_- with internal cooling . Art.-Nr.: 1-10032IK
s o ot Winkel z D2mm | ArteNe
0,5 38 130° 2 3 1-10032IK
0,7 38 130° 2 3 1-10032IK
0,8 38 10 130° 2 3 1-10032IK
1 38 12 130° 2 3 1-10032IK
1,2 38 12 130° 2 3 1-10032IK
1,5 38 16 130° 2 3 1-10032IK
1,6 46 16 130° 2 3 1-10032IK
1,7 46 18 130° 2 3 1-10032IK
1,8 46 18 130° 2 3 1-10032IK
1,9 46 20 130° 2 3 1-10032IK
2 46 20 130° 2 3 1-10032IK
2,1 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,2 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,3 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,4 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,5 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,6 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,7 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,8 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,9 60 30 130° 2 3 1-10032IK
3 60 30 130° 2 3 1-10032IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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: SCHNITTWERTE FUR
\/\/T|'e_C VHM HocHLEISTUNGS- UND MIKROBOHRER
APPLICATION FOR

SoLib CARBIDE HiGH-SPEED AND MicRO DRILL

Werkstoff- . L. . .
gruppe Werkstlickstoff Werkstoffbeispiele Zugfestigkeit N/mm?
. material example of material tensile strength N/mm?
material group
Allgemeine Baustéhle 1.0035 ST33, 1.0254 St37,0, 1.0050 St50-2 < 500
structural steels 1.0070 ST70-2, 1.8937 WStE500 > 500
Automatenstihle 1.0718 9SMnPb28, 1.0736 9SMn36 < 800
machining steels 1.0727 45520, 1.0728 60S20 >800
1.0402 C22, 1.1178 CK30 <700
Unlegierte Vergutungsstéhle _
unalloyed heat-treated steels 0203 &5, 11181 G 580 - 700
1.0601 C60, 1.1221 CK60 850 - 1000
Legierte Vergutungsstahle 1.5131 50MnSIi4, 1.7003 38Cr2 850 - 1000
alloyed heat-treated steels 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4 1000 - 1200
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 €10, 1.1121 Ck10 <750
P unalloyed cementation steels
Legierte Einsatzstahle 1.5919 15CrNi6, 1.7015 15Cr13 850 - 1000
alloyed/cementation stesls 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5 1000 - 1200
Nitrierstéhle 1.8504 34CrAl6, 1.8509 41CrAIMo7 850 - 1000
nitriding steels 1.8507 34CrAlIMo5, 1.8519 31CrMoV9 1000 - 1200
Werkzeugstahle 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850
tool steels 1.2080 X210Cr12, 1.2767 X45NiCrMo4 850 - 1000
Schnellarbeitsstihle 1.3243 S$6-5-2-5, 1.344 S6-5-3 < 1050
high-speed steels
Federstshle 1.5026 55Si7, 1.8159 50CRV4 <300 HB
spring steels
geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 < 850
M Rostirele Stahie austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 <850
martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 < 850
GulReisen GG 10 ....... GG 20 <240 HB
castiron GG25 ........ GG 45 <300 HB
Kugelgraphit und Temperguf3 GTW 35, GTS 55, GGG 50 < 240 HB
nodular graphite and annealed
cast iron GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB
Hartgu® < 350 HB
chilled cast iron
Aluminium und AL Legierungen 3:0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1 <400
Alluminium and AL-alloys
AL-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1 < 450
AL-forging alloys
AL-GuRlegierungen < 10 Si 3.2131 G-Alsi5Cu1, 3.2573 G-AISi9 < 600
AL-cast alloys < 10Si
AL-GuRlegierungen > 10 Si 3.3581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu <600
AL-cast alloys > 10Si
Magnesium-Legierungen MgMn2, G-MhAI18Zn1, G-MgA16Zn3 <450
N Magnesium alloys
Kupfer niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn5ZnPb < 400
Copper low alloyed materials
Messing kurzspanend 2.0380 Cuzn39Pb2 < 600
Brass short-chipping
Messing langspanend 2.0250 CuZn20 <600
Brass long-chipping
Bronze kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb <600
Bronze short-chipping
Bronze langspanend 2.0790 CuNi18Zn19Pb 850
Bronze long-chipping
Titan- und Titanlegierung 3.7024 Ti99, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 < 850
S Titan and Titanium alloys 3.7154 TiAI6Zr, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 <1200
Sonderlegierungen Nimonic, Inconell, Hasteloy > 1200

special alloys

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.



: AXIALE ZUSTELLUNG FUR %
\/\/T|'9'C VHM HoCHLEISTUNGS- UND MIKROBOHRER
AXIAL FEED FOR
SoLib CARrRBIDE HiGH-SPEED AND MicrRO DRIiLL

Werkstoff- Ve Vorschub f/ feed f
gruppe m/ min mm/U
material
group ohne IK mit IK 23 g4 96 28 210 212 216 9 20
85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
80-90 90-115 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
75-85 85-100 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
P 80-100 90-120 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
75-85 85-100 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
35-50 40-60 0,06 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,35
30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27
65-75 75-90 0,07 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 0,30 0,40
35-50 40-60 0,06 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,35
65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45
30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27
M 30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27
30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27
80-110 90-130 0,09 0,13 0,19 0,22 0,27 0,30 0,40 0,50
60-85 70-100 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,25 0,33 0,40
70-100 80-120 0,09 0,13 0,19 0,22 0,27 0,30 0,40 0,50
60-85 70-100 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,25 0,33 0,40
55-70 70-85 0,05 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,30 0,35
180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55
180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55
180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55
150-200 180-230 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
N 125-175 135-210 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
115-165 125-195 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50
20-40 20-60 0,04 0,06 0,09 0,10 0,13 0,16 0,20 0,23
S 20-30 20-40 0,03 0,05 0,72 0,09 0,12 0,14 0,18 0,20
20-30 20-40 0,03 0,05 0,72 0,09 0,12 0,14 0,18 0,20
Die angegebenen Vorschubwerte f mm/U sind Als Richtwert gilt: 8 x D =0,90 x Vorschub f/ feed f mm/U
Richtwerte und kénnen bei Bedarf, je nach Material, as a guide rate only: 12 x D = 0,75 x Vorschub f / feed f mm/U
Spanbildung sowie Bohrtiefe korrigiert werden. 15 x D = 0,70 x Vorschub f / feed f mm/U
20 x D = 0,70 x Vorschub f/ feed f mm/U
The specified feed rates f mm / rev are approximated 30 x D = 0,65 x Vorschub f/ feed f mm/U

and may be corrected, if necessary, depending on the
material, chip formation and depth.
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VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER

W@ UND GGEWINDERASER

Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CARBIDE MACHINE TAP AND
THREAD MILLING CUTTERS

Art.-Nr. ﬁ:Zz
e e .
1-28001 TiCN e o T s T P B ot 37
weren Ul G e .
R s e :
1-28004 TiCN M Gl Carbie Machine Tep Form G, metic ine. 38
i e .
1-28006 Solid C\Qr-lbl\igf '(Ie'mgggflr\;?l?r:gnéittrtif: metric 39
1-28007 Solid oﬁmf ?::gggflr\?:ner:grgit{tl:fsh ];ii:tric fine 39
1-28008 Solid CZrlg'i\c/ileGTer\:\fen:; ];\';Ia:lTlirg] gift:aGr:\Ai/::iethreads 39
Technische Daten 2

Technical Data
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. | VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER FORM D 7
\/A\m@ SoLp CARBIDE MACHINE TAP FORM D

7 r AR
@f‘ RVl
R oSG
I

Werkzeug- und Industrietechnik

/- 3,5-5 Gang

- Typ GH63

- Tol. 6HX

- DIN 13

- witec-Norm

- TICN-Beschichtung

- 3,5-5 teeth
- type GH63 R
- tol. 6HX o ]
-DIN 13
- witec-Norm
( TiCN-coated j
metrisch / metric Art.-Nr.: 1-28000TiCN / 1-28001TiCN / 1-28002TiCN
pim | mm | mm | mm | mm | mm | @ : m | AN
M3 0,5 46 " 6 3,5 2,7 4 2,55 1-28000TiCN
M3,5 0,6 46 13 6 4 3 4 3,0 1-28000TiCN
M4 0,7 52 13 6 4.5 3,4 4 3,4 1-28000TiCN
M5 0,8 60 16 8 6 4,9 4 43 1-28000TiCN
M6 1 62 19 8 6 4,9 5 5,1 1-28000TiCN
M8 1,25 70 22 8 8 4,9 5 6,9 1-28000TiCN
M10 1,5 75 24 8 7 55 5 8,6 1-28000TiCN
M12 1,75 82 29 10 9 5 10,4 1-28000TiCN
M14 2 88 30 12 1 6 12,1 1-28000TiCN
M16 2 95 32 12 12 6 141 1-28000TiCN
M20 2,5 105 37 15 16 12 6 17,7 1-28000TiCN
metrisch fein / metric fine
pimm | mm | mm | mm | mm | mm | 7 2 gm | AN
M8 1 70 22 8 6 4,9 5 7.1 1-28001TiCN
M10 1 75 24 8 7 55 5 9,1 1-28001TiCN
M12 1 82 29 10 7 5 11,1 1-28001TiCN
M12 1,5 82 29 10 7 5 10,6 1-28001TiCN
M14 1,5 88 30 12 " 9 6 12,6 1-28001TiCN
M16 1,5 95 32 12 12 9 6 14,6 1-28001TiCN
M20 1,5 105 37 15 16 12 6 18,6 1-28001TiCN
Gas-Gewinde / inch threads
Diom | mm | mm | mm | mm | mm | @ 2 om | AN
G1/8 28 63 18 8 7 55 5 8,9 1-28002TiCN
G1/4 19 70 20 12 " 9 ® 11,9 1-28002TiCN




: |VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER FORM C
\/A\m@ SoLp CARBIDE MACHINE TAP FORM C

/- 3,5-5 Gang
- Typ GH63
- Tol. 6HX
-DIN 13
- witec-Norm
- TICN-Beschichtung

- 3,5-5 teeth
- type GH63 i
- tol. 6HX E -
-DIN 13
- witec-Norm
( TiCN-coated /
metrisch / metric Art.-Nr.: 1-28003TiCN / 1-28004TiCN / 1-28005TiCN
pim | mm | mm | mm | mm | mm | @ : m | AN
M3 0,5 46 " 6 3,5 2,7 4 2,55 1-28003TiCN
M3,5 0,6 46 13 6 4 3 4 3,0 1-28003TiCN
M4 0,7 52 13 6 4.5 3,4 4 3,4 1-28003TiCN
M5 0,8 60 16 8 6 4,9 4 43 1-28003TiCN
M6 1 62 19 8 6 4,9 5 5,1 1-28003TiCN
M8 1,25 70 22 8 8 4,9 5 6,9 1-28003TiCN
M10 1,5 75 24 8 7 55 5 8,6 1-28003TiCN
M12 1,75 82 29 10 9 5 10,4 1-28003TiCN
M14 2 88 30 12 1 6 12,1 1-28003TiCN
M16 2 95 32 12 12 6 141 1-28003TiCN
M20 2,5 105 37 15 16 12 6 17,7 1-28003TiCN
metrisch fein / metric fine
pimm | mm | mm | mm | mm | mm | 7 2 gm | AN
M8 1 70 22 8 6 4,9 5 7.1 1-28004TiCN
M10 1 75 24 8 7 55 5 9,1 1-28004TiCN
M12 1 82 29 10 7 5 11,1 1-28004TiCN
M12 1,5 82 29 10 7 5 10,6 1-28004TiCN
M14 1,5 88 30 12 " 9 6 12,6 1-28004TiCN
M16 1,5 95 32 12 12 9 6 14,6 1-28004TiCN
M20 1,5 105 37 15 16 12 6 18,6 1-28004TICN
Gas-Gewinde / inch threads
Diom | mm | mm | mm | mm | mm | @ 2 om | AN
G1/8 28 63 18 8 7 55 5 8,9 1-28005TiCN
G1/4 19 70 20 12 1" 9 ® 11,9 1-28005TiCN




I : : VHM GEWINDEFRASER
od] \/A\m@ SoLib CARBIDE THREAD MILLING CUTTERS

Werkzeug- und Industrietechnik
60° DIN 13
\

/- Typ Mehrbereichsgewindefraser
- Schaft h6
- DIN 13 fir metrisch und metrisch fein
- DIN I1SO228 fir Gas-Gewinde
- witec-Norm
- HB, DIN 6535 (mit Weldon Spannflache)

- type multipurpose thread milling cutters _ N
- shank h6 DIW "
- DIN 13 for metric and metric fine 2
- DIN 1SO228 for inch threads L1 —
- witec-Norm
( HB, DIN 6535 (with Weldon surface) -
metrisch / metric Art.-Nr.: 1-28006 / 1-28007 / 1-28008
pmm | mm | mm | mm | mm | mm | 7| At
M4 0,7 38 6.3 3 2,6 3 1-28006
M5 0,8 42 8 4 3.6 3 1-28006
M6 1 57 9 6 3 1-28006
M8 1,25 57 12,5 6 3 1-28006
M10 1,5 57 15 6 5,9 5 1-28006
M12 1,75 63 19,2 8 7.9 5 1-28006
M16 2 72 24 10 9,9 5 1-28006
M20 2,5 83 30 12 11,9 5 1-28006
metrisch fein / metric fine
pmm | mm | mm | mm | mm | mm 7 At
M8-M14 0,75 57 15 6 5,9 5 1-28007
M12-M30 1 63 20 8 7.9 5 1-28007
M14-M42 1,5 72 24 10 9,9 5 1-28007
M18-M52 1,5 83 30 12 1,9 5 1-28007
M18-M52 2 83 30 12 11,9 5 1-28007
Gas-Gewinde / inch threads
pmm | mm | mm | mm | mm | omm | 7 AN
G1/16"-G1/8" 28 57 14,5 6 5,9 5 1-28008
G1/4"-G3/8" 19 63 18,7 8 7.9 5 1-28008
G1/2"-G7/8" 14 72 30 12 11,9 5 1-28008




: EINSATZBEDINGUNGEN FUR
\/\/T|'9'C VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER
CuTtTING CONDITIONS

SoLib CARBIDE FOR MACHINE TAPS

Maschinengewindebohrer / machine taps

1 Als Schmiermittel sollten wasserunldsliche Schneiddle verwendet werden.
) Water-insoluble oil is recommended for this application.

Nach jedem Gewinde missen hiangengebliebene Spane am Gewindebohrer
2. entfernt werden.
After each tapped thread, all stuck chips has to be removed from the tap.

Bei Verwendung eines Gewindeschneidfutters mit Drehmonentkupplung
muss der Wert des Drehmoments auf Maximal eingestellt werden. Vorzugs-
weise sollten Schnellwechseleinsatze ohne Drehmomentkupplung verwendet
3. werden.
By using a tap holder with overload clutch, the overload torque has to be
adjusted on its maximum. The usage of a quick change tap holder without
overload clutch is recommended for this application.
Es sollteauf keinen Fall mit der Hand geschnitten werden.
In no case, the tap should be used by hand.

Die maximale Gewindetiefe betragt 1,5xd.
The maximum thread depth is 1,5xd.

Beim Einsatz von Maschinen mit synchronisierter Spindel kann der Gewinde-
bohrer starr gespannt werden und die angegebenen Schnittwerte kbnnen um
ca. 10% erhoht werden.

In case of using a machining center with synchronized tapping possibility, the
tap should be clamped in a rigid tap holder. In such case, tapping speed can
be increased by approx. 10%.

EINSATZBEDINGUNGEN FUR

VHM GEWINDEFRASER

CuTtTING CONDITIONS

SoLp CARBIDE THREAD MILLING CUTTERS

Gewindefraser / thread milling cutters

1.1/1.2 1.3 14/15
Material < 500 < 800 < éo Héc 1.6 2 3 4
N/mm? N/mm?

Ve 120 ~ 200| 100 ~ 180 60 ~ 140 40 ~ 90 60 ~ 140 | 150 ~ 500| 200 ~ 500
m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min

0,005 x D1 0,005 x D1 0,005 x D1 | 0,005 x D1 0,005 x D1 0,005 x D1 0,005 x D1

fz 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1 | 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSWERKZEUGE
SoLib CARBIDE MuLTIPURPOSE TooL

Art.-Nr. Seite
Page
1-10044 VHM NC Anbohrer 90 42

Solid Carbide NC-Centre Drill 90°

VHM NC Anbohrer 142°
1-10048 Solid Carbide NC-Centre Drill 142° 42

VHM Entgratfréser 60°

1-30600 / Tinalox SN* Solid Carbide Deburring Endmill 60° 43
e U Solid C\Q:bl\l/:js ggﬁ:ﬁusgegg:nm 90° =
1-30602 / Tinalox SN* Solid C\Q:b'\iﬂds r;g't')auh;:isgelrilfi:ill 120° 43
1-30603 i T o o] e 44
130604 N Sold Cerbid Dobuing Sramil tong. 44
I SN oo %?Jir;lﬁ:sﬁl?( 90° 4%
1-10081 Solid giﬂrﬁgec'ii"nﬁsﬁi 60° 4%
R Solid Ca\:;gﬂe\gir;?tlge;gﬁ: r’Eﬁﬂﬁm, short 46
1-30606 Solid C;/rgil\c;levglgerltkerf Ii:;ﬁizrgramggwill, long 46
1-30607 ol Gt By e 47
1-30608 ol Garbie Endrml, 90° 47
1-30609 VHM Mehrbereichsfraser, 120° 47

Solid Carbide Endmill, 120°

ST700] 3ISOddNdILINA] 3AIFHVD AITOS / AONIAZMHYIAMSHOIFHIFHHIN INHA



VHM MEHRBEREICHSWERKZEUGE #!
SoLipb CARBIDE MULTIPURPOSE TooLs

{4
Werkzeug- und Industrietechnik

NC Anbohrer 90°, 142°
Entgratfréaser 60°, 90°, 120°
Vor- und Ruckwartsentgrater
Kegelsenker
Viertelkreisfraser
Multifunktionsfraser

Feinstkorn Hartmetall

Ideal fir den Einsatz
in allen géngigen Werkstoffen

hergestellt in Deutschland 5

Ginsatzgebiete: Mehrbereichsanwendung )

NC-Centre Drill 90°, 142°
Deburring Endmill 60°, 90°, 120°
Foward and Backward Deburrer

Countersink
Quarter Radius Endmill
Multipurpose Endmill

Fine-grain solid carbide

Ideal for application
in the most common materials

made in Germany 5

Q/laterials: multipurpose application )




VHM NC ANBOHRER 90°/142°
SoLib CARBIDE
NC-CeNTRE DriLL 90°/142°

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
o o 2
EDED D ED EES ER S

(- Feinstkornhartmetall \
- Alox SN2 Beschichtung
- starker Kern fiir hohe Stabilitat
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)

W

Werkzeug- und Industrietechnik

- fine-grain solid carbide

- Alox SN? coating
- stronger web for more stability H
\ shank DIN 6535 HB (with Weldon surface) Y. Art.-Nr.: 1-10044

oo | B w2 0

2 32 90° 2 2 1-10044

3 38 90° 2 3 1-10044

4 50 10 90° 2 4 1-10044

5 50 13 90° 2 5 1-10044

6 57 13 90° 2 6 1-10044

8 63 23 90° 2 8 1-10044

10 66 24 90° 2 10 1-10044

12 72 24 90° 2 12 1-10044

16 82 29 90° 2 16 1-10044

20 92 35 90° 2 20 1-10044

.i_l
gog B
L1
Art.-Nr.: 1-10048

D 1?"”’ nl;r1n rﬁrzn Winkel V4 D Zhr‘;m Art.-Nr.

