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Bringen Sie die Zukunft
In Form.

Aluminium erobert breite Anwendungsfelder. Im Automotive- und Aerospace-Bereich spart es Gewicht und CO,,
im Maschinenbau verringert es die Bearbeitungszeit. Walter bietet Ihnen fiir Alu das ideale Werkzeugprogramm:
im Standard oder, individuell maBgeschneidert, via Walter Xpress. Ob Schruppen mit groBem Zerspanvolumen
oder Schlichten mit hoher Oberflachenqualitat, ob »weiche« Werkstoffe oder hochabrasive AlSi-Legierungen:
Walter Werkzeuge zum Frasen, Drehen, Bohren und Gewinden bringen Aluminium-Bauteile in Form.
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_GEOMETRIEN & SORTEN FURISO N

Mit Walter erfolgreich in der
Alu-Drehbearbeitung.

DIE SORTE DIE GEOMETRIE - Verfuighare Geometrien:
— Polykristalliner Diamant mit KorngréBe 6-10 pm - Verfiighare - Spanwinkel: 0% 7-10°
- Universeller Einsatz in ISO N- und ISO 0-Werkstoffen Wendeschneidplattentypen: - Gelaserter Spanbrecher
— Extrem harte PKD-Universalsorte WDN10; - CCGT.. / CCGW.. / CPGW.. - Komplette Kante als
polykristalliner Mittelkorndiamant - DCGT.. / DCGW.. / DPGW.. Schneide nutzbar
— KorngrdBe: 6 um - SCGW.. / SPGW.. - SChn9|d|§antenpraparat|on;
— Binder: Co - TCGW.. / TPGW.. - F-Version (scharf)
- VCGT.. / VCGW.. - 6-8 pm Kantenverrundung
Nichteisen-Metalle ISO N YT Positive Grundform T Positive Grundform
Hartmetall PKD
® | o | = e Ei
A | i " R e
3 : 63 5 | .CGW..FSR/L-9
T WDN10 i w bl MN2
% : 25 FN2 25 .CGW...FS-1
WNN10 sl e CGW...
- o 10 FS-M1
H 063 063
i WN10 o §
E : 025 025
E i 016 016
: : > 01 N Flmml =) .CGT..F5-1 f(mm]
i . . Z'ah\gkeitV 0025 ‘' 0063 ' 016 ° 0.4 10 ! 2.5' 0025 ' 0063 ' 016 0.4 10 ! 2_5'
WDN10 - Polykristalliner Diamant (PKD) 004 01 0.25 063 16 0.04 01 025 063 16

WNNI10 - beschichtetes Hartmetall (PVD — HiPIMS)
WN10 — unbeschichtetes Hartmetall

IHRE VORTEILE

— Erhdhte Standzeit bei Klebeneigung (Aufbauschneide) dank optimierter Oberflachenrauheit
— Hochste Prozesssicherheit bei langspanenden Werkstoffen durch scharfe, polierte Schneiden
Beste Oberflachengiiten (bis zu R, 3 pm) beim Feinstschlichten

Problemldser bei Werkstiicken mit Vibrationsneigung durch geringe Schnittdriicke

Alle PKD-Wendeschneidplatten sind geschliffen in ISO G-Toleranz

6 Walter — ISO-Drehen



_GEOMETRIEN FN2 & MN2 IN WN10 & WNN10

Positiv — mit bester
Performance auf ISO N.

DIE SORTE DIE ANWENDUNG

WN10 WN10

— Unbeschichtetes, poliertes Hartmetallsubstrat — Hauptanwendung: ISO N; Nebenanwendung: ISO S, O

— Wirtschaftliche Alternative zu beschichteten Sorten — Al-Knetlegierungen oder AISi-Gusslegierungen mit

WNN10 niedrigem Siliziumgehalt (unter ~ 7%)

— HiPIMS-PVD-TIAIN beschichtete, polierte Hartmetallsorte — Geeignet fiir Kupferlegierungen oder Messinglegierungen

— Sehr hohe VerschleiB3festigkeit WNN10

— Exzellente Schichtanbindung auf scharfen Schneidkanten — Hauptanwendung: ISO N; Nebenanwendung: ISOP, M, K, S, O

— AISi-Gusslegierungen (bis 10 % Silizium-Gehalt),

DIE GEOMETRIE Al-Knetlegierungen, Kupfer- und Messinglegierungen

FN2 - Sehr gut geeignet fiir Feinstschlicht-Bearbeitungen
— Enger Spanbrecher - optimaler Spanbruch auf ISOP, Mund S
bei geringen Schnitttiefen FN2-Geometrie
MN2 — Schlichtbearbeitung von ISO N
- Offene Geometrie — hohe Produktivitat - a01-3,0 mm; £ 0,02-0,3 mm
und universeller Einsatz MNZ2-Geometrie

— Mittlere Bearbeitung von ISO N
- 2, 0,5-6,0 mm; f 0,02-0,8 mm

25°

Polierte Spanflachen —
optimaler Spanabfluss o7

MN2-Eckenradius

Scharfe Schneiden -
weicher Schnitt

Umfangsgeschliffen —
hdchste Prazision

Positive ISO N-Geometrie FN2 Abb.: DCGT070202-FN2 WN10 Positive ISO N-Geometrie MN2 Abb.: CCGT09T304-MN2 WNN10

IHRE VORTEILE

— Erhdhte Standzeit bei Klebeneigung (Aufbauschneide) dank optimierter Oberflachenrauheit

Hochste Prozesssicherheit bei langspanenden Werkstoffen durch scharfe, polierte Schneiden

Beste Oberflachengiiten (bis zu R, 3 pm) beim Feinstschlichten

Keine Schichtabplatzungen und gleichméaBige VerschleiBentwicklung durch sehr gute Schichtanbindung
Bearbeitung von labilen Bauteilen sowie von Bauteilen mit langer Auskragung

Walter — 1ISO-Drehen 7



_GEOMETRIE MN3

Hochpositiv und doppelseitig -
ideal fiir die ISO N-Zerspanung.

DIE GEOMETRIE
— Doppelseitige, polierte Geometrie MN3
— Hochpositive Schneidkanten

Eckenradius — MN3 Hauptschneide — MN3

29°
25°

7 7

DIE WENDESCHNEIDPLATTE
— CNGG, DNGG, VNGG, WNGG

— Minustolerierte Eckenradien fiir hdchste Prazision:

02/04/08mm

DIE SORTE

— WNIO0 (unbeschichtet und poliert)
— WNN10 (mit HiPIMS-PVD-Beschichtung fiir eine
extrem glatte Oberflache)

Polierte Spanflache -
fiir optimalen Spanabfluss

DIE ANWENDUNG

- Bearbeitungsparameter: f = 0,05-0,40 mm, ap = 0,5-4,0 mm
Weitere Anwendungen:
— Beste Oberflachengiiten bis zu R, 3 pm
— Feinschlichten kleiner Bauteile aus Stahl- und
Rostfrei-Werkstoffen sowie Superlegierungen
Hauptanwendung
— ISO N-Legierungen, z.B.:
o Aluminiumlegierungen
» Kupferlegierungen
¢ Messinglegierungen
 Bleifreie” Werkstoffe
— Mittlere Bearbeitung von Nichteisen-Metallen

Span-Noppen - fiir guten
Spanbruch selbst bei
geringen Schnitttiefen

Extrem scharfe Schneide —
fiir weichen Schnitt

7

IHRE VORTEILE

8 Walter — ISO-Drehen

Hohe VerschleiB3-
festigkeit durch
HiPIMS-PVD-Hart-
stoffschicht

Hohe Wirtschaftlichkeit und Produktivitdt durch negative Grundform mit doppelter Schneidenanzahl
Hohe Standzeit bei Werkstoffen mit Klebeneigung (Adhdasion) dank optimierter Oberflachenrauheit
Problemlose Bearbeitung labiler oder lang auskragender Bauteile dank geringem Schnittdruck
Verbesserter Spanbruch (z.B. bleifreie Werkstoffe) durch Span-Noppen und hochpositive Schneiden
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1SO-Drehen

ISO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik

Bearbeitung

Geometrie

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

ap [mm]

f [mm]

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

10 1SO-Wendeschneidplatten

Schlichtbearbeitung Mittlere Bearbeitung

& & &

T-FS W-FS FS-M
o0 (X ] (X ]

([ ] [ ] [ ]
o0 (X ] (X ]
0,05-4,0 0,05-4,0 01-20
0,03-0,38 0,03-0,38 0,08-0,20
16 17 16

Schruppbearbeitung

FS-9

(X )
0,05-15.3
0,03-0,38

16

FS-9
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—1 ||LUl=ILTER 1S0-Drehen

ISO-Wendeschneidplatten —
Negative Grundform

Mittlere

Bearbeitung Bearbeitung

Geometrie MN3
P Stahl [
M Nichtrostender Stahl [
K Gusseisen

N NE-Metalle (X )
S Schwer zerspanbare Werkstoffe ]

H Harte Werkstoffe

0 Andere

ap [mm] 0,5-4,0
f [mm] 0,05-0,40
Seite im Katalog 22

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ MN3

12 1SO-Wendeschneidplatten
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—1 ||LUl=ILTER 1S0-Drehen

ISO-Wendeschneidplatten —
Positive Grundform 5° / 7° / 11°

Schlicht- Mittlere
bearbeitung Bearbeitung

Bearbeitung

Geometrie FN2 MN2
P Stahl ° °
M Nichtrostender Stahl [ ] °

K Gusseisen [

N NE-Metalle (X ) (1)
S Schwer zerspanbare Werkstoffe ] °

H Harte Werkstoffe

0 Andere [ ] [
ap [mm] 012-35 0,5-6,0
f [mm] 0,02-0,30 0,02-0,80
Seite im Katalog 24 24

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ FN2 MN2

14 1SO-Wendeschneidplatten
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—1 ||LUl=ILTER 1S0-Drehen

PKD - Rhombisch positiv 80°

CCGT / CCGW (
5
i/
a
X
S |-
Wendeschneidplatten
, 0
b=}
2 DP DP
E=
[
n
) ] le ! r f ap ==
Bezeichnung <X mm mm mm a [} mm mm B
g1 CCGT060202FS-1 1 35 6,45 0.2 7° 7° 0,03-0,12 01-30 &S
.a / CCGT060204FS-1 1 35 6,45 0.4 7° 7° 0,03-0,25 01-30 &S
CCGT060208FS-1 1 35 6,45 0.8 7° 7° 0,03-0,38 01-30 &S
CCGTO9T304FS-1 1 4 9,67 0.4 7° 10° 0,03-0,25 01-35 &S
CCGTO9T308FS-1 1 4 9,67 0.8 7° 10° 0,03-0,38 01-35 &S
! CCGT060204FS-M1 1 35 6,45 0.4 7° 0,08-0,20 01-20 &S
.“ / CCGTO9T304FS-M1 1 4 9,67 0.4 7° 0,08-0,20 01-20 &S
CCGW060202FS-1 1 36 6,45 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-30 &S
' a , CCGW060204FS-1 1 35 6,45 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-30 &S
CCGW060208FS-1 1 35 6,45 08 7° 0° 0,03-0,38 01-30 &S
CCGW09T302FS-1 1 4,1 9,67 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-35 &S
CCGW09T304FS-1 1 4,1 9,67 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-35 &S
CCGW09T308FS-1 1 4 9,67 0.8 7° 0° 0,03-0,38 01-35 &S
CCGW120404FS-1 1 4,1 129 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-35 &S
CCGW120408FS-1 1 4 129 0.8 7° 0° 0,03-0,38 01-35 &S
CCGW060204FSL-9 1 6.4 6,45 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-64 OIS
] CCGW09T304FSL-9 1 9,7 9,67 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-97 &S
CCGW09T308FSL-9 1 9,7 9,67 0.8 7° 0° 0,03-0,38 01-97 &S
s CCGW060204FSR-9 1 6.4 6,45 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-64 |B S
g CCGWO09T304FSR-9 1 9,7 9,67 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-97 &S
CCGWO09T308FSR-9 1 9,7 9,67 08 7° 0° 0,03-0,38 01-97 &S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 DP = Polykristaliner Diamant

16 1SO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik



1SO-Drehen

— ||LUl=ILTER

PKD - Rhombisch positiv 80°
CPGW

{
N
S |-
Wendeschneidplatten
, N
T
g DP|DP
=
(%]
)
58 e
_ St le I r f ap = =2
Bezeichnung < x mm mm mm a [} mm mm 2|2
CPGWO050204FS-1 1 3 5,64 0.4 11° 0° 0,03-0,25 01-25 0 @
.a " CPGWO060204FS-1 1 35 6,45 0.4 11° 0° 0,03-0,25 01-30 @ @
CPGWO09T304FS-1 1 4 9,67 0.4 11° 0° 0,03-0.25 01-35 o @
CPGWO09T308FS-1 1 4 9,67 0.8 11° 0° 0,03-0,38 01-35 @ @
CPGW120408FS-1 1 4 12,9 0.8 11° 0° 0,03-0,38 01-35 o @

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach I1SO 1832

PKD - Rhombisch positiv 55°
DCGT / DCGW

DP = Polykristaliner Diamant

5
N/
a
v
s |-
Wendeschneidplatten
, N

=
g DP|DP

=

(%]

"
5 2|2
8 E le | r f ap =2
Bezeichnung < < mm mm mm a ) mm mm B
P=Y DCGT070202FS-1 1 37 7.75 0.2 7° 7° 0,03-0,12 01-30 @ @
u DCGT070204FS-1 1 35 7.75 0.4 7° 7° 0,03-0,25 01-30 @ @
DCGT070208FS-1 1 35 7,75 0.8 7° 7° 0,03-0,38 01-30 O @
DCGT11T302FS-1 1 42 11,63 0.2 7° 10° 0,03-0,12 01-35 @ @
DCGT11T304FS-1 1 4 11,63 0.4 7° 10° 0,03-0.25 01-30 @ @
DCGT11T308FS-1 1 4 11,63 0.8 7° 10° 0,03-0,38 01-35 O @
P=1 " DCGT070204FS-M1 1 35 7,75 0.4 7° 0,08-0,20 01-2,0 0 @
DCGT11T304FS-M1 1 4 11,63 0.4 7° 0,08-0,20 01-20 @ @
F= ‘ DCGWO070202FS-1 1 37 7.75 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-30 O @
DCGWO070204FS-1 1 35 7,75 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-30 0 @
DCGWO070208FS-1 1 35 7.75 0.8 7° 0° 0,03-0,38 01-30 @ @
DCGW11T302FS-1 1 4.2 11,63 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-35 0 @
DCGW11T304FS-1 1 4 11,63 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-35 @ @
DCGW11T308FS-1 1 4 11,63 0.8 7° 0° 0,03-0,38 01-35 0 @

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

DP = Polykristaliner Diamant

1ISO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik 17
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1SO-Drehen

PKD - Rhombisch positiv 55°
DPGW

Wendeschneidplatten
, 0
=
2 DP|DP
E=
[
0
£8 sE
) SE le 1 r f ap =l 2
Bezeichnung <X mm mm mm a [} mm mm B
= DPGW070204FS-1 1 35 7.75 04 11° 0° 0,03-0.25 01-30 &S
d DPGW11T304FS-1 1 4 11,63 0.4 11° 0° 0,03-0,25 01-35 &S
DPGW11T308FS-1 1 4 11,63 08 11° 0° 0,03-0,38 01-35 &S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach 1SO 1832 DP = Polykristaliner Diamant
PKD - Quadratisch positiv
SCGW 5%%
S
Wendeschneidplatten
\ N|O
b=}
o DP|DP
E=
(%)
0
-_ oo
g2 2|2
) NE le | r f ap 5 8
Bezeichnung < x mm mm mm a 4 mm mm HE
SCGW09T304FS-9 1 95 9,53 04 7° 0° 0,03-0,25 01-95 &S

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1ISO 1832

18 1SO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik

DP = Polykristaliner Diamant



1SO-Drehen

PKD - Quadratisch positiv
SPGW

~1-

90°

— ||LUl=ILTER

r
s
‘ j@ éi
] "
X
S |=

- | —

Wendeschneidplatten
, N|O
b=l
g DP|DP
=
(%]
(2]
=8 s|g
_ St le I r f ap = =2
Bezeichnung < x mm mm mm a [} mm mm 2|2
SPGW0IT308FS-1 1 4 953 08 11° 0° 003-038 | 01-35 (&S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1ISO 1832 DP = Polykristaliner Diamant
. . °
PKD - Dreikant positiv 60
S
TCGW §
A S |-
Wendeschneidplatten
, N
b=l
g DP|DP
=
(%]
(2]
=8 s|g
_ St le I r f ap =2
Bezeichnung < x mm mm mm a [} mm mm 2|2
TCGWO090202FS-1 1 39 962 02 7° 0° 003-012 | 01-30 |& S
.ﬁ TCGWO090204FS-1 1 38 9,62 0.4 7° 0° 0,03-025 | 01-30 |® S
TCGW110202FS-1 1 bk 11 02 7° 0° 003-012 | 01-30 |& S
TCGW110204FS-1 1 43 11 04 7° 0° 003-025 | 01-30 |& S
TCGW110208FS-1 1 4 11 0.8 7° 0° 003-038 | 01-30 |& S
TCGW16T304FS-1 1 43 16.5 04 7° 0° 003-025 | 01-35 |&S
TCGW16T308FS-1 1 4 16.5 0.8 7° 0° 003-038 | 01-35 |& S
a TCGW090204FS-9 1 9 962 0.4 7° 0° 003-025 | 01-90 (&S
[ ] TCGW110204FS-9 1 104 11 04 7° 0° 003-025 | 01-104 (&S
T— TCGWI6T308FS-9 1 153 16,5 08 7° 0 003-038 | 01-153 |®|®

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach I1SO 1832

DP = Polykristaliner Diamant

1SO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik

19
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ISO-Drehen
. . °
PKD - Dreikant positiv 60
TPGW st
( 7
X
N
Wendeschneidplatten
, 0
z
S DP|DP
=
[}
(2]
=8 S
i £8 e I ' f ap g8
Bezeichnung <X mm mm mm a [} mm mm B
TPGW110204FS-1 1 42 11 04 11° 0° 003-025 | 01-35 |&S
.Gl TPGW110208FS-1 1 4 11 08 11° 0° 003-038 | 01-35 |BS
TPGW16T304FS-1 1 42 16.5 04 11° 0° 003-025 | 01-35 |&S
TPGW16T308FS-1 1 4 16.5 08 11° 0° 003-038 | 01-35 |B|S

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1ISO 1832

PKD - Rhombisch positiv 35°

DP = Polykristaliner Diamant

Wendeschneidplatten

, 0

k=]
3 DP|DP

=

[}

)
=5 2|2
St le I r f ap ==
Bezeichnung < X< mm mm mm a [ mm mm B
= J VCGT110302FS-1 1 4,1 11,07 02 7° 10° 0,03-0,12 0,1-3.0 @ 0
VCGT110304FS-1 1 37 11,07 04 7° 10° 0,03-0,25 0,1-3.0 @ @
VCGT160404FS-1 1 45 16,61 04 7° 10° 0,03-0,25 0,1-4,0 @ @
VCGT160408FS-1 1 45 16,61 08 7° 10° 0,03-0,38 0,1-4,0 @ O
> VCGW110302FS-1 1 4,1 11,07 02 7° 0° 0,03-0,12 0,1-3.0 @ o
VCGW110304FS-1 1 37 11,07 0.4 7° 0° 0,03-0,25 0,1-3.0 @ @
VCGW160404FS-1 1 45 16,61 04 7° 0° 0,03-0,25 0,1-4,0 @ O
VCGW160408FS-1 1 45 16,61 038 7° 0° 0,03-0,38 0,1-4,0 @ 0

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach 1SO 1832

20 1SO-Wendeschneidplatten — CBN / PKD / Keramik

DP = Polykristaliner Diamant
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1SO-Drehen

Rhombisch negativ 80°

CNGG T
/. I-
Wendeschneidplatten
N
HCHW
Slo
I r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B
CNGG120402M-MN3 129 0,17 0,05-0,12 05-30 Co)C)
CNGG120404M-MN3 129 0,37 0,08-0,30 0,8-4,0 DS
CNGG120408M-MN3 129 0,77 0,10-0,40 1,0-4,0 SS
HW = unbeschichtetes Hartmetall
HC = beschichtetes Hartmetall
H H o r
Rhombisch negativ 55 | ’
DNGG T
55/ s -
Wendeschneidplatten
N
HCHW
Sla
| r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm ==
DNGG110402M-MN3 11,63 0,17 0,05-0,12 0,5-2,0 DS
DNGG110404M-MN3 11,63 0,37 0,08-0,30 0,6-3,0 DS

22

ISO-Wendeschneidplatten — Negative Grundform

HW = unbeschichtetes Hartmetall
HC = beschichtetes Hartmetall



1SO-Drehen

Rhombisch negativ 35°
VNGG

— ||LUl=ILTER

Wendeschneidplatten
N
HCHW
2o
I r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B
” VNGG160402M-MN3 16,61 0,17 0,05-0,12 05-2,0 S @
VNGG160404M-MN3 16,61 0,37 0,08-0,30 06-3,0 6 a
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1ISO 1832 HW = unbeschichtetes Hartmetall
HC = beschichtetes Hartmetall
. . °
Trigon negativ 80
S |
Wendeschneidplatten
N
HCHW
2o
I r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm S
WNGG080404M-MN3 8,69 0,37 0,08-0,30 0.8-4,0 S @
WNGG080408M-MN3 8,69 0,77 0,10-0,40 1,0-4,0 @ @

ISO-Wendeschneidplatten — Negative Grundform

HW = unbeschichtetes Hartmetall
HC = beschichtetes Hartmetall

23



—1 ||LUl=ILTER 1S0-Drehen

Rhombisch positiv 80°

CCGT
7
s =
Wendeschneidplatten
N
HCHW
=E
Bezeichnung mlm mrm mfm n?% § é
CCGT060201-FN2 6.45 01 0,02-0,06 01-15 ")
CCGT060202-FN2 6,45 02 0,05-0,12 02-2,0 CoC)
CCGT060204-FN2 6.45 04 0,08-0,25 02-25 Coc)
CCGT09T301-FN2 9,67 01 0,02-0,06 01-15 &
CCGT09T302-FN2 9,67 02 0,05-0,12 02-2,0 )
CCGT09T304-FN2 9,67 04 0,08-0,25 02-25 GO
CCGT09T308-FN2 9,67 08 0,10-0,30 03-30 )
CCGT120404-FN2 12,9 04 0,08-0,25 0.2-30 GO
CCGT120408-FN2 12,9 08 0,10-0,30 03-35 GO
CCGT060201-MN2 6,45 01 0,02-0,06 05-15 GO
CCGT060202-MN2 6,45 02 0,05-0,12 05-2,0 CoC]
CCGT060204-MN2 6,45 04 0,08-0,25 06-3.0 GO
CCGT09T301-MN2 9,67 01 0,02-0,06 05-15 CoIC)
CCGT09T302-MN2 9,67 02 0,05-0,12 05-2,0 )
CCGT09T304-MN2 9,67 04 0,08-0,25 0,6-4,0 GO
CCGT09T308-MN2 9,67 08 0,10-0,35 0.8-4,0 )
CCGT120402-MN2 12,9 02 0,05-0,12 05-2,0 CoIC]
CCGT120404-MN2 12,9 04 0,08-0,25 06-50 CoC)
CCGT120408-MN2 12,9 08 0,10-0,35 0.8-5.0 GO
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

24 1SO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform
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Rhombisch positiv 55°

DCGT
Wendeschneidplatten
N
HCHW
=S
I r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B
DCGT070201-FN2 7.75 01 0,02-0,06 01-15 S
ﬁ DCGT070202-FN2 7,75 02 0,05-0,12 02-2.0 CoXCe)
DCGT070204-FN2 7.75 0.4 0,08-0.25 02-25 CoXCe)
DCGT11T301-FN2 11,63 01 0,02-0,06 01-15 S
DCGT11T302-FN2 11,63 0.2 0,05-0,12 02-2.0 CoIC)
DCGT11T304-FN2 11,63 0.4 0,08-0.25 02-25 GO
DCGT11T308-FN2 11,63 08 0,10-0,30 03-30 Co)
DCGT070201-MN2 7.75 01 0,02-0,06 05-15 GG
g DCGT070202-MN2 775 0.2 0,05-0,12 05-2,0 CoXCe)
DCGT070204-MN2 7.75 0.4 0,08-0.25 06-25 GG
DCGT11T301-MN2 11,63 01 0,02-0,06 05-15 CoXCe)
DCGT11T302-MN2 11,63 0.2 0,05-0,12 05-2,0 CoCe)
DCGT11T304-MN2 11,63 0.4 0,08-0,25 06-3.0 CoXCe)
DCGT11T308-MN2 11,63 08 0,10-0,30 08-35 CoC)
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

ISO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform 25
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ISO-Drehen
Rund positiv
o ©
X
sl
Wendeschneidplatten
N
HC HW
Sle
d f ap 2z
Bezeichnung mm mm mm B
RCGT0602M0-MN2 6 0,10-0,55 06-2.5 )
RCGT0803MO-MN2 8 0,12-0,60 0.7-3.0 CoC)
RCGT10T3MO-MN2 10 0,15-0,70 0.8-4.0 o)
RCGT120400-MN2 127 0,18-0,80 1.0-5,0 &
RCGT1204M0-MN2 12 0,18-0.80 1,0-5,0 o)