2 32 142° 2 2 1-10048

3 38 142° 2 3 1-10048

4 50 10 142° 2 4 1-10048

5 50 13 142° 2 5 1-10048

6 57 13 142° 2 6 1-10048

8 63 23 142° 2 8 1-10048

10 66 24 142° 2 10 1-10048

12 72 24 142° 2 12 1-10048

16 82 29 142° 2 16 1-10048

20 92 35 142° 2 20 1-10048




Werkzeug- und Industrietechnik

BLANK /
TinaLox SN2 ‘

0° DRALL
0° FLuTE

VHM ENTGRATFRASER

SoLib CARBIDE DEBURRING ENDMILL

a

D2

Art.-Nr.: 1-30600 / 1-30601 / 1-30602
blank / Tinalox SN?

(- Feinstkornhartmetall \
- starker Kern fir hohe Stabilitat
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfldche)
- doppelt hinterschliffener Freiwinkel
- blank oder mit Tinalox SN? beschichtet /\
- fine-grain solid carbide @ )
- stronger web for more stability ‘ \/
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface) ' v
- double grinded clearance angle
\ blank or Tinalox SN2 coated -
D 1?nm mL:n Winkel V4 D 2h:7m Art.-Nr.
4 54 60° 4 4 1-30600/Tinalox SN2
57 60° 4 6 1-30600/Tinalox SN2
63 60° 4 8 1-30600/Tinalox SN?
10 72 60° 4 10 1-30600/Tinalox SN?
12 83 60° 4 12 1-30600/Tinalox SN?
16 92 60° 4 16 1-30600/Tinalox SN2
20 104 60° 4 20 1-30600/Tinalox SN?
D 1?"’_" rﬁ:n Winkel V4 D 2h:1m Art.-Nr.
4 54 90° 4 4 1-30601/Tinalox SN?
57 90° 4 6 1-30601/Tinalox SN2
63 90° 4 8 1-30601/Tinalox SN2
10 72 90° 4 10 1-30601/Tinalox SN?
12 83 90° 4 12 1-30601/Tinalox SN?
16 92 90° 4 16 1-30601/Tinalox SN2
20 104 90° 4 20 1-30601/Tinalox SN?
D 1?7”" ;,1" Winkel V4 D Zh:;m Art.-Nr.
4 54 120° 4 4 1-30602/Tinalox SN?
57 120° 4 6 1-30602/Tinalox SN?
63 120° 4 8 1-30602/Tinalox SN?
10 72 120° 4 10 1-30602/Tinalox SN2
12 83 120° 4 12 1-30602/Tinalox SN?
16 92 120° 4 16 1-30602/Tinalox SN2
20 104 120° 4 20 1-30602/Tinalox SN2

43
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Werkzeug- und Industrietechnik

[

0° DRALL
0° TwiAsT

X-LANG
X-LoNnG

VHM VoRr- UND RUCKWARTSENTGRATFRASER
SoLib CARBIDE DEBURRING ENDMILL

FEINSTKORN

D2

/- Feinstkornhartmetall \ Winkel
- Tinalox SN? Beschichtung J,
- starker Kern fir hohe Stabilitat E_ :l
- 90° Spitzenwinkel g ) =
0 <
S‘l‘& L2 T 5
- fine-grain solid carbide = 5
- Alox SN? coating =
- stronger web for more stability
- 90° nose angle
\C 9 y Art.-Nr.: 1-30603
KURZ / SHORT
(7] L1 L2 . Hals @ h6
D1 mm mm mm Winkel D1 mm z D2 mm Art-Nr.
1,50 39 38 90° 0,9 3 3 1-30603
2,00 39 5 90° 1,2 3 3 1-30603
2,50 39 6,2 90° 1,5 3 3 1-30603
3,00 39 74 90° 1,8 3 3 1-30603
3,50 54 8,6 90° 2,1 3 4 1-30603
4,00 54 9,8 90° 2,4 3 4 1-30603
4,50 55 11 90° 2,7 3 5 1-30603
5,00 55 12,2 90° 3 3 5 1-30603
5,50 57 13,4 90° 33 3 6 1-30603
6,00 57 14,6 90° 3,6 3 6 1-30603
VHM VoRr- uND RUCKWARTSENTGRATFRASER
SoLib CARBIDE DEBURRING ENDMILL
L2
C \3
3 C= /1 8
L1
LANG /LONG Art.-Nr.: 1-30604
(7] L1 L2 . h6
D1 mm mm mm LG = D2 mm Ll
4 100 3 90° 4 6 1-30604
100 5 90° 4 6 1-30604
100 2 90° 4 6 1-30604
10 100 4 90° 4 6 1-30604
12 100 4 90° 4 6 1-30604
16 100 53 90° 4 10 1-30604




VHM KEGELSENKER
SoLipb CARBIDE COUNTERSINK

o
Werkzeug- und Industrietechnik

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
o o 2
=B oo | mocow ez e ] e

/- Feinstkornhartmetall \
- Alox SN2 Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- bis 63 HRC einsetzbar

0° DRALL
0° FLuTE

- fine-grain solid carbide

- Alox SN2 coating
- stronger web for more stability
\ applicable up to 63 HRC Yy Art-Nr: 1-10080
o2 Winket |z PC L Antn
43 50 90° 3 6 1-10080
6,3 51 90° 3 6 1-10080
8,3 55 90° 3 6 1-10080
10,4 56 90° 3 6 1-10080
12,4 59 90° 3 8 1-10080
16,5 63 90° 3 10 1-10080
20,5 67 90° 3 10 1-10080
25 73 90° 3 10 1-10080
31 79 90° 3 10 1-10080
Art.-Nr.: 1-10081
D 1?"’" nl;r1n Winkel V4 D 2h:1m Art.-Nr.
43 50 60° 3 6 1-10081
6,3 51 60° 3 6 1-10081
8,3 52 60° 3 6 1-10081
10,3 53 60° 3 6 1-10081
12,3 54 60° 3 8 1-10081
14,3 55 60° 3 10 1-10081
16,3 56 60° 3 10 1-10081
18,3 57 60° 3 10 1-10081
20,3 58 60° 3 10 1-10081

45



VHM VIERTELKREISFRASER
SoLib QUARTER RaADIUS ENMILL
Werkzeug— und Industrietechnik

0° DRALL ALox SN2 HocHLEISTUNG FEINSTKORN
0° FrLutE HicH SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Alox SN2 Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat
- gerade genutet

B

- fine-grain solid carbide < 5 8

- Alox SN2 coating £ g :

- stronger web for more stability ! 3
\_ Straight flutes W, Art.-Nr.: 1-30605
KURZ / SHORT

(7] o Stirn @ L1 h6
Rmm | D1mm | mm mm 2 D2 mm | Art-Nr
05 8 7 70 4 8 1-30605
1 8 6 70 4 8 1-30605
15 10 7 75 4 10 1-30605
2 10 6 75 4 10 1-30605
25 12 7 75 4 12 1-30605
3 12 6 75 4 12 1-30605
35 16 9 80 4 16 1-30605
4 16 8 80 4 16 1-30605
45 16 7 80 4 16 1-30605
20 10 80 4 20 1-30605
20 8 80 4 20 1-30605

@
WitES _ﬁ_/
—=0 a8
N ©
o L1 g
LANG /LONG Art.-Nr.: 1-30606

Stirn L1 h6
R r?;m D1?nm mma mm 2 D2 mm | Art-Nr
0.2 8 7.6 100 4 6 1-30606
03 8 74 100 4 6 1-30606
04 8 7.2 100 4 6 1-30606
05 8 7 100 4 6 1-30606
08 10 8.4 100 4 6 1-30606
1 10 8 100 4 6 1-30606
1,2 10 7.6 100 4 6 1-30606
15 10 7 100 4 6 1-30606




VHM MEHRBEREICHSFRASER
SoLip CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL

az
Werkzeug- und Industrietechnik

‘ 60°/90°/120° ALox SN2 HocHLEISTUNG FEINSTKORN
HicH SPeeD FiNE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \

30° DrRALL
30° FLuTE

- Alox SN2 Beschichtung
- starker Kern flr hohe Stabilitat
- ideal fur: Nutfrasen, Senken, Fasenfrasen und
Anbohren
- fine-grain solid carbide -3 o
- AlongN2 coating a §</\ %Q a1
- stronger web for more stability ® L1 5
- ideal for: grooving, countersinking, chamfering and @
\_driling /' Art-Nr.: 1-30607 / 1-30608 / 1-30609
o L2 L1 z h6 Art.-Nr. | Art.-Nr. | Art.-Nr.
D1 mm mm mm D2 mm 60° 90° 120°
3 50 2 4 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
4 50 2 5 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
5 10 50 2 6 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
6 12 60 2 8 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
8 16 70 2 10 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
10 18 70 2 12 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
12 20 70 2 12 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
16 26 80 2 16 1-30607 | 1-30608 | 1-30609
20 32 100 2 20 1-30607 | 1-30608 | 1-30609

47






VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER
SoLib CarsiIDE HPC HiGH-SPEED ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr. Seite
Page
VHM HPC Schaftfraser Z4, kurz
1-30000 Solid Carbide HPC Endmill Z4, short 50
VHM HPC Schaftfraser Z4, lang
1-30001 Solid Carbide HPC Endmill Z4, long 50
1-30002 VHM HPC Schaftfraser X-treme Z4, kurz 51
Solid Carbide HPC Endmill X-treme Z4, short
1-30003 VHM HPC Schaftfraser X-treme Z4, lang 51
Solid Carbide HPC Endmill X-treme Z4, long
1-30004 VHM HPC Schaftfraser VA / Edelstahl Z4, kurz 50
Solid Carbide HPC Endmill INOX / Stainless Steel Z4, short
1-30005 VHM HPC Schaftfraser VA / Edelstahl Z4, lang 52
Solid Carbide HPC Endmill INOX / Stainless Steel Z4, long
VHM HPC Schaftfraser Z4, X-lang
1-30006 Solid Carbide HPC Endmill Z4, X-long 53
1-30007 VHM HPC Schaftfraser Z4, X-lang, mit kurzer Schneide 53
Solid Carbide HPC Endmill Z4, X-long, with short cutter
VHM HPC Schaftfraser Z3, kurz
1-30008 Solid Carbide HPC Endmill Z3, short 54-55
VHM HPC Schaftfraser Z3, lang
(R Solid Carbide HPC Endmill Z3, long =
VHM HPC Schruppfraser Z4, lang
1-30010 Solid Carbide HPC Roughing Endmill Z4, long 56
VHM HPC Power Endmill Z4, kurz
R A Solid Carbide HPC Power Endmill Z4, short 2
VHM HPC Power Endmill Z4, lang
1-30012 Solid Carbide HPC Power Endmill Z4, long 57
VHM HPC Schlichtfraser Z6-8, kurz
1-30013 Solid Carbide Finishing Endmill, Z6-8, short 2
1-30014 VHM HPC Schlichtfraser Z6-8, lang 58

Solid Carbide Finishing Endmill, Z6-8, long

VHM HPC Torusfraser Z4
LRI SoldlcaBiaePe o E Tz 59-60

VHM HPC Vollradiusfréser Z4, lang

1-30016 Solid Carbide HPC Full Radius Endmill Z4, long 61
1-30017 VHM HPC Vollradiusfraser Z4, X-lang 61
Solid Carbide HPC Full Radius Endmill Z4, X-long
Technische Daten 62 - 64

Technical Data
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S VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER
M’b SoLib CareiIDE HPC
\Nerkzeug- und Industrietechnik HicH-SPEED ENDMILL

- durch die dynamisch gestaltete Schneide verringern sich
die Radialschwingungen
- Bis zu 50% mehr Vorschub mdglich
- durch die verminderten Schwingungen erhéht sich die Standzeit
- Schruppen und Schlichten in einem Werkzeug

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

\ ungleiche Schneidenteilung
/
Hyperlox _—
\\ ungleicher Drallwinkel

definierte geglétte Kantenverrundung
Schaft in h5 Qualitét hergestellt in Deutschland durch zusétzliches ﬁnishing

(Einsatzgebiete: P, M, K, N, S )

Feinstkorn Hartmetall

- decreased radial oscillation by dynamical formed cutter
- up to 50% more heading

- increased endurance by reduced oscillation

- roughing and finishing with one tool

CAD designed cutters

/

Hyperlox S
\ unequal flute angle
/ defined smoothed corner radius

Shank in h5 quality made in Germany by additonal finishing

5 Fine-grain solid carbide

(Materials: P, M, K, N, S )




P Hoe VHM HPC ScHAFTFRASER Z4

Wf W@ SoLip CarsipE HPC EnbpmiLL Z4

Werkzeug- und Industrietechnik

0100 DynAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
35°/38 HyPERLOX
DyNAwmic CHAMFER FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- fine-grain solid carbide EF Ll L1

- chamfer - = N
- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface) e e e
- Hyperlox coating

- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle

\[tol-e8 Y, Art.-Nr.: 1-30000 / 1-30001
KURZ / SHORT
oo | mm ot ot EF z | SRR Artenr

3 54 8 18 0,1 x45° 4 6 1-30000
4 54 8 18 0,1 x 45° 4 6 1-30000
5 54 10 18 0,1 x 45° 4 6 1-30000
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30000
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30000
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30000
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30000
14 75 18 30 0,3 x 45° 4 14 1-30000
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30000
18 82 24 36 0,4 x 45° 4 18 1-30000
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30000

LANG / LONG

oo | ot o EF z | SpEmh Artenr

3 57 11 21 0,1 x45° 4 6 1-30001
4 5 1 21 0,1 x 45° 4 6 1-30001
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30001
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30001
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30001
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30001
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30001
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30001
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30001
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30001
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30001

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stédhlen bis 800 Nm Zugfestigkeit
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels up to 800 Nm tensile strength
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Werkzeug- und Industrietechnik

35°/36°/ DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
u 37°/38° -

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch 4 ungleiche Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- fir 800 - 1400 Nm

EF

L1

- fine-grain solid carbide ]
- chamfer - -
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e
- reduced radial swinging
- CAD designed cutters L3
- dynamical cutter in 4 unequal flute angle
- tol. e8
\ for 800 - 1400 Nm Y. 2 ]
rt.-Nr.: 1-30002 / 1-30003
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 54 8 18 0,1x45° 4 6 1-30002
5 54 10 18 0,1x 45° 4 6 1-30002
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30002
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30002
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30002
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30002
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30002
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30002
LANG /LONG
R L e
4 57 1 21 0,1x 45° 4 6 1-30003
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30003
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30003
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30003
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30003
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30003
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30003
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30003

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stédhlen ab 800 - 1400 Nm Zugfestigkeit
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels from 800 up to 1400 Nm tensile strength

VHM HPC ScHAFTFRASER X-TREME
SoLib CarsiIDE HPC ENDMILL X-TREME

D2
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G . @ VHM HPC ScHarFTFRASER VA
? \MIIIE©|  Soub Carsipe HPC EnomiLL INOX

Werkzeug- und Industrietechnik

35°/36°/ DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
u 37°/38° -

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch 4 ungleiche Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- fir 800 - 1400 Nm

- fine-grain solid carbide EF % g
- chamfer - - o
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- reduced radial swinging
- CAD designed cutters L3
- dynamical cutter in 4 unequal flute angle
- tol. e8
(for 800 - 1400 Nm Y. 2 ]
rt.-Nr.: 1-30004 / 1-30005
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 54 8 18 0,1x45° 4 6 1-30004
5 54 10 18 0,1x 45° 4 6 1-30004
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30004
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30004
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30004
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30004
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30004
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30004
LANG /LONG
R L e
4 57 1 21 0,1x 45° 4 6 1-30005
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30005
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30005
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30005
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30005
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30005
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30005
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30005

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Sonderlegierungen mit hoher Zéhigkeiten
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of special alloys with hight toughness



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HPC ScHAFTFRASER Z4 3
SoLib CarsiDE HPC EnpmiLL Z4

DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
35°/38° HyPERLOX
Dynamic CHAMFER FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall

- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- fine-grain solid carbide EF % g
- chamfer - - o
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- Hyperlox coating
- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
\C tol. e8 Y. 2 ]
rt.-Nr.: 1-30006 / 1-30007
X-LANG / X-LONG
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 63 20 27 0,1x45° 4 6 1-30006
5 63 21 27 0,1x 45° 4 6 1-30006
6 63 22 27 0,2 x 45° 4 6 1-30006
8 80 28 44 0,2 x 45° 4 8 1-30006
10 100 33 60 0,25 x 45° 4 10 1-30006
12 100 42 55 0,25 x 45° 4 12 1-30006
14 100 48 55 0,3x45° 4 14 1-30006
16 150 53 102 0,4 x 45° 4 16 1-30006
20 150 68 100 0,5x 45° 4 20 1-30006
X-LANG mit kurzer Schneide / X-LONG with short cutter
R L e
3 63 5 20 0,1x45° 4 6 1-30007
4 63 6 25 0,1 x 45° 4 6 1-30007
5 63 8 25 0,2 x 45° 4 6 1-30007
6 63 10 30 0,2 x 45° 4 6 1-30007
8 80 12 35 0,25 x 45° 4 8 1-30007
10 90 14 45 0,25 x 45° 4 10 1-30007
12 100 18 50 0,3 x 45° 4 12 1-30007
14 100 18 50 0,4 x 45° 4 14 1-30007
16 110 24 60 0,4 x 45° 4 16 1-30007
20 125 30 70 0,5 x 45° 4 20 1-30007

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stédhlen bis 800 Nm Zugfestigkeit
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels up to 800 Nm tensile strength



VHM HPC ScHAFTFRASER Z3
SoLib CarsiDE HPC EnpmiLL Z3

Werkzeug- und Industrietechnik

33°/35°/37° HYPERLOX DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
Dynamic CHAMFER FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz h10

- fine-grain solid carbide EF Ll L1

- chamfer - = N
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- Hyperlox coating

- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle

\[tol-nio J Art.-Nr.: 1-30008 / 1-30009
KURZ / SHORT
oo | ot o EF z | SR Artenr

4 54 5 8 0,1 x45° 3 6 1-30008
5) 54 6 10 0,1 x 45° 3 6 1-30008
6 54 7 12 0,2 x 45° 3 6 1-30008
8 58 9 16 0,2 x 45° 3 8 1-30008
10 66 11 20 0,25 x 45° 3 10 1-30008
12 73 12 24 0,25 x 45° 3 12 1-30008
14 75 14 28 0,3x45° 3 14 1-30008
16 82 16 32 0,4 x 45° 3 16 1-30008
18 84 18 36 0,4 x 45° 3 18 1-30008
20 92 20 40 0,5 x 45° 3 20 1-30008

LANG / LONG

oo | ot o EF z | SpEmh Artenr

4 57 8 12 0,1 x45° 3 6 1-30009
5 57 10 15 0,1 x 45° 3 6 1-30009
6 57 13 21 0,2 x 45° 3 6 1-30009
8 63 19 27 0,2 x 45° 3 8 1-30009
10 72 22 32 0,25 x 45° 3 10 1-30009
12 83 26 38 0,25 x 45° 3 12 1-30009
14 83 26 38 0,3x45° 3 14 1-30009
16 92 32 44 0,4 x 45° 3 16 1-30009
18 92 32 44 0,4 x 45° 3 18 1-30009
20 104 38 54 0,5 x 45° 3 20 1-30009

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrédsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



VHM HPC ScHAFTFRASER Z3
SoLib CarsiDE HPC EnbwmiLL Z3

Werkzeug— und Industrietechnik

DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
33°/35°/37° HyPERLOX
Dynamic CHAMFER FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall

- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz h10

- fine-grain solid carbide EF X

- chamfer L2 ,

- shank DIN 6535 HA (without plain surface)
- Hyperlox coating
- reduced radial swinging

D1
D2

- CAD designed cutters L3
- dynamical cutter in unequal flute angle
\ tol. h10 Y. A ]
rt.-Nr.: 1-30008
ptmm | mm | mm | mm | EF Z pmm | AN
4,8 54 6 18 0,1x45° 3 6 1-30008
5,75 54 6 18 0,2 x 45° 3 6 1-30008
7,75 58 9 22 0,2 x 45° 3 8 1-30008
9,7 66 11 26 0,25 x 45° 3 10 1-30008
1,7 73 12 28 0,25 x 45° 3 12 1-30008
13,7 75 14 30 0,3 x 45° 3 14 1-30008
15,7 82 16 34 0,4 x 45° 3 16 1-30008

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling
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VHM HPC ScHRUPPFRASER Z4
SoLib CARBIDE

56 “" &

VAl X
}

V41

Werkzeug- und Industrietechnik HPC RoucHING ENDMILL Z4
35°/38° HYPERLOX DyNAMISCH SPANBRECHER FEINSTKORN
DyNamic CHiP BREAKER FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Spanbrecher

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

<._
%
.