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

HW = unbeschichtetes Hartmetall
HC = beschichtetes Hartmetall

Quadratisch positiv _ .
a0
SCGT | ©
L -,
g™ !l—= sk
Wendeschneidplatten
N
HCHW
2o
I r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B
SCGT09T304-FN2 9,53 0.4 0,08-0,25 02-25 S
SCGT09T308-FN2 9,53 08 0,10-0,30 0,3-3,0 S
SCGT120408-FN2 127 08 0,10-0,30 0,3-30 S
SCGTO9T304-MN2 953 04 0,08-0,25 0.6-4,0 CoYC)
SCGT09T308-MN2 9,53 08 0,10-0,35 0,7-4,0 o)
SCGT120408-MN2 12,7 08 0,10-0,40 0,8-6,0 1)

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832
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ISO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall



1SO-Drehen

Dreikant positiv 60°

— ||LUl=ILTER

N

f

AN
TCGT i (O)
7,/
S
Wendeschneidplatten
N

HCHW
2o
| r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B

TCGTO6T101-FN2 6,87 01 0,02-0,06 01-15 S

TCGT06T102-FN2 6,87 0.2 0,05-0,12 02-2,0 6
TCGTO6T104-FN2 6,87 0.4 0,08-0,25 02-25 @ @

TCGT090202-FN2 9,62 0.2 0,05-0,12 02-2,0 @
TCGT090204-FN2 9,62 0.4 0,08-0,25 02-25 G @

TCGT110202-FN2 11 02 0,05-0,12 02-2,0 6
TCGT110204-FN2 11 0.4 0,08-0,25 02-25 G @
TCGT16T304-FN2 16,5 0.4 0,08-0,25 02-25 S @
TCGT16T308-FN2 16,5 0.8 0,10-0,30 03-3.0 6 @

TCGT110201-MN2 11 01 0,02-0,06 05-15 S
TCGT110202-MN2 11 0.2 0,05-0,12 06-2,0 6 @
TCGT110204-MN2 11 0.4 0,08-0,25 06-3,0 @ @
TCGT16T302-MN2 16,5 0.2 0,05-0,12 05-2,0 @ @
TCGT16T304-MN2 16,5 0.4 0,08-0,25 06-4,0 G @
TCGT16T308-MN2 16,5 0.8 0,10-0,35 08-4,0 6 @

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach I1SO 1832

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall

ISO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform 27
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1SO-Drehen
. iy °
Rhombisch positiv 35
-
S |~ - S |-
Wendeschneidplatten
N
HC|HW
Slo
1 r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B
w VCGT110301-FN2 11,07 01 0,02-0,06 01-15 S
VCGT110302-FN2 11,07 02 0,05-0,12 0,2-2,0 @ @
VCGT110304-FN2 11,07 0.4 0,08-0,25 0,2-25 @ 0
VCGT160402-FN2 16,61 02 0,05-0,12 0,2-2,0 @ @
VCGT160404-FN2 16,61 04 0,08-0,25 0,2-25 @ 0
VCGT160408-FN2 16,61 08 0,10-0,30 0,3-3.0 @ O
ﬂ VCGT110301-MN2 11,07 01 0,02-0,06 05-15 a @
VCGT110302-MN2 11,07 02 0,05-0,12 0,5-2,0 S @
VCGT110304-MN2 11,07 04 0,08-0,25 0,6-2,5 @ O
VCGT110308-MN2 11,07 08 0,10-0,35 0,8-3.0 S 0
VCGT130301-MN2 131 01 0,02-0,06 0,5-15 @
VCGT130302-MN2 131 02 0,05-0,12 05-2,0 @ 0
VCGT130304-MN2 131 04 0,08-0,25 0,6-3.0 @ @
VCGT160404-MN2 16,61 04 0,08-0,25 0,6-35 @ 0
VCGT160408-MN2 16,61 08 0,10-0,35 0,8-35 @ O
VCGT160412-MN2 16,61 12 0,10-0,45 1,0-35 a @

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832
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ISO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Trigon positiv 80° \
WCGT @ %
80"/ [+ ’ ! s
Wendeschneidplatten
N
HC
S
1 r f ap =
Bezeichnung mm mm mm mm =
i, WCGT020102-FN2 2.7 0.2 0,05-0,12 02-15 ()
WCGT020104-FN2 2.7 0.4 0,08-0,20 02-15 S
WCGT030202-FN2 391 0.2 0,05-0,12 0,2-20 S
WCGT030204-FN2 391 0.4 0,08-0,25 02-25 )
WCGT040202-FN2 4,34 0.2 0,05-0,12 02-20 S
WCGT040204-FN2 4,34 0.4 0,08-0,25 02-25 )
WCGT06T304-FN2 6,52 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGTO06T308-FN2 6.52 0.8 0,10-0,30 0,3-30 &
WCGT030202-MN2 391 0.2 0,05-0,12 0,5-15 S
WCGT030204-MN2 391 0.4 0,08-0,20 0,6-15 ()
WCGT040204-MN2 4,34 0.4 0,08-0,25 0,6-25 S
WCGT06T302-MN2 6.52 0.2 0,05-0,12 0,6-2,0 S
WCGT06T304-MN2 6,52 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 )
WCGT080404-MN2 8,69 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
WCGT080408-MN2 8,69 08 0,10-0,35 0,8-4,0 )
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach I1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

ISO-Wendeschneidplatten — Positive Grundform 29



—1 ||LUl=ILTER Stechen

Schneideinsadtze
Bearbeitung Niedriger Vorschub Mittlerer Vorschub  Niedriger Vorschub  Mittlerer Vorschub

& P !ﬁ ¢ /

N q{'}'./ s

7 "

Geometrie CK8 CK8 FS-F1 RK8 FS-M1
P Stahl
M Nichtrostender Stahl [ ] °
K Gusseisen
N NE-Metalle (X J [ X ] [ X J [ X ] [ X J
S Schwer zerspanbare Werkstoffe (] [ ] [
H Harte Werkstoffe
0 Andere (X ) ° (X )
Stechbreite s [mm] 15-2,0 2,0-4,0 2,0-6,0 6.0 2.0-8,0
ap [mm] 0,1-4,0 0,1-4,0
f [mm] 0,04-0,12 0,04-0,22 0,04-0,28 0,10-0,60 0,05-0,60
Seite im Katalog 32 32 33 34 33
QR-Code
www.walter-tools.com/woc/ CK8 CK8 FS-F1 RK8 FS-M1

30 Schneideinsdtze



Stechen

Niedriger Vorschub

T
“ Jﬁd-— o <
2 -
CK8 SK8
[ ]
(X ] (X ]

([ ] [ ]
2,0-5,0 15-50
0,04-0,25 0,03-0,25
34 35

— ||LUl=ILTER

Schneideinsdtze
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Stechen

Ein- und Abstechen — Schneideinsatze
DX

DX..N DX..

R DX..L
LY
. —————] ! : y
]
V1
J > S S S
= ]
\ ) . K r
| k=

Schneideinsdtze

N|S

HF |HF

m | M

s r I f Stol Itl Z| 2

Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm ==
DX18-2E200L7-CK8 2 0 7° 18 0,04-0,10 +0,05 +0,15 L X)
DX18-1E150N01-CK8 15 015 18 0,04-0,10 +0,05 +0,15 CoC]
DX18-2E200N02-CK8 2 02 18 0,04-0,12 +0,05 +0,15 CoC]
DX18-2E200R7-CK8 2 0 7° 18 0,04-0,10 +0,05 +0,15 o))

Ein- und Abstechen — Schneideinsatze
GX

HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall

GX.N GX..R GX..L

‘ ITol ‘ r ! ’ri\
T 1

Schneideinsdtze
N|S
HWHW
s r | f Stol Itol g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm ==
s | GX16-1E200N02-CK8 2 0.2 16,6 0,04-0,12 +0,02 +0,03 (X)
_,-/ ' GX16-2E300N02-CK8 3 02 16,6 0,08-0,20 +0,02 +0,03 )]
GX24-2E300N02-CK8 3 0.2 24,6 0,08-0,20 +0,02 +0,03 o]
GX24-3E400N02-CK8 4 0.2 24,6 0,10-0,22 +0,02 +0,03 )]

lto = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryo = £0,05 mm

32 Schneideinsdtze

HW = unbeschichtetes Hartmetall
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PKD - Ein- und Abstechen

I Tol. r
‘
S E
r

Schneideinsdtze
N|O
DP|DP
22
s r I f Stol ITol g3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm 2|2
a8 GX16-1F200N02FS-F1 2 02 16 0,04-0,12 +0,02 +0,02 @ @
*./ GX24-2F300NO2FS-F1 3 02 24 0,05-0,16 +0,02 +0,02 )
GX24-2F318N02FS-F1 318 02 24 0,05-0,16 +0,02 +0,02 O @
GX24-3F400NO2FS-F1 4 0.2 24 0,06-0,22 +0,02 +0,02 0 @
GX24-3F475N02FS-F1 4,75 02 24 0,06-0,25 +0,02 +0,02 @ @
GX24-3F500N02FS-F1 5 02 24 0,06-0,25 +0,02 +0,02 0 @
GX24-4F600NO2FS-F1 6 02 24 0,06-0,28 +0,02 +0,02 @ @
Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge DP = Polykristaliner Diamant
Radiustoleranz rg = +0,05 mm
. . e 70l
PKD - Einstechen und Kopierdrehen -
GX S
r
Schneideinsdtze
N|O
DP|DP
22
s r I f Stol ITol g3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm 2|2
4 G6X16-1F200N10FS-M1 2 1 16 0,05-0,25 +0,02 +0,02 @ @
/ GX24-2F300N15FS-M1 3 15 24 0,05-0,30 +0,02 +0,02 Y-
; GX24-2F318N16FS-M1 318 1,59 24 0,05-0,30 +0,02 +0,02 @ @
GX24-3F400N20FS-M1 4 2 24 0,05-0,35 +0,02 +0,02 0 @
GX24-3F475N24FS-M1 4,75 2,38 24 0,05-0,40 +0,02 +0,02 O @
GX24-3F500N25FS-M1 5 25 24 0,05-0,40 +0,02 +0,02 @ @
GX24-4F600N30FS-M1 6 3 24 0,05-0,50 +0,02 +0,02 O @
GX30-5F800N40FS-M1 8 4 30 0,05-0,60 +0,02 +0,02 Y]

Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz rg = +0,05 mm

DP = Polykristaliner Diamant

Schneideinsdtze

33
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Stechen

Einstechen und Kopierdrehen — Schneideinsatze

GX % e =
B S
B
Schneideinsdtze
N S
s r | f Stol Itol g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm ==
£ GX24-4R300N-RK8 6 3 254 0,10-0,60 +0,02 +0,05 @ @
5
s
e

lto1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryo = £0,05 mm

HW = unbeschichtetes Hartmetall

- = - e SX.N SX..R SX.L
Ein- und Abstechen — Schneideinsdtze e
r r "\
SX T 1 T
77
s s
o
P T ¢ r
~| X\
Schneideinsatze
N|S
HWHW
s r f Stol ol g
Bezeichnung mm mm mm mm mm B
SX-2E200N02-CK8 2 0.2 0,04-0,12 +0,02 +0,05 @ @
SX-3E300N02-CK8 3 0.2 0,08-0,20 +0,02 +0,05 @ @
SX-4E4O00N02-CK8 4 0.2 0,10-0,22 +0,02 +0,05 @ 0
SX-5E500N04-CK8 5 0.4 0,10-0,25 +0,02 +0,05 @ @

Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge
Radiustoleranz ryo; = £0,05 mm

34
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HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Stechen

Trennfrasen — Schneideinsatze

19
SX °
Schneideinsdtze
N|S
HWHW
s r f Stol Itol gE
Bezeichnung mm mm mm mm mm 2|2
- SX-1E150N01-SK8 15 01 0,03-0,08 +0,02 +0,05 S
S~ SX-2E200N02-SK8 2 0.2 0,05-0,10 +0,02 +0,05 G
SX-3E300N02-SK8 3 0.2 0,05-0,15 +0,02 +0,05 CoC0)
SX-4E400N02-SK8 4 0.2 0,05-0,20 +0,02 +0,05 CoC)
SX-5E500N04-SK8 5 0.4 0,05-0,25 +0,02 +0,05 Co00)
Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HW = unbeschichtetes Hartmetall

Radiustoleranz rg = +0,05 mm

Schneideinsdtze 35
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_VHM-BOHRER DC165 ADVANCE

Stark im Standard -
offen fiir Sonderwiinsche.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— VHM-Bohrer DC165 Advance — 1SO-Werkstoffgruppen K und N

- @4-16 mm - Einsetzbar mit Emulsion und Ol

BaumaBe — Standard: - Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau
— 5 x D¢ nach Walter Norm und Automobilindustrie

BaumaBe — Walter Xpress:

- Bis 12 x D¢
— Stufenbohrer
— Sorte: WJ30UU, K30F, unbeschichtet

38

Sorte WJ30UU

Schaft nach DIN 6535 HA
Schaftende DIN 69090

Polierte Spannut

120°-Spitzenwinkel; @-Toleranz m7

Walter Apress

VHM-Bohrer DC165 Advance Abb.: DC165-05-08.500A1-WJ30UU

IHRE VORTEILE

— Gerade Spannut ermdglicht Stufenwerkzeuge mit groen
@-Unterschieden

— Hohe Bohrungsqualitat durch 4-Fasen-Ausfiihrung

— Polierte Spannuten gewahrleisten gesicherten Spantransport

Walter Titex — Vollbohren



_BOHRSORTE WNN15

Prozesssicheres Bohren

in Aluminium & Co.

NEU IM PROGRAMM

— PVD-Bohrsorte WNN15
— P4840C (Zentrum) und P4840P (auBen):
GroBen 1-8 fiir WSP-Bohrer D4120
— P2840S (Zentrum und auBen):
GroBen 1-7 fiir Wendeschneidplatten-Bohrer D3120
— LCGX (Zentrum und auBen):
GroBen 05 und 06 fiir Wendeschneidplatten-Bohrer
B3212.DF. - B3214.DF. im @-Bereich 10-18 mm

DIE SORTE

TIAIN-Beschichtung mit speziellem Aufbau: 1. grobkristalline
Lage; 2. nanostrukturierte Lage mit htherem Al-Anteil
Hartes Substrat fiir héchste Schneidkantenstabilitat

Sehr glatte Spanflache fiir geringe Reibung
HiPIMS-PVD-Beschichtungstechnologie

TiAIN-Nanolagen

TiAIN

DIE GEOMETRIE

E77 - die Scharfe

Umfangsgeschliffen — fiir hdchste Genauigkeit

Polierte Spanfldche - fiir geringste Reibung und Adhdsion
Scharfe Schneidkantenausbildung - fiir geringe Schnittkrafte

DIE ANWENDUNG

— Nichteisen-Metalle (ISO N), speziell einsetzbar fiir Aluminium-
Knetlegierungen als auch Aluminium-Gusslegierungen

- Einsatzgebiete: Luftfahrt- sowie Automobilindustrie,
Allgemeiner Maschinenbau etc.

ANWENDUNGSBEISPIEL
Schwenklager

Substrat —
WK10
Werlstoff: et (32315 150N
Werkzeug: B4273-7497120
Wendeschneid-  P4840P-5R-E77 WNN15
platte: P4840C-5R-E77 WNN15
Schnittdaten
Bisher Walter WNN15
V¢ (m/min) 443 443
n [min) 4700 4700
ISO N-Sorte: WNN15 Abb.: B4273-7497120 Ini(mm) Uz tiez
v¢ (mm/min) 1034 1034
Bohrtiefe (mm) 32 32
Kiihlung Emulsion 6%  Emulsion 6 %
IHRE VORTEILE Aufnahme HSK 63 HSK 63

— Hochste Prozesssicherheit durch optimale Schichtanbindung der

Sorte WNN15

— Prozesssichere Spanabfuhr, dank polierter Spanflache und extrem

glatter Oberflache

- Reduzierte Adhdsionsneigung und Aufbauschneidenbildung

steigert Prozesssicherheit und VerschleiBfestigkeit

— Hohe Standzeiten bei hdchsten Schnittgeschwindigkeiten durch

HiPIMS-PVD-Beschichtung

Vergleich: Standzeit

+200%

H H H H H i
[%] 50 100 150 200 250 300

Bisher : | 100

Walter — Vollbohren 39



— ||LUl=|LTEI=I

TITEX

Vollbohren

VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

Bohrtiefe

Bezeichnung

Weitere Service

Norm

Beschichtung / Sorte
Schaft

@-Bereich [mm]

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

40 VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance
X-treme Evo

DIN
X

3xDc 6537 K o
- ] WJ30ET e © o0 00 00 o o
-
Werkzeug e Le I I Is e %,’
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
{ DC160-03-03.000A1- 3 14 62 20 36 6 S
T DC160-03-03.100A1- 31 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.175A1- 3175 1/8" 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.200A1- 32 14 62 20 36 6 S
DIN 6535 HA DC160-03-03.250A1- 325 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.300A1- 33 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.400A1- 34 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.500A1- 35 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.572A1- 3572 9/64" 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.600A1- 36 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.650A1- 365 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.700A1- 37 14 62 20 36 6 S
DC160-03-03.800A1- 38 17 66 24 36 6 S
DC160-03-03.900A1- 39 17 66 24 36 6 S
DC160-03-03.969A1- 3969 5/32" 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.000A1- 4 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.100A1- 41 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.200A1- 42 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.300A1- 43 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.366A1- 4,366 11/64" 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.400A1- Lb 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.500A1- 45 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.600A1- 46 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.650A1- 4,65 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.700A1- 47 17 66 24 36 6 S
DC160-03-04.763A1- 4,763 3/16" 20 66 28 36 6 S
DC160-03-04.800A1- 48 20 66 28 36 6 S
DC160-03-04.900A1- 49 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.000A1- 5 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.100A1- 51 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.159A1- 5159 13/64" 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.200A1- 52 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.300A1- 53 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.400A1- 54 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.500A1- 55 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.550A1- 555 20 66 28 36 6 S
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WALTER

Vollbohren
TITEX

—
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-03-05.556A1- 5,556 7/32" 20 66 28 36 6 S
: DC160-03-05.600A1- 56 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.700A1- 57 20 66 28 36 6 S
h DC160-03-05.800A1- 58 20 66 28 36 6 S
DIN 6535 HA DC160-03-05.900A1- 59 20 66 28 36 6 S
DC160-03-05.953A1- 5.953 15/64" 20 66 28 36 6 S
DC160-03-06.000A1- 6 20 66 28 36 6 S
DC160-03-06.100A1- 6.1 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.200A1- 6.2 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.300A1- 6.3 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.350A1- 6.35 1/4" 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.400A1- 6.4 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.500A1- 6.5 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.600A1- 6.6 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.700A1- 6.7 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.747A1- 6,747 17/64" 24 79 34 36 8 )
DC160-03-06.800A1- 6.8 24 79 34 36 8 S
DC160-03-06.900A1- 6.9 24 79 34 36 8 S
DC160-03-07.000A1- 7 24 79 34 36 8 S
DC160-03-07.100A1- 71 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.144A1- 7144 9/32" 29 79 41 36 8 ")
DC160-03-07.200A1- 7.2 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.300A1- 73 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.400A1- 7.4 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.500A1- 75 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.541A1- 7541 19/64" 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.550A1- 7,55 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.600A1- 7.6 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.700A1- 77 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.800A1- 7.8 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.900A1- 79 29 79 41 36 8 S
DC160-03-07.938A1- 7.938 5/16" 29 79 41 36 8 S
DC160-03-08.000A1- 8 29 79 41 36 8 S
DC160-03-08.100A1- 81 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.200A1- 8.2 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.300A1- 83 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.334A1- 8334 21/64" 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.400A1- 8.4 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.500A1- 85 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.600A1- 8,6 35 89 47 40 10 ")
DC160-03-08.700A1- 87 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.731A1- 8731 11/32" 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.800A1- 88 35 89 47 40 10 S
DC160-03-08.900A1- 89 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.000A1- 9 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.100A1- 91 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.128A1- 9,128 23/64" 35 89 47 40 10 )
DC160-03-09.200A1- 9.2 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.300A1- 9.3 35 89 47 40 10 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

—
Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-03-09.400A1- 9.4 35 89 47 40 10 S
C d; DC160-03-09.500A1- 95 35 89 47 40 10 S
I—— DC160-03-09.525A1- 9,525 3/8" 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.550A1- 9,55 35 89 47 40 10 S

DIN 6535 HA DC160-03-09.600A1- 96 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.700A1- 97 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.800A1- 98 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.900A1- 99 35 89 47 40 10 S
DC160-03-09.922A1- 9,922 25/64" 35 89 47 40 10 S
DC160-03-10.000A1- 10 35 89 47 40 10 S
DC160-03-10.100A1- 10.1 40 102 55 45 12 "]
DC160-03-10.200A1- 10,2 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.300A1- 10.3 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.319A1- 10,319 13/32" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.400A1- 10,4 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.500A1- 105 40 102 55 45 12 ]
DC160-03-10.600A1- 10,6 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.700A1- 10,7 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.716A1- 10,716 27/64" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.800A1- 10.8 40 102 55 45 12 S
DC160-03-10.900A1- 10.9 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.000A1- 1 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.100A1- 111 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.113A1- 11,113 7/16" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.200A1- 1.2 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.300A1- 113 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.400A1- 114 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.500A1- 115 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.509A1- 11,509 29/64" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.550A1- 11,55 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.600A1- 116 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.700A1- 117 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.800A1- 118 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.900A1- 19 40 102 55 45 12 S
DC160-03-11.906A1- 11,906 15/32" 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.000A1- 12 40 102 55 45 12 S
DC160-03-12.100A1- 121 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.200A1- 122 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.250A1- 12,25 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.300A1- 123 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.303A1- 12,303 31/64" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.400A1- 12,4 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.500A1- 125 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.600A1- 12,6 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.700A1- 127 172" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.750A1- 12775 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.800A1- 128 43 107 60 45 14 S
DC160-03-12.900A1- 129 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.000A1- 13 43 107 60 45 14 S
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— ||LUl=II_TER

Vollbohren
TITEX

—
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-03-13.100A1- 131 43 107 60 45 14 S
: DC160-03-13.200A1- 13,2 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.300A1- 133 43 107 60 45 14 S
h DC160-03-13.400A1- 13.4 43 107 60 45 14 S
DIN 6535 HA DC160-03-13.494A1- 13,494 17/32" 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.500A1- 135 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.600A1- 13,6 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.700A1- 13,7 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.800A1- 13.8 43 107 60 45 14 S
DC160-03-13.900A1- 13.9 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.000A1- 14 43 107 60 45 14 S
DC160-03-14.100A1- 14,1 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.200A1- 14,2 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.288A1- 14,288 9/16" 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.300A1- 143 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.400A1- 14,4 45 115 65 48 16 )
DC160-03-14.500A1- 145 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.600A1- 14,6 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.700A1- 147 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.750A1- 14,75 45 115 65 48 16 S
DC160-03-14.800A1- 148 45 115 65 48 16 ")
DC160-03-15.000A1- 15 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.100A1- 151 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.200A1- 152 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.300A1- 153 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.500A1- 155 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.600A1- 156 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.700A1- 157 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.800A1- 158 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.875A1- 15,875 5/8" 45 115 65 48 16 S
DC160-03-15.900A1- 159 45 115 65 48 16 S
DC160-03-16.000A1- 16 45 115 65 48 16 S
DC160-03-16.100A1- 16,1 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.200A1- 16,2 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.300A1- 16.3 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.400A1- 16,4 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.500A1- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.600A1- 16,6 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.700A1- 16,7 51 123 73 48 18 S
DC160-03-16.750A1- 16,75 51 123 73 48 18 ")
DC160-03-16.800A1- 16,8 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.000A1- 17 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.200A1- 17,2 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.300A1- 17.3 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.500A1- 17,5 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.600A1- 17,6 51 123 73 48 18 S
DC160-03-17.700A1- 17,7 51 123 73 48 18 )
DC160-03-17.800A1- 17,8 51 123 73 48 18 S
DC160-03-18.000A1- 18 51 123 73 48 18 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

—
Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-03-18.200A1- 182 55 131 79 50 20 S

C d; DC160-03-18.500A1- 18,5 55 131 79 50 20 S

I—— DC160-03-18.700A1- 18,7 55 131 79 50 20 S
DC160-03-18.800A1- 18.8 55 131 79 50 20 S

DIN 6535 HA DC160-03-19.000A1- 19 55 131 79 50 20 S
DC160-03-19.050A1- 19,05 3/4" 55 131 79 50 20 S

DC160-03-19.500A1- 195 55 131 79 50 20 S

DC160-03-19.700A1- 197 55 131 79 50 20 S

DC160-03-19.800A1- 19.8 55 131 79 50 20 S

DC160-03-20.000A1- 20 55 131 79 50 20 S
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Vollbohren —1 ||LUl=II_TER