- fine-grain solid carbide

- shank DIN 6535 HA (without plain surface) 5_ N
- chip breaker ol L2 "
- Hyperlox coating glr L3 %lf
- reduced radial swinging o s
- CAD designed cutters =
- dynamical cutter in unequal flute angle
\ tol. e8 ) Art.-Nr -
.-Nr.: 1-30010
LANG /LONG
A - AR
4 57 11 21 0,1x45° 4 6 1-30010
5 57 13 21 0,1x 45° 4 6 1-30010
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30010
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30010
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30010
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30010
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30010
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30010
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30010
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30010

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrédsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



VHM HPC Power EnDmiLL Z4 7
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HPC POWER ENDN”LL Z4
o/ A B0 DynAMISCH SPANBRECHER FEINSTKORN
- Feinstkornhartmetall

- 2 Zdhne mit Spanbrecher / 2 Zahne mit
Schlichtschneide

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel

- Schneidendurchmessertoleranz e8

%
.

- fine-grain solid carbide

- 2 theet with chip breaker / 2 teeth with simply cutter
- shank DIN 6535 HA (without plain surface)

- Hyperlox coating

- reduced radial swinging L1 =
- CAD designed cutters

- dynamical cutter in unequal flute angle

\-tol. 8 Y. Art.-Nr.: 1-30011 / 1-30012

L2
L3

2841y
D2

I e8
Schaft h5
—

KURZ / SHORT
o | B |2 s o | e
6 57 13 21 4 6 1-30011
8 63 19 27 4 8 1-30011
10 72 22 32 4 10 1-30011
12 83 26 38 4 12 1-30011
14 83 26 38 4 14 1-30011
16 92 32 44 4 16 1-30011
18 92 32 44 4 18 1-30011
20 104 38 54 4 20 1-30011
25 110 38 54 6 25 1-30011
LANG /LONG
o | B2 s o |
6 63 18 27 4 6 1-30012
8 70 24 32 4 8 1-30012
10 80 30 38 4 10 1-30012
12 93 36 47 4 12 1-30012
14 99 42 53 4 14 1-30012
16 108 48 59 4 16 1-30012
18 114 54 65 4 18 1-30012
20 125 60 74 4 20 1-30012
25 150 75 93 6 25 1-30012

Einsatz: Hochleistungsfréaser fiir schruppen und schlichten in einem Arbeitsgang bis 1200 Nm Zugfestigkeit
Materials: High performance end mills for roughing and finishing in one operation up to 1200 Nm tensile
strength



VHM HPC ScHLICHTFRASER Z6-8
SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HPC FiNnisHING ENDMILL Z6-8
38°/40°/42° HYPERLOX ScHLICHT ECKENFASE FEINSTKORN
PLAIN CHAMFER FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz 8

- fine-grain solid carbide EF % g

- chamfer - - o
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- Hyperlox coating

- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle

\-tol.f8 D Art N
.-Nr.: 1-30013 / 1-30014
KURZ / SHORT
2ol s s s e | e || e

4 57 1" 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
5 57 13 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
6 57 13 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
8 63 19 27 0,2 x 45° 6 8 1-30013
10 72 22 32 0,25 x 45° 6 10 1-30013
12 83 26 38 0,25 x 45° 6 12 1-30013
14 83 26 38 0,3 x45° 6 14 1-30013
16 92 32 44 0,4 x 45° 6 16 1-30013
18 92 32 44 0,4 x 45° 8 18 1-30013
20 104 38 54 0,5 x 45° 8 20 1-30013

LANG /LONG

2ol s s e | e || e

4 63 16 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
5 63 18 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
6 63 18 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
8 70 24 34 0,2 x 45° 6 8 1-30014
10 80 30 40 0,25 x 45° 6 10 1-30014
12 90 36 45 0,25 x 45° 6 12 1-30014
14 100 42 55 0,3 x45° 6 14 1-30014
16 108 48 60 0,4 x 45° 6 16 1-30014
18 115 54 67 0,4 x 45° 8 18 1-30014
20 125 38 75 0,5 x 45° 8 20 1-30014

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrédsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



.

. : VHM HPC ToRusrFrRASER Z4
W@ SoLip CarBIDE HPC Torus EnpmiLL Z4

Werkzeug- und Industrietechnik

35°/38° HyPERLOX DyNAMISCH R +0 005 FEINSTKORN
DyNAmic FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Radiusform +0,005mm
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz 8

S4¥/
A

LA 1

—_
>
—

- fine-grain solid carbide

- shank DIN 6535 HA (without plain surface) o ﬁ a
- radius form +0,005mm 3 <._.>|'-2 2
- Hyperlox coating él“ L3 EST
- reduced radial swinging L ®
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
(tol. 8 Y. Art.-Nr -
.-Nr.: 1-30015

ptmm | mm | mwm | om | F Z hpmm | AN

4 57 1 21 0.25 4 6 1-30015

4 57 11 21 0.5 4 6 1-30015

4 57 11 21 1 4 6 1-30015

5 57 13 21 0.5 4 6 1-30015

5 57 13 21 1 4 6 1-30015

5 57 13 21 15 4 6 1-30015

6 57 13 21 0.5 4 6 1-30015

6 57 13 21 1 4 6 1-30015

6 57 13 21 15 4 6 1-30015

6 57 13 21 2 4 6 1-30015

8 63 19 27 0.5 4 8 1-30015

8 63 19 27 1 4 8 1-30015

8 63 19 27 1.5 4 8 1-30015

8 63 19 27 2 4 8 1-30015

10 72 22 32 0.5 4 10 1-30015

10 72 22 32 1 4 10 1-30015

10 72 22 32 1.5 4 10 1-30015

10 72 22 32 2 4 10 1-30015

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



az
Werkzeug- und Industrietechnik

N

VHM HPC ToRUSFRASER Z4
SoLip CarsiDE HPC Torus EnpmiLL Z4

s | | @ | e | 6 Z | Cimm | Ao
12 83 26 38 0.5 4 12 1-30015
12 83 26 38 1 4 12 1-30015
12 83 26 38 1.5 4 12 1-30015
12 83 26 38 2 4 12 1-30015
14 83 26 38 1 4 14 1-30015
14 83 26 38 2 4 14 1-30015
16 92 32 44 1 4 16 1-30015
16 92 32 44 1.5 4 16 1-30015
16 92 32 44 2 4 16 1-30015
16 92 32 44 2.5 4 16 1-30015
18 92 32 44 1.5 4 18 1-30015
18 92 32 44 2.5 4 18 1-30015
20 104 38 54 1 4 20 1-30015
20 104 38 54 1.5 4 20 1-30015
20 104 38 54 2 4 20 1-30015
20 104 38 54 2.5 4 20 1-30015
20 104 38 54 3 4 20 1-30015
20 104 38 54 4 4 20 1-30015
20 104 38 54 5 4 20 1-30015

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling




VHM

Werkzeug- und Industrietechnik

/- Feinstkornhartmetall \
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Radiusform +0,005mm
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz f8

- fine-grain solid carbide

- shank DIN 6535 HA (without plain surface)
- radius form +0,005mm

- Hyperlox coating

- reduced radial swinging

- CAD designed cutters

- dynamical cutter in unequal flute angle

HPC VOLLRADIUSFRASER Z4
SoLib CARBIDE
HPC FuLL Rabius EnbmiLL Z4

1
>
1

L2
L3

Je8

Schaft h5
—_—

L1

\-tol.f8 ) Art.-Nr.: 1-30016 / 1-30017
LANG /LONG
2ol E s e | 2 || e

4 57 8 21 2 4 6 1-30016
5 57 9 21 2.5 4 6 1-30016
6 57 10 21 3 4 6 1-30016
8 63 12 27 4 4 8 1-30016
10 72 14 32 5 4 10 1-30016
12 83 16 38 6 4 12 1-30016
14 83 18 38 7 4 14 1-30016
16 92 22 44 8 4 16 1-30016
18 92 24 44 9 4 18 1-30016
20 104 26 54 10 4 20 1-30016

X-LANG / X-LONG

2ol E s e | 2 || e

4 57 8 21 2 4 6 1-30017
5 57 9 21 2.5 4 6 1-30017
6 57 10 21 3 4 6 1-30017
8 63 12 27 4 4 8 1-30017
10 72 14 32 5 4 10 1-30017
12 83 16 38 6 4 12 1-30017
14 83 18 38 7 4 14 1-30017
16 92 22 44 8 4 16 1-30017
18 92 24 44 9 4 18 1-30017
20 104 26 54 10 4 20 1-30017

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrédsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling
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2 & SCHNITTWERTE FUR
Y VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER
Werkzeug- und Industrietechnik APPL|CAT|ON FOR
SoLibeE CarBIDE HPC HiGH-SPEED ENDMILL

Allgemeine Baustéhle 1.0035 ST33, 1.0254 St37,0, 1.0050 St50-2 < 500
structural steels 1.0070 ST70-2, 1.8937 WStE500 > 500
Automatenstéhle 1.0718 9SMnPb28, 1.0736 9SMn36 < 800
machining steels 1.0727 45S20, 1.0728 60S20 >800
1.0402 C22, 1.1178 CK30 < 700
S:Lﬁgf;er:’e ergutungsstnie  1.0503 C45, 1.1191 CKas 580 - 700
1.0601 C60, 1.1221 CK60 850 - 1000
Legierte Vergitungsstahle 1.5131 50MnSI4, 1.7003 38Cr2 850 - 1000
alloyed heat-treated steels 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4 1000 - 1200
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 €10, 1.1121 Ck10 <750
unalloyed cementation steels
Legierte Einsatzstahle 1.5919 15CrNi6, 1.7015 15Cr13 850 - 1000
alloyed cementation steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5 1000 - 1200
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6, 1.8509 41CrAIMo7 850 - 1000
nitriding steels 1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9 1000 - 1200
Werkzeugstahle 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV < 850
tool steels 1.2080 X210Cr12, 1.2767 X45NiCrMo4 850 - 1000
Schnellarbeitsstihle 1.3243 S6-5-2-5, 1.344 S6-5-3 < 1050
high-speed steels
Federstihle 1.5026 55Si7, 1.8159 50CRV4 <300 HB
spring steels
geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 < 850
Rostirele Stae austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 <850
martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 < 850
cnReen GG 10 ....... GG 20 <240 HB
cast iron GG25 ........ GG 45 <300 HB
Kugelgraphit und Temperguft  GTWw 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB
nodular graphite and annealed
S0 e GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB
HartguR Die Werkzeug sind fir diese Bereiche nicht geeignet.
chilled cast iron The tools are not suitable for these materials.

Aluminium und AL Legierungen
Alluminium and AL-alloys

AL-Knetlegierungen
AL-forging alloys

AL-GuRlegierungen < 10 Si
AL-cast alloys < 10Si

AL-GuRBlegierungen > 10 Si Diese Werkzeuge empfehlen
el wir ausschlieBlich fiir die
Magnesium-Legierungen Nassberabeitung.

Magnesium alloys

Kupfer niedriglegiert
Copper low alloyed materials These tools, we recommend

Messing kurzspanend only for lubrificated
Brass short-chipping performance demands.

Messing langspanend
Brass long-chipping

Bronze kurzspanend
Bronze short-chipping

Bronze langspanend
Bronze long-chipping

Titan- und Titanlegierung 3.7024 Ti99, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 < 850
Titan and Titanium alloys 3.7154 TiAI6Zr, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 <1200
Sonderlegierungen Nimonic, Inconell, Hasteloy > 1200

special alloys

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.



AXIALE UND RADIALE ZUSTELLUNG 3

\/\/T"G'C AxiAL AND RADIAL INFEED

Schruppschlichten

Feinschlichten Schlichten roughing and Schruppen
fine finishing finishing g' g roughing
finishing
ae 0,1 xd ae 0,25xd ae1xd
Ve . Ve . Ve ae 0,5xd Ve .
Werkstoff- . Umfangfriasen . Umfangfrisen . " . Umfangfrisen
m/min . L m/min . L m/min Umfangfrasen m/min . L
gruppe peripheral milling peripheral milling ivheral milli peripheral milling
material Nuten Nuten peripheral mifling Nuten
group grooving grooving b Ui grooving
grooving
26 220 a6 220 a6 220 26 220
fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
290 0,042 0,092 250 0,042 0,092 247 0,047 0,103 235 0,053 0,117
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
250 0,042 0,092 215 0,042 0,092 196 0,047 0,103 186 0,053 0,117
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 186 0,042 0,092
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 186 0,042 0,092
P 190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
290 0,042 0,092 250 0,042 0,092 247 0,047 0,103 235 0,053 0,117
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
230 0,035 0,077 200 0,035 0,077 196 0,042 0,092 186 0,042 0,092
220 0,032 0,070 190 0,032 0,070 187 0,035 0,077 178 0,042 0,092
130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,042 0,092
130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,042 0,092
160 0,035 0,077 135 0,035 0,077 136 0,042 0,092 129 0,042 0,092
M 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,047 0,103
130 0,035 0,077 110 0,035 0,077 110 0,042 0,092 105 0,042 0,092
200 0,053 0,117 170 0,053 0,117 170 0,052 0,114 162 0,058 0,128
130 0,047 0,103 110 0,047 0,103 150 0,053 0,117 145 0,052 0,114
K 160 0,053 0,117 135 0,053 0,117 136 0,053 0,117 129 0,052 0,114
130 0,042 0,092 110 0,042 0,092 110 0,047 0,103 105 0,053 0,117

Bitte orientieren Sie sich an unseren Hartfrasern

Fiir den Anbohrvorschub bei Frasern mit Mitteschnitt gelten 30% der
hier angegebenen Vorschubwerte fza = 0,3 x fz.

N For the tapping feed during milling with center-cut the feed rates value
30% from these fza = 0.3 x fz which are given here.

200 0,032 0,070 170 0,032 0,070 170 0,030 0,066 162 0,042 0,092
s 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,030 0,066 105 0,035 0,077
90 0,032 0,070 75 0,032 0,070 76 0,030 0,066 72 0,035 0,077

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.
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Art.-Nr.

1-30300/CC

1-30301/CC

1-30302/CC

1-30303/CC

1-30304 CC

1-30305 CC

1-30306 CC

1-30307 CC

1-30308 CZ

1-30309

1-30310

1-30311 CC

1-30312 CC

1-30313

1-30314

1-30315

VHM ALU Schaftfraser Z2, poliert oder CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z2, polished or CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z2, poliert oder CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z2, polished or CC coated, long
VHM ALU Schaftfraser Z3, poliert oder CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z3, polished or CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z3, poliert oder CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z3, polished or CC coated, long
VHM ALU Schaftfraser Z4, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z4, CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z4, CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z4, CC coated, long
VHM ALU Schruppfraser Z2, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Roughing Endmill Z2, CC coated, short
VHM ALU Schruppfraser Z2, CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Roughing Endmill Z2, CC coated, long
VHM HSC ALU 3D und 2D Schruppfraser X-TREME Z3, CZ beschichtet
Solid Carbide HSC ALU 3D and 2D Roughing Endmill X-TREME Z3, CZ coated
VHM ALU Einzahnfraser Z1, poliert, lang
Solid Carbide ALU Single Flute Endmill Z1, polished, long
VHM ALU Mikro-Vollradiusfréser Z2
Solid Carbide ALU Micro Full Radius Endmill Z2
VHM ALU Vollradiusfraser Z2, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Full Radius Endmill Z2, CC coated, short
VHM ALU Vollradiusfraser Z2, lang
Solid Carbide ALU Full Radius Endmill Z2, long
VHM ALU Mikro Torusfraser Z2, kurz
Solid Carbide ALU Micro Full Radius Endmill Z2, short
VHM ALU Torusfraser Z2, kurz
Solid Carbide ALU Torus Endmil Z2, short
VHM ALU Torusfraser Z2, lang
Solid Carbide ALU Torus Endmil Z2, long
Technische Daten

Technical Data

VHM ALU HOCHLEISTUNGSFRASER
SoLip CareIDE ALU HiGH-SPEED ENDMILL
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VHM ALU HOCHLEISTUNGSFRASER
| SoLib CareiDE ALU
\Nerkzeug— und Industrietechnik HicH-SPEED ENDMILL

- Feinkorn Hartmetall

- Schneidendurchmesser Toleranz e8

- besserer Spanablauf durch polierte Schneide
- Zentrumschneidend

- CAD optimierte Schneidengeometrie

polierte Schneide

Schneidendurchmessertoleranz e8

Feinstkorn Hartmetall S
\ CAD optimierte Schneidengeometrie

definierte geglétte Kantenverrundung
/ durch zusétzliches finishing

Schaft in h5 Qualitat
hergestellt in Deutschland

@aterials: M, N, S )

- Fine-grain solid carbide
- Tol. e8

- better chip-flow

- centre cutting

- CAD designed cutters

polished cutter

Tol. e8

Fine-grain solid carbide I
CAD designed cutters

/ \ defined smoothed corner radius

by additonal finishing

made in Germany 5

Shank in h5 quality

@aterials: M, N, S )
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“ BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
CC ALUSPEED HiGH-SPEED FINE GRAIN

- N

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

VHM ALU ScHAFTFRASER Z2
SoLp CarsiDE ALU ENDMILL Z2

- fine-grain solid carbide

- corner radius 0,015 mm

- CAD designed cutters

- polished cutter or CC Aluspeed coating

D1
'_
%? ; N
D3
D2

L1

- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (WIthOUt Weldon) Art.-Nr.: 1-30300/ 1-30301
o / blank /CC Aluspeed
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1amm mm mm mm 2 D2 mm I e
4 54 12 18 2 6 1-30300/CC
5 54 15 18 2 6 1-30300/ CC
6 57 16 21 2 6 1-30300/CC
8 64 22 28 2 8 1-30300/ CC
10 72 25 32 2 10 1-30300/CC
12 83 28 38 2 12 1-30300/CC
16 93 35 45 2 16 1-30300/CC
20 104 40 54 2 20 1-30300/CC
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm % D2 mm e e
4 63 19 27 2 6 1-30301/CC
5 63 20 27 2 6 1-30301/CC
6 63 20 27 2 6 1-30301/CC
8 80 38 44 2 8 1-30301/CC
10 95 45 55 2 10 1-30301/CC
12 100 50 55 2 12 1-30301/CC
16 123 63 75 2 16 1-30301/CC
20 125 65 75 2 20 1-30301/CC

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S



VHM ALU ScHAFTFRASER Z3 ¢/
SoLip CarsipeE ALU ENnDMILL Z3

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
HicH-SPEED FINE GRAIN

AEN AT
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Werkzeug- und Industrietechnik

[ POLIERT
‘CC-ALUSPEED

- N

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

L2 —i
- fine-grain solid carbide m
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters
- polished or CC Aluspeed coating

D1
D3
D2

L1

- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (without Weldon) Art-Nr: 1-30302 / 1-30303
o / blank /CC Aluspeed
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm 2 D2 mm iz
4 54 12 18 3 6 1-30302 / CC
5 54 15 18 3 6 1-30302 / CC
6 57 16 21 3 6 1-30302 / CC
8 64 22 28 3 8 1-30302 / CC
10 72 25 32 3 10 1-30302/ CC
12 83 28 38 3 12 1-30302 / CC
16 93 35 45 3 16 1-30302 / CC
20 104 40 54 3 20 1-30302 / CC
LANG /LONG
Oe8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm LA
4 63 19 27 3 6 1-30303 / CC
5 63 20 27 3 6 1-30303 / CC
6 63 20 27 3 6 1-30303 / CC
8 80 38 44 3 8 1-30303 / CC
10 95 45 55 3 10 1-30303 / CC
12 100 50 55 3 12 1-30303 / CC
16 123 63 75 3 16 1-30303 / CC
20 125 65 75 3 20 1-30303 / CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S
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VHM ALU ScHAFTFRASER Z4
SoLp CarsiDE ALU ENDmILL Z4