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance

X-treme Evo =

DIN

X

5xDe | 16537 L o
N WJ30ET o0 © 00 o0 o0 o ([ ]
—
Werkzeug Re Le h I, Is e §
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-05-03.000A1- 3 23 66 28 36 6 S
d: DC160-05-03.100A1- 31 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.175A1- 3,175 1/8" 23 66 28 36 6 S
h DC160-05-03.200A1- 32 23 66 28 36 6 S
DIN 6535 HA DC160-05-03.250A1- 3,25 23 66 28 36 6 ")
DC160-05-03.300A1- 33 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.400A1- 34 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.500A1- 35 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.572A1- 3,572 9/64" 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.600A1- 36 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.650A1- 3,65 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.700A1- 37 23 66 28 36 6 S
DC160-05-03.800A1- 38 29 74 36 36 6 S
DC160-05-03.900A1- 39 29 74 36 36 6 S
DC160-05-03.969A1- 3,969 5/32" 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.000A1- 4 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.100A1- 41 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.200A1- 4,2 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.300A1- 43 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.366A1- 4,366 11/64" 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.400A1- 4,4 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.500A1- 4,5 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.600A1- 4,6 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.650A1- 4,65 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.700A1- 4,7 29 74 36 36 6 S
DC160-05-04.763A1- 4,763 3/16" 35 82 44 36 6 S
DC160-05-04.800A1- 48 35 82 4h 36 6 S
DC160-05-04.900A1- 49 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.000A1- 5 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.100A1- 51 35 82 4h 36 6 S
DC160-05-05.159A1- 5,159 13/64" 35 82 44 36 6 -]
DC160-05-05.200A1- 52 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.300A1- 53 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.400A1- 54 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.500A1- 55 35 82 44 36 6 S
DC160-05-05.550A1- 5,55 35 82 44 36 6 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

—
Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-05-05.556A1- 5,556 7/32" 35 82 4h 36 6 S
C d; DC160-05-05.600A1- 56 35 82 4b 36 6 S
I—— DC160-05-05.700A1- 57 35 82 [ 36 6 S
DC160-05-05.800A1- 58 35 82 4h 36 6 S

DIN 6535 HA DC160-05-05.900A1- 59 35 82 4b 36 6 S
DC160-05-05.953A1- 5953 15/64" 35 82 4h 36 6 S
DC160-05-06.000A1- 6 35 82 4b 36 6 S
DC160-05-06.100A1- 6.1 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.200A1- 6.2 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.300A1- 6.3 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.350A1- 6.35 1/4" 43 91 53 36 8 "]
DC160-05-06.400A1- 6.4 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.500A1- 6.5 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.600A1- 6.6 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.700A1- 6.7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.747A1- 6,747 17/64" 43 91 53 36 8 ]
DC160-05-06.800A1- 6.8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-06.900A1- 6.9 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.000A1- 7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.100A1- 71 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.144A1- 7,144 9/32" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.200A1- 72 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.300A1- 73 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.400A1- 7.4 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.500A1- 75 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.541A1- 7,541 19/64" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.550A1- 7.55 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.600A1- 7,6 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.700A1- 7.7 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.800A1- 7.8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.900A1- 79 43 91 53 36 8 S
DC160-05-07.938A1- 7,938 5/16" 43 91 53 36 8 S
DC160-05-08.000A1- 8 43 91 53 36 8 S
DC160-05-08.100A1- 81 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.200A1- 8.2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.300A1- 83 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.334A1- 8334 21/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.400A1- 84 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.500A1- 85 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.600A1- 8,6 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.700A1- 87 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.731A1- 8,731 11/32" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.800A1- 88 49 103 61 40 10 S
DC160-05-08.900A1- 89 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.000A1- 9 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.100A1- 91 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.128A1- 9,128 23/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.200A1- 9.2 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.300A1- 93 49 103 61 40 10 S
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WALTER

Vollbohren
TITEX

—
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-05-09.400A1- 9.4 49 103 61 40 10 S
: DC160-05-09.500A1- 95 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.525A1- 9,525 3/8" 49 103 61 40 10 S
h DC160-05-09.550A1- 9,55 49 103 61 40 10 S
DIN 6535 HA DC160-05-09.600A1- 9,6 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.700A1- 97 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.800A1- 98 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.900A1- 99 49 103 61 40 10 S
DC160-05-09.922A1- 9,922 25/64" 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.000A1- 10 49 103 61 40 10 S
DC160-05-10.100A1- 101 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.200A1- 10,2 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.300A1- 10.3 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.319A1- 10,319 13/32" 56 118 7 45 12 S
DC160-05-10.400A1- 10,4 56 118 7 45 12 S
DC160-05-10.500A1- 10,5 56 118 71 45 12 )
DC160-05-10.600A1- 10,6 56 118 7 45 12 S
DC160-05-10.700A1- 10,7 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.716A1- 10,716 27/64" 56 118 7 45 12 S
DC160-05-10.800A1- 108 56 118 71 45 12 S
DC160-05-10.900A1- 10.9 56 118 71 45 12 ")
DC160-05-11.000A1- 1 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.100A1- 11 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.113A1- 11,113 7/16" 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.200A1- 1.2 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.300A1- 113 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.400A1- 114 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.500A1- 115 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.509A1- 11,509 29/64" 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.550A1- 1155 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.600A1- 116 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.700A1- 117 56 118 71 45 12 S
DC160-05-11.800A1- 118 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.900A1- 119 56 118 7 45 12 S
DC160-05-11.906A1- 11,906 15/32" 56 118 71 45 12 S
DC160-05-12.000A1- 12 56 118 7 45 12 S
DC160-05-12.100A1- 121 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.200A1- 122 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.250A1- 12,25 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.300A1- 123 60 124 77 45 14 ")
DC160-05-12.303A1- 12,303 31/64" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.400A1- 124 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.500A1- 125 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.600A1- 126 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.700A1- 127 1/2" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.750A1- 12,75 60 124 77 45 14 S
DC160-05-12.800A1- 128 60 124 77 45 14 )
DC160-05-12.900A1- 129 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.000A1- 13 60 124 77 45 14 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

—
Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-05-13.100A1- 131 60 124 77 45 14 S
C d; DC160-05-13.200A1- 13,2 60 124 77 45 14 S
I—— DC160-05-13.300A1- 133 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.400A1- 13,4 60 124 77 45 14 S

DIN 6535 HA DC160-05-13.494A1- 13,494 17/32" 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.500A1- 13,5 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.600A1- 13,6 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.700A1- 137 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.800A1- 13,8 60 124 77 45 14 S
DC160-05-13.900A1- 13,9 60 124 77 45 14 S
DC160-05-14.000A1- 14 60 124 77 45 14 "]
DC160-05-14.100A1- 141 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.200A1- 14,2 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.288A1- 14,288 9/16" 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.300A1- 143 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.400A1- 14,4 63 133 83 48 16 ]
DC160-05-14.500A1- 145 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.600A1- 14,6 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.700A1- 147 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.750A1- 14,75 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.800A1- 14,8 63 133 83 48 16 S
DC160-05-14.900A1- 149 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.000A1- 15 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.100A1- 151 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.200A1- 15.2 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.300A1- 153 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.400A1- 15.4 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.500A1- 155 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.600A1- 15,6 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.700A1- 157 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.800A1- 158 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.875A1- 15,875 5/8" 63 133 83 48 16 S
DC160-05-15.900A1- 159 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.000A1- 16 63 133 83 48 16 S
DC160-05-16.100A1- 16,1 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.200A1- 16,2 7 143 93 48 18 S
DC160-05-16.300A1- 16.3 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.400A1- 16,4 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.500A1- 165 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.600A1- 16,6 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.700A1- 16,7 7 143 93 48 18 S
DC160-05-16.750A1- 16,75 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.800A1- 16,8 71 143 93 48 18 S
DC160-05-16.900A1- 16.9 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.000A1- 17 7 143 93 48 18 S
DC160-05-17.100A1- 171 7 143 93 48 18 S
DC160-05-17.200A1- 17,2 71 143 93 48 18 S
DC160-05-17.300A1- 17,3 7 143 93 48 18 S
DC160-05-17.400A1- 17.4 71 143 93 48 18 S
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— ||LUl=II_TER

Vollbohren
TITEX

—
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-05-17.500A1- 17,5 71 143 93 48 18 S
: DC160-05-17.600A1- 17,6 7 143 93 48 18 S
DC160-05-17.700A1- 17,7 7 143 93 48 18 S
h DC160-05-17.800A1- 17.8 71 143 93 48 18 S
DIN 6535 HA DC160-05-17.900A1- 17,9 7 143 93 48 18 S
DC160-05-18.000A1- 18 71 143 93 48 18 S
DC160-05-18.100A1- 18,1 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.200A1- 18.2 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.300A1- 18,3 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.400A1- 18,4 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.500A1- 18,5 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.600A1- 18,6 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.700A1- 18,7 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.800A1- 18,8 77 153 101 50 20 S
DC160-05-18.900A1- 189 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.000A1- 19 77 153 101 50 20 )
DC160-05-19.050A1- 19,05 3/4" 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.100A1- 191 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.200A1- 19,2 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.300A1- 19.3 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.400A1- 19.4 77 153 101 50 20 ")
DC160-05-19.500A1- 19,5 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.600A1- 19,6 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.700A1- 19,7 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.800A1- 19.8 77 153 101 50 20 S
DC160-05-19.900A1- 19.9 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.000A1- 20 77 153 101 50 20 S
DC160-05-20.500A1- 20,5 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.000A1- 21 86 166 108 56 25 S
DC160-05-21.500A1- 215 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.000A1- 22 86 166 108 56 25 S
DC160-05-22.500A1- 225 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.000A1- 23 91 173 115 56 25 S
DC160-05-23.500A1- 23,5 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.000A1- 24 91 173 115 56 25 S
DC160-05-24.500A1- 24,5 97 180 122 56 25 S
DC160-05-25.000A1- 25 97 180 122 56 25 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance

X-treme Evo S——
8xD¢
140°
- ] WJ30ET e © o0 00 00 o o
-
Werkzeug e Le I I Is e %,’
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
{ DC160-08-03.000A1- 3 28 74 34 36 6 S
T DC160-08-03.100A1- 31 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.175A1- 3175 1/8" 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.200A1- 32 28 74 34 36 6 S
DIN 6535 HA DC160-08-03.300A1- 33 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.400A1- 34 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.500A1- 35 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.572A1- 3572 9/64" 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.600A1- 36 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.700A1- 37 28 74 34 36 6 S
DC160-08-03.800A1- 38 37 85 45 36 6 S
DC160-08-03.900A1- 39 37 85 45 36 6 S
DC160-08-03.969A1- 3969 5/32" 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.000A1- 4 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.100A1- 41 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.200A1- 42 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.300A1- 43 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.366A1- 4,366 11/64" 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.400A1- A 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.500A1- 45 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.600A1- 46 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.700A1- 47 37 85 45 36 6 S
DC160-08-04.763A1- 4,763 3/16" 48 97 57 36 6 S
DC160-08-04.800A1- 48 48 97 57 36 6 S
DC160-08-04.900A1- 49 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.000A1- 5 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.100A1- 51 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.159A1- 5159 13/64" 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.200A1- 52 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.300A1- 53 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.400A1- 54 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.500A1- 55 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.556A1- 5556 7/32" 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.600A1- 56 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.700A1- 57 48 97 57 36 6 S
DC160-08-05.800A1- 58 48 97 57 36 6 S
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— ||LUl=II_TER

Vollbohren
TITEX

—
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-08-05.900A1- 59 48 97 57 36 6 S
: DC160-08-05.953A1- 5.953 15/64" 48 97 57 36 6 S
DC160-08-06.000A1- 6 48 97 57 36 6 S
h DC160-08-06.100A1- 6.1 55 106 66 36 8 S
DIN 6535 HA DC160-08-06.200A1- 6.2 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.300A1- 6.3 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.350A1- 6,35 1/4" 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.400A1- 6.4 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.500A1- 6.5 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.600A1- 6.6 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.700A1- 6.7 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.747A1- 6,747 17/64" 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.800A1- 6.8 55 106 66 36 8 S
DC160-08-06.900A1- 6.9 55 106 66 36 8 S
DC160-08-07.000A1- 7 55 106 66 36 8 S
DC160-08-07.100A1- 71 64 116 76 36 8 )
DC160-08-07.144A1- 7144 9/32" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.200A1- 7.2 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.300A1- 73 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.400A1- 7.4 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.500A1- 75 64 116 76 36 8 ")
DC160-08-07.541A1- 7.541 19/64" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.600A1- 7.6 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.700A1- 77 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.800A1- 7.8 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.900A1- 79 64 116 76 36 8 S
DC160-08-07.938A1- 7.938 5/16" 64 116 76 36 8 S
DC160-08-08.000A1- 8 64 116 76 36 8 S
DC160-08-08.100A1- 81 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.200A1- 8.2 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.300A1- 83 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.334A1- 8334 21/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.400A1- 8.4 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.500A1- 85 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.600A1- 8,6 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.700A1- 87 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.731A1- 8731 11/32" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.800A1- 88 80 139 95 40 10 S
DC160-08-08.900A1- 89 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.000A1- 9 80 139 95 40 10 ")
DC160-08-09.100A1- 91 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.128A1- 9,128 23/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.200A1- 9.2 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.300A1- 9.3 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.400A1- 9.4 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.500A1- 95 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.525A1- 9,525 3/8" 80 139 95 40 10 )
DC160-08-09.600A1- 9,6 80 139 95 40 10 S
DC160-08-09.700A1- 97 80 139 95 40 10 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

—
Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-08-09.800A1- 9.8 80 139 95 40 10 S
C d; DC160-08-09.900A1- 99 80 139 95 40 10 S
I—— DC160-08-09.922A1- 9,922 25/64" 80 139 95 40 10 S
DC160-08-10.000A1- 10 80 139 95 40 10 S

DIN 6535 HA DC160-08-10.100A1- 101 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.200A1- 10,2 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.300A1- 10.3 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.319A1- 10,319 13/32" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.400A1- 10,4 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.500A1- 105 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.600A1- 10,6 96 163 114 45 12 "]
DC160-08-10.700A1- 10,7 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.716A1- 10,716 27/64" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.800A1- 10,8 96 163 114 45 12 S
DC160-08-10.900A1- 10.9 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.000A1- 1 96 163 114 45 12 ]
DC160-08-11.100A1- 111 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.113A1- 11113 7/16" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.200A1- 1.2 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.300A1- 113 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.400A1- 114 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.500A1- 115 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.509A1- 11,509 29/64" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.600A1- 116 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.700A1- 117 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.800A1- 118 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.900A1- 119 96 163 114 45 12 S
DC160-08-11.906A1- 11,906 15/32" 96 163 114 45 12 S
DC160-08-12.000A1- 12 96 163 114 45 12 S
DC160-08-12.303A1- 12,303 31/64" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-12.500A1- 125 119 182 133 45 14 S
DC160-08-12.700A1- 127 172" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.000A1- 13 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.494A1- 13,494 17/32" 119 182 133 45 14 S
DC160-08-13.500A1- 13,5 119 182 133 45 14 S
DC160-08-14.000A1- 14 119 182 133 45 14 S
DC160-08-14.288A1- 14,288 9/16" 136 204 152 48 16 S
DC160-08-14.500A1- 145 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.000A1- 15 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.500A1- 155 136 204 152 48 16 S
DC160-08-15.875A1- 15,875 5/8" 136 204 152 48 16 S
DC160-08-16.000A1- 16 136 204 152 48 16 S
DC160-08-16.500A1- 16,5 153 223 17 48 18 S
DC160-08-17.000A1- 17 153 223 171 48 18 S
DC160-08-17.500A1- 17,5 153 223 171 48 18 S
DC160-08-18.000A1- 18 153 223 171 48 18 S
DC160-08-18.500A1- 18,5 170 244 190 50 20 S
DC160-08-19.000A1- 19 170 244 190 50 20 S
DC160-08-19.050A1- 19,05 3/4" 170 244 190 50 20 S
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WALTER

Vollbohren
TITEX
—
D d; i
Werkzeug m7 L I I Is h6 2
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
t DC160-08-19.500A1- 195 170 244 190 50 20 S
: DC160-08-20.000A1- 20 170 244 190 50 20 S
I
DIN 6535 HA
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TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance
X-treme Evo

S s e

12%D¢
140°
- ] WJ30EU e © o0 00 00 o o
2
Werkzeug e Le I I Is e %,’
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DC160-12-03.000A1- 3 48 92 54 36 6 )
d*l DC160-12-03.100A1- 31 48 92 54 36 6 o
T DC160-12-03.175A1- 3175 1/8" 48 92 54 36 6 "y
~——ls—  DC160-12-03.200A1- 32 48 92 54 36 6 o
DC160-12-03.300A1- 33 48 92 54 36 6 o
DIN 6335 HA DC160-12-03.400A1- 34 48 92 54 36 6 &
DC160-12-03.500A1- 35 48 92 54 36 6 )
DC160-12-03.572A1- 3572 9/64" 48 92 54 36 6 Y
DC160-12-03.600A1- 36 48 92 54 36 6 Y
DC160-12-03.700A1- 37 48 92 54 36 6 &
DC160-12-03.800A1- 38 56 102 64 36 6 &
DC160-12-03.900A1- 39 56 102 64 36 6 o
DC160-12-03.969A1- 3,969 5/32" 56 102 64 36 6 o
DC160-12-04.000A1- 4 56 102 64 36 6 )
DC160-12-04.100A1- 41 56 102 64 36 6 "y
DC160-12-04.200A1- 42 56 102 64 36 6 Y
DC160-12-04.300A1- 43 56 102 64 36 6 o
DC160-12-04.366A1- 4,366 11/64" 56 102 64 36 6 &
DC160-12-04.400A1- 44 56 102 64 36 6 o
DC160-12-04.500A1- 45 56 102 64 36 6 Y
DC160-12-04.600A1- 46 56 102 64 36 6 )
DC160-12-04.700A1- 47 56 102 64 36 6 "y
DC160-12-04.763A1- 4763 3/16" 74 121 83 36 6 o
DC160-12-04.800A1- 48 74 121 83 36 6 o
DC160-12-04.900A1- 49 7% 121 83 36 6 o
DC160-12-05.000A1- 5 74 121 83 36 6 o
DC160-12-05.100A1- 51 74 121 83 36 6 Y
DC160-12-05.159A1- 5,159 13/64" 74 121 83 36 6 Y
DC160-12-05.200A1- 52 7% 121 83 36 6 Y
DC160-12-05.300A1- 53 7% 121 83 36 6 &
DC160-12-05.400A1- 54 74 121 83 36 6 )
DC160-12-05.500A1- 55 7% 121 83 36 6 Y
DC160-12-05.550A1- 5,55 74 121 83 36 6 o
DC160-12-05.556A1- 5,556 7/32" 7% 121 83 36 6 Y
DC160-12-05.600A1- 56 7 121 83 36 6 o
DC160-12-05.700A1- 57 74 121 83 36 6 o
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Vollbohren
TITEX
)
Werkzeug r?1c7 L h I, Is :é §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DC160-12-05.800A1- 58 74 121 83 36 6 S
Sc Jl DC160-12-05.900A1- 59 74 121 83 36 6 -]
T T DC160-12-06.000A1- 6 74 121 83 36 6 S
I | |+—k—  DC160-12-06.100A1- 6.1 98 148 110 36 8 S
! DC160-12-06.200A1- 6.2 98 148 110 36 8 S
DIN 6535 HA DC160-12-06.300A1- 63 98 148 110 36 8 &
DC160-12-06.350A1- 6.35 4 98 148 110 36 8 S
DC160-12-06.400A1- 6.4 98 148 110 36 8 )
DC160-12-06.500A1- 6.5 98 148 110 36 8 S
DC160-12-06.600A1- 6.6 98 148 110 36 8 S
DC160-12-06.700A1- 6.7 98 148 110 36 8 S
DC160-12-06.747A1- 6.747 17/64" 98 148 110 36 8 S
DC160-12-06.800A1- 6.8 98 148 110 36 8 -]
DC160-12-06.900A1- 6.9 98 148 110 36 8 -]
DC160-12-07.000A1- 7 98 148 110 36 8 )
DC160-12-07.100A1- 7.1 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.144A1- 7.144 9/32" 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.200A1- 7.2 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.300A1- 73 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.400A1- T4 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.500A1- 75 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.541A1- 7.541 19/64" 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.800A1- 78 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.900A1- 7.9 98 148 110 36 8 S
DC160-12-07.938A1- 7,938 5/16" 98 148 110 36 8 S
DC160-12-08.000A1- 8 98 148 110 36 8 S
DC160-12-08.100A1- 81 123 180 138 40 10 )
DC160-12-08.200A1- 8.2 123 180 138 40 10 S
DC160-12-08.300A1- 83 123 180 138 40 10 S
DC160-12-08.400A1- 84 123 180 138 40 10 S
DC160-12-08.500A1- 85 123 180 138 40 10 S
DC160-12-08.600A1- 86 123 180 138 40 10 S
DC160-12-08.700A1- 8.7 123 180 138 40 10 -]
DC160-12-08.731A1- 8,731 11/32" 123 180 138 40 10 )
DC160-12-08.800A1- 88 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.000A1- 9 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.128A1- 9128 23/64° 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.200A1- 92 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.300A1- 93 123 180 138 40 10 )
DC160-12-09.500A1- 95 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.525A1- 9,525 3/8" 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.600A1- 96 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.700A1- 9.7 123 180 138 40 10 S
DC160-12-09.800A1- 98 123 180 138 40 10 -]
DC160-12-09.922A1- 9,922 25/64" 123 180 138 40 10 -]
DC160-12-10.000A1- 10 123 180 138 40 10 )
DC160-12-10.100A1- 101 140 206 158 45 12 ]
DC160-12-10.200A1- 10,2 140 206 158 45 12 S
DC160-12-10.300A1- 103 140 206 158 45 12 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

2

Werkzeug r2C7 Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DC160-12-10.319A1- 10319 | 13/32" 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-10400A1- 104 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-10.500A1- 105 140 206 158 45 2 &
| |—5—  DCI60-12-10716A1- 0716 | 27/64" 140 206 158 45 2 | B
! DC160-12-10.800A1- 108 140 206 158 45 2 &
DIN 6535 HA DC160-12-11.000A1- 1 140 206 158 45 2 | B
DC160-12-11.100A1- 111 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-11.113A1- 11,113 716" 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-11.200A1- 1.2 140 206 158 45 2 &
DC160-12-11500A1- 15 140 206 158 45 2 &
DC160-12-11509A1- 11509 | 29/64" 140 206 158 45 2 | B
DC160-12-11.700A1- 17 140 206 158 45 2 &
DC160-12-11.800A1- 118 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-11906A1- 11906 | 15/32" 140 206 158 45 2 | &
DC160-12-12.000A1- 12 140 206 158 45 2 | B
DC160-12-12.100A1- 121 168 230 182 45 | B
DC160-12-12.200A1- 122 168 230 182 45 u &
DC160-12-12.300A1- 123 168 230 182 45 U | B
DC160-12-12.303A1- 12303 | 31/64" 168 230 182 45 u &
DC160-12-12.500A1- 125 168 230 182 45 | B
DC160-12-12.600A1- 126 168 230 182 45 U &
DC160-12-12.700A1- 127 2 168 230 182 45 u &
DC160-12-13.000A1- 13 168 230 182 45 U | B
DC160-12-13 494A1- B4gh | 17732 168 230 182 45 &
DC160-12-13.500A1- 135 168 230 182 45 U | B
DC160-12-14.000A1- 1 168 230 182 45 u &
DC160-12-14.288A1- 14,288 9/16" 192 260 208 48 5 | &
DC160-12-14500A1- 145 192 260 208 48 5 | B
DC160-12-15.000A1- 15 192 260 208 48 5 | &
DC160-12-15.500A1- 155 192 260 208 48 6 | &
DC160-12-15875A1- 15875 5/8" 192 260 208 48 5 | &
DC160-12-16.000A1- 16 192 260 208 48 5 | &
DC160-12-16.500A1- 165 216 285 234 48 8 &
DC160-12-17.000A1- 7 216 285 234 48 8 | B
DC160-12-17.500A1- 175 216 285 234 48 8 | B
DC160-12-18.000A1- 18 216 285 234 48 8 &
DC160-12-18.500A1- 185 238 310 258 50 0 | &
DC160-12-19.000A1- 19 238 310 258 50 0 | &
DC160-12-19.500A1- 195 238 310 258 50 0 | &
DC160-12-20.000A1- 20 238 310 258 50 0 | &
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Vollbohren —1 ||LUl=II_TER