“CC ArLusPeep | HocHLEISTUNG FEINSTKORN
CoOATING HiGH-SPEED FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall )
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- ungleicher Drallwinkel
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) Jy s Jy
- ine-grain solid carbide a ) a
- corner radius 0,015 mm %l“ <.L.>| gl‘i
- CAD designed cutters S L3 5
- CC Aluspeed coating L1 @
- tol. e8
- unequal flute angle
( shank DIN 6535 HA (without Weldon) j Art.-Nr.: 1-30304 CC / 1-30305 CC
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm z D2 mm i le
4 54 12 18 4 6 1-30304 CC
5 54 15 18 4 6 1-30304 CC
6 57 16 21 4 6 1-30304 CC
8 64 22 28 4 8 1-30304 CC
10 72 25 32 4 10 1-30304 CC
12 83 28 38 4 12 1-30304 CC
16 93 35 45 4 16 1-30304 CC
20 104 40 54 4 20 1-30304 CC
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm isEalE
4 63 19 27 4 6 1-30305 CC
5 63 20 27 4 6 1-30305 CC
6 63 20 27 4 6 1-30305 CC
8 80 38 44 4 8 1-30305 CC
10 95 45 55 4 10 1-30305 CC
12 100 50 55 4 12 1-30305 CC
16 123 63 75 4 16 1-30305 CC
20 125 65 75 4 20 1-30305 CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S
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VHM ALU ScHRUPPFRASER BESCHICHTET

Soup CareDE ALU
CoateD RoOUGHING ENDMILL

“ CC ALUSPEED] SPANBRECHER FEINSTKORN
COATING CHip BREAKER FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall )
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Spanbrecher
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters
- CC Aluspeed coating
- tol. e8 L1
- chip Breaker
( shank DIN 6535 HA (without Weldon) j Art.-Nr.: 1-30306 CC / 1-30307 CC
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm z D2 mm i le
4 54 12 18 2 6 1-30306 CC
5 54 15 18 2 6 1-30306 CC
6 57 16 21 2 6 1-30306 CC
8 64 22 28 2 8 1-30306 CC
10 72 25 32 2 10 1-30306 CC
12 83 28 38 2 12 1-30306 CC
16 93 35 45 2 16 1-30306 CC
20 104 40 54 2 20 1-30306 CC
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm % D2 mm s /e
4 63 19 27 2 6 1-30307 CC
5 63 20 27 2 6 1-30307 CC
6 63 20 27 2 6 1-30307 CC
8 80 38 44 2 8 1-30307 CC
10 95 45 55 2 10 1-30307 CC
12 100 50 55 2 12 1-30307 CC
16 123 63 75 2 16 1-30307 CC
20 125 65 75 2 20 1-30307 CC

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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P VHM HSC ALU 3D & 2D

od W@ ScHrRuPPFRASER X - TREME

Werkzeug- und Industrietechnik So| ID CARBIDE HSC ALU RouGHING ENDMILL

“ CALIDA Z SPANBRECHER FEINSTKORN
COATING CHiP BREAKER FINE GRAIN

K Feinstkornhartmetall \
- bis zu 50% mehr Standzeit
- CAD optimierte Schneide
- Calida Z
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Spanbrecher
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) $

- fine-grain solid carbide

- up to 50% more service time
- CAD designed cutters

- Calida Z coating

@e8 D1

[ S—as

T

L1

Schaft h5 |D2
—

- tol. e8
- chip Breaker
( shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y. Art.-Nr- 1-30308 CZ
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 2 D2 mm IR
6 57 8 21 0,6 3 6 1-30308 CZ
8 63 10 27 0,8 3 8 1-30308 CZ
10 72 12 32 1 3 10 1-30308 CZ
12 83 16 38 1,2 3 12 1-30308 CZ
16 92 20 44 1,6 3 16 1-30308 CZ

Anwendungsbeispiel / Example of application:

Frasen in Aluminium mit 8% Silizium
Taschenfrasen mit Fraser & 16,0
VC =1300 m/min - fz=0,11-ap = 0,25xD

Milling in Aluminium with 8% Silicium
Pockets milling with & 16,0
VC =1300 m/min - fz=0,11-ap = 0,25xD

Achtung! / Attention!

Voraussetzung ist eine stabile Frdsmaschine.

Werkzeuge sollten eingeschrumpft werden.

Hochdruckpumpe zum Kihlen schont die Schneide.

Es treten hohe Zerspanungskrafte auf - daher auf eine feste Teilespannung achten.

The first condition is a stable milling machine.

Tools should be shrunk.

High pressure pump spares for cooling the cutting edge.

Occur at high cutting forces - so pay attention to a fixed voltage parts



VHM ALU EINZAHNFRASER POLIERT 7!

%ﬁ SoLib CarsiDE ALU Z1

Werkzeug- und Industrietechnik SINGLE FLUTE ENDMILL POLISHED Z1

‘ PoOLIERT HocHLEISTUNG FEINSTKORN
FINISHED HiGH-SPEED FINE GRAIN

- )

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8 L

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) —‘

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

D1
D2

- polished cutter L1
- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
U y Art.-Nr.: 1-30309
LANG /LONG
e8 L1 L2 L3 h5
D1amm mm mm mm z D2 mm el
15 50 6 22 1 3 1-30309
2 50 8 22 1 3 1-30309
3 50 12 22 1 3 1-30309
4 57 15 29 1 4 1-30309
5 60 17 32 1 5 1-30309
6 63 20 27 1 6 1-30309
8 64 24 28 1 8 1-30309
10 72 25 32 1 10 1-30309
12 83 32 38 1 12 1-30309
16 93 38 45 1 16 1-30309

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S



VHM ALU MiKrRO-VOLLRADIUSFRASER
SoLip CarsiDE ALU
Micro FuLL Rabpius ENDMILL

“ UNBESCHICHTET}] HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- ohne Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Radiusformtoleranz +0,005mm

el

+ Wniee

Werkzeug- und Industrietechnik

FEN A
72 Qr\ Kj

L2

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S

- fine-grain solid carbide R b

- corner radius 0,015 mm py 1 &

- CAD designed cutters

- without coating 3

- tol. 'e8 X

(radlus form tol. £0,0056 mm J Art-Nr.- 1-30310

e I Z | pimm | AneM
0,4 55 0,5 2 0,2 2 3 1-30310
0,4 55 0,5 4 0,2 2 3 1-30310
0,5 55 0,6 3 0,25 2 3 1-30310
0,5 55 0,6 5 0,25 2 3 1-30310
0,6 55 0,8 2 0,3 2 4 1-30310
06 55 0,8 4 0,3 2 4 1-30310
0,6 55 0,8 6 0,3 2 4 1-30310
08 55 1 4 0,4 2 4 1-30310
08 55 1 6 0,4 2 4 1-30310
0,8 55 1 8 0,4 2 4 1-30310
0,8 55 1 10 04 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 5 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 10 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 15 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 20 0,5 2 4 1-30310
1,0 60 1,2 25 0,5 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 6 0,6 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 12 0,6 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 18 0,6 2 4 1-30310
1,2 60 1,4 25 0,6 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 4 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 8 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 12 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 16 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 20 0,75 2 4 1-30310
1,5 60 1,8 25 0,75 2 4 1-30310
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM ALU VoLLRADIUSFRASER MIKRO
SoLip CarsiDE ALU
Micro FuLL Rabpius ENDMILL

e | o | @ | @ | B Z | opm | Aot
2 65 2 5 1 2 4 1-30310
2 65 2 10 1 2 4 1-30310
2 65 2 15 1 2 4 1-30310
2 65 2 20 1 2 4 1-30310
2 75 2 25 1 2 4 1-30310
2 75 2 30 1 2 4 1-30310
3 65 3 5 1,5 2 4 1-30310
3 65 3 10 1,5 2 4 1-30310
3 65 3 15 1,5 2 4 1-30310
3 65 3 20 1,5 2 4 1-30310
3 75 3 25 1,5 2 4 1-30310
3] 75 5] 30 1,5 2 4 1-30310
4 65 4 10 2 2 6 1-30310
4 65 4 15 2 2 6 1-30310
4 65 4 20 2 2 6 1-30310
4 75 4 25 2 2 6 1-30310
4 75 4 30 2 2 6 1-30310
5 65 5 10 2,5 2 6 1-30310
5 65 5 20 2,5 2 6 1-30310
5) 75 5) 30 2,5 2 6 1-30310
5 90 5 40 2,5 2 6 1-30310
6 65 6 10 3 2 6 1-30310
6 65 6 20 3 2 6 1-30310
6 75 6 30 3 2 6 1-30310
6 90 6 40 3 2 6 1-30310
6 90 6 50 3] 2 6 1-30310

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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LR RS VHM ALU VOLLRADIUSFRASER BESCHICHTET

= o )
od] \/A\m@ SoLip Carsipe ALU
Werkzeug- und Industrietechnik FuLL Rabius ENDMILL COATED
COATING HiGH-SPEED FINE GRAIN
(- Feinstkornhartmetall )

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- CC Aluspeed Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Radiusformtoleranz +0,005mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

EF 1

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- CC Aluspeed coating

D1
N
D2

- tol. e8 L3
- radius form tol. £0,005 mm
\_- shank DIN 6535 HA (without Weldon) ) Art.-Nr.: 1-30311 CC/ 1-30312 CC
KURZ / SHORT
D?(Ifm I#Zn n’;rzn nl;rir . Z Dzhgrm LA
4 54 12 18 2 2 6 1-30311 CC
® 54 15 18 2.5 2 6 1-30311 CC
6 57 16 21 3 2 6 1-30311 CC
8 64 22 28 4 2 8 1-30311 CC
10 73 25 33 5 2 10 1-30311 CC
12 84 28 39 6 2 12 1-30311 CC
16 93 35 45 8 2 16 1-30311 CC
20 104 40 54 10 2 20 1-30311 CC
LANG /LONG
o | o | e | R Z | pgam | AN
4 63 12 27 2 2 6 1-30312 CC
5 63 15 27 2.5 2 6 1-30312 CC
6 63 16 27 3 2 6 1-30312 CC
8 80 22 44 4 2 8 1-30312 CC
10 95 25 55 5 2 10 1-30312 CC
12 100 28 55) 6 2 12 1-30312 CC
16 123 35 75 8 2 16 1-30312 CC
20 125 40 75 10 2 20 1-30312 CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S



VHM ALU MikrRo TORUSFRASER 7°
SoLip CarsiDE ALU
Micro Torus ENDMILL

UNBESCHICHTET] ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- ohne Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz €8
- Radiusformtoleranz +0,005mm

AN ST
! . il
i
i

N

Werkzeug- und Industrietechnik

- fine-grain solid carbide L1
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- without coating

- tol. e8
(radlus form tol. £0,0056 mm J Art-Nr.- 1-30313
pimm | mm | mm | mm | R | 2 | oomm | AW
0,4 55 0,5 2 0,05 2 3 1-30313
04 55 0,5 4 0,05 2 3 1-30313
05 55 0,6 3 0,05 2 3 1-30313
05 55 0,6 5 0,05 2 3 1-30313
0,6 55 08 2 0,06 2 4 1-30313
0,6 55 08 4 0,06 2 4 1-30313
0,6 55 08 6 0,06 2 4 1-30313
0,8 55 1 4 0,08 2 4 1-30313
0,8 55 1 6 0,08 2 4 1-30313
08 55 1 8 0,08 2 4 1-30313
08 55 1 10 0,08 2 4 1-30313
1,0 55 12 5 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 1.2 10 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 1.2 15 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 12 20 0,1 2 4 1-30313
1,0 60 1,2 25 0,1 2 4 1-30313
1.2 55 1.4 6 0,12 2 4 1-30313
1,2 55 14 12 0,12 2 4 1-30313
12 55 14 18 0,12 2 4 1-30313
1.2 60 14 25 0,12 2 4 1-30313
15 55 18 4 0,15 2 4 1-30313
15 55 18 8 0,15 2 4 1-30313
1.5 55 1.8 12 0,15 2 4 1-30313
1.5 55 1.8 16 0,15 2 4 1-30313
1.5 55 18 20 0,15 2 4 1-30313
15 60 1.8 25 0,15 2 4 1-30313

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM ALU MikrRo TORUSFRASER
SoLip CarsiDE ALU
Micro Torus ENDMILL

e | o | @ | @ | B Z | opm | Aot
2 65 2 5 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 10 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 15 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 20 0,2 2 4 1-30313
2 75 2 25 0,2 2 4 1-30313
2 75 2 30 0,2 2 4 1-30313
3 65 3 5 0,3 2 4 1-30313
3 65 3 10 0,3 2 4 1-30313
3 65 3 15 0,3 2 4 1-30313
3 65 3 20 0,3 2 4 1-30313
3 75 3 25 0,3 2 4 1-30313
3] 75 5] 30 0,3 2 4 1-30313
4 65 4 10 0,3 2 6 1-30313
4 65 4 15 0,3 2 6 1-30313
4 65 4 20 0,3 2 6 1-30313
4 75 4 25 0,3 2 6 1-30313
4 75 4 30 0,3 2 6 1-30313
5 65 5 10 0,3 2 6 1-30313
5 65 5 20 0,3 2 6 1-30313
5) 75 5) 30 0,3 2 6 1-30313
5 90 5 40 0,3 2 6 1-30313
6 65 6 10 0,3 2 6 1-30313
6 65 6 20 0,3 2 6 1-30313
6 75 6 30 0,3 2 6 1-30313
6 90 6 40 0,3 2 6 1-30313
6 90 6 50 0,3 2 6 1-30313

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S




VHM ALU TORUSFRASER 77
SoLip CaArsIDE ALU Torus ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik

UNBESCHICHTET ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- ohne Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Radiusformtoleranz £0,005mm

- fine-grain solid carbide R ]
- corner radius 0,015 mm L2
- CAD designed cutters a \P 8
- without coating
- tol. e8 =
- radius form tol. £0,005 mm
\C / Art.-Nr.: 1-30314 / 1-30315
KURZ / SHORT
De8 11 12 13 h6
d1 mm mm mm mm e Z d2 mm it
6 57 7 20 1 2 6 1-30314
8 63 26 1 2 8 1-30314
10 72 11 31 15 2 10 1-30314
12 83 12 37 1,5 2 12 1-30314
16 92 16 43 2 16 1-30314
20 104 20 53 2 20 1-30314
LANG / LONG
Jde8 11 12 13 h6
d1 mm mm mm mm = “ d2 mm izl
6 80 7 20 1 2 6 1-30315
8 90 26 1 2 8 1-30315
10 100 11 31 15 2 10 1-30315
e 120 i 37 15 % i 1-30315
16 140 16 43 2 16 1-30315
20 140 20 53 2 20 1-30315

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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Werkzeug- und Industrietechnik

ScHNITTWERTE FUR VHM ALu FRASER

APPLICATION PARAMETERS

FOR SoLIDE CARBIDE ALU ENDMILL

Ll e = Werkstoff o Zugfestigkeit
gruppe material Werkstoffbeispiele N/mm?
material group

geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 < 850

M Rostfreie Stahle / stainless steels austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 < 850
martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 < 850

Aluminium und AL Leg. / Aluminium and AL alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1 <400

AL-Knetlegierungen / wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1 <450

AL-GuRlegierungen < 10 Si / AL-cast alloy < 10 Si 3.2131 G-Alsi5Cu1, 3.2573 G-AISi9 <600

AL-GuRlegierungen > 10 Si/ AL-cast alloy > 10 Si 3.3581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu <600

Magnesium-Leg. / Magnesium alloys MgMn2, G-MhAI18Zn1, G-MgA16Zn3 <450

N Kupfer niedriglegiert / Copper alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn5ZnPb <400
Messing kurzspanend / Brass short-chipping 2.0380 CuzZn39Pb2 <600

Messing langspanend / Brass long-chipping 2.0250 CuzZn20 <600

Bronze kurzspanend / Bronze short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb <600

Bronze langspanend / Bronze long-chipping 2.0790 CuNi18Zn19Pb 850

S Titan- u. Titanlegierung / Titan and Titanium alloys g;?gj Ti99, 3.7114 TiAI5Sn2.5, < 850

AXIALE UND RADIALE ZUSTELLUNG
AXxIAL AND RADIAL INFEED

Feinschlichten Schlichten Schrupp§chllchten Schruppen
) . L roughing and k
fine finishing finishing S roughing
finishing
ae 0,1xd ae 0,25xd ae1xd
Vc . Vc .. Vc ae 0,5xd Vc .
. Umfangfrasen . Umfangfrasen . - . Umfangfrasen
Werkstoff-| m/min . L m/min . L m/min Umfangfrasen m/min . L
peripheral milling peripheral milling ioheral milli peripheral milling
gruppe Nuten Nuten perip Ne::e:" ing Nuten
grooving grooving grooving grooving
a6 20 a6 320 a6 @ 20 a6 20
fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
160 0,035 0,077 135 0,035 0,077 136 0,042 0,092 129 0,042 0,092
M 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,047 0,103
130 0,035 0,077 110 0,035 0,077 110 0,042 0,092 105 0,042 0,092
900 0,054 0,119 750 0,054 0,119 765 0,052 0,114 727 0,058 0,128
1100 0,054 0,199 900 0,054 0,199 935 0,052 0,114 888 0,058 0,128
410 0,042 0,092 350 0,042 0,092 348 0,047 0,103 330 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,053 0,117 242 0,052 0,114
N 300 0,053 0,117 250 0,053 0,117 255 0,052 0,114 242 0,058 0,128
280 0,053 0,117 240 0,053 0,117 238 0,052 0,114 226 0,058 0,128
390 0,042 0,092 330 0,042 0,092 331 0,047 0,103 314 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,047 0,103 242 0,053 0,117
390 0,042 0,092 330 0,042 0,092 331 0,047 0,103 314 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,042 0,092 242 0,047 0,103
s 200 0,032 0,070 170 0,032 0,070 170 0,030 0,066 162 0,042 0,092

Diese Werkzeuge empfehlen wir ausschlieBlich fiir die Nassbearbeitung.
These tools are recommended only for lubrificated processing.

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.
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.

1-30100

1-30101

1-30102

1-30103

1-30104

1-30105

1-30106

1-30107

1-30108

1-30109

1-30110

1-30111

1-30112

1-30113

1-30114

1-30115

1-30116

1-30117

VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
FUR DEN WERKZEUG- U. FORMENBAU
SoLip CarBIDE HSC HiGH-SPEED
ENDMILL FOR TooL AND MoLb FACTORY

Seite
Page
HM HSC Schaftfraser Z4, kurz 80
Solid Carbide HSC Endmill Z4, short
HM HSC Schaftfraser Z4, lang 80
Solid Carbide HSC Endmill Z4, long
VHM HSC Schlichtfraser Z6-8, lang 81
Solid Carbide HSC Finishing Endmill Z6-84, long
VHM HSC Schlichtfraser Z6-8, X-lang 81
Solid Carbide HSC Finishing Endmill Z6-84, X-long
VHM HSC Konturschruppfraser Z2-3 82
Solid Carbide HSC Contour Roughing Endmill Z2-3
VHM HSC Konturschruppfraser Z2, mit verjingter Umfangschneide 83
Solid Carbide HSC Contour Roughing Endmill Z2, with thin peripheral cutter
VHM HSC Konturschlichtfraser Z6-8 84
Solid Carbide HSC Contour Finishing Endmill Z6-8
VHM HSC Torusfréser Z2 85
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z2
VHM HSC Mikro Torusfraser Z2 86 - 87
Solid Carbide HSC Micro Torus Endmill Z2
VHM HSC Torusfraser Z4, kurz 88
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z4, short
VHM HSC Torusfraser Z4, lang 89
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z4, long
VHM HSC Vollradiusfraser, Z2, kurz 90
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z2, short
VHM HSC Vollradiusfréaser, Z2, lang %
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z2, long
VHM HSC Vollradiusfraser, Z4 91
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z4
VHM HSC Mikro Vollradiusfraser, Z2, 35° 92
Solid Carbide HSC Micro Radius Endmill, Z2, 35°
VHM HSC Mikro Vollradiusfraser, Z2, 30° 93-95
Solid Carbide HSC Micro Radius Endmill, Z2, 30°
VHM HSC Mikro Schaftfraser 22, 30° 95-98
Solid Carbide HSC Micro Endmill Micro Z2, 30°
VHM HSC Mikro Schaftfraser Z2, 35° 99
Solid Carbide HSC Micro Endmill Micro Z2, 35°
Technische Daten 100

Technical Data
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VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER

Mh W@ FUR DEN WERKZEUG- U. FORMENBAU
Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CARBIDE HSC HicH-SPEED
ENnDMILL FOR MoLD FACTORY

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

\ starker Kern ftir hohe Stabilité&t

/
HSN? Beschichtung
— \\\ + 0,005mm Radiusformtoleranz
— definierte geglétte Kantenverrundung
Schaft in h5 Qualitét \ durch zusétzliches finishing

Feinstkorn Hartmetall

hergestellt in Deutschland 5

[Einsatzgebiete: P, K, H ]

CAD designed cutters

stronger web for more stability

/
HSN? coating S \

\\ + 0,005mm radius form tolerance

— defined smoothed corner radius
Shank in h5 quality by additonal finishing

Fine-grain solid carbide

made in Germany 5

(Materials: P, K, H )
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WATTEIS

VHM HSC ScHAFTFRASER
SoLib CareIDE HSC ENDMILL

ECKENFASE FEINSTKORN
<

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- HSN? Beschichtung
- starker Kern mit doppelter Spannut im Stirnbereich
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung - Schaft DIN 6535 HA (ohne
Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- chamfer

- HSN? coating

- stronger web with double flute in the front
- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius

EF, L1

D1
D2

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y Art.-Nr.: 1-30100/ 1-30101
KURZ / SHORT
pimm | mm | mm | mm | EF 2 dmm | AN

4 54 8 18 0,1x45° 4 6 1-30100
5 54 18 0,1 x 45° 4 6 1-30100
6 54 10 18 0,1x 45° 4 6 1-30100
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30100
10 66 14 26 0,2 x 45° 4 10 1-30100
12 73 16 28 0,3 x 45° 4 12 1-30100
14 75 18 30 0,3 x 45° 4 14 1-30100
16 82 22 34 0,3 x 45° 4 16 1-30100
18 84 24 36 0,4 x 45° 4 18 1-30100
20 93 26 43 0,4 x 45° 4 20 1-30100

LANG /LONG

pimm | mm  mm | mm | EF 2 dmm | AN

4 57 11 21 0,1x 45° 4 6 1-30101
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30101
6 57 13 21 0,1x45° 4 6 1-30101
8 63 19 27 0,2 x 45° 4 8 1-30101
10 72 22 32 0,2 x 45° 4 10 1-30101
12 83 26 38 0,3 x 45° 4 12 1-30101
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30101
16 92 32 44 0,3 x 45° 4 16 1-30101
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30101
20 104 38 54 0,4 x 45° 4 20 1-30101

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



VHM HSC ScCHLICHTFRASER

\/\/'i'"e'C SoLip CarBIDE HSC FINISHING ENDMILL

ECKENFASE FEINSTKORN
<

/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- HSN? Beschichtung
- starker Kern flir hohe Stabilitat
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- chamfer

EF L1

- HSN? coating
- stronger web for more stability
- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius

D1

D2

Art.-Nr.: 1-30102 / 1-30103

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y
LANG /LONG
D?(rerfm nl;r1n rzrzn n’;fn EF z D2hr:m Al

4 57 13 21 0,1x45° 6 6 1-30102
5 57 13 21 0,1 x 45° 6 6 1-30102
6 57 13 21 0,1x45° 6 6 1-30102
7 63 16 27 0,2 x 45° 6 8 1-30102
8 63 19 27 0,2 x 45° 6 8 1-30102
9 72 19 32 0,3 x 45° 6 10 1-30102
10 72 22 32 0,3 x 45° 6 10 1-30102
12 83 26 38 0,3 x 45° 6 12 1-30102
14 83 26 38 0,3 x 45° 6 14 1-30102
16 92 32 44 0,3 x 45° 6 16 1-30102
18 92 32 44 0,4 x 45° 8 18 1-30102
20 104 38 54 0,4 x 45° 8 20 1-30102

X-LANG / LONG

ptmm | mm | mm | mm | FF 2 pimm | AN

6 70 26 34 0,1x45° 6 6 1-30103
8 90 36 54 0,2 x 45° 6 8 1-30103
10 100 46 60 0,3 x 45° 6 10 1-30103
12 110 56 65 0,3 x 45° 6 12 1-30103
16 130 66 82 0,3 x 45° 6 16 1-30103
20 140 76 90 0,4 x 45° 8 20 1-30103
25 180 92 124 0,5 x 45° 8 25 1-30103

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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VHM HSC KONTURSCHRUPPFRASER
SoLib CARBIDE
HSC CoNTour RouGHING ENDMILL

/Felnstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe
- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

Werkzeug- und Industrietechnik

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

R L2 L1
- fine-grain solid carbide
- radius form tolerance + 0,005mm o 8 a
- CAD designed cutters
- tol. e8 3
- corner radius 0,015 mm
- special axial curve for higher feed rate zylindrische
- anti vibration Umfangschneide
(shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y. —_—)— — Art.-Nr.: 1-30104
D?ifm nl;r1n nl;rzn n’;fn R z DZh:Jm (sl
4 60 4 20 0,28 2 6 1-30104
4 80 4 12 0,28 2 6 1-30104
6 60 6 25 0,42 3 6 1-30104
6 100 6 60 0,42 3 6 1-30104
6 85 6 20 0,42 2 6 1-30104
6 120 6 15 0,42 3 6 1-30104
8 65 8 30 0,56 3 8 1-30104
8 100 8 60 0,56 3 8 1-30104
8 120 8 15 0,42 3 8 1-30104
8 100 8 20 0,56 2 8 1-30104
10 75 8 40 0,7 3 10 1-30104
10 100 8 40 0,7 3 10 1-30104
10 75 8 40 1,1 3 10 1-30104
12 80 8 40 1,1 3 12 1-30104
12 125 8 50 0,84 3 12 1-30104
14 90 10 40 1,7 3 14 1-30104
16 100 12 45 1,9 3 16 1-30104



VHM HSC KONTURSCHRUPPFRASER
MIT VERJUNGTER UMFANGSCHNEIDE

Werkzeug- und Industrietechnik. SoLID CARBIDE HSC CoNTOUR ENDMILL

0° DRALL <58HRC R +0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

/Felnstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe
- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm

- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- special axial curve for higher feed rate
- anti vibration

!

L2
L3

L1

verjingte
Umfangschneide

Schaft h5 [D2
—_—

1-30105

{shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y. Art.-Nr.:
KURZ / SHORT

pimm | wm | om | mm R 2 dmm | AN

3 57 3 20 0,33 2 6 1-30105

4 57 3 20 0,33 2 6 1-30105

5 57 4 20 0,35 2 6 1-30105

6 57 4 25 0,42 2 6 1-30105

8 63 4 25 0,52 2 8 1-30105

10 72 6 35 0,64 2 10 1-30105

12 83 6 40 0,75 2 12 1-30105

16 92 8 45 1,06 2 16 1-30105

20 104 9 55 1,25 2 20 1-30105

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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VHM HSC KONTOURSCHLICHTFRASER
SoLip CARBIDE
HSC CouNTuR FINISHING ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik

0° DRALL <58HRC R +0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe

- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

1
>
7

- fine-grain solid carbide < <
- radius form tolerance * 0,005mm e = =
- CAD designed cutters %T‘ El‘&
- tol. e8 8 L3 2
- corner radius 0,015 mm L1 K
- special axial curve for higher feed rate
- anti vibration
K_ shank DIN 6535 HA (without Weldon) / Art.-Nr.: 1-30106
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm = Z D2 mm piE

6 57 21 1 6 6 1-30106

6 57 21 1,5 6 6 1-30106

8 63 2,5 27 1 6 8 1-30106

8 63 2,5 27 1,5 6 8 1-30106

8 63 2,5 27 2 6 8 1-30106

10 72 32 1 8 10 1-30106

10 72 32 1,5 8 10 1-30106

10 72 32 2 8 10 1-30106

12 83 35 38 1 8 12 1-30106

12 83 3,5 38 1,5 8 12 1-30106

12 83 35 38 2 8 12 1-30106

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



WATTEIS

VHM HSC ToORUSFRASER

SoLib CARBIDEHSC Torus ENDMILL

30° DrALL <58HRC R +0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN? Beschichtung
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz €8
- Kantenverrundung
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm

- HSNZ? coating

- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

3+

D1

Je8
—_—

<|;2>|

L3

L1

Schafths |D2
—

\_ Y. Art.-Nr.: 1-30107
e | o | @ | am | B Z | opm | A
2,0 80 3 40 0,5 2 6 1-30107
3,0 80 3,5 40 0,5 2 6 1-30107
4,0 80 4 40 1,0 2 6 1-30107
6,0 100 6 60 1,0 2 6 1-30107
6,0 100 6 60 2,0 2 6 1-30107
8,0 100 7 60 2,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 75 1,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 75 2,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 75 2,0 2 8 1-30107
10,0 120 8 75 2,0 2 10 1-30107
10,0 120 8 75 3,0 2 10 1-30107
10,0 120 8 70 1158 2 10 1-30107
10,0 120 8 70 3,0 2 10 1-30107
12,0 120 10 70 4,0 2 12 1-30107
12,0 150 10 100 1,0 2 12 1-30107
12,0 150 10 100 4,0 2 12 1-30107

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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VHM HSC Mikro TORUSFRASER

\N'H'G'C SoLip CarsiDE HSC

Micro Torus ENDMILL

30° DrALL <58HRC R 0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

/Femstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN? Beschichtung
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Miniaturfraser mit langem, abgesetztem Hals

£
- fine-grain solid carbide 5 J’ | /ira g%
- radius Form tolerance £ 0,005mm —
- HSNZ? coating %l‘& = 51‘&
- CAD designed cutters ° = L3 o L 5
- tol. e8 = =
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\-mini millingcutter with long reduced throat Y. Art.-Nr.:- 1-30108
ptmm | mm | mm | mm | R 2 g | AN
0,3 55 0,45 1 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 2 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 3 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 5 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 2 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 4 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 6 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 2 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 4 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 6 0,05 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 2 0,06 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 4 0,06 2 6 1-30108
06 55 0,9 6 0,06 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 8 0,06 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 2 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 4 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 6 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 8 0,08 2 6 1-30108
0,8 65 1,2 10 0,08 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 3 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 4 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 5 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 6 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 8 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 10 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 12 0,10 2 6 1-30108

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC Mikro TORUSFRASER
SoLib CarsiDE HSC
Micro Torus ENDMILL

ptmm | mm | mm | mm | R | 2 | pimm | At
1,0 65 1,6 15 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 20 0,10 2 6 1-30108
1,0 70 1,6 25 0,10 2 6 1-30108
1,0 75 1,6 30 0,10 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 4 0,12 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 6 0,12 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 8 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 10 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 12 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 15 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 20 0,12 2 6 1-30108
1,2 70 1,9 25 0,12 2 6 1-30108
1,5 55 24 5 0,15 2 6 1-30108
1,5 55 2,4 6 0,15 2 6 1-30108
1,5 55 24 8 0,15 2 6 1-30108
135 65 2,4 10 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 12 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 15 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 24 20 0,15 2 6 1-30108
1,5 70 24 25 0,15 2 6 1-30108
1,5 75 2,4 30 0,15 2 6 1-30108
2,0 55 2,8 6 0,20 2 6 1-30108
2,0 55 2,8 8 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 10 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 12 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 15 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 20 0,20 2 6 1-30108
2,0 70 2,8 2 0,20 2 6 1-30108
2,0 75 2,8 30 0,20 2 6 1-30108
3,0 55 3 5 0,50 2 6 1-30108
3,0 55 3 8 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 10 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 15 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 20 0,50 2 6 1-30108
3,0 70 3 25 0,50 2 6 1-30108
3,0 75 3 30 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 10 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 15 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 20 0,50 2 6 1-30108
4,0 70 4 25 0,50 2 6 1-30108
4,0 75 4 30 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 10 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 15 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 20 0,50 2 6 1-30108
5,0 75 5 30 0,50 2 6 1-30108
5,0 90 5 40 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 10 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 15 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 20 0,50 2 6 1-30108
6,0 75 6 30 0,50 2 6 1-30108
6,0 90 6 40 0,50 2 6 1-30108
6,0 90 6 50 0,50 2 6 1-30108
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VHM HSC ToRUSFRASER
SoLib CarsiDE HSC

Torus ENDMILL
= ED D £ G £ ES
Vo N\

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache J] % J]
- fine-grain solid carbide 8 B
- radius form tolerance + 0,005mm %lr <»£>| Elr
- HSN? coating Q L3 £
- CAD designed cutters = L = @
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
N shank DIN 6535 HA (without Weldon) D Art-Nr- 1-30109
KURZ / SHORT

pimm  mm | mm | mm | R 2 ppmy AN

6 57 7 21 0,3 4 6 1-30109

6 57 7 21 1 4 6 1-30109

6 57 7 21 1,5 4 6 1-30109

8 63 9 27 0,3 4 8 1-30109

8 63 9 27 1 4 8 1-30109

8 63 9 27 1,5 4 8 1-30109

8 63 9 27 2 4 8 1-30109

10 72 1 32 0,5 4 10 1-30109

10 72 11 32 1 4 10 1-30109

10 72 11 32 1,5 4 10 1-30109

10 72 11 32 2 4 10 1-30109

10 72 11 32 25 4 10 1-30109

12 83 12 38 0,5 4 12 1-30109

12 83 12 38 1 4 12 1-30109

12 83 12 38 1,5 4 12 1-30109

12 83 12 38 2 4 12 1-30109

12 83 12 38 3 4 12 1-30109

16 92 16 44 1 4 16 1-30109

16 92 16 44 2 4 16 1-30109

16 92 16 44 4 4 16 1-30109

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



VHM HSC ToRUSFRASER ®°
SoLib CarsiDE HSC

Torus ENDMILL
B EB B D T I8 E
Vo N\

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache J] 2 JI
, o . a 8
- fine-grain solid carbide
- radius form tolerance + 0,005mm %lr L2 El‘&
- HSN2 coating 8 L3 £
- CAD designed cutters L @
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
\shank DIN 6535 HA (without Weldon) Art.-Nr - 1-30110
LANG /LONG
pimm  mm | mm | mm | R 2 ppmy AN
6 80 7 44 0,3 4 6 1-30110
6 80 7 44 1 4 6 1-30110
6 80 7 44 1,5 4 6 1-30110
8 80 7 44 0,3 4 8 1-30110
8 100 9 54 1 4 8 1-30110
8 100 9 54 1,5 4 8 1-30110
8 100 9 54 2 4 8 1-30110
10 100 11 60 0,5 4 10 1-30110
10 100 11 60 1 4 10 1-30110
10 100 11 60 1,5 4 10 1-30110
10 100 11 60 2 4 10 1-30110
10 100 11 60 25 4 10 1-30110
12 120 12 75 0,5 4 12 1-30110
12 120 12 75 1 4 12 1-30110
12 120 12 75 1,5 4 12 1-30110
12 120 12 75 2 4 12 1-30110
12 120 12 75 3 4 12 1-30110
16 140 16 92 1 4 16 1-30110
16 150 16 92 2 4 16 1-30110
16 140 16 92 4 4 16 1-30110

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



90

. VHM HSC VOLLRADIUSFRASER
\/\/T"G'C SoLip CarsiDE HSC RabpIus ENDMILL

<58HRC R +0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN
- )

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance * 0,005mm
- HSNZ? coating
- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

D1

L1

Art.-Nr.: 1-30111/ 1-30112

\ _/
KURZ / SHORT
o | @ | o | o | O Z | opm | A

3,0 57 4 9 1,50 2 6 1-30111
4,0 57 5 12 2,00 2 6 1-30111
5,0 57 6 15 2,50 2 6 1-30111
6,0 57 7 20 3,00 2 6 1-30111
8,0 63 9 26 4,00 2 8 1-30111
10,0 72 1 31 5,00 2 10 1-30111
12,0 83 12 37 6,00 2 12 1-30111
16,0 92 16 43 8,00 2 16 1-30111

LANG /LONG

s | em | o || @ | F Z | g | Ao

3,0 75 4 9 1,50 2 6 1-30112
4,0 75 5 12 2,00 2 6 1-30112
5,0 80 6 15 2,50 2 6 1-30112
6,0 80 7 20 3,00 2 6 1-30112
8,0 90 9 26 4,00 2 8 1-30112
10,0 100 1 31 5,00 2 10 1-30112
12,0 120 12 37 6,00 2 12 1-30112

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

D2



. VHM HSC VOLLRADIUSFRASER
\/\/T"G'C SoLip CarsiDE HSC RabpIus ENDMILL

<68HRC R +0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN
- )

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance * 0,005mm

- HSNZ? coating

- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

D1

L1

D2

\_ ) Art.-Nr.: 1-30113
pimm | mm | mm | mm R Z | pgmm | AN
4 60 5 12 2 4 6 1-30113
4 60 5 20 2 4 6 1-30113
6 60 10 20 3 4 6 1-30113
6 80 10 30 3 4 6 1-30113
8 75 12 26 4 4 8 1-30113
8 100 12 40 4 4 8 1-30113
10 75 16 28 5 4 10 1-30113
10 100 16 40 5 4 10 1-30113
12 100 16 30 6 4 12 1-30113
16 100 18 32 8 4 16 1-30113

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

91



VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

\N'H'G'C SoLip CARBIDE

HSC Micro Rabius ENDMILL

<68HRC R +0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN
- )

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

{ I
JV \ —
- fine-grain solid carbide o S 3 2
- radius form tolerance + 0,005mm %l‘& - E’lr
- HSN2 coating S g
- CAD designed cutters L1 | ?
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\_ Y. Art.-Nr.: 1-30114
e8 L1 L2 h5
D1¢mm mm mm 2 % D2 mm /e
0,3 50 0,5 0,15 2 4,0 1-30114
0,5 50 0,8 0,25 2 4,0 1-30114
0,6 50 0,9 0,30 2 4,0 1-30114
0,7 50 1,0 0,35 2 4,0 1-30114
0,8 50 1,2 0,40 2 4,0 1-30114
0,9 50 1,3 0,45 2 4,0 1-30114
1,0 50 1,5 0,50 2 4,0 1-30114
1,2 50 1,8 0,60 2 4,0 1-30114
1,4 50 2,0 0,70 2 4,0 1-30114
1,5 50 2,3 0,75 2 4,0 1-30114
1,6 50 2,5 0,80 2 4,0 1-30114
1,8 50 2,7 0,90 2 4,0 1-30114
2,0 50 3,0 1,00 2 4,0 1-30114
2)5 50 3,7 1,25 2 4,0 1-30114
3,0 50 4,5 1,50 2 4,0 1-30114

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H



VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER 3

\N'i"'@'c SoLib CARBIDE

HSC Micro Rabius ENDMILL

K Feinstkornhartmetall
- HSN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz €8 =
- Kantenverrundung 0,015 mm
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Arbeitstiefe bis 15xD
- Miniaturfraser mit langem, abgesetztem Hals