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance
X-treme Evo

s e B e i e, T—

16xD¢
140°
™ WJ30EU e © 00 00 00 o o
=}
Werkzeug B Le h I, Is e §
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
1 _ t DC160-16-03.000A1- 3 52 89 57 28 4 S
= d: DC160-16-03.175A1- 3175 1/8" 60 98 66 28 4 S
U — DC160-16-03.500A1- 35 72 110 78 28 4 S
h DC160-16-03.572A1- 3,572 9/64" 72 110 78 28 4 S
DIN 6535 HA DC160-16-03.969A1- 3,969 5/32" 72 110 78 28 4 ")
DC160-16-04.000A1- 4 72 110 78 28 4 S
DC160-16-04.500A1- 4,5 93 132 100 28 5 S
DC160-16-04.763A1- 4,763 3/16" 92 132 100 28 5 S
DC160-16-04.800A1- 48 92 132 100 28 5 S
DC160-16-05.000A1- 5 92 132 100 28 5 S
DC160-16-05.500A1- 55 101 150 110 36 6 S
DC160-16-05.556A1- 5,556 7/32" 11 160 120 36 6 S
DC160-16-05.800A1- 58 11 160 120 36 6 S
DC160-16-06.000A1- 6 11 160 120 36 6 S
DC160-16-06.100A1- 61 124 175 135 36 8 S
DC160-16-06.350A1- 6.35 1/4" 124 175 135 36 8 S
DC160-16-06.500A1- 6.5 124 175 135 36 8 S
DC160-16-06.800A1- 6.8 124 175 135 36 8 S
DC160-16-07.000A1- 7 124 175 135 36 8 S
DC160-16-07.144A1- 7144 9/32" 140 192 152 36 8 S
DC160-16-07.400A1- 7.4 140 192 152 36 8 S
DC160-16-07.500A1- 75 140 192 152 36 8 S
DC160-16-07.938A1- 7,938 5/16" 140 192 152 36 8 S
DC160-16-08.000A1- 8 140 192 152 36 8 S
DC160-16-08.300A1- 83 148 206 162 40 10 S
DC160-16-08.500A1- 8,5 148 206 162 40 10 S
DC160-16-08.731A1- 8,731 11/32" 148 206 162 40 10 S
DC160-16-09.000A1- 9 148 206 162 40 10 S
DC160-16-09.525A1- 9,525 3/8" 165 224 180 40 10 S
DC160-16-09.800A1- 9,8 165 224 180 40 10 S
DC160-16-10.000A1- 10 165 224 180 40 10 -]
DC160-16-10.200A1- 10,2 181 247 198 45 12 S
DC160-16-10.319A1- 10,319 13/32" 181 247 198 45 12 S
DC160-16-11.000A1- 11 181 247 198 45 12 S
DC160-16-11.113A1- 11,113 7/16" 198 265 216 45 12 S
DC160-16-11.500A1- 11,5 198 265 216 45 12 S

VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung 59



—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

>
Werkzeug E§ Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-16-11.800A1- 118 198 265 216 45 12 S

C d; DC160-16-11.906A1- 11,906 15/32" 198 265 216 45 12 S

I—— DC160-16-12.000A1- 12 198 265 216 45 12 S
DC160-16-12.700A1- 1277 1/2" 238 301 252 45 14 S

DIN 6535 HA DC160-16-13.000A1- 13 238 301 252 45 14 S
DC160-16-14.000A1- 14 238 301 252 45 14 S

DC160-16-14.288A1- 14,288 9/16" 272 340 288 48 16 S

DC160-16-15.000A1- 15 272 340 288 48 16 S

DC160-16-16.000A1- 16 272 340 288 48 16 S
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Vollbohren

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC160 Advance
X-treme Evo

i Ay

Werkzeug

¥

o
it

— ||LUl=II_TER

TITEX

e e S g —

— l5—|

DIN 6535 HA

1
¥

20%Dc
140°
@ ﬂ @ P M K N S H o
I WJ30EU 0 © o0 00 00 o o
Dc ¢ I
h7 Lc Iy 12 Is h6 i
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DC160-20-03.000A1- 3 60 97 65 28 4 S
DC160-20-03.175A1- 3175 1/8" 74 112 80 28 4 S
DC160-20-03.500A1- 35 86 124 92 28 4 S
DC160-20-03.572A1- 3,572 9/64" 86 124 92 28 4 S
DC160-20-03.969A1- 3,969 5/32" 86 124 92 28 4 S
DC160-20-04.000A1- 4 86 124 92 28 4 S
DC160-20-04.500A1- 4,5 11 150 118 28 5 S
DC160-20-04.763A1- 4,763 3/16" 110 150 118 28 5 S
DC160-20-04.800A1- 48 110 150 118 28 5 S
DC160-20-05.000A1- 5 110 150 118 28 5 S
DC160-20-05.500A1- 55 123 170 132 36 6 S
DC160-20-05.556A1- 5,556 7/32" 135 182 144 36 6 S
DC160-20-05.800A1- 58 135 182 144 36 6 S
DC160-20-06.000A1- 6 135 182 144 36 6 S
DC160-20-06.100A1- 61 151 200 162 36 8 S
DC160-20-06.350A1- 6.35 1/4" 151 200 162 36 8 S
DC160-20-06.500A1- 6.5 151 200 162 36 8 S
DC160-20-06.800A1- 6.8 151 200 162 36 8 S
DC160-20-07.000A1- 7 151 200 162 36 8 S
DC160-20-07.144A1- 7144 9/32" 172 222 184 36 8 S
DC160-20-07.400A1- 7.4 172 222 184 36 8 S
DC160-20-07.500A1- 75 172 222 184 36 8 S
DC160-20-07.938A1- 7,938 5/16" 172 222 184 36 8 S
DC160-20-08.000A1- 8 172 222 184 36 8 S
DC160-20-08.300A1- 83 184 240 198 40 10 S
DC160-20-08.500A1- 8,5 184 240 198 40 10 S
DC160-20-08.731A1- 8,731 11/32" 184 240 198 40 10 S
DC160-20-09.000A1- 9 184 240 198 40 10 S
DC160-20-09.525A1- 9,525 3/8" 205 262 220 40 10 S
DC160-20-09.800A1- 9,8 205 262 220 40 10 S
DC160-20-10.000A1- 10 205 262 220 40 10 -]
DC160-20-10.200A1- 10,2 225 289 242 45 12 S
DC160-20-10.319A1- 10,319 13/32" 225 289 242 45 12 S
DC160-20-11.000A1- 11 225 289 242 45 12 S
DC160-20-11.113A1- 11,113 7/16" 246 31 264 45 12 S
DC160-20-11.500A1- 11,5 246 31 264 45 12 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

>
Werkzeug E§ Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-20-11.800A1- 118 246 31 264 45 12 S

C d; DC160-20-11.906A1- 11,906 15/32" 246 31 264 45 12 S

I—— DC160-20-12.000A1- 12 246 31 264 45 12 S
DC160-20-12.700A1- 1277 1/2" 294 357 308 45 14 S

DIN 6535 HA DC160-20-13.000A1- 13 294 357 308 45 14 S
DC160-20-14.000A1- 14 294 357 308 45 14 S

DC160-20-14.288A1- 14,288 9/16" 336 404 352 48 16 S

DC160-20-15.000A1- 15 336 404 352 48 16 S

DC160-20-16.000A1- 16 336 404 352 48 16 S
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Vollbohren —1 ||LUl=II_TER

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC160 Advance
X-treme Evo

— e e

25xD¢
140°
™ WJ30EU e © 00 00 00 o o
=}
Werkzeug B Le h I, Is e §
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
1 _ ¥ DC160-25-03.000A1- 3 79 119 84 28 4 S
= d: DC160-25-03.175A1- 3175 1/8" 96 148 102 28 4 S
U — DC160-25-03.500A1- 35 108 148 114 28 4 S
h DC160-25-03.572A1- 3,572 9/64" 108 148 114 28 4 S
DIN 6535 HA DC160-25-03.969A1- 3,969 5/32" 108 148 114 28 4 ")
DC160-25-04.000A1- 4 108 148 114 28 4 S
DC160-25-04.500A1- 4,5 138 177 145 28 5 S
DC160-25-04.763A1- 4,763 3/16" 137 177 145 28 5 S
DC160-25-04.800A1- 48 137 177 145 28 5 S
DC160-25-05.000A1- 5 137 177 145 28 5 S
DC160-25-05.500A1- 55 151 200 160 36 6 S
DC160-25-05.556A1- 5,556 7/32" 165 214 174 36 6 S
DC160-25-05.800A1- 58 165 214 174 36 6 S
DC160-25-06.000A1- 6 165 214 174 36 6 S
DC160-25-06.100A1- 61 183 234 194 36 8 S
DC160-25-06.350A1- 6.35 1/4" 183 234 194 36 8 S
DC160-25-06.500A1- 6.5 183 234 194 36 8 S
DC160-25-06.800A1- 6.8 183 234 194 36 8 S
DC160-25-07.000A1- 7 183 234 194 36 8 S
DC160-25-07.144A1- 7144 9/32" 208 260 220 36 8 S
DC160-25-07.400A1- 7.4 208 260 220 36 8 S
DC160-25-07.500A1- 75 208 260 220 36 8 S
DC160-25-07.938A1- 7,938 5/16" 208 260 220 36 8 S
DC160-25-08.000A1- 8 208 260 220 36 8 S
DC160-25-08.300A1- 83 229 289 243 40 10 S
DC160-25-08.500A1- 8,5 229 289 243 40 10 S
DC160-25-08.731A1- 8,731 11/32" 229 289 243 40 10 S
DC160-25-09.000A1- 9 229 289 243 40 10 S
DC160-25-09.525A1- 9,525 3/8" 255 314 270 40 10 S
DC160-25-09.800A1- 9,8 255 314 270 40 10 S
DC160-25-10.000A1- 10 255 314 270 40 10 -]
DC160-25-10.200A1- 10,2 280 346 297 45 12 S
DC160-25-10.319A1- 10,319 13/32" 280 346 297 45 12 S
DC160-25-11.000A1- 11 280 346 297 45 12 S
DC160-25-11.113A1- 11,113 7/16" 306 373 324 45 12 S
DC160-25-11.500A1- 11,5 306 373 324 45 12 S
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

TITEX

>

Werkzeug E§ Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-25-11.800A1- 118 306 373 324 45 12 S

C d; DC160-25-11.906A1- 11,906 15/32" 306 373 324 45 12 S

I—— DC160-25-12.000A1- 12 306 373 324 45 12 S

DIN 6535 HA
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Vollbohren

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC160 Advance
X-treme Evo

i Ay

Werkzeug

¥

o
it

— ||LUl=II_TER

TITEX

— l5—|

DIN 6535 HA

1
¥

30xD¢
140°
@ ﬂ @ P M K N S H o
I WJ30EU 0 © o0 00 00 o o
Dc ¢ I
h7 Lc Iy 12 Is h6 i
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
DC160-30-03.000A1- 3 92 132 97 28 4 S
DC160-30-03.175A1- 3175 1/8" 114 166 120 28 4 S
DC160-30-03.500A1- 35 127 166 133 28 4 S
DC160-30-03.572A1- 3,572 9/64" 127 166 133 28 4 S
DC160-30-03.969A1- 3,969 5/32" 127 166 133 28 4 S
DC160-30-04.000A1- 4 127 166 133 28 4 S
DC160-30-04.500A1- 4,5 162 200 169 28 5 S
DC160-30-04.763A1- 4,763 3/16" 161 200 169 28 5 S
DC160-30-04.800A1- 48 161 200 169 28 5 S
DC160-30-05.000A1- 5 161 200 169 28 5 S
DC160-30-05.500A1- 55 178 225 187 36 6 S
DC160-30-05.556A1- 5,556 7/32" 195 242 204 36 6 S
DC160-30-05.800A1- 58 195 242 204 36 6 S
DC160-30-06.000A1- 6 195 242 204 36 6 S
DC160-30-06.100A1- 61 217 268 228 36 8 S
DC160-30-06.350A1- 6.35 1/4" 217 268 228 36 8 S
DC160-30-06.500A1- 6.5 217 268 228 36 8 S
DC160-30-06.800A1- 6.8 217 268 228 36 8 S
DC160-30-07.000A1- 7 217 268 228 36 8 S
DC160-30-07.144A1- 7144 9/32" 244 294 256 36 8 S
DC160-30-07.400A1- 7.4 244 294 256 36 8 S
DC160-30-07.500A1- 75 244 294 256 36 8 S
DC160-30-07.938A1- 7,938 5/16" 244 294 256 36 8 S
DC160-30-08.000A1- 8 244 294 256 36 8 S
DC160-30-08.300A1- 83 273 330 287 40 10 S
DC160-30-08.500A1- 8,5 273 330 287 40 10 S
DC160-30-08.731A1- 8,731 11/32" 273 330 287 40 10 S
DC160-30-09.000A1- 9 273 330 287 40 10 S
DC160-30-09.525A1- 9,525 3/8" 305 364 320 40 10 S
DC160-30-09.800A1- 9,8 305 364 320 40 10 S
DC160-30-10.000A1- 10 305 364 320 40 10 -]
DC160-30-10.200A1- 10,2 335 401 352 45 12 S
DC160-30-10.319A1- 10,319 13/32" 335 401 352 45 12 S
DC160-30-11.000A1- 11 335 401 352 45 12 S
DC160-30-11.113A1- 11,113 7/16" 364 430 382 45 12 S
DC160-30-11.500A1- 11,5 364 430 382 45 12 S
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TITEX

>

Werkzeug E§ Lc I I3 k ::1: §
Bezeichnung mm D¢ Inch/Nr mm mm mm mm mm =

{ DC160-30-11.800A1- 118 364 430 382 45 12 S

C d; DC160-30-11.906A1- 11,906 15/32" 364 430 382 45 12 S

I—— DC160-30-12.000A1- 12 364 430 382 45 12 S

DIN 6535 HA
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Vollbohren

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal, geradege.

DC165 Advance

— ||LUl=II_TER

TITEX

5xD¢
120°
N WJ30UU oo oo
g
Werkzeug EE L I I2 Is dy 8
Bezeichnung mm Dc Inch/Nr mm mm mm mm mm =
- — _ :1 DC165-05-04.000A1- 4 16 74 31 36 6 S
P ‘ =TT DC165-05-05.000A1- 5 22 82 40 36 6 S
L [~—ls—=  DC165-05-06.000A1- 6 22 82 40 36 6 ")
" DC165-05-08.000A1- 8 29 91 49 36 8 &
DIN 6535 HA DC165-05-08.500A1- 85 37 103 57 40 n | S
DC165-05-10.000A1- 10 37 103 57 40 10 -]
DC165-05-10.200A1- 102 43 18 67 45 12 S
DC165-05-11.000A1- 1 43 18 67 45 12 S
DC165-05-12.000A1- 12 43 118 67 45 12 S
DC165-05-14.000A1- 14 45 124 73 45 14 S
DC165-05-15.000A1- 15 55 133 79 48 16 S
DC165-05-16.000A1- 16 55 133 79 48 16 S
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Vollbohren
Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten
iy,

Bohrtiefe 3 x D¢ 2 xDc 3 x D¢ 4 x D¢ 5 x D¢
Bezeichnung D4170 D4120 D4120 D4120 D4120
@-Bereich

[mm] 65-80 13,5-59 13,5-59 17-59 17-59

[inch] 0,531-2,250 0,531-2,250 0,656-2,250 0,656-2,250
P Stahl (X J (X J (X J (X J (X J
M Nichtrostender Stahl (X J (X ] (X ) [ ]
K Gusseisen (X J (X ) (X ) (X ] (X ]
N NE-Metalle (X J (X J (X ] (X J (X J
S Schwer zerspanbare Werkstoffe (X J (X ) (X ) [ ]

H Harte Werkstoffe
0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/
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D4170-03




Vollbohren
ia1
2 x D¢ 3 x D¢ 4 x D¢ 2 x D¢ 2 x D¢

D3120

16-42

16-58
0,750-1,500
(X ]

[ X ]
(X ]
(X ]
(X ]

D3120

16-42
0,750-1,500
o0
[ J
[ X )
o0
[}

B3212

10-18

B3212

0,391-0,625
(X ]
(X ]
(X ]
(X ]
(X ]

3 x D¢

B3213

10-18

3 x D¢

B3213

0,391-0,64
(X J
(X J
( X J
(X J
(X J

Wendeschneidplatten zum Bohren

— ||LUl=ILTER

69



—1 ||LUl=ILTER Vollbohren

Bohrwerkzeuge mit

Wendeschneidplatten
U

Bohrtiefe 4 x D¢
Bezeichnung B3214
@-Bereich

[mm] 10-18

[inch]
P Stahl
M Nichtrostender Stahl
K Gusseisen (X J
N NE-Metalle (X )

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe
0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ B3214
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—1 ||LUl=ILTEI=I Vollbohren

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Bohrtiefe 2,5 x D¢ 1,3 x D¢ 3 x D¢ 3 x D¢ 5 x D¢

Bezeichnung D4240 D4140 D4140 D4140 D4140
@-Bereich
[mm] 12-29,99 12-25,99 12-37.99 12-31,99
[inch] 0.472-1,22 0,472-1,496 0,472-1,22
P Stahl (X J (X ] (X ] (X ] (X ]
M Nichtrostender Stahl (X ] [ X ] [ X ] o0 o0
K Gusseisen (X )] [ 1] (X ] o0 o0
N NE-Metalle (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
S Schwer zerspanbare Werkstoffe (X J (X ) (X ) (X ] [ ]
H Harte Werkstoffe
0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ D4240 D4140 D4140 D4140 D4140
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Vollbohren
5 x D¢ 7 x Dc 7 x D¢ 10 x D¢
- < .___"-‘f
.‘——&/ -!"A‘j -h—wf H,—“‘_
";,f .‘.:,."'ér ‘..,f =
D4140 D4140 D4140 D4140
12-37.99 12-3199 12-37.99 12-2599
0,472-1,496 0.472-1,22 0,472-1,496 0,472-1,023
(X J (X} (X J (X J
(X J [ ] [ ] [ ]
(X J (X ] (X J (X J
(X J (X J (X J (X J
[ [ ] ([ ] [ ]
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Vollbohren
Wechselplatten - -

P6004 et 5 pons Kl
Poood N

De— ; De— .

X X

[ }

Bohrspitzen

N

HC

8

Dc dy s £

Bezeichnung Anzahl Schneidkanten mm mm mm =
P6004-D12,00R 1 12 3 36 S
P6004-D12,50R 1 12,5 3 36 S
P6004-D13,00R 1 13 3 36 S
P6004-D13,50R 1 135 3 36 S
P6004-D14,00R 1 14 3 4 S
P6004-D14,50R 1 14,5 3 4 S
P6004-D14,80R 1 14,8 3 4 S
P6004-D15,00R 1 15 3 4 ()
P6004-D15,50R 1 15,5 3 4 S
P6004-D16,00R 1 16 4 45 S
P6004-D16,50R 1 16,5 4 45 S
P6004-D16,66R 1 16,66 4 45 S
P6004-D17,00R 1 17 4 45 S
P6004-D17,50R 1 17,5 4 45 S
P6004-D17,70R 1 17.7 4 45 S
P6004-D18,00R 1 18 4 5 S
P6004-D18,50R 1 18,5 4 5 S
P6004-D18,65R 1 18,65 4 5 S
P6004-D19,00R 1 19 4 5 S
P6004-D19,50R 1 19,5 4 5 S
P6004-D19,70R 1 19,7 4 5 S
P6004-D19,84R 1 19,84 4 5 S
P6004-D20,00R 1 20 5 55 S
P6004-D20,50R 1 20,5 5 55 S
P6004-D21,00R 1 21 5 55 S
P6004-D21,50R 1 21,5 5 55 ()
P6004-D21,70R 1 21,7 5 55 S
P6004-D22,00R 1 22 5 6 S
P6004-D22,50R 1 22,5 5 6 S
P6004-D23,00R 1 23 5 6 S
P6004-D23,50R 1 23,5 5 6 S
P6004-D24,00R 1 24 5 6.5 S
P6004-D24,50R 1 24,5 5 6.5 S
P6004-D25,00R 1 25 5 6.5 S
P6004-D25,50R 1 25,5 5 6.5 ()
P6004-D26,00R 1 26 6 7.1 S
P6004-D26,50R 1 26,5 6 7.1 S
P6004-D27,00R 1 27 6 7.1 S
P6004-D27,50R 1 27,5 6 7.1 S
P6004-D28,00R 1 28 6 7.7 S
P6004-D28,50R 1 28,5 6 7.7 S
P6004-D29,00R 1 29 6 7.7 ()

Bestellbeispiel: P60.. -D13,00R gibt es als
P6003 in der Sorte WMP35 (ISO P, I1SO M und SO S): P6003-D13,00R WMP35 oder als

P6001 in der Sorte WPP45C (ISQ P): P6001-D13,00R WPP45C

74 Wendeschneidplatten zum Bohren

HC = beschichtetes Hartmetall
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Vollbohren
140° 140°
Wechselplatten
| |+
P6004 P6001 | di P6005 d
P6003 I K3
P6004 D D
¥
Bohrspitzen

N
HC
n
N
D¢ d; s =
Bezeichnung Anzahl Schneidkanten mm mm mm =
P6004-D29,50R 1 295 6 7.7 S
P6004-D30,00R 1 30 6 8 ()
P6004-D30,50R 1 305 6 8 ()
P6004-D31,00R 1 31 6 8 ()
P6004-D31,50R 1 315 6 8 ()

Bestellbeispiel: P60.. -D13,00R gibt es als

P6003 in der Sorte WMP35 (ISO P, ISO M und ISO S): P6003-D13,00R WMP35 oder als

P6001 in der Sorte WPP45C (ISQ P): P6001-D13,00R WPP45C

HC = beschichtetes Hartmetall
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Vollbohren
Quadratisch \ . i
P484 F@@ X
==
IR A e -
Schneideinsatze
N
HC
2
Anzahl Schneid- [ r 2
Bezeichnung kanten mm mm a € =
P4840C-1R-E77 4 49 0,29 11° 90° S
P4840C-2R-E77 4 595 034 11° 90° S
P4840C-3R-E77 4 7 0.4 11° 90° )
P4840C-4R-E77 4 8.4 0,48 11° 90° S
P4840C-5R-E77 4 10,29 059 11° 90° S
P4840C-6R-E77 4 12,24 07 11° 90° S
P4840C-7R-E77 4 14,69 038 11° 90° S
P4840C-8R-E77 4 17,49 1 11° 90° S
P4840P-1R-E77 4 4,55 029 11° 90° S
P4840P-2R-E77 4 552 034 11° 90° S
P4840P-3R-E77 4 6,5 04 11° 90° S
P4840P-4R-E77 4 7.8 0,48 11° 90° )
P4840P-5R-E77 4 9,56 059 11° 90° S
P4840P-6R-E77 4 11,75 07 11° 90° S
P4840P-7R-E77 4 14,03 038 11° 90° S
P4840P-8R-E77 4 16,5 1 11° 90° S

76 Wendeschneidplatten zum Bohren

HC = beschichtetes Hartmetall



— ||LUl=ILTER

Vollbohren
Quadratisch !
S
Schneideinsdtze
N
HC
=
| z
z
Bezeichnung Anzahl Schneidkanten mm a € =
P2840S-1N-E77 4 6,35 14° 90° ()
P2840S-2N-E77 4 7.8 14° 90° S
P2840S-3N-E77 4 9,52 11° 96° S
P2840S-4N-E77 4 11 11° 96° )
P2840S-5N-E77 4 12,7 11° 96° S
P2840S-6N-E77 4 15 11° 96° )
P2840S-7N-E77 4 17,6 11° 96° S
HC = beschichtetes Hartmetall
Rechteckig
Schneideinsdtze
N
HC
n
)
Anzahl Schneid- 1 1 b =
Bezeichnung kanten mm mm a € mm =
= LCGX050203-E77 2 4 52 7° 90° 0.6 S
[l ) LCGX06T204-E77 2 52 6.6 7° 90° 08 )

Wendeschneidplatten zum Bohren

HC = beschichtetes Hartmetall
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_SONDERWERKZEUGE MIT TANGENTIAL-LATERALEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Auf- und Feinbohren
fir jeden Anwendungsfall.

DAS WERKZEUG DIE GEOMETRIE 7o
— Sonderwerkzeug mit tangential-lateral angeordneten — (88 - die Scharfe:
Wendeschneidplatten Speziell fir die
— Kombiniert fiir Fas- und Aufbohroperation Aluminium-Bearbeitung 7

Hohe Zahnezahl bei kleinen Werkzeug-@

Auch radial einstellbare Lésungen mdglich DIE ANWENDUNG

Bearbeitung von ISO N-Werkstoffen

Aufbohren (mit und ohne Schnittunterbrechung)
Frasen und Anfasen

Kundenspezifische Bauteile

DIE WENDESCHNEIDPLATTE
- P4460-R208-G88

e

=

Anfasen

Wendeschneidplatte
P4460-2R08-G88 WK10

Zirkular-Planfrasen

<&
=
L]
Senken CD
Riickwarts-Fasen
Sonderwerkzeug zum Aufbohren B2074-7733613
IHRE VORTEILE

— Maximale Produktivitdt durch sehr hohe Vorschiibe pro Zahn
— Hohe Standzeiten und flexible Einsetzbarkeit durch kundenspezifische Auslegung
— Hohe Prozesssicherheit durch exzellenten Spanbruch

78 Walter — Auf- und Feinbohren



_TANGENTIAL-LATERALE WENDESCHNEIDPLATTEN P4460

Sekundenschnell und

sicher aufbohren.