- fine-grain solid carbide \|,~ ¢ /5 JV
- HSN? coating o \») §
- tol. e8 98? <L,2>| y - l‘&
- corner radius 0,015 mm h

- shank DIN 6535 HA (without Weldon) L L1 ~
- working depth up to 15xD

- mini millingcutter with long reduced throat

30

'_
(e8]
Schaft h5

\_ p Art.-Nr.: 1-30115
D?‘,';f”m D2 ot o i Konik R z  SChatho A .
0,4 0,36 0,6 1,0 45 30° 0,2 2 4,0 1-30115
0,4 0,36 0,6 2,0 45 30° 0,2 2 4,0 1-30115
0,4 0,36 0,6 3,0 45 30° 0,2 2 4,0 1-30115
05 045 07 2,0 45 30° 03 2 4,0 130115
0,5 0,45 0,7 4,0 45 30° 0,3 2 4,0 1-30115
0,5 0,45 0,7 6,0 45 30° 0,3 2 4,0 1-30115
05 045 07 8,0 45 30° 03 2 4,0 130115
0,6 0,55 0,9 2,0 45 30° 0,3 2 4,0 1-30115
0,6 0,55 0,9 4,0 45 30° 0,3 2 4,0 1-30115
06 0,55 09 6.0 45 30° 03 2 4,0 130115
06 0555 09 6.0 45 30° 03 2 4,0 130115
0,6 0,55 0,9 8,0 45 30° 0,3 2 4,0 1-30115
0,8 0,75 1,2 2,0 45 30° 0,4 2 4,0 1-30115
08 075 12 4,0 45 30° 04 2 4,0 130115
0,8 0,75 1,2 6,0 45 30° 0,4 2 4,0 1-30115
0,8 0,75 1,2 8,0 45 30° 0,4 2 4,0 1-30115
08 075 12 10,0 45 30° 04 2 4,0 130115
1,0 0,97 1,5 3,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 0,97 1,5 4,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 097 15 50 45 30° 05 2 4,0 130115
1,0 097 15 6.0 45 30° 05 2 4,0 130115
1,0 0,95 1,5 7,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 0,95 1,5 8,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 095 15 9,0 45 30° 05 2 4,0 130115
1,0 0,95 1,5 10,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 0,93 1,5 12,0 45 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 093 15 14,0 50 30° 05 2 4,0 130115
1,0 0,93 1,5 16,0 50 30° 0,5 2 4,0 1-30115
1,0 0,93 1,5 20,0 55 30° 0,5 2 4,0 1-30115



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER
SoLib CARBIDE
HSC Micro Rabius ENDMILL

D?‘,’:m D2 2z i i Konik R z  SChanBOl a4 e
12 1,17 18 8,0 45 30° 06 2 4,0 130115
1,2 1,13 1,8 12,0 45 30° 0,6 2 4,0 1-30115
1,4 1,35 2,1 8,0 45 30° 0,7 2 4,0 1-30115
1,4 1,33 2,1 12,0 45 30° 0,7 2 4,0 1-30115
1,4 1,31 21 16,0 50 30° 0,7 2 4,0 1-30115
15 147 2,3 6,0 45 30° 08 2 4,0 130115
1,5 1,45 2,3 8,0 45 30° 0,8 2 4,0 1-30115
15 145 23 100 45 30° 08 2 4,0 130115
15 143 23 12,0 45 30° 08 2 4,0 130115
1,5 1,41 2,3 16,0 50 30° 0,8 2 4,0 1-30115
1,5 1,39 2,3 20,0 55 30° 0,8 2 4,0 1-30115
16 155 2,4 8,0 45 30° 08 2 4,0 130115
1,6 1,63 2,4 12,0 45 30° 0,8 2 4,0 1-30115
1,6 1,51 2,4 16,0 50 30° 0,8 2 4,0 1-30115
16 1,49 24 20,0 55 30° 08 2 4,0 130115
18 175 27 8,0 45 30° 09 2 4,0 130115
1,8 1,73 2,7 12,0 45 30° 0,9 2 4,0 1-30115
18 1,71 27 16,0 50 30° 09 2 4,0 130115
18 1,69 27 20,0 55 30° 09 2 4,0 130115
2,0 1,97 3,0 4,0 45 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,97 3,0 6,0 45 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 195 3,0 8,0 45 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,93 3,0 10,0 45 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,93 3,0 12,0 50 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,93 30 14,0 50 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,91 30 16,0 50 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,89 3,0 20,0 55 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 189 3,0 22,0 60 30° 10 2 4,0 130115
2,0 1,89 3,0 25,0 60 30° 10 2 4,0 130115
2,0 1,89 3,0 30,0 70 30° 1,0 2 4,0 1-30115
3,0 2,85 4,5 8,0 50 30° 1,5 2 6,0 1-30115
30 2,85 45 100 50 30° 15 2 6.0 130115
3,0 2,85 4,5 12,0 50 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 4,5 16,0 55 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 4,5 20,0 60 30° 15 2 6,0 130115
3,0 2,85 45 25,0 65 30° 15 2 6,0 130115
3,0 2,85 4,5 30,0 70 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 45 35,0 80 30° 15 2 6.0 130115
4,0 3,85 6,0 10,0 60 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 12,0 60 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 16,0 60 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 20,0 65 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 25,0 70 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6.0 30,0 70 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6.0 35,0 80 30° 2,0 2 6.0 130115
4,0 3,85 6,0 40,0 90 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 45,0 90 30° 2,0 2 6.0 130115
4,0 3,85 6.0 50,0 100 30° 2,0 2 6.0 130115
5,0 4,80 7,5 16,0 60 30° 2,5 2 6,0 1-30115
5,0 4,80 75 20,0 60 30° 25 2 6.0 130115




VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

WARTEIS

Je8 L2 L3 L1
D1 mm Re mm mm mm
5,0 4,80 7,5 25,0 70
5,0 4,80 7,5 30,0 80
5,0 4,80 7,5 35,0 80
6,0 5,80 9,0 20,0 80
6,0 5,80 9,0 30,0 90
6,0 5,80 9,0 40,0 100
6,0 5,80 9,0 50,0 110

SoLib CARBIDE
HSC Micro Rabius ENDMILL

Schaft h6

Konik R V4 mm Art.-Nr.
30° 2,5 2 6,0 1-30115
30° 2,5 2 6,0 1-30115
30° 2,5 2 6,0 1-30115
30° 3,0 2 6,0 1-30115
30° 3,0 2 6,0 1-30115
30° 3,0 2 6,0 1-30115
30° 3,0 2 6,0 1-30115

VHM HSC MIKRO SCHAFTRASER
SoLip CaArBIDE HSC Micro ENDMILL

FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall

- HSN? Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Arbeitstiefe bis 15xD

- Miniaturfrédser mit langem, abgesetztem Hals

- fine-grain solid carbide

- HSNZ? coating

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

- working depth up to 15xD

- mini millingcutter with long reduced throat

N\

.

Je8 L2 L3 L1
D1 mm Re mm mm mm
0,4 0,37 0,6 2,0 45
0,4 0,37 0,6 3,0 45
0,4 0,37 0,6 4,0 45
0,4 0,37 0,6 5,0 45
0,5 0,45 0,7 2,0 45
0,5 0,45 0,7 4,0 45
0,5 0,45 0,7 6,0 45
0,5 0,45 0,7 8,0 45

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H

. y
5 HEE
3 12 | oy - 21“
e L3 S
L1 ] A
Art.-Nr.: 1-30116
Konik z Schalth6 | ,., v,
mm
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 4.0 1-30116
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 4,0 1-30116
30° 2 40 1-30116

95



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
SoLib CareIDE HSC Micro ENDMILL

D?f:m D2 o o o Konik z | SChathel A .
06 0555 09 2,0 45 30° 2 4,0 130116
06 0,555 09 4,0 45 30° 2 4,0 130116
0,6 0,55 0,9 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,6 0,55 0,9 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
06 0555 09 100 45 30° 2 4,0 130116
07 0,65 1,0 2,0 45 30° 2 4,0 130116
0,7 0,65 1,0 3,0 45 30° 2 4,0 1-30116
07 0,65 1,0 4,0 45 30° 2 4,0 130116
07 0,65 1,0 6,0 45 30° 2 4,0 130116
0,7 0,65 1,0 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
08 075 12 4,0 45 30° 2 4,0 130116
0,8 0,75 1,2 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
08 075 12 100 45 30° 2 4,0 130116
08 075 12 12,0 45 30° 2 4,0 130116
0,9 0,85 1,35 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
09 0,85 135 8,0 45 30° 2 4,0 130116
09 0,85 135 10, 45 30° 2 4,0 130116
0,9 0,85 1,35 15,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,97 1,5 4,0 45 30° 2 4,0 1-30116
10 097 15 6,0 45 30° 2 4,0 130116
1,0 0,95 1,5 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,95 1,5 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 093 15 12,0 45 30° 2 4,0 130116
1,0 093 15 16,0 50 30° 2 4,0 130116
1,0 0,93 1,5 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
12 117 18 6,0 45 30° 2 4,0 130116
12 115 18 8,0 45 30° 2 4,0 130116
1,2 1,15 1,8 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,13 1,8 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
12 113 18 16,0 50 30° 2 4,0 130116
1,4 1,35 2,1 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 155 21 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,35 2,1 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,33 2,1 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,33 2,1 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
14 131 21 16,0 50 30° 2 4,0 130116
1,4 1,31 21 22,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,47 2,3 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,45 2,3 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
15 145 23 10,0 45 30° 2 4,0 130116
1,5 1,43 2,3 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
15 143 2,3 14,0 50 30° 2 4,0 130116
15 141 2,3 16,0 50 30° 2 4,0 130116
1,5 1,41 2,3 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
15 141 23 20,0 55 30° 2 4,0 130116
1,6 1,57 2,4 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116




Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
SoLib CareIDE HSC Micro ENDMILL

D?f:m D2 o o o Konik z | SChathel A .
16 1,56 24 80 45 30° 2 4,0 130116
16 1,56 24 10,0 45 30° 2 4,0 130116
1,6 1,53 2,4 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 2,4 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
16 153 2,4 16,0 50 30° 2 4,0 130116
16 153 2.4 18,0 55 30° 2 4,0 130116
1,6 1,53 2,4 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
16 153 2,4 25,0 60 30° 2 4,0 130116
18 1,77 27 6,0 45 30° 2 4,0 130116
1,8 1,75 2,7 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,75 2,7 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,73 2,7 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,73 2,7 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,71 2,7 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,71 2,7 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
18 1,69 27 20,0 55 30° 2 4,0 130116
1,8 1,69 2,7 25,0 60 30° 2 4,0 1-30116
2,0 197 3,0 6,0 45 30° 2 4,0 130116
2,0 1,95 30 8,0 45 30° 2 4,0 130116
2,0 1,95 3,0 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,93 3,0 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 193 30 14,0 50 30° 2 4,0 130116
2,0 1,91 3,0 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,91 3,0 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,89 3,0 20,0 55 30° 2 4,0 130116
2,0 189 3,0 25,0 60 30° 2 4,0 130116
2,0 1,89 3,0 30,0 70 30° 2 4,0 1-30116
25 2,40 37 8,0 45 30° 2 4,0 130116
255 2,40 37 10,0 45 30° 2 4,0 130116
2,5 2,40 3,7 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
255 2,40 37 16,0 55 30° 2 4,0 130116
2,5 2,40 3,7 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 20,0 60 30° 2 4,0 1-30116
25 2,40 37 25,0 70 30° 2 4,0 130116
25 2,40 37 30,0 80 30° 2 4,0 130116
3,0 2,85 4,5 8,0 45 30° 2 6,0 1-30116
30 2,85 45 100 45 30° 2 6,0 130116
3,0 2,85 4,5 12,0 45 30° 2 6,0 130116
3,0 2,85 4,5 14,0 50 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 16,0 55 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 45 18,0 55 30° 2 6.0 130116
3,0 2,85 4,5 20,0 60 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 45 25,0 65 30° 2 6.0 130116
3,0 2,85 45 30,0 70 30° 2 6.0 130116
3,0 2,85 4,5 35,0 80 30° 2 6,0 1-30116
30 2,85 45 40,0 90 30° 2 6,0 130116
4,0 3,80 6,0 12,0 50 30° 2 6,0 1-30116
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: : VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
\&W@ SoLip CareibE HSC Micro ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik

D?‘::m D2 2z o it Konik z  SChahOl a4 e
4,0 3,80 6,0 16,0 60 30° 2 6,0 130116
4,0 3,80 6,0 20,0 60 30° 2 6,0 130116
4,0 3,80 6,0 25,0 70 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 30,0 70 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6.0 35,0 80 30° 2 6.0 130116
4,0 3,80 6.0 40,0 9 30° 2 6.0 130116
4,0 3,80 6,0 45,0 90 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 50,0 100 30° 2 6,0 130116
5,0 4,80 75 16,0 60 30° 2 6.0 130116
5,0 4,80 7,5 20,0 60 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 75 25,0 70 30° 2 6,0 130116
5,0 4,80 75 30,0 80 30° 2 6,0 130116
5,0 4,80 7,5 35,0 80 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 40,0 90 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 75 50,0 110 30° 2 6.0 130116
6.0 5,80 9,0 20,0 80 30° 2 6.0 130116
6,0 5,80 9,0 30,0 90 30° 2 6,0 1-30116
6,0 5,80 9,0 40,0 100 30° 2 6,0 130116
6,0 5,80 9,0 50,0 110 30° 2 6,0 1-30116

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H



WARTEIS

VHM HSC MIKrRO SCHAFTFRASER

SoLib CareIDE HSC Micro ENDMILL

HRC<65 R 0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) J;

o

- fine-grain solid carbide wl“

- radius form tolerance + 0,005mm g

- HSNZ? coating

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) -

De8 L1 L2 7 h5 Art.-Nr.

D1 mm mm mm D2 mm
0,3 50 0,6 2 4,0 1-30117
0,4 50 0,8 2 4,0 1-30117
0,5 50 1,0 2 4,0 1-30117
0,6 50 1,2 2 4,0 1-30117
0,7 50 1,4 2 4,0 1-30117
0,8 50 1,6 2 4,0 1-30117
0,9 50 1,8 2 4,0 1-30117
1,0 50 2,0 2 4,0 1-30117
1,1 50 2,0 2 4,0 1-30117
1,2 50 2,5 2 4,0 1-30117
1,3 50 2,5 2 4,0 1-30117
1,4 50 3,0 2 4,0 1-30117
1,5 50 3,0 2 4,0 1-30117
1,6 50 35 2 4,0 1-30117
1,7 50 3,5 2 4,0 1-30117
1,8 50 4,0 2 4,0 1-30117
1,9 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,0 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,1 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,2 50 4,5 2 4,0 1-30117
23 50 4,5 2 4,0 1-30117
2.4 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,5 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,6 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,7 50 5,5 2 4,0 1-30117
2,8 50 515 2 4,0 1-30117
2,9 50 6,0 2 4,0 1-30117
3,0 50 6,0 2 4,0 1-30117

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H
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Art.-Nr.: 1-30117
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SCHNITTWERTE FUR
hd VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
\Nerkzeug— und Industrietechnik APPL|CAT|ON FOR

SoLIbE CARBIDE HSC HigH-SPEED ENDMILL

Werkstoff-
gruppe Werkstoff d1 vC fz ap ae
. . z .
Material Material mm m/min mm/z mm mm
Group
6 4 170 0,12 0,15 0,80
Stahl, legierter Stahl 8 4 170 0,15 0,20 0,90
HRC <= 48
P 10 4 170 0,15 0,25 1,00
Steel, alloyed steel
HRC <=48 12 4 170 0,17 0,30 1,10
16 4 170 0,21 0,40 1,20
6 4 250 0,13 0,20 2,00
8 4 250 0,15 0,26 2,60
Guss
K 10 4 250 017 0,33 3,30
Cast

12 4 250 0,19 0,39 4,00
16 4 250 0,23 0,52 5,30
6 4 150 0,12 0,15 0,80
Stahl, legierter Stahl 8 4 150 0,15 0,20 0,90

HRC =48-52
10 4 150 0,14 0,25 1,00

Steel, alloyed steel

HRC = 48-52 12 4 150 0,17 0,30 1,10
H 16 4 150 0,21 0,40 1,20
6 4 150 0,12 0,15 0,80
Gehérteter Stahl 8 4 150 0,15 0,20 0,90

HRC = 52-60
10 4 150 0,14 0,25 1,00

hardened steel
HRC = 52-60 12 4 150 0,17 0,30 1,10
16 4 150 0,21 0,40 1,20

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.



VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
MIT DIAMANTBESCHICHTUNG

SoLip CaAreIDE HSC HiGgH-SPEED
ENnDMILL wiTH DiaAMoOND COATING

Werkzeug- und Industrietechnik
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VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER 101
MIT DIAMANTBESCHICHTUNG

Werkzeug und Industrietechnik SoLib CARBIDE HSC HicH-SPEED

EnDMILL wiTH DiaMoND COATING

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

starker Kern fiir hohe Stabilitat

\s + 0,005mm Radiusformtoleranz

Diamant Beschichtung

Feinstkorn Hartmetall

Schaft in h5 Qualitat \

definierte geglatte Kantenverrundung
durch zusétzliches finishing

hergestellt in Deutschland 5

[Einsatzgebiete: fiir abrasive Materialien wie Graphit oder NE Metalle, ]

Carbonwerkstoffe, Kohlefaser

CAD designed cutters

stronger web for more stability

\\ + 0,005mm radius form tolerance

Diamond Coating

Fine-grain solid carbide [

made in Germany

Shank in h5 quality

\ defined smoothed corner radius
by additonal finishing

made in Germany 5

Materials: abrasive materials as Graphite as well NON Ferrum metals, carbon,
carbon-fiber




VHM HSC DiaMANT VOLLRADIUSFRASER

SoLib CARBIDE
HSC DiamoND RaDIus ENDMILL

DiAMANT R 0,005 15xD FEINSTKORN
DiamonD FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz £ 0,005mm

- Diamant Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

N

Werkzeug und Industrietechnik

- Arbeitstiefe bis 15xD R L2 .
[a]
- fine-grain solid carbide B 8
- radius form tolerance + 0,005mm
- Diamond coating L3
- stronger web for more stability L1
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\ working depth 15xD y Art.-Nr.: 1-30200
ptmm | mm | mm | mm R 2 g | AN
0,5 0,5 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,5 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,5 12 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,7 15 60 0,25 2 3 1-30200
0,6 0,7 10 60 0,3 2 3 1-30200
0,6 0,7 15 70 0,3 2 3 1-30200
0,8 0,9 10 60 0,4 2 3 1-30200
0,8 0,9 15 70 0,4 2 3 1-30200
1 1 10 60 0,5 2 3 1-30200
1 1 12 60 0,5 2 3 1-30200
1 1 15 70 0,5 2 3 1-30200
1 1 20 70 0,5 2 3 1-30200
1,2 1,5 15 60 0,6 2 3 1-30200
1,4 1,5 15 60 0,7 2 3 1-30200
1,5 1,5 15 60 0,75 2 3 1-30200
1,5 1,5 20 60 0,75 2 3 1-30200
1,5 1,5 25 70 0,75 2 3 1-30200
1,6 2 15 60 0,8 2 3 1-30200
2 4 15 60 1,0 2 3 1-30200
2 4 20 60 1,0 2 3 1-30200
2 4 25 70 1,0 2 3 1-30200
2 4 35 80 1,0 2 3 1-30200
3 6 15 60 1,5 2 3 1-30200
3 6 20 60 1,5 2 3 1-30200
3 6 25 70 1,5 2 3 1-30200
3 6 30 70 1,5 2 3 1-30200




4

az

ore
D1 mm

w

@ 0 W W 0 W W 0 O & O o o 6o o o o »h b b b W

- a4 a4 a4 a a4 A A A A A A
N N N N NN O O O O O o o o

N

Werkzeug- und Industrietechnik
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L2

40
60
20
30
40
60
25
35
45
25
25
35
35
45
45
25
25
40
40
60
60

100

100
30
30
50
50
70
70
90
9
43
43
70
70
100
100

VHM HSC DiaMANT VOLLRADIUSFRASER

L3
mm

85
105
63
70
80
100
70
80
90
70
70
80
80
90
90
70
70
85
85
115
115
150
150
80
80
100
100
120
120
150
150
100
100
125
125
150
150

SoLip CARBIDE

HSC DiamoND RaDIus ENDMILL

1,5
1,5
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
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Art.-Nr.