DAS WERKZEUG

Sonderwerkzeug mit tangential-lateral angeordneten
Wendeschneidplatten

Kombiniert fiir Fas- und Aufbohroperation

Hohe Zahnezahl bei kleinen Werkzeug-@

Auch radial einstellbare Lésungen moglich

pr—

” ] -~
Wendeschneidplatte
3

L

P4460-2R08-G88 WK10

DIE GEOMETRIE 270

— (88 - die Scharfe:
Speziell fir die
Aluminium-Bearbeitung

N

DIE ANWENDUNG

ISO N-Werkstoffe

Aufbohren (mit und ohne Schnittunterbrechung)
Frasen und Anfasen

Kundenspezifische Bauteile

Sonderwerkzeug: Wendeschneidplatten-Stufenbohrer W_Di_Sonder_B2074-7786154_P4460_pol_P_01

IHRE VORTEILE

Maximale Produktivitat durch sehr hohe Vorschiibe pro Zahn

— Zusammenlegen mehrerer Bearbeitungen in einem Werkzeug

Hohe Standzeiten und flexible Einsetzbarkeit durch kundenspezifische Auslegung
Hohe Prozesssicherheit durch exzellenten Spanbruch

Walter — Auf- und Feinbohren 79
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Rhombisch positiv 80°

CCGT
s |~
Schneideinsdtze
N

HCHW

Z|g
Bezeichnung mlm mrm mfm n?% § é
CCGT060201-FN2 6.45 01 0,02-0,06 01-15 (")
CCGT060202-FN2 6,45 0.2 0,05-0,12 02-20 o)
CCGT060204-FN2 6.45 0.4 0,08-0,25 02-25 o)
CCGTO9T301-FN2 9,67 01 0,02-0,06 01-15 ")
CCGT09T302-FN2 9,67 0.2 0,05-0,12 02-20 o)
CCGTO9T304-FN2 9,67 0.4 0,08-0,25 02-25 1)
CCGT09T308-FN2 9,67 0.8 0,10-0,30 03-3.0 )
CCGT120404-FN2 129 0.4 0,08-0,25 02-3.0 )
CCGT120408-FN2 129 08 0,10-0,30 03-35 S S
CCGT060201-MN2 6.45 01 0,02-0,06 05-15 )
CCGT060202-MN2 6,45 0.2 0,05-0,12 0,5-20 o)
CCGT060204-MN2 6.45 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 o)
CCGT09T301-MN2 9,67 01 0,02-0,06 05-15 S S
CCGT09T302-MN2 9,67 0.2 0,05-0,12 0,5-20 o)
CCGT09T304-MN2 9,67 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 1)
CCGT09T308-MN2 9,67 08 0,10-0,35 0,8-4,0 o)
CCGT120402-MN2 12,9 0.2 0,05-0,12 05-2.0 )
CCGT120404-MN2 12,9 0.4 0,08-0,25 0,6-5.0 S S
CCGT120408-MN2 12,9 0.8 0,10-0,35 0,8-5.0 o)

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach 1SO 1832

80

Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetal



Auf- und Feinbohren

Dreikant positiv 60°

— ||LUl=ILTER

/ 60°

f N\
TCGT dL (O)
7“/
S
Schneideinsdtze
N

HCHW
Slo
| r f ap ==
Bezeichnung mm mm mm mm B

TCGTO6T101-FN2 6,87 01 0,02-0,06 01-15 S

TCGT06T102-FN2 6,87 0.2 0,05-0,12 02-2,0 6
TCGTO6T104-FN2 6,87 0.4 0,08-0,25 02-25 @ @

TCGT090202-FN2 9,62 0.2 0,05-0,12 02-2,0 @
TCGT090204-FN2 9,62 0.4 0,08-0,25 02-25 G @

TCGT110202-FN2 11 02 0,05-0,12 02-2,0 6
TCGT110204-FN2 11 0.4 0,08-0,25 02-25 G @
TCGT16T304-FN2 16,5 0.4 0,08-0,25 02-25 S @
TCGT16T308-FN2 16,5 0.8 0,10-0,30 03-3.0 6 @

TCGT110201-MN2 11 01 0,02-0,06 05-15 S
TCGT110202-MN2 11 0.2 0,05-0,12 06-2,0 6 @
TCGT110204-MN2 11 0.4 0,08-0,25 06-3,0 @ @
TCGT16T302-MN2 16,5 0.2 0,05-0,12 05-2,0 @ @
TCGT16T304-MN2 16,5 0.4 0,08-0,25 06-4,0 G @
TCGT16T308-MN2 16,5 0.8 0,10-0,35 08-4,0 6 @

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach I1SO 1832

Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetal
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e | |IanLTER Auf- und Feinbohren

Trigon positiv 80° \
WCGT I
i
80"/ [+ 7 : S~
Schneideinsdtze
N
HC
g
I r f ap =
Bezeichnung mm mm mm mm =
iy WCGT020102-FN2 2.7 0.2 0,05-0,12 02-15 S
WCGT020104-FN2 2.7 0.4 0,08-0,20 02-15 S
WCGT030202-FN2 391 0.2 0,05-0,12 02-2.0 S
WCGT030204-FN2 391 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGT040202-FN2 4,34 0.2 0,05-0,12 02-20 S
WCGT040204-FN2 4,34 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGT06T304-FN2 6,52 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGTO06T308-FN2 6,52 0.8 0,10-0,30 0,3-3.0 S
WCGT030202-MN2 391 0.2 0,05-0,12 05-15 S
WCGT030204-MN2 391 0.4 0,08-0,20 06-15 S
WCGT040204-MN2 4,34 0.4 0,08-0,25 06-25 S
WCGT06T302-MN2 6,52 0.2 0,05-0,12 0,6-2.0 S
WCGT06T304-MN2 6,52 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
WCGT080404-MN2 8,69 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
WCGT080408-MN2 8,69 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 )
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

82 Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren



Auf- und Feinbohren

PKD - Rhombisch positiv 80°

— ||LUl=ILTER

CPGW Y
r N/
a
X
S
Schneideinsdtze
, 0
=
2 DP
E=
[
0
= =
SE le I r f ap g
Bezeichnung < X mm mm mm a d mm mm =
CPGWO050204FS-1 3 564 04 11° 0° 0,03-0.25 01-25 |@
.a " CPGW060204FS-1 35 6,45 0.4 11° 0° 0,03-0.25 01-30 |&
CPGWO09T304FS-1 4 9,67 0.4 11° 0° 0,03-0.25 01-35 |@
CPGWO09T308FS-1 4 9,67 08 11° 0° 0,03-0,38 01-35 |@
CPGW120408FS-1 4 12,9 08 11° 0° 0,03-0,38 01-35 |&
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach I1SO 1832 DP = Polykristaliner Diamant
. iy °
PKD - Rhombisch positiv 80
CCGT / CCGW s
%
a
\
- s
Schneideinsdtze
, 0
B
2 DP
E=
[
0
= =
St le I r f ap z
Bezeichnung < X mm mm mm a d mm mm =
i CCGT060202FS-1 35 6,45 02 7° 7° 0,03-0,12 01-30 |@
.a / CCGT060204FS-1 35 6,45 0.4 7° 7° 0,03-0.25 01-30 |&
CCGT060208FS-1 35 6,45 08 7° 7° 0,03-0,38 01-30 |@
CCGTO9T304FS-1 4 9,67 04 7° 10° 0,03-0.25 01-35 |&
CCGTO9T308FS-1 4 9,67 08 7° 10° 0,03-0,38 01-35 |@
: CCGT060204FS-M1 35 6,45 0.4 7° 0,08-0,20 01-20 |&
.“ ’ CCGTO9T304FS-M1 4 9,67 04 7° 0,08-0,20 01-20 |@
CCGW060202FS-1 36 6,45 02 7° 0° 0,03-0,12 01-30 |@
.a " CCGW060204FS-1 35 6,45 0.4 7° 0° 0,03-0.25 01-30 |&
CCGW060208FS-1 35 6,45 08 7° 0° 0,03-0,38 01-30 |@
CCGWO09T302FS-1 41 9,67 02 7° 0° 0,03-0,12 01-35 |@
CCGWO09T304FS-1 41 9,67 04 7° 0° 0,03-0.25 01-35 |@
CCGWO09T308FS-1 4 9,67 08 7° 0° 0,03-0,38 01-35 |@
CCGW120404FS-1 41 12,9 0.4 7° 0° 0,03-0.25 01-35 |&
CCGW120408FS-1 4 12,9 08 7° 0° 0,03-0,38 01-35 |@
CCGW060204FSL-9 6.4 6,45 04 7° 0° 0,03-0.25 01-64 |@
f ; CCGWO09T304FSL-9 9.7 9,67 04 7° 0° 0,03-0.25 01-97 |@
CCGWO09T308FSL-9 97 9,67 08 7° 0° 0,03-0,38 01-97 |@&
" CCGW060204FSR-9 6.4 6,45 04 7° 0° 0,03-0.25 01-64 |@
g CCGWO09T304FSR-9 97 9,67 0.4 7° 0° 0,03-0.25 01-97 |@
CCGWO09T308FSR-9 9.7 9,67 08 7° 0° 0,03-0,38 01-97 |@

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

DP = Polykristaliner Diamant

Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren
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Auf- und Feinbohren

PKD - Dreikant positiv 60°
TCGW

60(Aj le ©\ .
T -

Schneideinsdtze

, 0

T
@ DP

=

(%]

0
= S
= le I r f ap Z
Bezeichnung < x mm mm mm a ] mm mm =
TCGW090202FS-1 39 9,62 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-30 |&
‘“ TCGW090204FS-1 38 9,62 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-30 |&
TCGW110202FS-1 44 11 0.2 7° 0° 0,03-0,12 01-30 |&
TCGW110204FS-1 43 11 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-30 |&
TCGW110208FS-1 4 11 08 7° 0° 0,03-0,38 01-30 |&H
TCGW16T304FS-1 43 16,5 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-35 |&
TCGW16T308FS-1 4 16,5 08 7° 0° 0,03-0,38 01-35 |&
£ TCGW090204FS-9 9 9,62 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-90 |&@
= TCGW110204FS-9 10,4 11 0.4 7° 0° 0,03-0,25 01-104 |
—— TCGW16T308FS-9 153 16,5 08 7° 0° 0,03-0,38 01-153 |&@

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

84 Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren

DP = Polykristaliner Diamant



Auf- und Feinbohren

Rhombisch tangential
P4460

— ||LUl=ILTER

Schneideinsatze
N
HC|HW
Slo
| I2 r Z/g
Bezeichnung Anzahl Schneidkanten mm mm mm B
S P4460-2R04-G88 2 10 969 04 )
| o P4460-2R08-G88 2 10 9,69 08 )
—

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetal

Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren 85
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B — Gewinden

B4: Gewindebohren Seite

Programmiibersicht

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 88
Bestellseiten
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 90
B5: Gewindeformen Seite
TC420 Supreme 128
Programmiibersicht
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 130
Bestellseiten
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 132
B6: Gewindefrdasen Seite
TC620 Supreme 166
Programmiibersicht
Gewindefrdsen 168

Bestellseiten

Gewindefrasen 170
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Gewindebohren

Gewindebohren

Bearbeitung

Gewindetiefe

Bezeichnung

Gewindeart
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW /Tr
Einsatzgewinde

Toleranz

Kiihimittelzufuhr
Anschnittform
Beschichtung / Sorte

Schneidstoff

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

88 HSS-E (-PM) Gewindebohrer

3XDN

Prototex® X-pert N

6H
extern
B

unbeschichtet

HSS-E

prototex-xpert-n

ZXDN

Paradur® AP

6HX

extern

C

NIT

HSS-E

paradur-ap

3XDN

KMB Ms

6H / NORMAL

extern

E/F

unbeschichtet

HSS-E

3XDN

Paradur® Eco CI

L G Gl G €

2B / 6HX / NORMAL

extern

C/E

NID / TICN

HSS-E-PM

(X ]
121

A0
1

[
[

1

d

paradur-eco-ci



Gewindebohren

3XDN

Paradur® Eco CI

6HX

axial / radial

C/E

TICN

HSS-E-PM

(X ]
98

A0
1

[*]
[

1

:

paradur-eco-ci

3XDN

Paradur® X-pert N

L G G O €

v

2B/3B/6G/6H/
6HMOD / NORMAL

extern

C

unbeschichtet

HSS-E

[=]
1
[*]
[
L]
"

[m] 2

paradur-xpert-n

HSS-E (-PM) Gewindebohrer

— ||LUl=II_TER
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- Fir langspanende Werkstoffe

Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
Prototex® X-pert N

M

DIN 13

DIN 371

1ISO2/6H

< B=3,5-5 14HRC
seon | [~ [l B8
N/mm?
M S 0
unbeschichtet oo o [ ]
dy
P h L Is h9 U lg
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
N20219-M2 M2 0.4 45 6 9 28 21 5 2
N20219-M2.5 M25 045 50 8 125 28 21 5 2
N20219-M3 M3 05 56 9 18 35 2.7 6 2
N20219-M4 M4 07 63 12 21 4,5 34 6 2
N20219-M5 M5 08 70 13 25 6 49 8 2
N20219-M6 M6 1 80 15 30 6 49 8 3
N20219-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 3
N20219-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 11 3

HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren

HSS-E Gewindebohrer, kurz

KMB Ms

— Fir kurzspanende Werkstoffe

— ||LUl=II_TER

e —— ;-
< |[e=152][ s 25HRC]
850
3xDN ‘P' 1 ﬂ -350
N/mm?

M
onts | | 1SO2/6H u v BEEEEEEE
— unbeschichtet (1]
dg

DIN 2184-2 P I Le Is h9 O lg
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
2 20165-M2 M2 0.4 36 8 8 28 21 5 3
: M 5, 20165-M2.5 M25 0.45 40 9 9 28 2.1 5 3
Dn ————1y, 20165-M3 M3 05 40 9 135 35 27 6 3
4RLCH‘ +‘ . [P 20165-M35 M35 06 45 10 15 4 3 6 3
I3 20165-M4 M4 07 45 1 16,5 45 34 6 3
h 20165-M5 M5 08 50 13 19 6 49 8 3
20165-M6 M6 1 56 15 27 6 49 8 3
20165-M8 M8 1,25 63 19 40 6 49 8 3

<M 2,5: ohne Eindrehung nach dem Gewinde

HSS-E (-PM) Gewindebohrer
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® AP

— Fir kurzspanende Werkstoffe C=2.3 47HRC
— Fir Ampco s 1500
2xDN w 700
N/mm?
M
DIN 13 6HX P M K N S H o0
= NIT oo o
d;
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
+P§ 20312-M3 M3 0.5 56 9 18 35 2.7 6 3
o 20312-M4 M4 0.7 63 12 21 4,5 34 6 3
SN H l J1 20312-M5 M5 0.8 70 13 25 6 4,9 8 3
1 L ‘ | 20312-M6 M6 1 80 15 30 6 49 8 3
l— . —] g |-
<—CI3 20312-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 3
h 20312-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 1 3

92 HSS-E (-PM) Gewindebohrer
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® AP ——
— Fiir kurzspanende Werkstoffe C=2-3 47HRC)
- Fur Ampco < 1500
2xDN :;;q 700
N/mm?
M
DIN 13 P M K N S H o0
= NIT oo o
dg
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
&[g 20362-M12 M12 175 110 23 83 9 7 10 4
20362-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
J i
- 4
DNMMMMZ T d; 20362-M20 M 20 25 140 30 95 16 12 15
T [
B
I3
h

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 93



e | |IanLTEH Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco CI W —— . S ——

< Cc=2-3 32HRC

- ;lijtrril:i{zspanende Werkstoffe 3xDN M i N;jig

M P M K N S H o0
DIN 13 6HX NID oo oo oo
— TICN o0 oo ([ X J
d
DIN 371 P h L I3 ho O lg

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
ol E20314-M3 M3 05 56 9 18 35 27 6 3
@ o E20314-M4 M4 07 63 12 21 4,5 3,4 6 3
[jN H ! Jl E20314-M5 M5 0.8 70 13 25 6 49 8 4
' kch—‘ Jld E20314-M6 M6 1 80 15 30 6 49 8 4
~—13 E20314-M7 M7 1 80 15 30 7 55 8 4
h E20314-M8 M8 125 90 18 35 8 6,2 9 4
E20314-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 11 4
E& E2031406-M3 M3 05 56 9 18 35 27 6 3
a E2031406-M4 M4 07 63 12 21 4,5 3,4 6 3
[;N I ! Jl E2031406-M5 M5 08 70 13 25 6 49 8 4
[ PLC#‘ <o J E2031406-M6 M6 1 80 15 30 6 49 8 4
[—— I3— E2031406-M7 M7 1 80 15 30 7 55 8 4
h E2031406-M8 M8 125 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031406-M9 M9 125 90 18 35 9 7 10 4
E2031406-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 11 4

94 HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren

— ||LUl=II_TER

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

< C=2-3 32HRC
- ;L:{rit;;zzspanende Werkstoffe 3xDN W N;jr%g:
M M K N S H
DIN 13 B6HX u NID oo oo oo
— TICN oo oo (X J
dp
DIN 376 P I Le I3 h9 O Iy
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P E20364-M12 M12 175 110 23 83 9 7 10 4
M E20364-M14 M 14 2 110 25 81 1 9 12 4
D*NMMMWH: 1 1 E20364-M16 M16 2 110 25 68 12 9 12 4
T_ﬁ ch—‘ _ IgJ E20364-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
I3 E20364-M20 M 20 25 140 30 95 16 12 15 4
h E20364-M22 M 22 2,5 140 30 93 18 14,5 17 4
E20364-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5
E20364-M30 M 30 35 180 42 115 22 18 21 5
P E2036406-M12 M12 175 110 23 83 9 7 10 4
(% a E2036406-M14 M 14 2 110 25 81 1 9 12 4
SN‘MMMM_I ‘ Jl E2036406-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
T_ﬁch_l A J E2036406-M18 M 18 25 125 30 81 14 11 14 4
I3 E2036406-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
h E2036406-M22 M 22 25 140 30 93 18 14,5 17 4
E2036406-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5
E2036406-M30 M 30 35 180 42 115 22 18 21 5
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 95
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe 152 32HRC
~ Nitriert s ’ 1000
3xDN w -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX M K N s 0
TICN o0 oo ( X )
d;
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
+P§ E2031466-M4 M4 0.7 63 12 21 4,5 34 6 3
o E2031466-M5 M5 0.8 70 13 25 6 49 8 4
[:N H l Jl E2031466-M6 M6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
[ L ‘ | E2031466-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 4
l— . —] g |-
«—CI3 E2031466-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 1 4
[i%
96 HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe E=152 32HRC
— Nitriert s ' 1000
3xDN -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX U M K N S H
— TICN o0 oo [ X ]
d;
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
- Pg E2036466-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
o E2036466-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
d i
O | =] & E2036466-M20 M 20 2.5 140 30 95 16 12 15 4
T 44 } E2036466-M24 M 24 3 160 36 113 18 145 17 5
-~ Lc ~lg|~
I3
h
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

S ———r
Paradur® Eco CI =
- F[_Jr _kurzspanende Werkstoffe < E=152 32HRC
— Nitriert r 1000
3xDN -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX M K N s 0
TICN oo oo (X ]
d;
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
-~ Pg E2031456-M4 M4 0.7 63 12 21 4,5 34 6 3
o E2031456-M5 M5 0.8 70 13 25 6 49 8 4
[:N = ‘ J1 E2031456-M6 M6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
f L 4 | } E2031456-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 4
-~ g [~
iy E2031456-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 1 4

e—13

98
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

- F[_Jr kurzspanende Werkstoffe < E=15-2 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;Rq -100
N/mm?
M ‘=g
DIN 13
TICN oo oo [ X )
d;
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
QK E2036456-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036456-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
|
S ——— i—dtl E2036456-M20 M 20 2.5 140 30 95 16 12 15 4
[
kl-c"l g™
I3
I
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

S ———r
Paradur® Eco CI =
- F[_Jr _kurzspanende Werkstoffe < C=2-3 32HRC
— Nitriert r 1000
3xDN :;;/q -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX M K N s 0
TICN oo oo (X ]
d;
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
-~ Pg E2031416-M4 M4 0.7 63 12 21 4,5 34 6 3
o E2031416-M5 M5 0.8 70 13 25 6 49 8 4
[:N = ‘ J1 E2031416-M6 M6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
f L 4 | b E2031416-M7 M7 1 80 15 30 7 55 8 4
-~ g [~
<—CI3 E2031416-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 4
h E2031416-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 1 4

100

HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren

— ||LUl=II_TER

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe C=2.3 32HRC
— Nitriert s 1000
3xDN :;Rq -100
N/mm?
M a”
DIN 13
TICN oo oo [ X )
d;
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
QK E2036416-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036416-M14 M 14 2 110 25 81 1 9 12 4
|
S ——— i—dtl E2036416-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
L 44 } E2036416-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 1 14 4
~—Lc o=
I3 * E2036416-M20 M 20 25 140 30 95 16 12 15 4
h E2036416-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

T ————
Paradur® Eco CI e
- F[_Jr _kurzspanende Werkstoffe < C=2-3 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;;/q -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX M K N S 0
TICN oo oo (X ]
d
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
@PE E2031446-M6 M6 1 80 15 30 6 49 8 4
? E2031446-M8 M8 125 90 18 35 8 6.2 9 4
DL = T D E2031446-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 1 4

f kch'l *Igl
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

—rion

- F[_Jr kurzspanende Werkstoffe < C=2.3 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;Rq -100
N/mm?
M
DIN13 6HX B M K N S H 0
— TICN o0 oo [ X ]
d;
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
- Pg E2036446-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
= E2036446-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
t [
D =
T | f
fe—Lc— lg [~
I3
I
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 103
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

R
Paradur® Eco CI
- F[_Jr _kurzspanende Werkstoffe < C=2-3 XL 32HRC
— Nitriert r 1000
3xDN :;7\74 ‘khﬂ -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX M K N S H 0
TICN oo oo (X ]
d;
~DIN 371 XL P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
gg E2031436-M4 M4 07 125 12 21 45 34 6 3
? E2031436-M5 M5 0.8 140 13 25 6 49 8 4
DL =] dt E2031436-M6 M6 1 160 15 30 6 4,9 8 4
f L J | ! E2031436-M8 M8 1.25 180 18 35 8 6.2 9 4
L —~{lg |~
~—13 E2031436-M10 M10 15 200 20 39 10 8 11 4
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe

C=2-3 32HRC]
— Nitriert s XL 1000
3xDN :;;q ‘Phﬂ -100
N/mm?
M
DIN 13 6HX u M K N S H 0
— TICN o0 oo [ X ]
d;
~DIN 376 XL P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
- Pg E2036436-M12 M 12 1,75 220 23 193 9 7 10 4
o d E2036436-M16 M 16 2 220 25 178 12 9 12 4
D*‘r—‘ . [ i E2036436-M20 M 20 2.5 280 30 235 16 12 15 4
N 1
[
- L -~ lg|=
I3
h
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 105
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N AP

- Fir langspanende Werkstoffe <
3xDN
M
unbeschichtet oo o o
d
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
- Pg N20516-M1.6 M16 035 40 6 6 25 21 5 2
o N20516-M2 M2 0.4 45 4 9 2.8 21 5 2
D% T——_— T N20516-M2.3 M23 0.4 45 4 12 2.8 21 5 2
| 1
T L | b N20516-M2.5 M25 0,45 50 4 125 2.8 21 5 2
[~ | 1g [~

L= I3— N20516-M3 M3 05 56 6 18 35 2.7 6 2
h N20516-M3.5 M35 0.6 56 6.5 20 4 3 6 2
N20516-M4 M4 07 63 7 21 4,5 3.4 6 2
N20516-M5 M5 0.8 70 8 25 6 49 8 2
N20516-M6 M6 1 80 10 30 6 4,9 8 2
N20516-M8 M8 125 90 12 35 8 6.2 9 2
N20516-M10 M 10 15 100 15 39 10 8 11 2
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® X-pert N Sl 3

; < c=2-3
— Fir langspanende Werkstoffe =
3xDN A 4
M =
DIN 13 1ISO2/6H P M K N S H 0
=3
unbeschichtet oo o [ ]
dp
DIN 376 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
Eg N20566-M6 M6 1 80 10 59 45 3.4 6 2
O N20566-M8 M8 1,25 90 12 67 6 49 8 2
Dy o E— ‘ ,d*] N20566-M10 M 10 15 100 15 77 7 55 8 2
L | b N20566-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
- L ~igl=
I3 N20566-M14 M 14 2 110 20 81 1 9 12 3
h N20566-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3
N20566-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 3
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N St

— Erhéhte Nutenzahl
- Fir langspanende Werkstoffe

M
DIN 13 1S02/6H P M K N S H 0O
unbeschichtet oo o [ ]
d;
DIN 371 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
E& N205166-M3 M3 05 56 6 18 35 2,7 6 3
- N205166-M4 M4 07 63 7 21 45 34 6 3
D% T——_— T, N205166-M5 M5 08 70 8 25 6 49 8 3
| 1
T L | t N205166-M6 M6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
I~ | 1g [~
N I3— N205166-M7 M7 1 80 10 30 7 55 8 3
h N205166-M8 M8 125 90 12 35 8 6.2 9 3
N205166-M10 M 10 15 100 15 39 10 8 11 3
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N

" < c=2-3
— Fir langspanende Werkstoffe =
3xDN AN 4
M =
onts | | 1S03/6G u " R o
=3
unbeschichtet oo o [ ]
dp
DIN 371 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
Eg N20536-M2 M2 0.4 45 4 9 2.8 21 5 2
o N20536-M2.5 M25 0,45 50 4 12,5 2.8 21 5 2
ST d N20536-M3 M3 0.5 56 6 18 35 2.7 6 2
] L ‘ [T N20536-M4 M4 0.7 63 7 21 45 3.4 6 2
b~ —~| 1g |~
;\3—» N20536-M5 M5 08 70 8 25 6 49 8 2
h N20536-M6 M6 1 80 10 30 6 4,9 8 2
N20536-M8 M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 2
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco CI E——
< Cc=2-3 32HRC
- ;lijtrril:i{zspanende Werkstoffe 3xDN M i N;jig
MF P M K N S H o0
DN 13 6HX NID eo oo oo
= TICN o0 oo ([ X J
d
DIN 374 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
—~P E21364-M8X0.75 MF 8x0.75| 0,75 80 15 57 6 49 8 4
@ E21364-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 49 8 4
SN{K’MEMM T ? Jl E21364-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 55 8 4
T_ﬁ Lc—>‘ i~ E21364-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
I3 E21364-M10X1.25 MF 1,25 100 20 77 7 55 8 4
Ih 10x1.25
E21364-M12X1.25 MF 1,25 100 21 73 9 7 10 4
12x1.25
E21364-M12X1.5 MF 12x1.5 15 100 21 73 9 7 10 4
E21364-M14X1.5 MF 14x1.5 15 100 21 71 1 9 12 4
E21364-M16X1.5 MF 16x1.5 15 100 21 58 12 9 12 4
E21364-M18X1.5 MF 18x1.5 15 110 24 66 14 1 14 4
E21364-M20X1.5 MF 20x1.5 15 125 24 80 16 12 15 4
E21364-M22X1.5 MF 22x1.5 15 125 24 78 18 14,5 17 5
E21364-M24X1.5 MF 24x1.5 15 140 26 93 18 145 17 5
E21364-M26X1.5 MF 26x1.5 15 140 26 93 18 145 17 5
E21364-M30X1.5 MF 30x1.5 15 150 26 85 22 18 21 5
—~P E2136406-M6X0.75 MF 6x0.75| 0,75 80 15 59 45 3.4 6 4
‘M E2136406-M8X0.75 MF 8x0.75| 0,75 80 15 57 6 49 8 4
SNWMM_I ? d*l E2136406-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 49 8 4
Tk ch—‘ +‘9J E2136406-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 55 8 4
I3 E2136406-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
h E2136406-M10X1.25 MF 1,25 100 20 77 7 55 8 4
10x1.25
E2136406-M12X1.25 MF 1,25 100 21 73 9 7 10 4
12x1.25
E2136406-M12X1.5 MF 12x1.5 15 100 21 73 9 7 10 4
E2136406-M14X1.5 MF 14x1.5 15 100 21 71 1 9 12 4
E2136406-M16X1.5 MF 16x1.5 15 100 21 58 12 9 12 4
E2136406-M18X1.5 MF 18x1.5 15 110 24 66 14 1 14 4
E2136406-M20X1.5 MF 20x1.5 15 125 24 80 16 12 15 4
E2136406-M22X1.5 MF 22x1.5 15 125 24 78 18 14,5 17 5
E2136406-M24X1.5 MF 24x1.5 15 140 26 93 18 145 17 5
E2136406-M26X1.5 MF 26x1.5 15 140 26 93 18 14,5 17 5
E2136406-M30X1.5 MF 30x1.5 15 150 26 85 22 18 21 5
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

— ||LUl=II_TER

Paradur® Eco CI E——
- F[_Jr _kurzspanende Werkstoffe < E=152 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN -100
N/mm?
MF
DIN13 6HX U M K N S H 0
— TICN o0 oo [ X ]
d;
DIN 374 P h Lc I3 h9 O o

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N

&[g E2136466-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 49 8 4

? E2136466-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 55 8 4

t i
DNMMMM: T a E2136466-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
T L ‘ | } E2136466-M12X1.5 MF 12x15| 15 100 21 73 9 7 10 4
le— L — ~llgl~

‘ I3 E2136466-M14X1.5 MF 14x15| 15 100 21 71 1 9 12 4

h E2136466-M16X1.5 MF 16x15| 15 100 21 58 12 9 12 4

E2136466-M18X1.5 MF 18x15| 15 110 24 66 14 1 14 4

E2136466-M20X1.5 MF 20x1.5| 15 125 24 80 16 12 15 4

E2136466-M22X1.5 MF 22x15| 15 125 24 78 18 14,5 17 5
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 11
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe

i — i

ur't < C=2-3 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;;/q ~100
N/mm?
MF
DIN 13 6HX M K N S 0
TICN o0 oo (X )
d
DIN 374 P h Lc I3 h9 O lg
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
gg E2136416-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 4
? E2136416-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 55 8 4
1
(I e— Jl E2136416-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
L ‘ b E2136416-M12X15 MF 12x1.5 15 100 21 73 9 7 10 4
e— L — g~
I3 K E2136416-M14X1.5 MF 14x1.5 15 100 21 71 1 9 12 4
h E2136416-M16X1.5 MF 16x1.5 15 100 21 58 12 9 12 4
E2136416-M18X1.5 MF 18x1.5 15 110 24 66 14 1 14 4
E2136416-M20X1.5 MF 20x1.5 15 125 24 80 16 12 15 4
E2136416-M22X1.5 MF 22x15| 15 125 24 78 18 145 17 5
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

' e
Paradur® X-pert N g ‘
B < Cc=2-3
— Fir langspanende Werkstoffe =
3xDN ::;4
MF =
DIN 13 1ISO2/6H u P M K N S H 0
L
unbeschichtet oo o [ ]
d;
DIN 374 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
Eg N21566-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 2
O N21566-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 3
Dy o E— ‘ rd*1 N21566-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 3
L | b N21566-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9 12 4
- Lc ~igl=
I3 N21566-M12X1.5 MF 12x15| 15 100 13 73 9 7 10 3
h N21566-M14X1.5 MF 14x15| 15 100 15 7 11 9 12 3
N21566-M16X1.5 MF 16x15| 15 100 15 58 12 9 12 3
N21566-M18X1.5 MF 18x15| 15 110 17 66 14 1 14 4
N21566-M20X1.5 MF 20x15| 15 125 17 80 16 12 15 4
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco CI T el
— Fir kurzspanende Werkstoffe C=2.3 32HRC
— Nitriert s 1000
3xDN w -100
N/mm?
UNC
ASME B1.1 2B M K N s H 0
— NID oo oo (X ]
d
DIN 2184-1 Dy h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
ol E22314-UNC6 UNC 3,505 56 1 20 4 3 6 3
#6-32
[m]
1 | 1 E22314-UNC8 UNC 4,166 63 12 21 45 34 6 3
D f di #8-32
' eLca‘ —|lg |~ E22314-UNC10 UNC #10-| 4,826 70 13 25 6 4,9 8 4
l—13 24
I
! E22314-UNC1/4 UNC 6,35 80 15 30 7 55 8 4
1/4-20
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

- F[_Jr kurzspanende Werkstoffe < C=2-3 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;;q -100
N/mm?
UNC
ASME B1.1 2B U P M K N S H 0
— NID oo oo (X ]
dp
DIN 2184-1 Dn h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P E22364-UNC5/16 UNC 7.938 30 18 67 6 49 8 4
5/16-18
t ? 1 E22364-UNC3/8 UNC 9,525 100 20 77 7 55 8 4
] =t ‘11 3/8-16
' eLc——‘ —~|lg|~ E22364-UNC7/16 UNC 11113 100 20 76 8 6.2 9 4
13 7/16-14
" E22364-UNC1/2 UNC 127 110 23 83 9 7 10 4
1/2-13
E22364-UNC9/16 UNC 14,288 110 25 81 1 9 12 4
9/16-12
E22364-UNC5/8 UNC 15,875 110 25 68 12 9 12 4
5/8-11
E22364-UNC3/4 UNC 19,05 125 30 81 14 1 14 4
3/4-10
E22364-UNC7/8 UNC 7/8-9| 22,225 140 30 93 18 145 17 4
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe C=2.3 32HRC
— Nitriert s 1000
3xDN w -100
N/mm?
UNF
ASME B1.1 2B M K N s H 0
NID oo oo (X ]
d;
DIN 2184-1 Dy h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
ol E23314-UNF10 UNF #10-| 4,826 70 13 25 6 49 8 4
32
[m]
1 | E23314-UNF1/4 UNF 6,35 80 15 30 7 55 8 4
Dn f 1/4-28

-

l—13
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Gewindebohren

HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

— Fir kurzspanende Werkstoffe

— ||LUl=II_TER

urt < Cc=2-3 32HRC
— Nitriert = 1000
3xDN :;;q -100
N/mm?
UNF
ASME B1.1 2B U M K N S 0
— NID oo oo (X ]
d;
DIN 2184-1 Dn h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P E23364-UNF5/16 UNF 5/16-| 7938 90 18 67 6 49 8 4
24
t ? + E23364-UNF3/8 UNF 3/8-| 9,525 100 20 77 7 55 8 4
O SRR @ 24
i eLc——‘ —~|lg|~ E23364-UNF7/16 UNF 7/16-| 11,113 100 20 76 8 6.2 9 4
I3 20
h E23364-UNF1/2 UNF1/2-| 127 100 21 73 9 7 10 4
20
E23364-UNF9/16 UNF 14,288 100 21 71 1 9 12 4
9/16-18
E23364-UNF5/8 UNF 15,875 100 21 58 12 9 12 4
5/8-18
E23364-UNF3/4 UNF 19,05 110 24 66 14 1 14 4
3/4-16
E23364-UNF7/8 UNF 22,225 125 24 78 18 145 17 5
7/8-14
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Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N

- Fir langspanende Werkstoffe

UNC
ASME B1.1 2B M s H 0
unbeschichtet oo o [ ]
d
DIN 2184-1 Dy h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
—~{P N22516-UNC2 UNC 2,184 45 4 12 28 21 5 2
#2-56
[m]
1 N22516-UNC4 UNC 2,845 56 6 18 35 2.7 6 2
/!—
Dl - dp #4-40
' =Lc -l Iy J N22516-UNC6 UNC 3,505 56 6.5 20 4 3 6 2
— 3— #6-32
I
! N22516-UNC8 UNC 4,166 63 7 21 45 34 6 2
#8-32
N22516-UNC10 UNC #10-| 4,826 70 8 25 6 49 8 2
24
N22516-UNC1/4 UNC 6.35 80 10 30 7 55 8 2
1/4-20
N22516-UNC5/16 UNC 7,938 90 12 35 8 6.2 9 2
5/16-18
N22516-UNC3/8 UNC 9,525 100 15 39 10 8 1 2
3/8-16
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HSS-E Gewindebohrer, kurz

KMB Ms 3
B < F=1-1,5 S 25HRC
— Fir kurzspanende Werkstoffe = 850
3xDN ‘Phﬂ -350
N/mm?
G (BSP)
DIN EN ISO 228 P M K N s H 0
— unbeschichtet (X4 [
Gang d;
DIN 5157 Dy pro h L I3 h9 O lo
Bezeichnung Dn-P mm Zoll mm mm mm mm mm mm N
&[g 24165-G1/8 G 1/8-28| 9,728 28 63 20 40 7 55 8 3
; o 24165-G1/4 G 1/4-19| 13,157 19 70 20 41 1 9 12 4
Dn I Tﬁ 24165-G3/8 G 3/8-19| 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
T L ‘ \ b 24165-G1/2 G 1/2-14| 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
. — ~|ig |~
- I3 24165-G3/4 G 3/4-14| 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6
h 24165-G1 G1°-11 | 33,249 11 100 25 33 25 20 23 6

GewindeaufmaB 0,05 mm
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Gewindebohren

HSS-E Gewindebohrer, kurz
KMB Ms

— Fir kurzspanende Werkstoffe

< F=1115][ S 25HRC
-350

N/mm?
G (BSP)
DIN EN ISO 228 P M K N s H 0
— unbeschichtet (X4 [ ]
Gang d;
DIN 5157 Dy pro h Lc I3 h9 O g
Bezeichnung Dn-P mm Zoll mm mm mm mm mm mm N
-~ Pg 24195-G1/8 G 1/8-28| 9,728 28 63 20 40 7 55 8 3
‘ o 24195-G1/4 G 1/4-19| 13,157 19 70 20 41 1 9 12 4
DN@M&EEM: I ‘ Jl 24195-G3/8 G 3/8-19| 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
T . ‘ b 24195-61/2 G 1/2-14| 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
44 ~{lg [~
‘ I3 24195-G3/4 G 3/4-14| 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6
h

GewindeaufmaB 0,1 mm
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® Eco Cl

< =2-3 32HRC
— Fir kurzspanende Werkstoffe x m 1000
— Nitriert 3%DN anlr(\)wg
G (BSP) P M K N S 0
DIN EN SO 228 ND YY) Y
= TICN o0 oo (X J
Gang d
DIN 5156 Dy pro h L I3 h9 O lo
Bezeichnung Dn-P mm Zoll mm mm mm mm mm mm N
&[g E24364-G1/8 G 1/8-28| 9,728 28 90 20 67 7 55 8 4
? E24364-G1/4 G 1/4-19| 13,157 19 100 21 71 1 9 12 4
t i
- - 5
DNMIMMMM: T a E24364-G3/8 G 3/8-19| 16,662 19 100 21 58 12 9 12
T L ‘ | V' E24364-G1/2 G 1/2-14| 20,955 14 125 24 80 16 12 15 5
le— L — o~
‘ I3 E24364-G3/4 G 3/4-14| 26,441 14 140 26 77 20 16 19 6
h E24364-G1 G1"-11 | 33,249 1 160 28 93 25 20 23 6
E24364-G1.1/4 G11/4-| 4191 1 170 28 72 32 24 27 6
11
[\Zt\PE E2436406-G1/8 G 1/8-28| 9,728 28 90 20 67 7 55 8 4
. o E2436406-G1/4 G 1/4-19| 13,157 19 100 21 71 1 9 12 4
On ] | J] E2436406-G3/8 G 3/8-19| 16,662 19 100 21 58 12 9 12 5
T L ‘ | V' E2436406-G1/2 G 1/2-14| 20,955 14 125 24 80 16 12 15 5
le— | —» o~
‘ I3 E2436406-G3/4 G 3/4-14| 26,441 14 140 26 77 20 16 19 6
h E2436406-G1 G1"-11 | 33,249 1 160 28 93 25 20 23 6
E2436406-G1.1/4 G11/4-| 4191 1 170 28 72 32 24 27 6
1
E2436406-G1.1/2 G 11/2-| 47,803 1 190 30 87 36 29 32 6
1
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® X-pert N e =

- Fir langspanende Werkstoffe

14HRC
700
-200

N/mm?
G (BSP)
DIN EN ISO 228 P M K N s H 0
unbeschichtet oo o [ ]
Gang d;
DIN 5156 Dy pro h Lc I3 h9 O g
Bezeichnung Dn-P mm Zoll mm mm mm mm mm mm N
-~ Pg N24566-G1/8 G 1/8-28| 9,728 28 90 12 67 7 55 8 3
[m]
[ 1
Dn e 5-d1
[
~Lc —{lg[=
I3
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
Paradur® X-pert N T ——

— Fir langspanende Werkstoffe

EgUNC =
NASM 33537 3B u P M K N S H 0
L
unbeschichtet oo o [ ]
dp
DIN 2184-1 Dn h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P N225069-EGUNC6 EGUNC | 4,536 70 8 25 6 49 8 2
#6-32
1 T N225069-EGUNC8 EGUNC 5197 80 10 30 6 49 8 2
Dn 1 d #8-32
T¢Lc ~ 1y J N225069-EGUNC10 EGUNC 6,201 80 10 30 7 55 8 2
e 3— #10-24
|
! N225069-EGUNC1/4 EGUNC 8 30 12 35 8 6.2 9 2
1/4-20
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N

- Fir langspanende Werkstoffe

EgUNF
NASM 33537 3B P M K N s H 0
unbeschichtet oo o o
d;
DIN 2184-1 Dy h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
-{P N235069-EGUNF10 EGUNF 5.857 80 10 30 6 49 8 2
#10-32
[m]
1 N235069-EGUNF1/4 EGUNF 7.528 90 12 35 8 6.2 9 3
/!—
D d 1/4-28

T f
~Lc g [~

f— 3—
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Paradur® X-pert N

g n—

i < C=2-3 14HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 700
3xDN :;;q 200
N/mm?
EgM =
DIN 8140 6H mod u M K N S 0
3
unbeschichtet oo o [
d;
DIN 40435 P h Lc I3 h9 O o
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
Eg N205069-EGM2.5 EGM 2.5 045 56 6 18 35 27 6 2
o N205069-EGM3 EGM 3 05 63 7 21 45 3.4 6 2
i d N205069-EGM4 EGM 4 07 70 8 25 6 49 8 2
T L ‘ | T N205069-EGM5 EGM 5 08 80 10 30 6 49 8 3
|~ —~| 1g |~
;\3—» N205069-EGM6 EGM 6 1 90 12 35 8 6.2 9 3
h N205069-EGM8 EGM 8 125 100 15 39 10 8 1 3
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer

Gewindebohren

Paradur® X-pert N

- Fir langspanende Werkstoffe

EgM
DIN 8140 6H mod P M K N S H 0
unbeschichtet oo o [ ]
d
DIN 40435 P h L I3 h9 OJ lo
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N
-~ Pg N205569-EGM10 EGM 10 15 100 13 73 9 7 10 3
O N205569-EGM12 EGM 12 175 110 20 81 1 9 12 3
Dy I ——— ‘ rdﬁ N205569-EGM16 EGM 16 2 125 25 81 14 1 14 4
[
= L¢ —{lg[=
I3
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_TC420 SUPREME

Starke Performance -
reduziertes Drehmoment.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— Universell einsetzbarer HSS-E-PM-Gewindeformer
TC420 Supreme

- Mit und ohne Schmiernuten

— Mit Innenkihlung (axial/radial) und ohne Innenkiihlung Alle formbaren Materialien

— Toleranzen: 6HX und 6GX Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobil-

Abmessungen und Energieindustrie u.a.

- Metrisch: M2-M24

— Metrisch fein: M8x1 - M16x1,5

Grund- und Durchgangsgewinde
Gewindetiefen his 3,5 x Dy
ISO-Werkstoffgruppen P, M, K und N

DIE SORTE

— WWG60AD (HSS-E-PM + TiN)
- WWG60BA (HSS-E-PM + TiCN)

WWG60AD

[ Innenkiihlung

WW60BA

Gewindeformer TC420 Supreme Abb.: TC420

IHRE VORTEILE

Universell einsetzbar in allen formbaren Materialien
Bis zu 30 % geringeres Drehmoment

Hohe Schnittgeschwindigkeiten moglich

Bessere Oberflache als beim Gewindeschneiden

128 Walter Prototyp — Gewindeformer
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Gewindeformen

Bearbeitung

Gewindetiefe

Bezeichnung

Gewindeart
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW /Tr
Einsatzgewinde

Toleranz
Kiihimittelzufuhr
Anschnittform
Beschichtung / Sorte

Schneidstoff

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

Gewindeformen

3XDN 3XDN

|

TC420 Supreme

4 v
6GX / 6HX 6HX
extern extern
(o C
WWG60AD / WWE0BA WG20EL
HSS-E-PM VHM
[ X ) ( X )
[}
[} [ ]
[ X ) ()
[}
132 154

TC420 TC470

130 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer

TC470 Supreme

3,5x Dy 3,5x Dy

J

TC420 Supreme TC470 Supreme
v v
v v
6GX / 6HX 6HX

extern / radial

C C
WWGE0AD / WWG0BA WG20EL
HSS-E-PM VHM
[ X ) ( X ]
[ X )
[ ] [ ]
[ X ) [ ]
[ ]
136 155

TC420 TC470

extern / radial

3,5x Dy

i

J

TC420 Supreme

6GX / 6HX
extern / axial
C/E
WW60AD / WWE0BA

HSS-E-PM




Gewindeformen
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3,5x Dy

TC470 Supreme

BHX

axial

C/E
WG20EL

VHM

HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer

131
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

W
< C=2-3 36HRC!
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3xDN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX WWB0AD e © o oo o
_ WWE0BA e © o o0 o
" 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—~{P}=- TC420-M2-CO- M2 0.4 45 4 1 28 21 5 3 R |8
TC420-M2.5-C0- M25 | 045 50 4 14 28 21 5 3
i 1 T B 8
fig i ‘11 TC420-M3-CO- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 2K ]
FLclj s~ TC420-M3.5-CO- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 s 8
h TC420-M4-CO- M4 07 63 7 21 45 3.4 6 5 o=
TC420-M5-C0- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 |8 |8
TC420-M6-CO- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 % | B
TC420-M8-CO- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 8| B
TC420-M10-C0- M 10 15 100 15 39 10 8 1 6 |88 |88

132 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer



Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< C=2-3 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3xDN L : ; N,’nf,%g
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX U WW60AD oo o e o0 o
N WW60BA oo o o o0 o
4 -
DIN 2174 P h L I5 h9 L] lo 2 g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
- Pg TC420-M12-L0- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 a @
TC420-M14-L0- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6
N 7 i L ad
Dn )-d1 - -L0-
e = TC420-M16-L0 M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 a a
e ~19~ TC420-M20-L0- M20 | 25 | 140 | 25 | 95 16 12 15 7 | ®
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 133
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

- Fir langspanende Werkstoffe

" "
TN —

< c=2-3

3,5%DN M

!

36HRC

N/mm?

M P M K N S H o0
DIN 13 6HX WW60AD o0 060 o o0 o
WW60BA o0 060 o o0 o
" 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
haldas TC420-M5-C1- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 ﬁ ﬁ
i ? i TC420-M6-C1- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 a @
L 1
ON \._‘[_$ TC420-M8-C1- M8 | 125 | 90 12 35 8 6.2 9 5 |88 | &
FLCB s [~ 7C420-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 s 8
[ h
134 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer



Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< C=2-3 § | § 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3.5%DN L y N,’nf,%g
M Ce=o P M K N S H' o0
DIN 13
6HX lgj WWE0AD %o 60 o o0 o
WW60BA o0 60 o o0 o
o <
DIN 2174 @ 2 B
P h L I5 h9 L] lo 2 g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-L1- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 a a
D‘ TC420-M14-L1- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 a a
; d*l TC420-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 a a
—~{lg|~-
[i¥
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— ||LUl=|LTEI=I

Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

< C=2-3 § l % 36HRC
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX WW60AD o0 060 o o0 o
WW60BA o0 060 o o0 o
a <«
DIN 2174 @ 2 B
P h L I3 h9 ] lo g g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M5-C2- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 a a
TC420-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 a a
TC420-M8-C2- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 5 a 3
TC420-M10-C2- M10 15 100 15 39 10 8 11 6 a a

136 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer



Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< C=2-3 § l % 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3.5%DN L y N,’nf,%g
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX U WW60AD o0 60 o o0 o
N WW60BA o0 60 o o0 o
o <
DIN 2174 @ 2 B
P I L 15 he [ s =
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-L.2- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 a a
TC420-M14-12- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 a a
TC420-M16-L2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 a a
TC420-M20-L2- M 20 25 140 25 95 16 12 15 7 a a
TC420-M24-12- M 24 3 160 30 113 18 145 17 8 a a
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 137
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

< C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe 3,5%DN M i N/1n§§182
M P M K N S H O
DIN 13 B6HX WW60AD o0 060 o o0 o
_ WW60BA o0 060 © o0 o
0 z g
DIN 2174 J h Le I3 hg U Iy £ £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M2-C6- M2 0.4 45 4 1 2,8 2,1 5 3 = =
TC420-M2.5-C6- M 25 0,45 50 4 14 2,8 21 5 3 = =
TC420-M3-C6- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 4 = =
TC420-M3.5-C6- M35 0.6 56 7 20 4 3 6 4 3 =
TC420-M4-C6- M4 07 63 7 21 4,5 3,4 6 5 = =
TC420-M5-C6- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 = =
TC420-M6-C6- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 = =
TC420-M8-C6- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 3 =
TC420-M10-C6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 = =

138 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer



Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< C=2-3 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3.5%DN L y y N,’nf,%g
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX U WW60AD o0 60 o o0 o
_ WW60BA oo 60 © o0 o
4 -
DIN 2174 P h L I5 h9 L] lo 2 g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-L6- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 = =
? A TC420-M14-L6- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 = =
T TC420-M16-L6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 = =
8~ TC420-M20-L6- M 20 2.5 140 25 95 16 12 15 7 s s
h
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 139



e | |IanLTEH Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

< E=1,5-2 | | 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe 3,5%DN M i N/1n§§182
M P M K N S H O
DIN 13 B6HX WW60AD o0 060 o o0 o
WW60BA o0 060 © o0 o
0 z g
DIN 2174 J h Le I3 hg U Iy £ £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M2-CE- M2 0.4 45 4 1 2,8 2,1 5 3 = =
TC420-M2.5-CE- M 25 0,45 50 4 14 2,8 21 5 3 = =
TC420-M3-CE- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 4 = =
TC420-M3.5-CE- M35 0.6 56 7 20 4 3 6 4 3 =
TC420-M4-CE- M4 07 63 7 21 4,5 3,4 6 5 = =
TC420-M5-CE- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 = =
TC420-M6-CE- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 = =
TC420-M8-CE- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 3 =
TC420-M10-CE- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 = =
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< E=1,5-2 | |d 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3.5%DN N,’nf,?}i
M e P M K N S H o0
DIN 13 6HX u WW60AD o0 60 o o0 o
WW60BA o0 60 o o0 o
o <
DIN 2174 @ 2 B
P h L I5 h9 L] lo 2 g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-LE- M12 175 110 16 83 9 7 10 6 a a
? A TC420-M14-LE- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 a a
: T TC420-M16-LE- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 a a
—~|lg=
h
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 141
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

" " .
L1111 e —

< E=1,5-2 § | § 36HRC!
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6HX WWB0AD oo oo *e o
WWG60BA oo oo o0 o
[=] <
DIN 2174 “1 =
P I Le I3 he [ lg s £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—~{P|= TC420-M5-CF- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 o=
. o, TC420-M6-CF- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 oK ]
L 1
ON [ \._‘[_$ TC420-M8-CF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 oK ]
FLCB s [~ 7C420-M10-CF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 s 8
[ h
142 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

- < E=1,5-2 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5%xDN :;Rq -200
N/mm?
M 6HX =
DIN 13
@ P M K N S H
WW60AD o0 oo oo o
[=]
DIN 2174 @ 3
P h Lc I3 h9 ] lo 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-LF- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
o TC420-M16-LF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
\
T di
1
—=|lg|~
[i¥
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 143
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

- Fir langspanende Werkstoffe

< C=2-3 XL iSGHRC

N/mm?