1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
1-30200
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RS : : VHM HSC DIAMANT TORUSFRASER
ﬁh \&W@ SoLip CarsiDE HSC
Werkzeug- und Industrietechnik DiamonD Torus ENDMILL

oMo omeE
(- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- Diamant Beschichtung
- starker Kern fiir hohe Stabilitat

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Arbeitstiefe bis 15xD )

<—«>|

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm
- Diamond coating

- stronger web for more stability
“ehed Art.-Nr.: 30201
- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without plain surface)

®f8

Schaft h5
—

\ working depth 15xD Y.

pimm | mm | om | mm | R 2 ppm | AN
0,5 0,5 5 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 8 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 12 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 15 60 0,02 2 3 1-30201
0,6 0,7 5 60 0,03 2 3 1-30201
0,6 0,7 10 60 0,03 2 3 1-30201
0,6 0,7 15 70 0,03 2 3 1-30201
0,8 0,9 5 60 0,03 2 3 1-30201
0,8 0,9 10 60 0,03 2 3 1-30201
0.8 0,9 15 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 10 60 0,03 2 3 1-30201
1 1 10 60 0,1 2 3 1-30201
1 1 5 60 0,1 2 3 1-30201
1 1 15 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 15 70 0,1 2 3 1-30201
1 1 20 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 20 70 0,1 2 3 1-30201
1,5 1,5 10 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 15 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 10 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 15 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 20 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 20 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 25 70 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 25 70 0,15 2 3 1-30201
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Werkzeug- und Industrietechnik
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L2
mm

10
10
15
15
15
20
20
25
25
25
30
30
30
10
10
15
15
15
25
25
25
40
40
40
60
60
60
20
20
20
20
30
30
30
30
40
40
40
60
60
60
60
25
25
35
35
45
45

L3
mm

60
60
60
60
60
60
60
70
70
60
80
80
80
60
60
60
60
60
70
70
70
85
85
85
105
105
105
63
63
63
63
70
70
70
70
80
80
80
105
105
80
105
70
70
80
80
90
90

VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER
SoLib CarsiDE HSC

DiamoND Torus ENDMILL
.

0,05
0,2
0,05
0,2
0,5
0,05
0,2
0,05
0,2
0,5
0,05
0,2
0,5
0,3
0,5
0,15
0,3
0,5
0,15
0,3
0,5
0,15
0,3
0,5
0,15
0,3
0,5
0,15
0,4
0,5

0,15
0,4
0,5

0,15
0,4
0,5
0,4
0,5

0,15
0,5
0,15
0,5
0,15
0,5

N
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Art.-Nr.

1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201
1-30201

105



106 ‘ﬁ‘f I~

az

VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER
SoLip CArRBIDE HSC

T

Werkzeug- und Industrietechnik DiamonD Torus ENDMILL
==
bimm | mm | mm | e R Z 0 ppmm | AN
6 6 25 70 02 2 6 1-30201
6 6 25 70 02 4 6 1-30201
6 6 25 70 05 2 6 1-30201
6 6 25 70 05 4 6 1-30201
6 6 35 70 05 4 6 1-30201
6 6 25 70 1 2 6 1-30201
6 6 25 70 1 4 6 1-30201
6 6 35 80 0.2 2 6 1-30201
6 6 35 80 0.2 4 6 1-30201
6 6 35 80 05 2 6 1-30201
6 6 35 80 0.5 4 6 1-30201
6 6 35 80 1 2 6 1-30201
6 6 35 80 1 4 6 1-30201
6 6 45 90 02 2 6 1-30201
6 6 45 90 02 4 6 1-30201
6 6 45 90 05 2 6 1-30201
6 6 45 90 05 4 6 1-30201
6 6 45 90 1 2 6 1-30201
6 6 45 90 1 4 6 1-30201
8 8 25 70 05 2 8 1-30201
8 8 25 70 05 4 8 1-30201
8 8 25 70 1 2 8 1-30201
8 8 25 70 1 4 8 1-30201
8 8 25 70 2 2 8 1-30201
8 8 25 70 2 4 8 1-30201
8 8 40 85 05 2 8 1-30201
8 8 40 85 0.5 4 8 1-30201
8 8 40 85 1 2 8 1-30201
8 8 40 85 1 4 8 1-30201
8 8 40 85 2 2 8 1-30201
8 8 40 85 2 4 8 1-30201
8 8 60 115 05 2 8 1-30201
8 8 60 115 05 4 8 1-30201
8 8 60 115 1 2 8 1-30201
8 8 60 115 1 4 8 1-30201
8 8 60 115 2 2 8 1-30201
8 8 60 115 2 4 8 1-30201
8 8 100 150 0.5 2 8 1-30201
8 8 100 150 05 4 8 1-30201
8 8 100 150 1 2 8 1-30201
8 8 100 150 1 4 8 1-30201
8 8 100 150 2 2 8 1-30201
8 8 100 150 2 4 8 1-30201
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VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER
SoLip CArRBIDE HSC

Werkzeug- und Industrietechnik DiamonD Torus ENDMILL
e T e
pimm | mm | me | mm R Z | pgmm AN
10 10 30 80 05 2 10 1-30201
10 10 30 80 05 4 10 1-30201
10 10 40 80 05 4 10 1-30201
10 10 30 80 1 2 10 1-30201
10 10 30 80 1 4 10 1-30201
10 10 30 80 2 2 10 1-30201
10 10 30 80 2 4 10 1-30201
10 10 50 100 0.5 2 10 1-30201
10 10 50 100 0.5 4 10 1-30201
10 10 50 100 1 2 10 1-30201
10 10 50 100 1 4 10 1-30201
10 10 50 100 2 2 10 1-30201
10 10 50 100 2 4 10 1-30201
10 10 70 120 05 2 10 1-30201
10 10 70 120 05 4 10 1-30201
10 10 70 120 1 2 10 1-30201
10 10 70 120 1 4 10 1-30201
10 10 70 120 2 2 10 1-30201
10 10 70 120 2 4 10 1-30201
10 10 90 150 05 2 10 1-30201
10 10 90 150 05 4 10 1-30201
10 10 90 150 1 2 10 1-30201
10 10 90 150 1 4 10 1-30201
10 10 90 150 2 2 10 1-30201
10 10 90 150 2 4 10 1-30201
12 12 43 100 0.5 2 12 1-30201
12 12 43 100 0.5 4 12 1-30201
12 12 43 100 1 2 12 1-30201
12 12 43 100 1 4 12 1-30201
12 12 43 100 2 2 12 1-30201
12 12 43 100 2 4 12 1-30201
12 12 70 125 05 2 12 1-30201
12 12 70 125 05 4 12 1-30201
12 12 70 125 1 2 12 1-30201
12 12 70 125 1 4 12 1-30201
12 12 70 125 2 2 12 1-30201
12 12 70 125 2 4 12 1-30201
12 12 100 150 0.5 2 12 1-30201
12 12 100 150 0.5 4 12 1-30201
12 12 100 150 1 2 12 1-30201
12 12 100 150 1 4 12 1-30201
12 12 100 150 2 2 12 1-30201
12 12 100 150 2 4 12 1-30201
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.

1-30500

1-30501

1-30502

1-30503

1-30504

1-30505

1-30506

1-30507

1-30508

1-30509

1-30510

1-30511

1-30513

1-30511

VHM Mehrbereichsschaftfraser Z2, lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, long
VHM Mehrbereichsschaftfraser 22, Werksnorm, X-lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, works standard, X-lang
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z3, lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z3, long
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z3, Werksnorm, X-lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z3, works standard, X-lang
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z4, lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z4, long
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z2, Werksnorm, X-lang
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, works standard, X-lang
VHM Mehrbereichs-Feinkordel-Schruppfraser Z3-4, kurz
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, short
VHM Mehrbereichs-Feinkordel-Schruppfraser Z3-4, lang
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, long
VHM Mehrbereichs-Feinkordel-Schruppfraser Z3-4, X-lang
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, X-long
VHM Mehrbereichsschlichtfraser Z6-8, lang
Solid Carbide Multipurpose Finishing Endmill Z6-8, long
VHM Mehrbereichsschlichtfraser Z6-8, X-lang
Solid Carbide Multipurpose Finishing Endmill Z6-8, X-long
VHM Mehrbereichsvollradiusfraser Z2, kurz, ohne Weldon Spannflache
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, short, without Weldon surface
VHM Mehrbereichsvollradiusfraser Z2, lang, ohne Weldon Spannflache
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, long, without Weldon surface
VHM Mehrbereichsvollradiusfraser Z2, kurz mit Weldon Spannflache
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, short with Weldon surface
Technische Daten

Technical Data

VHM MEHRBEREICHSFRASER
SoLib CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL
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VHM MEHRBEREICHSFRASER 'l
SoLib CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL

+ Wniee

Werkzeug- und Industrietechnik

- Feinkorn Hartmetall

- Schneidendurchmesser Toleranz h10
- Tinalox SN2 Beschichtung

- Zentrumschneidend

h10 Durchmessertoleranz

zentrumscheidend

/

Tinalox SN? Beschichtung
Feinkorn Hartmetall
hergestellt in Deutschland 5

Q:'insatzgebiete: P, M, K, N )

- Fine-grain solid carbide
- Tol. h10

- Tinalox HN? Coating

- centre cutting

Tol. h10

centre cutting

/

Fine-grain solid carbide

Tinalox SN? Coating

made in Germany 5

@aterials: P, M, K, N )




VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z2
SoLib CARBIDE
MuLTIPURPOSE ENDMILL Z2

=B =3 ==
MuLTIPURPOSE
/ Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10

- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

Werkzeug- und Industrietechnik

FEINSTKORN
FINE GRAIN

3
1+

- fine-grain solid carbide o ) ] 8
- without chamfer gl‘* Lz %T‘
- Tinalox SN2 coating s P E
- tol. 10 o
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
\ - centre cutting ) Art.-Nr.: 1-30500 / 1-30501

LANG/LONG  DIN 6527 L

ptmm | mm | mm | me Z pymm | AN
4 57 - 2 6 1-30500
4,5 57 - 2 6 1-30500
5 57 10 - 2 6 1-30500
55 57 10 - 2 6 1-30500
6 57 10 - 2 6 1-30500
7 63 13 - 2 8 1-30500
8 63 16 - 2 8 1-30500
9 72 16 - 2 10 1-30500
10 72 19 - 2 10 1-30500
12 83 22 - 2 12 1-30500
14 83 22 - 2 14 1-30500
16 92 26 - 2 16 1-30500
18 92 26 - 2 18 1-30500
20 104 32 - 2 20 1-30500
X-LANG / X-LONG Werksnorm
ptmm | mm | mm | me Z ppmm | AN
4 57 19 - 2 6 1-30501
5 75 25 - 2 6 1-30501
6 75 30 - 2 6 1-30501
8 75 30 - 2 8 1-30501
10 75 32 - 2 10 1-30501
12 100 45 - 2 12 1-30501
14 100 45 - 2 14 1-30501
16 100 45 - 2 16 1-30501
18 100 45 - 2 18 1-30501
20 100 45 - 2 20 1-30501




Werkzeug- und Industrietechnik

TinaLoXSNZ2 MEHRBEREICH [ ——
MuLTIPURPOSE FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

- fine-grain solid carbide

- without chamfer

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)

VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z3

SoLib CARBIDE
MuLTiPURPOSE ENDMILL Z3

/ .

P

3
3

D1
[

l‘\ L2

@ h10

L1

Schafthe D2
—_—

\ centre cutting Y. Art.-Nr.: 1-30502 / 1-30503
LANG/LONG DIN 6527 L
ptmm | mm | mm | me Z pymm | AN

4 57 8 - 3 6 1-30502
45 57 8 - 3 6 1-30502
5 57 10 - 3 6 1-30502
55 57 10 - 3 6 1-30502
6 57 10 - 3 6 1-30502
7 63 13 - 3 8 1-30502
8 63 16 - 3 8 1-30502
9 72 16 - 3 10 1-30502
10 72 19 - 3 10 1-30502
12 83 22 - 3 12 1-30502
14 83 22 - 3 14 1-30502
16 92 26 - 3 16 1-30502
18 92 26 - 3 18 1-30502
20 104 32 - 3 20 1-30502

X-LANG / X-LONG Werksnorm

ptmm | mm | mm | me Z ppmm | AN

4 57 19 - 3 6 1-30503
5 75 25 - 3 6 1-30503
6 75 30 - 3 6 1-30503
8 75 30 . 3 8 1-30503
10 75 32 - 3 10 1-30503
12 100 45 - 3 12 1-30503
14 100 45 - 3 14 1-30503
16 100 45 - 3 16 1-30503
18 100 45 - 3 18 1-30503
20 100 45 - 3 20 1-30503
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VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z4
SoLib CARBIDE

Werkzeug— und Industrietechnik MuLTIPURPOSE ENDMILL Z4
TiNALOXSNZ MEHRBEREICH FEINSTKORN
MuLTIPURPOSE FINE GRAIN
(- Feinstkornhartmetall

- ohne Eckenfase

- Tinalox SN? Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz h10

- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)

- Zentrumschnitt Jy VII
- fine-grain solid carbide a \\ﬁ L] a
- without chamfer 2t L2 ] £
- Tinalox SN2 coating © L1 §
- tol. h10
\: 222\;2 [glljlt\ltir?g% HB (with Weldon surface) ) Art-Nr: 1-30504 / 1-30505
LANG/LONG DIN 6527 L
h1 L1 L2 L h
Dail m(r)n mm mm mr3n & D2 r?1m (A
4 57 8 - 4 6 1-30504
45 57 8 - 4 6 1-30504
5 57 10 - 4 6 1-30504
55 57 10 - 4 6 1-30504
6 57 10 - 4 6 1-30504
7 63 13 - 4 8 1-30504
8 63 16 - 4 8 1-30504
9 72 16 - 4 10 1-30504
10 72 19 - 4 10 1-30504
12 83 22 - 4 12 1-30504
14 83 22 - 4 14 1-30504
16 92 26 - 4 16 1-30504
18 92 26 - 4 18 1-30504
20 104 32 - 4 20 1-30504
X-LANG / X-LONG Werksnorm
h1 L1 L2 L h
Dail m(r)n mm mm mg’l & D2 r?1m A
4 57 19 - 4 6 1-30505
5 75 25 - 4 6 1-30505
6 75 30 - 4 6 1-30505
8 75 30 - 4 8 1-30505
10 75 32 - 4 10 1-30505
12 100 45 - 4 12 1-30505
14 100 45 - 4 14 1-30505
16 100 45 - 4 16 1-30505
18 100 45 - 4 18 1-30505
20 100 45 - 4 20 1-30505




Werkzeug- und Industrietechnik

VHM FEINKORDEL-SCHRUPPFRASER  '1°

SoLib CARBIDE

MuLTiPURPOSE ROUGHING ENDMILL

MEHRBEREICH FEINKKORDEL FEINSTKORN
Z3-4 20°- 30° TINALoxSN2
MuLTiPURPOSE | FINE ROUGHING FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall
- Tinalox SN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt
- Feinkordel-Schruppverzahnung

- fine-grain solid carbide

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
- centre cutting

D3
D2

L1

\_- fine roughing teeth /) Art.-Nr.: 1-30506 / 1-30507 / 1-30508
KURZ /SHORT DIN 6527 K
h10 L1 L2 L3 h6
Dail mm mm mm mm & D2 mm (A
6 54 8 3 6 1-30506
8 58 10 3 8 1-30506
10 66 13 4 10 1-30506
12 73 16 4 12 1-30506
16 82 16 4 16 1-30506
20 92 19 4 20 1-30506
LANG /LONG DIN 6527 L
o2h10 L1 L2 L3 hé6
D1 mm mm mm mm z D2 mm LR
4 57 8 3 6 1-30507
5 57 10 3 6 1-30507
6 57 13 3 6 1-30507
8 63 19 3 8 1-30507
10 72 22 4 10 1-30507
12 83 26 4 12 1-30507
16 92 32 4 16 1-30507
20 104 38 4 20 1-30507
X-LANG / X-LONG Werksnorm
h10 L1 L2 L3 h6
D?I mm mm mm mm e D2 mm QIENE
6 80 15 3 6 1-30508
8 85 21 3 8 1-30508
10 100 24 4 10 1-30508
12 110 28 4 12 1-30508
16 125 34 4 16 1-30508
20 140 42 4 20 1-30508




VHM MEHRBEREICHSSCHLICHTFRASER
SoLib CARBIDE
MuLTIPURPOSE FINISHING ENDMILL

MEHRBEREICH FEINSTKORN
TiINALOXSN?
MULTIPURPOSE FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10 e

- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

Werkzeug- und Industrietechnik

L2
- fine-grain solid carbide
- without corner radius a

- Tinalox SN2 coating

D2

NN

- tol. h10 -
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
\ - centre cutting W, Art.-Nr.: 1-30509 / 1-30510
LANG/LONG DIN 6527 L
@h10 L1 L2 L3 h6
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm LA
4 57 13 6 6 1-30509
5 57 13 6 6 1-30509
6 57 13 6 6 1-30509
7 63 16 6 8 1-30509
8 63 19 6 8 1-30509
9 72 19 6 10 1-30509
10 72 22 6 10 1-30509
12 83 26 6 12 1-30509
14 83 26 6 14 1-30509
16 92 32 8 16 1-30509
18 92 32 8 18 1-30509
20 104 38 8 20 1-30509
X-LANG / X-LONG  DIN 6527 L
Zh10 L1 L2 L3 h6
D1 mm mm mm mm = D2 mm LA
6 70 26 6 6 1-30510
8 90 36 6 8 1-30510
10 100 46 6 10 1-30510
12 110 56 6 12 1-30510
16 130 66 8 16 1-30510
20 140 76 8 20 1-30510
25 180 92 8 25 1-30510

Einsatzgebiete: P, M, K, N

Materials: P, M, K, N



Werkzeug- und Industrietechnik

/ Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz +£0,01mm

- Tinalox SN? Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Zentrumschnitt

VHM MEHRBEREICHSVOLLRADIUSFRASER
SoLib CARBIDE
MuLTtiPpurPoOSE FuLL Rabius ENDMILL

ULTIPURPOSE FINE GRAIN

R
- fine-grain solid carbide 2 )
- radius form tol. £0,01mm P @ N
- Tinalox SN2 coating
- stronger web for more stability 3
- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)
\ centre cutting Y. Art.-Nr.: 1-30511
KURZ / SHORT
pimm | mm | mm | mm 2 Dimm | AN AN
3 57 4 9 1,5 2 6 1-30511
4 57 5 12 2 2 6 1-30511
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30511
6 57 7 20 3 2 6 1-30511
8 63 9 26 4 2 8 1-30511
10 72 1 31 5 2 10 1-30511
12 83 12 37 6 2 12 1-30511
16 92 16 43 8 2 16 1-30511
20 104 20 50 10 2 20 1-30511
LANG /LONG Art.-Nr.: 1-30513
pimm  mm | mm mm 2 Dzmm | AN AN
3 57 4 9 1,5 2 6 1-30513
4 57 5 12 2 2 6 1-30513
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30513
6 57 7 20 3 2 6 1-30513
8 63 9 26 4 2 8 1-30513
10 72 11 31 5 2 10 1-30513
12 83 12 37 6 2 12 1-30513

Einsatzgebiete: P, M, K, N
Materials: P, M, K, N

117



VHM MEHRBEREICHSVOLLRADIUSFRASER
SoLib CARBIDE
MuLTtiPpurPOSE FuLL Rabius ENDMILL