M
DIN 13 6HX P M K N S H o0
— WWE0AD oo o0 o o0 o

(=]
DIN 371 XL i g
~ P h L. I5 h9 ] g S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M3-CH- M3 05 125 6 18 35 2.7 6 LB
TC420-M4-CH- M4 07 125 7 21 45 34 6 5 | 8%

t
Td TC420-M5-CH- M5 08 140 8 25 6 49 8 5 |88

}
|~ TC420-M6-CH- M6 1 160 10 30 6 49 8 5 | %

144 HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer



Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

— ||LUl=II_TER

M
DIN 13 BHX
~DIN 376 XL
A
f L]
DN e — ——— —
[
<7|_c4— —

1

< C=2-3 XL

3,5%DN :;;4 ‘eha‘

u P M K N S H
— WW60AD o0 060 o o0 o

2

d1 8

P h Lc I3 h9 U] lo s

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M8-LH- M8 1,25 180 13 157 6 4,9 8 5 =
TC420-M10-LH- M 10 15 200 15 177 7 55 8 6 =
—=fd; 1C420-M12-LH- M 12 1,75 220 16 193 9 7 10 6 =
TC420-M16-LH- M 16 2 220 20 178 12 9 12 6 =

HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 145
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

W
< C=2-3 36HRC!
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3xDN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6GX WWB0AD e © o oo o
— WWE0BA e © o o0 o
" 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—~{P}=- TC420-M2-E0- M2 0.4 45 4 1 28 21 5 3 R |8
TC420-M2.5-E0- M25 | 045 50 4 14 28 21 5 3
i 1 T B 8
fig i ‘11 TC420-M3-EO- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 2K ]
FLclj 119~ 1C420-M3.5-E0- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 s 8
h TC420-M4-E0- M4 07 63 7 21 45 3.4 6 5 o=
TC420-M5-E0- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 |8 |8
TC420-M6-EO- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 % | B
TC420-M8-E0- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 8| B
TC420-M10-E0- M 10 15 100 15 39 10 8 1 6 |88 |88
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

. < C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3xDN :;;q -200
N/mm?
M
DIN13 6GX u P M K N S H
— WW60AD o0 o e o0 o
[=]
DIN 2174 @ 3
P h Lc I3 h9 U] lo s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
-~ Pg TC420-M12-N0- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
N o TC420-M14-NO- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 =
|
DN )-d;  TC420-M16-NO- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
T t
-~ Lc— | lg|~
h
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer 147



— ||LUl=|LTEI=I

Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme [ mm |

< C=2-3 36HRC!
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6GX WW60AD o0 060 o o0 o
— WWG60BA oo o0 © o0 o
" 2
DIN 2174 P h L Is h9 L] Iy s £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M2-E6- M2 0.4 45 4 1 2.8 2.1 5 3 o=
o, TC420-M2.5-E6- M25 | 045 50 4 14 2.8 2.1 5 3 oK ]
‘11 TC420-M3-E6- M3 05 56 6 18 35 27 6 4 oK ]
s~ TC420-M3.5-E6- M35 0,6 56 7 20 4 3 6 4 s 8
h TC420-M4-E6- M4 07 63 7 21 45 3.4 6 5 o=
TC420-M5-E6- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 oK ]
TC420-M6-E6- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 oK ]
TC420-M8-E6- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 s 8
TC420-M10-E6- M10 15 100 15 39 10 8 1 6 o=
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

. < C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5xDN :;;q -200
N/mm?
M
DIN 13 6GX U P M K N S H
— WW60AD o0 060 o o0 o
[=]
DIN 2174 @ 3
P h Lc I3 h9 U] lo s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-N6- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M14-N6- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 =
1
Jd; TC420-M16-N6- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
1
={lg[=~
h
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

< E=1,5-2 | |g 36HRC
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6GX WW60AD o0 060 o o0 o
WW60BA o0 060 o o0 o
a <«
DIN 2174 @ 2 B
P h L I3 h9 ] lo g g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M2-EE- M2 04 45 4 1 28 21 5 3 a a
TC420-M2.5-EE- M25 0,45 50 4 14 2.8 21 5 3 a a
TC420-M3-EE- M3 05 56 6 18 35 2,7 6 4 a 3
TC420-M4-EE- M4 0,7 63 7 21 4,5 3.4 6 5 a a
TC420-M5-EE- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 a a
TC420-M6-EE- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 a a
TC420-M8-EE- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 5 a 8
TC420-M10-EE- M10 15 100 15 39 10 8 11 6 a a
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

; < E=1,5-2 | [J 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5xDN -200
N/mm?
M o’ |
DIN 13 6GX u P M K N S H
WW60AD o0 060 o o0 o
[=]
DIN 2174 @ 3
P h Lc I3 h9 U] lo s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-NE- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M14-NE- M 14 2 110 20 81 1 9 12 6 =
1
Fd; TC420-M16-NE- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
1
={lg[=~
h
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

" " .
L1111 e —

< E=1,5-2 § | § 36HRC!
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
M P M K N S H o0
DIN 13 6GX WWB0AD oo oo *e o
WWG60BA oo oo o0 o
[=] <
DIN 2174 “1 =
P I Le I3 he [ lg s £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—~{P|= TC420-M5-EF- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 o=
. o, TC420-M6-EF- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 oK ]
L 1
ON [ \._‘[_$ TC420-M8-EF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 oK ]
FLCB 9 [~ 7C420-M10-EF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 s 8
[ h
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Gewindeformen
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

- < E=1,5-2 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5%xDN :;Rq -200
N/mm?
M 6GX =
DIN 13
@ P M K N S H
WW60AD o0 oo oo o
[=]
DIN 2174 @ 3
P h Lc I3 h9 ] lo 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-NF- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
o TC420-M16-NF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
\
T di
1
—=|lg|~
[i¥
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

Gewindeformen

TC470 Supreme

- Fir langspanende Werkstoffe

< C=2-3 36HRC

- 1200
3xDN w 200
N/mm?

M
DIN 13 6HX P K N S H o0
WG20EL o0 e o

d d
DIN 2174 P I ke I3 hé U Iy 8
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
gg TC470-M3-CO0- M3 0.5 56 10 10 35 27 6 4 S
* TC470-M4-CO- M4 07 63 13 13 45 34 6 5 S
Dy ] d TC470-M5-CO- M5 08 70 16 16 6 49 8 5 S
TFLCA R L' Tca70-ms-co- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 S
D . TC470-M8-CO- M8 | 125 90 12 35 8 6.2 9 6 |
TC470-M10-CO- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 S
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— ||LUl=II_TER

VHM-Maschinen-Gewindeformer

TC470 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

M

DIN 13

6HX

E

DIN 2174

di

f

< C=2-3 36HRC
3,5%xDN Y 1588

WG20EL o0 (] [
d o
P I L I3 hb l lo 3
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 S
TC470-M8-C2- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 S
TC470-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 1 7 S
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

Gewindeformen

TC470 Supreme

- Fir langspanende Werkstoffe

M

DIN 13

DIN 2174

%

~—Lc

-~ 35—

< Cc=2-3 36HRC
3,5xDN N 1588

N/mm?

6HX P M K N S H o0
WG20EL (X J [ ] [ ]
d d
P h Le I3 e [ lo :
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M5-C5- M5 08 70 16 16 6 49 8 5 S
u] TC470-M6-C5- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 S
; d; TC470-M8-C5- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 6 S
lg [~ TC470-M10-C5- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 S
h
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

TC470 Supreme

— Fir langspanende Werkstoffe

M

DIN 13

6HX

DIN 2174

< c=2-3 i 36HRC

U P M K N S H 0
— WG20EL (X ) [ °
d d
P h Le I3 e [ lo E
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M3-C6- M3 05 56 10 10 35 27 6 4 S
TC470-M4-C6- M4 07 63 13 13 4,5 3.4 6 5 S
TC470-M5-C6- M5 08 70 16 16 6 49 8 5 S
TC470-M6-C6- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 S
TC470-M8-C6- M8 125 90 12 35 8 6.2 9 6 ")
TC470-M10-C6- M 10 15 100 15 39 10 8 1 7 S
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

Gewindeformen

TC470 Supreme

- Fir langspanende Werkstoffe

M

DIN 13

DIN 2174

%

~—Lc

-~ 35—

< E=1,5-2 36HRC
3,5xDN N 1588

N/mm?

6HX P M K N S H o0
WG20EL (X J [ ] [ ]
d d
P h Le I3 e [ lo :
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M5-CE- M5 08 70 16 16 6 49 8 5 S
u] TC470-M6-CE- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 S
; d; TC470-M8-CE- M8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 6 S
lg [~ TC470-M10-CE- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 S
h
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

TC420 Supreme

. < C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5%xDN :;;q -200

N/mm?

MF ”;—:'
DIN 13
6HX lgj P M K N S H
WW60AD o0 060 o o0 o

[=]

DIN 2174 @ 3

P h Lc Is h9 O Iy s

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =

TC420-M8X1-L1- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5 =

o TC420-M10X1-L1- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 =

]
. d; TC420-M12X1-L1- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 =
1

—~|lg|~-  TC420-M12X1.5-L1- MF 12x15 15 100 13 73 9 7 10 6 =

I TC420-M14X1.5-L1- MF 14x15/ 15 100 15 71 1 9 12 6 =
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

i

< C=2-3 § l % 36HRC
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
MF P M K N S H o0
DIN 13 6HX WW60AD o0 060 o o0 o
_ WW60BA o0 060 o o0 o
a <«
DIN 2174 @ 2 B
P h L I3 h9 ] lo g g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
halidas TC420-M8X1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 5 a a
TC420-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 a a
TC420-M12X1-L2- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 a 3
TC420-M12X1.5-L.2- MF 15 100 13 73 9 7 10 6 a a
12x1.5
TC420-M14X1.5-L2- MF 15 100 15 71 1 9 12 6 a a
14x1.5
TC420-M16X1.5-L.2- MF 15 100 15 58 12 9 12 6 a 3
16x1.5
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme

— ||LUl=II_TER

< C=2-3 36HRC
1200
X
— Fiir langspanende Werkstoffe 3.5%DN L y y N,’nf,%g
MF P M K N S H o0
DIN 13 6HX U WW60AD o0 60 o o0 o
N WW60BA oo 60 © o0 o
a <
DIN 2174 a EE
P h Le CON R s =
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M8X1-L6- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 5 = =
? A TC420-M10X1-L6- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 = =
: T TC420-M12X1-L6- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 = =
8~ TC420-M12X1.5-L6- MF 15 100 13 73 9 7 10 6 s s
0 12x1.5
TC420-M14X1-L6- MF 14x1 1 100 15 71 1 9 12 6 = =
TC420-M14X1.25-L6- MF 125 100 15 71 11 9 12 6 = =
14x1.25
TC420-M14X1.5-L6- MF 15 100 15 71 1 9 12 6 = =
14x1.5
TC420-M16X1.5-L6- MF 15 100 15 58 12 9 12 6 = =
16x1.5
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Gewindeformen

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |

iiil——

< C=2-3 36HRC
1200
X
— Fr langspanende Werkstoffe 3.5%DN M N,’jﬁﬁ
MF P M K N S H o0
DIN 13 6GX WW60AD o0 060 o o0 o
_ WW60BA o0 060 © o0 o
4 z g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M8X1-N6- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 5 = =
? ; TC420-M10X1-N6- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 6 = =
di TC420-M12X1-N6- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 6 = =
s~ 7C420-M12X1.5-N6- MF 15 100 13 73 9 7 10 6 s 8
" 12x15
TC420-M14X1.5-N6- MF 15 100 15 71 1 9 12 6 = =
14x1.5
TC420-M16X1.5-N6- MF 15 100 15 58 12 9 12 6 = =
16x1.5
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

TC470 Supreme

- < C=2-3 36HRC
— Fir langspanende Werkstoffe = 1200
3,5xDN W -200

N/mm?
MF
DIN 13 B6HX u P M K N S H 0
— WG20EL o0 (] [
d o
1 =}
DIN 2174 P h Le I3 h6 U ly N
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M12X1.5-L2- MF 12x15 15 100 13 73 9 7 10 8 S
o TC470-M14X1.5-L.2- MF 14x15/ 15 100 15 58 1 9 12 8 S
[
1 d; TC470-M16X1.5-L2- MF 16x15 15 100 15 58 12 9 12 8 S

f

~lg|~
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VHM-Maschinen-Gewindeformer

TC470 Supreme

. < C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe - 1200
3,5%xDN :;;/’4 -200

N/mm?
MF
DIN13 6HX P M K N S H o0
WG20EL ( X ] o °

d o
1 =}
DIN 2174 P I ke I3 h6 U Iy g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC470-M10X1-L5- MF 10x1 1 90 14 67 7 55 8 7 S
o TC470-M12X1.5-L5- MF 12x15] 15 100 13 73 9 7 10 8 S

!
d; TC470-M14X1.5-L5- MF 14x15 15 100 15 58 1 9 12 8 S

[
g/~ TC470-M16X1.5-L5- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 S
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_GEWINDEFRASER TC620 SUPREME

DeVibe und Multirow-Design —
weniger Vibrationen und Schnittdruck.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

ISO-Werkstoffe P, M, K, N und S bis 48 HRC
Grund- und Durchgangsgewinde
— Walter DeVibe-Technologie zur Vibrationsddmpfung Gewindetiefen 2 und 2,5 x Dy
— Innenkiihlung fiir sichere Spanabfuhr auch bei hohen Ideal bei hohen Anforderungen an die Prozesssicherheit
Zahnvorschiiben (z.B. bei teuren Bauteilen)
- M4-M20 (DeVibe von M8-M20)
M4x0,5-M20x1,5 (DeVibe von M8x1-M20x1,5)
UNC8-UNC¥ (DeVibe von UNC5/16—-UNC%)
UNF10-UNF¥% (DeVibe von UNF5/16-UNF%)

— Mebhrreihiger Gewindefrdser TC620 Supreme fiir
universelle Anwendung

Optional: Walter DeVibe
ab M8, MF8 — UNC 5/16, UNF 5/16

Leistungsfahige Sorte WB10TJ - fiir hchste
Performance in verschiedensten Werkstoffen

Mehrreihiges Design - fiir geringe
Schnittkrafte und exzellente MaBhaltigkeit

Innenkiihlung - fiir sichere Spanabfuhr
auch bei hohen Zahnvorschiiben

TC620 Supreme 2,5 x Dy Abb.: TC620E-W_TJ_P_02 TC620 Supreme 2 x Dy Abb.: TC620D-W_TJ_P_02

IHRE VORTEILE

Geringe Kosten je Gewinde durch kurze Bearbeitungszeit und hohe Standmenge
Hohe Prozesssicherheit und einfaches Handling, da extrem seltene Radiuskorrekturen
Walter DeVibe-Technologie — fiir sichere Bearbeitung auch bei extremen Bedingungen
Universeller Einsatz in unterschiedlichsten Werkstoffen
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Gewindefrasen

Bearbeitung

Gewindetiefe 2 x Dy 2,5 x Dy

Bezeichnung TC620 Supreme TC620 Supreme
Gewindeart
M v v
MF v v
UNC / UNF / UN-8 v v
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW /Tr
Einsatzgewinde v v
Toleranz
Kiihimittelzufuhr axial axial

Anschnittform

Beschichtung / Sorte WB10TJ WB10TJ
Schneidstoff VHM VHM
P Stahl [ X ) (X J
M Nichtrostender Stahl o0 [ X ]
K Gusseisen o0 ( X ]
N NE-Metalle (X ] ( X ]
S Schwer zerspanbare Werkstoffe o0 (X J
H Harte Werkstoffe

0 Andere ([ ] [ ]
Seite im Katalog 170 171

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ TC620 TC620
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe <
2xDN .
20
M-MF
DIN 18 P M K N S H O
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 )
=
Werkzeug P D L L b & B
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
E TC620-M4-A1D- M4 0.7 31 14 8.4 21 57 6 3 S
N ; TC620-M5-A1D- M5 08 39 16 10.4 21 57 6 3 S
D1 d; TC620-M6-A1D- M6 1 4,7 2 12 21 57 6 4 S
] 21 ! TC620-M8-A1D- M8 125 6.3 2.5 16.3 27 63 8 4 S
fe—L
© I TC620-M10-A1D- M 10 15 79 3 21 27 63 8 4 S
h TC620-M12-A1D- M 12 175 9,6 35 24,5 32 72 10 4 S
DIN 6535 HA TC620-M14-A1D- M 14 2 11,2 4 28 38 83 12 4 S
TC620-M16-A1D- M 16 2 131 4 32 44 92 16 5 S
TC620-M20-A1D- M 20 2.5 16,4 5 40 58 106 18 5 S
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC)
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe <
2,5xDN N
~~20
M-MF
DIN 18 P M K N S H O
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 (]
=
Werkzeug P D i L L b4 5
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-M4-ALE- M4 0.7 31 21 105 21 57 6 3 S
N ; TC620-M5-ALE- M5 0.8 39 2.4 12,8 21 57 6 3 S
Dc ‘ d; TC620-M6-A1E- M6 1 4,7 3 15 21 57 6 4 S
+ l21 f TC620-M8-ALE- M8 125 6.3 375 20 27 63 8 4 S
-—L
N " TC620-M10-A1E- M 10 15 7.9 4,5 27 36 72 8 4 S
h TC620-M12-Al1E- M 12 175 9,6 525 315 43 83 10 4 S
DIN 6535 HA TC620-M14-AlE- M 14 2 11,2 6 36 55 100 12 4 S
TC620-M16-A1E- M 16 2 131 6 42 58 106 16 5 S
TC620-M20-A1E- M 20 2,5 16,4 75 52,5 68 116 18 5 S

Gewindefrasen
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme

[ it
— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe <
2xDN .
20
UNC
ASME B1.1 P M K N s H 0
_ WB10TJ o0 00 00 00 o0 )
=
Werkzeug Gang D lm L la h d 2
Bezeichnung Dn proZoll mm mm mm mm mm mm z =
E TC620-UNC8-A1D- UNC 32 31 159 87 21 57 6 3 S
#8-32
i ¥ TC620-UNC10-A1D- UNC 24 35 212 10,6 21 57 6 3 S
E;d dp #10-24
l21 t TC620-UNC1/4-A1D- UNC 20 4,7 2,54 12,7 21 57 6 3 S
te—Lc 1/4-20
1
? | TC620-UNC5/16-A1D- UNC 18 6.1 2,82 16,9 27 63 8 A S
' 5/16-18
DIN 6535 HA TC620-UNC3/8-A1D- UNC 16 7.4 318 191 27 63 8 4 S
3/8-16
TC620-UNC1/2-A1D- UNC 13 101 391 25,4 38 83 12 4 S
1/2-13
TC620-UNC5/8-A1D- UNC 1 12,7 4,62 323 44 92 16 4 S
5/8-11
TC620-UNC3/4-A1D- UNC 10 15,5 5,08 381 56 104 16 5 S
3/4-10
TC620-UNC7/8-A1D- UNC 9 18 5,64 45,2 67 115 18 5 S
7/8-9
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC| (=
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe < De’V\ibe
2xDN . b
15 =
M-MF
DIN 18 P M K N S 0
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 (]
=
Werkzeug P D i L L b4 5
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-M8-W5D- M8 1,25 6.3 2,5 16,3 27 63 8 4 S
N TC620-M10-W5D- M 10 15 7.9 3 21 32 68 8 4 S
Dc ; TC620-M12-W5D- M12 175 9,6 35 24,5 38 78 10 4 S
+ l21 TC620-M14-W5D- M 14 2 11,2 4 28 45 90 12 4 S
-—L
N " TC620-M16-W5D- M 16 2 131 4 32 44 92 16 5 S
h TC620-M18-W5D- M 18 25 145 5 375 52 100 16 5 S
DIN 6535 HB TC620-M20-W5D- M 20 2,5 16,4 5 40 57 105 18 5 S
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme
i~

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRCl (=
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe < De’\ﬁbe
2,5xDN o ~
15 N—7
M-MF
DIN 18 P M K N S H O
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 )
=
Werkzeug P D L L b & B
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
E TC620-M8-W5E- M8 125 6.3 375 20 32 68 8 4 S
N N TC620-M10-W5E- M 10 15 79 45 27 39 75 8 4 S
D1 d; TC620-M12-W5E- M 12 175 9,6 525 315 45 85 10 4 S
] 21 TC620-M14-W5E- M 14 2 11,2 6 36 55 100 12 4 S
fe—L
© I TC620-M16-W5E- M 16 2 131 6 42 58 106 16 5 S
h TC620-M18-W5E- M 18 2,5 14,5 75 45 60 108 16 5 S
DIN 6535 HB TC620-M20-W5E- M 20 2.5 16,4 75 525 67 115 18 5 S
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser

- ) A . < 48HRC|
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe 2 _D
*DN
~—20°

MF
DIN 18 P M K N S H O
_ WB10TJ o0 00 00 00 o0
)
o
Werkzeug P Dl L L k4 5
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-M4X0.5-W1D- MF 4X0.5| 05 32 1 8 21 57 6 4 a
TC620-M6X0.75-W1D- MF 0,75 49 15 12 21 57 6 4 S
kN 4 6X0.75
D¢ di
121 f
L
lg
I
DIN 6535 HB
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme

s~
— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRCl (=
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe < De’V\ibe
2xDN o -
15 N—7
MF
DIN 18 P M K N S H O
_ WB10TJ o0 00 00 00 o0 )
=
Werkzeug P D L L b & B
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
z\")j TC620-M8X1-W5D- MF 8X1 1 6.5 2 16 27 63 8 4 S
N N TC620-M10X1.25W5D- M10X1.25 125 8.2 2.5 20 32 72 10 5 S
D1 d; TC620-M10X1-W5D- MF 10X1 1 8.4 2 20 32 72 10 5 S
21 TC620-M12X1.5-W5D- MF 15 9.8 3 24 38 78 10 5 S
te—Lc 12X1.5
l4 , TC620-M12X1.25W5D- MF 125 10 2,5 25 38 78 10 5 S
" 12X1.25
DIN 6535 HB TC620-M12X1-W5D- MF 12X1 1 103 2 24 38 83 12 6 S
TC620-M14X1.5-W5D- MF 15 11,7 3 28,5 44 89 12 5 S
14X1.5
TC620-M16X1.5-W5D- MF 15 136 3 33 44 92 16 6 S
16X1.5
TC620-M18X1.5-W5D- MF 15 15,5 3 36 52 100 16 6 S
18X1.5
TC620-M20X1.5-W5D- MF 15 17.3 3 40,5 57 105 18 7 S
20X1.5
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC| (=
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe < De’V\ibe
2xDN . -
15 =
UNC
ASME B1.1 P M K N s 0
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 (]
=
Werkzeug Gang D, I Le I h d 2
Bezeichnung Dn pro Zoll mm mm mm mm mm mm z =
ZKK TC620-UNC5/16-W5D- UNC 18 6.1 2,82 169 27 63 8 4 S
5/16-18
kN _ ¥ TC620-UNC3/8-W5D- UNC 16 7.4 318 191 32 68 8 4 S
%& dp 3/8-16
f21 ! TC620-UNC1/2-W5D- UNC 13 101 391 254 38 83 12 4 S
~—Lc 1/2-13
1
- | TC620-UNC5/8-W5D- UNC 1 127 4,62 323 52 100 16 4 S
' 5/8-11
DIN 6535 HB TC620-UNC3/4-W5D- UNC 10 15,5 5,08 381 52 100 16 5 S
3/4-10
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe <
2,5%xDN R
20
UNC
ASME B1.1 P M K N s H 0
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 )
=
Werkzeug Gang D, I L Iy I d =
Bezeichnung Dn proZoll mm mm mm mm mm mm z =
z\")j TC620-UNC8-W1E- UNC 32 31 2,38 10.3 21 57 6 3 S
#8-32
3 ¥ TC620-UNC10-WIE- UNC 24 35 318 12,7 21 57 6 3 S
E:c_‘{ dp #10-24
l21 t TC620-UNC1/4-W1E- UNC 20 4,7 381 16,5 29 65 6 3 S
te—Lc 1/4-20
lg
14
DIN 6535 HB
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

gt —

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC| (=
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe < De’V\ibe
2,5%xDN . ~
15 =
UNC
ASME B1.1 P M K N s 0
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 (]
=
Werkzeug Gang D,  Im L I h d 2
Bezeichnung Dn proZoll mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-UNC5/16-W5E- UNC 18 6.1 4,23 21,2 34 70 8 4 S
5/16-18
kN _ ¥ TC620-UNC3/8-W5E- UNC 16 7.4 4,76 238 36 72 8 4 S
%c_ dp 3/8-16
f21 ! TC620-UNC1/2-W5E- UNC 13 101 5,86 313 47 92 12 4 S
~—Lc 1/2-13
1
- | TC620-UNC5/8-W5E- UNC 1 127 6,93 41,6 60 108 16 4 S
' 5/8-11
DIN 6535 HB TC620-UNC3/4-W5E- UNC 10 15,5 7.62 483 62 110 16 5 S
3/4-10
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Mehrreihige Gewindefraser