MEHRBEREICH FEINSTKORN
TiINALOXSN?2 R 0,01
MULTIPURPOSE FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz +£0,01mm

- Tinalox SN? Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schaft DIN 6535 HB (mit Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

LA 1

Werkzeug- und Industrietechnik

R L1
- fine-grain solid carbide 2
- radius form tol. £0,01mm a @ a
- Tinalox SN2 coating —
- stronger web for more stability 3
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
( centre cutting / Art.-Nr.: 1-30512
KURZ / SHORT
ptmm | mm | mm | mm | " 2 fmm | AN
3 57 4 9 1,5 2 6 1-30512
4 57 5 12 2 2 6 1-30512
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30512
6 57 7 20 3 2 6 1-30512
8 63 9 26 4 2 8 1-30512
10 72 11 31 5 2 10 1-30512
12 83 12 37 6 2 12 1-30512
16 92 16 43 8 2 16 1-30512
20 104 20 50 10 2 20 1-30512

Einsatzgebiete: P, M, K, N
Materials: P, M, K, N



| ' i

SCHNITTWERTE FUR
VHM MEHRBEREICHSFRASER

Werkzeug- und Indusirietechnik - APPLICATION AND CUTTING PARAMETERS

FOR SoLiD CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL

Werkstoff- Werkstoff- Zugfestig- fz
gruppe Werks t.toff beispiel ke:t_ VCm/min
Material Material Example of Tensile a6 g 20
Group Material Strength
el St33 ST37 <700 120 0,033 0,120
Structural Steels
Automatenstahle 9SMnPb28 <800 120 0,033 0,120
Machining Steels
DN dh D C22 C45 <1000 100 0,022 0,080
unalloyed Heat-treated steels
leg. Vergutungsstahle 42CrMo4 <1200 70 0,020 0,065
alloyes Heat-treated steels
Tl Sl eiolls C10 Ck10 <750 120 0,060 0,120
P unalloyed Cementation Steels
leg. Einsatzstahle 16MnCr5 <1200 70 0,020 0,065
alloyed Cementation Steels
TS lls 31CrMoV9 <1200 70 0,020 0,065
Nitriding Steels
Werkzeugstahle 100Cr6 <1000 70 0,020 0,065
Tool Steels
SETE B S $6-5-2-5 <1050 60 0,020 0,065
High-speed Steels
Federstahle 55Si7 <300 HB 70 0,020 0,065
Spring Steels
Rost- u. Saurebest. Stahle
M Rust-res. and Acid-res. Steels el 8 g0 & gie UHLT
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- Alloy AlMgSi1 <400 350 0,030 0,120
AL-Knetlegierungen .
AL-Forging Alloy AlCuMg1 <450 keine Erfahrungswerte
AL-Gusslegierungen < 10Si .
AL- Cast Alloy < 10Si G-AiSi9 <600 300 0,030 0,120
AL-Gusslegierungen > 10Si .
AL- Cast Alloy > 10S G-AiSi12Cu <600 220 0,030 0,120
Magnesiumlegierungen | ¢ \y+aiq8701 <450 350 0,030 0,120
Magnesium Alloy
N Kupfer Niedriglegiert SE-Cu <400 300 0,030 0,120
Copper low alloyed
MRS LU E e CuZu39Pb2 <600 280 0,030 0,120
Brass short-chipping
Messing langspanend Cuzn20 <600< 280 0,030 0,120
Brass long-chipping
EICIZ Sl IO CuSn72nPb <600 280 0,030 0,120
Bronze short-chipping
Bronze langspandend CiNi18Zn19Pb <850 240 0,030 0,120
Bronze long-chipping
Duroplaste . . .
Curable Plastics Bakelit Melamin keine Erfahrungswerte
Titan u. Titanlegierungen | 1399 1 67, <1200 45 0,024 0,070
S Titan and Titanium Alloy
S C B TR Nimonic Inconell <1200 45 0,024 0,070
Special Alloy
geharteter 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.
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VHW FRASER FUR HoLz, HOLZWERKSTOFFE
s UND KUNSTSTOFFE
Werkzeug- und Industrietechnik — Sop CARBIDE ENDMILL FOR WooD, WooD
PRrobucTs AND PLASTICS

Art.-Nr. Seite
Page
1-30400R VHW Schruppfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, unbeschichtet 122
Solid Carbide Roughing Endmill right running / right helix, Z3, uncoated
1-30400L VHW Schruppfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3 unbeschichtet 122
Solid Carbide Roughing Endmill, left running / left helix, Z3, uncoated
VHW Schruppfréser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, DLC beschichtet
1-30400RDLC Solid Carbide Roughing Endmill right running / right helix, Z3, DLC coated 122
VHW Schruppfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, DLC beschichtet
ARl Solid Carbide Roughing Endmill, left running / left helix, Z3, DLC coated 12
1-30401R VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z2, unbeschichtet 123
Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z2, uncoated
1-30401L VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z2, unbeschichtet 123
Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z2, uncoated
VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z2, DLC beschichtet
1-30401RDLC Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z2, DLC coated 123
VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z2, DLC beschichtet
B e Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z2, DLC coated e
1-30402R VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, unbeschichtet 124
Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z3, uncoated
1-30402L VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, unbeschichtet 124
Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z3, uncoated
VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, DLC beschichtet
1-30402RDLC Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z3, DLC coated 124
VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, DLC beschichtet
APl Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z3, DLC coated e
1-30403R VHW Nutfraser mit Bohrschneide, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 125
Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, right running / right helix, uncoated
1-30403L VHW Nutfraser mit Bohrschneide, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet 125
Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, left running / left helix, uncoated
VHW Nutfraser mit Bohrschneide, Rechtslauf / Rechtsdrall, DLC beschichtet
1-30403RDLC Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, right running / right helix, DLC coated 125
VHW Nutfréser mit Bohrschneide, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet
ey Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, left running / left helix, DLC coated 125
1-30404R VHW Nutfraser Z1, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 126
Solid Carbide Flute Endmill, right running / right helix, uncoated
VHW Nutfraser Z1, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet
R Solid Carbide Flute Endmill, left running / left helix, uncoated e
VHW Nutfraser Z1, Rechtslauf / Rechtsdrall, DLC beschichtet
1-30404RDLC Solid Carbide Flute Endmill, right running / right helix, DLC coated 126
VHW Nutfraser Z1, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet
1-30404LDLC Solid Carbide Flute Endmill, left running / left helix, DLC coated 5
1-30405R VHW Up-Down Fraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 197
Solid Carbide Up-Down Endmill, right running / right helix, uncoated
1-30405L VHW Up-Down Fréser, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet 127
Solid Carbide Up-Down Endmill, left running / left helix, uncoated
VHW Up-Down Fréaser, Rechtslauf / Rechtsdrall, DLC beschichtet
1-30405RDLC Solid Carbide Up-Down Endmill, right running / right helix, DLC coated 127
1-30405LDLC VHW Up-Down Fraser, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet 197

Solid Carbide Up-Down Endmill, left running / left helix, DLC coated
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VHW FRASER FUR HoLz, 1?1
) HOLZWERKSTOFFE UND KUNSTSTOFFE
Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CARrBIDE ENDMILL FOR WoOD,
Woob PrRobucTs AND PLASTICS

- Feinkorn Hartmetall

- Rechtslauf und Rechtsdrall oder Linkslauf und Linksdrall
- DLC Beschichtung

- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Flache)

Rechtslauf und Rechtsdrall oder
Linkslauf und Linksdrall

DLC Beschichtung

Feinkorn Hartmetall
hergestellt in Deutschland

Ginsatzgebiete.- Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe )

- fine-grain solid carbide

- rigth running and right helix or left running and left helix
- DLC Coating

- shank DIN 6535 HB (ohne Weldon Flache)

right running and right helix or
left running and left helix

DLC coating

fine-grain solid carbide

made in Germany 5

@aterials: wood, wood products and plastics )




1245 Q5 O : VHW ScHRUPPFRASER Z3
od W@ SoLib CARBIDE ROUGHING ENDMILL Z3

Werkzeug- und Industrietechnik

UNCOATED FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNIVERSAL
DLC coATED FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff

- Rechtslauf / Rechtsdrall 1
oder -

- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix

or
- left running / left helix ]
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface) Art.-Nr.: 1-30400R/L
_ J 1-30400DLCR/L

VHW Schruppfréser Z3 unbeschichtet oder DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW roughing endmill Z3 uncoated or DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1 mm rrl;§1 nl;:n z S;ga:mhs Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L

32 80 3 8 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L

42 90 3 8 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
10 32 80 3 10 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
10 42 90 3 10 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
10 52 100 3 10 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
12 32 80 3 12 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
12 42 90 3 12 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
12 52 100 3 12 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
14 32 80 3 14 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
14 42 90 3 14 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
14 52 100 3 14 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
16 42 90 3 16 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
16 52 100 & 16 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
16 72 120 3 16 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
18 52 100 & 18 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
18 72 120 3 18 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
18 102 150 3 18 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
20 52 100 3 20 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
20 72 120 & 20 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L
20 102 150 3 20 1-30400R/L / 1-30400DLCR/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHW SCHLICHTFRASER Z2 '3

%4 \&W@ SoLip CARBIDE FINISHING ENDMILL Z2

Werkzeug- und Industrietechnik

UNCOATED FEINSTKORN
RECHTS/LINKS UNIVERSAL
DLC coATED FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)

N

/

—____
%\

Art.-Nr.: 1-30401R/L
1-30401DLCR/L

VHW Schlichtfraser Z2 unbeschichtet oder DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW finishing endmill Z2 uncoated or DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm mm mm z S.‘;';a,ﬁ,‘m"s Art.-Nr.
3 12 50 2 3 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
4 12 50 2 4 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
5 17 50 2 5 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
6 22 60 2 6 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
6 27 60 2 6 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
8 22 70 2 8 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
8 32 80 2 8 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
8 42 90 2 8 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
10 32 80 2 10 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
10 42 90 2 10 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
10 52 100 2 10 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
12 32 80 2 12 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
12 42 90 2 12 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
12 52 100 2 12 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
14 32 80 2 14 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
14 42 90 2 14 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
14 52 100 2 14 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
16 42 90 2 16 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
16 52 100 2 16 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
16 72 120 2 16 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL
20 102 150 2 3 1-30401R/L / 1-30401DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



244595 ! : VHW SCHLICHTFRASER Z3
%4 \&W@ SoLip CARBIDE FINISHING ENDMILL Z3

Werkzeug- und Industrietechnik

UNCOATED FEINSTKORN
RECHTS/LINKS UNIVERSAL
DLC coATED FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff
- Rechtslauf / Rechtsdrall

A
oder / XN
- Linkslauf / Linksdrall _‘J o
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache) - c
L=
/\

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix

or
- left running / left helix ]
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface) Art.-Nr.: 1-30402R/L
_ y 1-30402DLCR/L

VHW Schlichtfréser Z3 unbeschichtet oder DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW finishing endmill Z3 uncoated or DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1 mm rrl;rzn nl;:n z S;ga:mhs Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L

32 80 3 8 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L

42 90 3 8 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
10 32 80 3 10 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
10 42 90 3 10 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
10 52 100 3 10 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
12 32 80 3 12 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
12 42 90 3 12 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
12 52 100 3 12 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
14 32 80 3 14 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
14 42 90 3 14 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
14 52 100 3 14 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
16 42 90 3 16 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
16 52 100 & 16 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
16 72 120 3 16 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
18 52 100 & 18 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
18 72 120 3 18 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
18 102 150 3 18 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
20 52 100 3 20 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
20 72 120 & 20 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L
20 102 150 3 20 1-30402R/L / 1-30402DLCR/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



Werkzeug- und Industrietechnik

VHW NUTFRASER MIT BOHRSCHNEIDE 125
SoLip CARBIDE FLUTE ENDMILL

wITH DRiLLING CUTTER

BOHRSCHNEIDE UNCOATED FEINSTKORN
REecHTS/LINKS UNIVERSAL
DRILLCUTTER DLC coATeD FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)

N

vy

/s
EXE!&X
%

Art.-Nr.: 1-30403R/L
1-30403DLCR/L

VHW Nutfrédser mit Bohrschneide unbeschichtet oder DLC beschichtet

Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW flute endmill with drilling cutter uncoated or DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm mm mm z S.‘;';a,ﬁ,‘m"s Art.-Nr.
3 10 45 - 6 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
4 10 45 - 6 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
5 15 45 - 6 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
6 15 45 - 6 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
7 20 50 - 10 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
8 25 60 - 10 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL
10 25 60 - 10 1-30403R/L / 1-30403DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



N

Werkzeug- und Industrietechnik

UNCOATED FEINSTKORN
REcCHTS/LINKS UNIVERSAL
DLC coATED FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix
or
- left running / left helix
shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)

L vy

VHW NUTFRASER Z1

SoLib CARBIDE FLUTE ENDMILL Z1

e
éx/m/

Art.-Nr.: 1-30404R/L
1-30404DLCR/L

VHW Nutfrédser Z1 unbeschichtet oder DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW flute endmill Z1 uncoated or DLC coated
right running / helix or left running / helix

D1'mm mm mm z S.‘;';a,ﬁ,‘m"s Art.-Nr.
3 12 50 1 3 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
4 12 50 1 4 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
5 17 50 1 5 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
6 22 60 1 6 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
6 27 60 1 6 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
8 22 70 1 8 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
8 32 80 1 8 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
8 42 90 1 8 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
10 32 80 1 10 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
10 42 90 1 10 1-30404RI/L / 1-30404DLCRIL
10 52 100 1 10 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
12 32 80 1 12 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
12 42 90 1 12 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL
12 52 100 1 12 1-30404R/L / 1-30404DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics

N
o



Werkzeug- und Industrietechnik

UNCOATED FEINSTKORN
REcCHTS/LINKS UNIVERSAL
DLC coATED FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall \
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- DLC Diamond like Carbon coating
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)

N

vy

VHW UpP-DowN FRASER

SoLip CarBIDE UrP-DowN ENDMILL

s\
(=)

schaft 1B

‘w
{5 | _—
==

Art.-Nr.: 1-30405R/L
1-30405DLCR/L

VHW Up-Down Fraser unbeschichtet oder DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW Up-Down endmill uncoated or DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm mm mm z S.‘;';a,ﬁ,‘m"s Art.-Nr.
3 12 50 - 3 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
4 12 50 - 4 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
5 17 50 - 5 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
6 22 60 - 6 1-30402R/L / 1-30402DLCRIL
6 27 60 - 6 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
8 22 70 - 8 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
8 32 80 - 8 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
8 42 90 - 8 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
10 32 80 - 10 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
10 42 90 - 10 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
10 52 100 - 10 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
12 32 80 - 12 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
12 42 90 - 12 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL
12 52 100 - 12 1-30405R/L / 1-30405DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics
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VHM FLIESSLOCHBOHRER
SoLip CARBIDE FRICTION DRILL

Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr. Seite

Page

1-10050 VHM Fliesslochbohrer fur Verformung, ohne Zentrierspitze 129
Solid Carbide Friction Drill for forming, without centering tip

1-10051 VHM Fliesslochbohrer zum Schneiden, ohne Zentrierspitze 129
Solid Carbide Friction Drill for cutting, without centering tip

1-10052 VHM Fliesslochbohrer fur Verformung mit selbstzentrierender Spitze 130
Solid Carbide Friction Drill for forming with self centering tip

1-10053 VHM Fliesslochbohrer zum Schneiden mit selbstzentrierender Spitze 130

Solid Carbide Friction Drill for cutting with self centering tip
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Werkzeug— und Industrietechnik

- short and long

- type forming and cutting

- to produce flow holes

- with or without a collar

- without centering tip

- application CNC-, hand
\and stationary machines

/-zum Schneiden und fiir Verformung
- Norm kurz und lang
- fiir die Herstellung von FlieBléchern
- mit oder ohne Kragen

- ohne Zentrierspitze
- zum Einsatz auf CNC- , Hand- und
stationaren Maschinen

/

Art.-Nr.: 10050
Verformung

type forming

Einsatzgebiete: in diinnwandigen metallischen Werkstoffen

VHM FLIESSLOCHBOHRER

OHNE ZENTRIERSPITZE
SoLib CARBIDE FRricTION DRILL
WITHOUT CENTERING TIP

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

metrisches ISO-Gewinde

metric ISO-thread

cownde o Mgmiane AT
thread mm o ohne Schneide | mit Schneide
without cutter with cutter
M4 K 3,7 1,5 1-10050 1-10051
M4 L 3,7 1,5 1-10050 1-10051
M5 K 4,5 2,0 1-10050 1-10051
M5 L 4,5 2,0 1-10050 1-10051
M6 K 54 2,0 1-10050 1-10051
M6 L 54 2,0 1-10050 1-10051
M8 K 7,3 2,5 1-10050 1-10051
M8 L 7,3 2,5 1-10050 1-10051
M8 K 7,4 2,5 1-10050 1-10051
M8 L 7,4 2,5 1-10050 1-10051
M10 K 9,2 2,5 1-10050 1-10051
M10 L 9,2 2,5 1-10050 1-10051
M10 K 9,3 2,5 1-10050 1-10051
M10 L oS 2,5 1-10050 1-10051
M12 K 10,9 3,0 1-10050 1-10051
M12 L 11,0 3,0 1-10050 1-10051
Satz / Set 1-10050 1-10051
M4 K 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M4 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M5 K 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M5 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M6 K 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M6 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M8 K 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M8 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M10 K | 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M10 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M12 K 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051
M12 L 10050/-1+27200 TiN 1-10050 1-10051

Materials: for thin-walled metallic materials

Art.-Nr.: 10051
Schneide

type cutting

hergestellt in Deutschland 5
made in Germany
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VHM FLIESSLOCHBOHRER
“ MIT ZENTRIERSPITZE
Werkzeug— und Industrietechnik SoLib CARBIDE FricTION DRILL
/-zum Schneiden und fiir Verformung N WITH CENTERlNG TIP

- Norm kurz und lang

- fiir die Herstellung von FlieBléchern

- mit oder ohne Kragen

- mit Zentrierspitze

- zum Einsatz auf CNC- , Hand- und
stationaren Maschinen

- type forming and cutting
- short and long
- to produce flow holes
- with or without a collar
- with centering tip
- application CNC-, hand
\and stationary machines Y,

Art.-Nr.: 1-100562 / 1-10053

meftrisches ISO-Gewinde
metric ISO-thread

cownde o Mgmieite AT

thread mm o ohne Schneide | mit Schneide
without cutter with cutter
M4 K 3,7 1,5 1-10052 1-10053
M4 L 3,7 1,5 1-10052 1-10053
M5 K 45 2,0 1-10052 1-10053
M5 L 45 2,0 1-10052 1-10053
M6 K 54 2,0 1-10052 1-10053
M6 L 54 2,0 1-10052 1-10053
M8 K 7.3 2,5 1-10052 1-10053
M8 L 7.3 2,5 1-10052 1-10053
M8 K 7.4 2,5 1-10052 1-10053

Art.-Nr.: 10052 M8 L 7.4 25 1-10052 1-10053 Art.-Nr.: 10053
Verformung M10 K 9,2 2,5 1-10052 1-10053 Schneide
M10 L 9,2 2,5 1-10052 1-10053
type forming M10 K 9,3 2,5 1-10052 1-10053 type cutting
M10 L 9,3 2,5 1-10052 1-10053
M12 K 10,9 3,0 1-10052 1-10053
M12 L 11,0 3,0 1-10052 1-10053
Satz / Set 1-10052 1-10053
M4 K | 10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M4 L |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M5 K  |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M5L |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M6 K | 10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M6 L | 10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M8 K |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M8 L |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M10 K | 10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M10L |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M12 K | 10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
M12L |10052/-3+27200 TiN 1-10052 1-10053
Einsatzgebiete: in diinnwandigen metallischen Werkstoffen hergestellt in Deutschland 5
Materials: for thin-walled metallic materials made in Germany
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Werkzeug- und Industrietechnik

NOTIZEN
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