TC620 Supreme

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser

- ; At . < 48HRC|
- Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und groBe Zahnvorschiibe 2 _D
*DN
20°

UNF
ASME B1.1 P M K N s H 0
— WB10TJ o0 00 00 00 o0 °
=
Werkzeug Gang D, I L Iy I d =
Bezeichnung Dn proZoll mm mm mm mm mm mm z =
E TC620-UNF10-W1D- UNF #10- 32 37 159 10.3 21 57 6 3 S
32
3 ¥ TC620-UNF1/4-W1D- UNF 28 51 181 12,7 21 57 6 4 S
D d 1/4-28
kN 121 ¥
te—L¢
lg
14
DIN 6535 HB
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Mehrreihige Gewindefraser
TC620 Supreme | mm |

— ||LUl=II_TER

— Universeller mehrreihiger Gewindefraser 48HRC| (=
— Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und grofSe Zahnvorschiibe < De’V\ibe
2xDN . b
15 =
UNF
ASME B1.1 P M K N s 0
_ WB10TJ o0 00 00 o0 o0 (]
=
Werkzeug Gang D,  Im L I h d 2
Bezeichnung Dn proZoll mm mm mm mm mm mm z =
ZKK TC620-UNF5/16-W5D- UNF 24 6.4 212 159 27 63 8 4 S
5/16-24
kN TC620-UNF3/8-W5D- UNF 24 7.9 212 191 31 67 8 5 S
%& 3/8-24
f21 TC620-UNF7/16-W5D- UNF 20 9,2 2,54 229 32 72 10 5 S
~—Lc 7/16-20
1
- | TC620-UNF1/2-W5D- UNF 20 10,7 2,54 25.4 38 83 12 5 S
' 1/2-20
DIN 6535 HB TC620-UNF9/16-W5D- UNF 18 12 2,82 29,6 45 90 12 5 S
9/16-18
TC620-UNF5/8-W5D- UNF 18 135 2,82 325 48 96 16 6 S
5/8-18
TC620-UNF3/4-W5D- UNF 16 16.4 318 381 56 104 18 6 S
3/4-16
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~MD266 SUPREME, MC267 ADVANCE

Spezialisten fiir Aluminium — die neuen
VHM-Fraser Supreme und Advance.

DAS WERKZEUG

— Universal-Hochleistungsfraser und Universalfraser fiir
die ISO N-Bearbeitung

— MC267 Advance: z2 und z3, @ 1-20 mm mit und ohne Hals;

mit und ohne Radius; beschichtet und unbeschichtet;
Zentrumsschnitt

— MD266 Supreme: z2 und z3, @ 2-25 mm mit Hals;
Innenkiihlung ab @ 6 mm; unbeschichtet; Zentrumsschnitt

Axialer Kiihl-
mittelaustritt

z3 - mit
Zentrumsschneide

30°-Spiralwinkel
und vibrationsarme
Mikro-Geometrie

z2 - mit Axialer Kiihl- \
Zentrumsschneide mittelaustritt E IE

DIE ANWENDUNG

— Entwickelt fir die Luft- und Raumfahrt

— Universell einsetzbar zum Schruppen, Semi-Schlichten
und Schlichten

— Volinut- und Ramping-fahig

— Ideal fiir Aluminiumknet- und Gusslegierungen bis 9 % Silizium

— Bestens geeignet fiir ISO N-Werkstoffe wie Kupfer,
Magnesium, Messing

MC267 Advance

— Bearbeitung von Restmaterial mit engen Radien in der
Luft- und Raumfahrt

— Universeller Einsatz in allen Industriebereichen

MD266 Supreme

— Hochste Leistung beim Bearbeiten von Strukturbauteilen in
der Luft- und Raumfahrt sowie im Allgemeinen Maschinenbau

Sorte: WJ30UU
(unbeschichtet)

Walter Apress

Vollhartmetall-Fraser MD266 Supreme

184 Walter Prototyp — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge

Abb.: WJ30UU



Sorte: WJ30UU
(unbeschichtet)

Sorte: WJ30CA

Mit und ohne
Eckenradius

45°-Spiralwinkel

z2 - mit Mit Eckenradius q
Zentrumsschneide *

z3 — mit
Zentrumsschneide

Walter Apress

Vollhartmetall-Fraser MC267 Advance Abb.: MC267 Advance WJ30UU Vollhartmetall-Fraser MC267 Advance Abb.: MC267 Advance WJ30CA

IHRE VORTEILE

MC267 Advance

— Hochste Prozesssicherheit

— Universelle Einsetzbarkeit zum Schruppen, Semi-Schlichten und Schlichten
MD266 Supreme

— Universal einsetzbar, speziell zum Schruppen

— Hochste Zerspanraten und Prozesssicherheit

— Vibrationsarm dank spezieller Geometrie

Walter Prototyp — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge 185



_PKD-FRASER MP060, MP160, MP260

Reduzierte Schnittkrafte —

weniger Vibrationen.

DAS WERKZEUG

Plan-, Eck- und Bohrnutenfraser mit eingeldteten
PKD-Schneiden; @ 4-125 mm
Planfraser MP060 mit maximaler Zahnezahl; @ 40-125 mm

@ 16-40 mm
Bohrnutenfraser MP260 mit Zylinderschaft und
ScrewFit-Aufnahme; @ 4-20 mm

z=10-22

Eckfraser MP160 mit Zylinderschaft und ScrewFit-Aufnahme;

Ausfiihrung mit
Nebenschneide

DIE ANWENDUNG

— Plan- bzw. Eck- und Nutfrdsen

— Frasbearbeitungen mit hchster Oberflachengiite

— Nichteisen-Metalle (z.B. Aluminium, Al-Si-Legierungen,
Magnesium und Magnesiumlegierungen) sowie Kunststoffe
und Faserverbund-Werkstoffe

— Anwendung mit Emulsion oder mit MMS

- Einsatzgebiete: Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Allgemeiner Maschinenbau

Interne
Kiihimittelzufuhr

Gewindebohrungen
fiir Wuchtschrauben

PKD-Fraser MP060

186 Walter — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge

Abb.: MP060 WDN20



z=4
(Zylinderschaft z = 3-4) Interne
Kiihimittelzufuhr

PKD-Fréser MP160 und MP260 Abb.: MP160 WDN20

Interne
Kiihlmittelzufuhr

Zentrumsschneide

PKD-Fréser MP160 und MP260 Abb.: MP260 WDN

IHRE VORTEILE

— Wirtschaftliche und prazise Bearbeitung

20- bis 200-fach hohere Standzeiten (im Vergleich zu marktiiblichen VHM-Werkzeugen)
Reduzierte Schnittkrafte und geringe Vibrationsneigung durch optimierte Geometrien
Kirzeste Bearbeitungszeiten durch hohe Schnittgeschwindigkeiten und Zahnezahl
Maglichkeit zum Reconditioning und/oder Neu-Bestiicken

Walter — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge 187



_ISO N-FRASER

Walter Xpress — Werkzeugiibersicht

DIE SORTE
— Unbeschichtet, nahezu universell einsetzbar

DIE ANWENDUNG

Entwickelt fir die Luft- und Raumfahrt
Ideal fir Aluminiumknet- und Gusslegierungen bis 9 % Silizium
Spezialist fir fast alle Anwendungsfalle
Universell einsetzbar in allen Industrien

/
i3 s ; MC267 Advance

Universalwerkzeug, Problemldser
— Mit Zentrumsschneide

Zum Schruppen und Schlichten
- z2-4; @ 5-25 mm

HPC Al40

Mit Zentrumsschneide

Zum Semi-Schlichten, Schlichten
Extrem ruhiger Lauf

z4; @ 5-25 mm

188 Walter — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge

MDZ266 Supreme

— Mit Zentrumsschneide

— Zum Schruppen und
Schlichten

— Fir héchste Leistung

- z2-3; @ 5-25mm

MC166 Advance

Zum Schlichten,
dynamischen Frasen

Lange Schneide (his 5 x D)
Diinne Wande

z3; 0 6-25 mm

HPC AI30 Conical

Konischer Kugelfraser

Mit Vollradius

Zum 5-Achs-Konturschlichten
z2



Walter Apress

MB464
Kugelfraser

MB265 Supreme
Schruppspezialist

\

— Mit Zentrumsschneide — Mit Vollradius
— Fur hochste Leistung — Zum Konturschlichten
- 23; 0 6-25 mm - 22;06-25mm

HPC AI38 .

— Mit Zentrumsschneide AL HPC AI30

— Zum Schlichten, — Mit Zentrumsschneide
dynamischen Frasen — Zum Schlichten groBerer

— Fir diinne Wande Flachen und diinner

- z4; @ 5-25 mm Taschenbdden

- z6-8;@12-25 mm

IHRE VORTEILE

- Diverse Kiihimdglichkeiten, intern und extern, je nach Werkzeugfamilie
Diverse Langen, Radien und Fasen - genau fiir lhre Bearbeitungsaufgabe
Hochste Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

Kurze Lieferzeiten: 2-3 Wochen

Standardisierte Geometrien mit zuverldssig hoher Leistungsfahigkeit

Walter — VHM-, Keramik- und PCD-Fraswerkzeuge 189
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VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

yvy vvv

— =

Setction |
| |

Bezeichnung MP260 MP260 MP060 MP160 MP260
[mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch] [mm] [inch]

@-Bereich 46 — 8-12 - Toss - 16-40 - -2 —

Zdhnezahl 2 2 10-22 3-4 2-3

Eckenradius 0.1-0.2 0.2 — 0.2 0.2

Norm

Zylindrische Bohrung

Schaft Zylinderschaft Zylinderschaft Ouermit1n3a£1me DIN Zyliiir::lgwtaft Zylizr:rv;g:aft
P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle (X J (X J (X J (X} (X J

S Schwer zerspanbare Werkstoffe

H Harte Werkstoffe

0 Andere [ ] (] [ ] ([ ] [
Seite im Katalog 200 200 196 197 199

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ MP260 MP260 MP060 MP160 MP260

190 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge
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:s
i-'I
a

Protostar®

i —

[mm] [inch]

2-20 —

PWZ-NORM L

DIN 6535 HA

MB265 Supreme

[mm] [inch]

16-25 -

2-4

PWZ-NORM XL

DIN 6535 HA

i
MD266 Supreme

[mm] [inch]

2-25 -

2-3

0.2-4

DIN 6527 L
P-NORM L
P-NORM XL

DIN 6535 HA

protostar

iy )
J\ ‘4’\1

Protostar®

[mm] [inch]

2-16 -
1-2
1-8

DIN 6527 L
PWZ-NORM L

DIN 6535 HA

202

E

b/

!
4

MC166 Advance

[mm] [inch]

12-20 —

w

1-5

PWZ-NORM L
PWZ-NORM XL

DIN 6535 HA

=
=

— ||LUl=ILTER

=

|

Protostar®

[mm] [inch]

6-25 —

PWZ-NORM L
DIN 6527 L

DIN 6535 HA
DIN 6535 HB

212
OR

E:
El:l.l -

protostar

g 29 C1

e T = e

MC267 Advance

[mm] [inch]

DIN 6527 L

DIN 6535 HA

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 191
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VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-, Keramik- und
PKD-Fraswerkzeuge

Bezeichnung

@-Bereich
Zdhnezahl

Eckenradius

Norm

Schaft

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe
H Harte Werkstoffe

0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/

=
=

Protostar®

[mm] [inch]

6-25 —

PWZ-NORM L
PWZ-NORM

DIN 6535 HA
ConeFit

protostar

192 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge
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PKD Planfraser
MP060

—k=75bisL, =11 mm Z=
10-22

WDN20 ( X J [ ]

N
N

o
Werkzeug De b L 2 d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =

MP060-040B10P 40 01 11 40 16 10 03 S

MP060-050B12P 50 01 11 40 22 12 0.4 S

. MP060-063B14P 63 01 11 40 22 14 05 S

:: MP060-080B16P 80 01 11 50 27 16 1 S

= MP060-100B18P 100 01 11 50 32 18 14 S

g MP060-125B22P 125 01 11 63 40 22 32 S

Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min!

194 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge
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PKD-Eckfraser

— ||LUl=ILTER

MP160
z=4 ||
= ’4/27 =" = M N S H 0
b B %
% ( % [ WDN20 (X} ([ ]
N
Werkzeug D R Lc I, %
Bezeichnung mm mm mm mm dp V4 =
T o ? MP160-020T04P 20 0.2 18 30 T18 4 0,05 S
D¢ \\,/__ H %H dy MP160-025T04P 25 0.2 20 35 T22 4 011 S
L“;‘Z L MP160-032T04P 32 0.2 20 40 T28 4 039 S
Tl Ia I' 1 MP160-040T04P 40 0.2 20 40 136 4 037 S
ScrewFit
ScrewFit
Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min!
VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 185



— ||LUl=ILTEI=I

PKD-Eckfraser
MP160

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

z= ||
3-4 ||\
s = . P N S H ©
= = %\
’4/27 % ( % [ WDN20 [ X ) [ ]
S
Werkzeug Dc R Lc |1 |L E
Bezeichnung mm mm mm mm mm d; V4 =
I MP160-016A03P 16 0.2 20 90 41 16 3 0,22 S
d4
¥ MP160-020A04P 20 0.2 20 100 49 20 4 039 S
MP160-025A04P 25 0.2 20 100 43 25 4 0,62 S

Zylinderschaft

196 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge
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PKD-Bohrnutenfraser

MP260

— ||LUl=ILTER

z= |||
2-3 ||\
= 5 P M K N S H 0
b B F§l7 =
’4/27 % [ % [ WDN20 (X ) [}
[=]
()
Werkzeug D R Lc I, %
Bezeichnung mm mm mm mm dp V4 =
I MP260-016T02P 16 02 15 30 Tl4 2 0,04 S
d
c MP260-016T03P 16 0.2 15 30 T4 3 0,03 S
MP260-020T03P 20 0.2 18 30 T18 3 0,05 S
ScrewFit
Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min!
VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 197
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PKD-Bohrnutenfraser

MP260

vvy

.vv’é/zzlfyl,.%[/% — PMK.N.SHO

=

Werkzeug D. R L h Is %
Bezeichnung mm mm mm mm mm d; V4 kg =

= 7 T3 MP260-004A02P 4 0.1 6 52 15 4 2 002 | &
! - = 1Y \P260-005A02P 5 01 8 55 18 5 2 002 | &
bl i MP260-006A02P 6 0.2 8 60 23 6 2 002 | &
. MP260-008A02P 8 0.2 10 70 33 8 2 006 | &
MP260-010A02P 10 0.2 12 80 39 10 2 008 | &

MP260-012A02P 12 0.2 16 80 34 12 2 01 | &

Bylinderschaft MP260-016A02P 16 0.2 20 90 4 16 2 022 | &
MP260-016A03P 16 0.2 20 90 4 16 3 022 | &

MP260-020A03P 20 0.2 20 100 49 20 3 )
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VHM-Eckfraser
MC166 Advance | mm |

— Lange Reichweite Z=3 fm
s
@ @ | = = P M K N s H ' o

=7 == T oo

g
Werkzeug D, R L Is d> I I d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =
R d2 MC166-12.0A3L100D- 12 1 42 52 11,4 100 55 12 3 S
DLC\ ‘ %d1 MC166-12.0A3L200D- 12 2 42 52 11,4 100 55 12 3 S
T<—LC f { MC166-12.0A3L300D- 12 3 42 52 11,4 100 55 12 3 S
_7'3;44. MC166-12.0A3L400D- 12 4 42 52 114 100 55 12 3 S
I MC166-15.0A3L300D- 15 3 52 64 14,3 115 67 16 3 S
DIN 6535 HA MC166-15.0A3L400D- 15 4 52 64 143 115 67 16 3|8
MC166-16.0A3L100D- 16 1 56 70 15,2 121 73 16 3 S
MC166-16.0A3L200D- 16 2 56 70 15,2 121 73 16 3 S
MC166-16.0A3L300D- 16 3 56 70 15,2 121 73 16 3 S
MC166-16.0A3L400D- 16 4 56 70 15,2 121 73 16 3 S
MC166-16.0A3L500D- 16 5 56 70 15,2 121 73 16 3 S
MC166-20.0A3L100D- 20 1 70 88 19 141 91 20 3 ]
MC166-20.0A3L200D- 20 2 70 88 19 141 91 20 3 S
MC166-20.0A3L300D- 20 3 70 88 19 141 91 20 3 S
MC166-20.0A3L400D- 20 4 70 88 19 141 91 20 3 S
MC166-20.0A3L500D- 20 5 70 88 19 141 91 20 3 S

Eckfrasen ag< 0,3 x Dy
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VHM-Eckfraser
MC166 Advance

z=3
35°

7| | e

=7 = | =
WJ30Uu [ X )
=2
Werk 2
erkzeug Dc R Lc Iy lg d; 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm z =
¢R | MC166-12.0A3X100L- 12 1 60 118 73 12 3 S
E@ 41 MC166-12.0A3X200L- 12 2 60 118 73 12 3 S
t L }  MC166-12.0A3X300L- 12 3 60 118 73 12 3 S
4 " MC166-12.0A3X400L- 12 4 60 118 73 12 3 S
MC166-15.0A3X300L- 15 3 75 139 91 16 3 S
DIN 6535 HA

MC166-15.0A3X400L- 15 4 75 139 91 16 3 S
MC166-16.0A3X100L- 16 1 80 145 97 16 3 S
MC166-16.0A3X200L- 16 2 80 145 97 16 3 S
MC166-16.0A3X300L- 16 3 80 145 97 16 3 S
MC166-16.0A3X400L- 16 4 80 145 97 16 3 S
MC166-16.0A3X500L- 16 5 80 145 97 16 3 S
MC166-20.0A3X100L- 20 1 100 171 121 20 3 S
MC166-20.0A3X200L- 20 2 100 17 121 20 3 S
MC166-20.0A3X300L- 20 3 100 171 121 20 3 S
MC166-20.0A3X400L- 20 4 100 17 121 20 3 S
MC166-20.0A3X500L- 20 5 100 17 121 20 3 S

Eckfrasen ag < 0,3 x D¢
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— ||LUl=II_TER

VHM-Eck-/Nutfraser

H602641

e

Protostar®
—Typ Al 25 Z=2 /
| 2
P — =3 /@ P M K N S H 0
M f@ unbeschichtet (dd
Werkzeug D, Le h Is d
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ
1 t  H602641-2 2 8 38 105 3 2
DTC % HB02641-3 3 12 38 10 3 2
— Lﬁ‘" H602641-4 4 14 50 22 4 2
IA
h H602641-5 5 16 57 21 6 2
N 2
DIN 6535 HA H602641-6 6 22 65 29 6
H602641-8 8 28 80 A 8 2
H602641-10 10 32 90 50 10 2
H602641-12 12 38 100 55 12 2
H602641-16 16 50 115 67 16 2
H602641-20 20 50 125 75 20 2
Nutfrdsen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag< 0,3 x D¢
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VHM-Eck-/Nutfraser

H901451 S ——
Protostar® T — it

- Typ Al 30 Z=1

£

/ 30°
= P M K N S H o0
M @ @ unbeschichtet oo

Werkzeug De Le I Is d

Bezeichnung mm mm mm mm mm z
1 < t  H901451-3 3 7 57 21 6 1

Dc di
T ‘ H901451-4 4 8 57 21 6 1
e | H901451-5 5 10 57 21 6 1

A

hh H901451-6 6 10 57 21 6 1
DIN 6535 HA H901451-8 8 16 63 27 8 1
H901451-10 10 19 72 32 10 1

Nutfrasen ap < 1,0 x D¢
Eckfrdsen ae < 0,6 x D¢
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— ||LUl=II_TER

VHM-Eck-/Nutfraser

H602551

| — e U
Protostar® et
—Typ Al 45 lang Z=2 /
| ase
%; q ﬁ‘ /@ P M K N S H 0
/ unbeschichtet (X ]
Werkzeug D, Le h Is d
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ
N t  H602551-6 6 35 80 7 6 2
DTC T H602551-8 8 45 97 61 8 2
— Lclg" H602551-10 10 50 118 78 10 2
IA
I H602551-12 12 60 120 75 12 2
- 2
DIN 6535 HA H602551-16 16 65 130 82 16
H602551-20 20 75 145 95 20 2
Nutfrdsen ap < 1,0 x Dc
Eckfrdsen ag < 0,5 x D
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VHM-Eck-/Nutfraser
MC267 Advance

:.-é:‘é—m

—Typ Al 45 Z=2

= S
&P ||| = | = e =

£

2

Werkzeug D, R L I3 ls h dz dy g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =

R i , MC267-05.0A28050C- 5 05 10 16 21 57 48 6 2 | O
De 4 MC267-06.0A2B050C- 6 05 10 19 21 57 57 6 2 |9
Pl ! ¥ Mc267-08.0a2B050¢- 8 05 16 25 27 63 756 8 2 | O
_i'i: MC267-10.0A2B050C- 10 0.5 19 30 32 72 95 10 2 |8
I MC267-10.0A2B100C- 10 1 19 30 32 72 95 10 2 |9

DIN 6535 HA MC267-10.0A2B200C- 10 2 19 30 32 72 95 10 2 | O
MC267-12.0A2B050C- 12 05 22 36 38 83 14 12 2 | O

MC267-12.0A2B100C- 12 1 22 36 38 83 14 12 2 | ®

MC267-12.0A2B200C- 12 2 22 36 38 83 14 12 2 | O

MC267-12.0A2B300C- 12 3 22 36 38 83 114 12 2 | ®

MC267-16.0A2B050C- 16 05 26 42 4 92 152 16 2 | O

MC267-16.0A2B300C- 16 3 26 42 4k 92 15.2 16 2 | O

MC267-16.0A2B400C- 16 4 26 42 4 92 152 16 2 | O

MC267-20.0A2B050C- 20 0.5 32 52 54 104 19 20 2 | O

MC267-20.0A2B300C- 20 3 32 52 54 104 19 20 2 | O

MC267-20.0A2B400C- 20 4 32 52 54 104 19 20 2 |9
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VHM-Eck-/Nutfraser
MC267 Advance

— ||LUl=II_TER

—Typ Al 45 Z=2 /
= = — b
e P M K N S 0
i 4 =P || IR oe
g
Werkzeug D L I3 I h dz d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm z =
; dz2 i MC267-01.0A2BC- 1 3 7 21 57 1 6 2 S
DL di  MC267-01.5A2BC- 15 3 7 21 57 14 6 2 S
i «LCJ ' b Mc267-02.0a28¢- 2 6 10 21 57 19 6 2 S
Ifh MC267-02.5A2BC- 25 7 10 21 57 2.4 6 2 S
'1 MC267-03.0A2BC- 3 7 10 21 57 29 6 2 S
DIN 6535 HA MC267-03.5A2BC- 35 7 15 21 57 33 6 2 )
MC267-04.0A2BC- 4 8 15 21 57 38 6 2 S
MC267-05.0A2BC- 5 10 16 21 57 48 6 2 S
MC267-06.0A2BC- 6 10 19 21 57 57 6 2 S
MC267-08.0A2BC- 8 16 25 27 63 7.6 8 2 S
MC267-10.0A2BC- 10 19 30 32 72 9,5 10 2 S
MC267-12.0A2BC- 12 22 36 38 83 11,4 12 2 ]
MC267-16.0A2BC- 16 26 42 44 92 15,2 16 2 S
MC267-20.0A2BC- 20 32 52 54 104 19 20 2 S
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VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser
MC267 Advance

—Typ Al 45

&7\ | =7

S

e — e

£
N

45°

Werkzeug
i ]
o dl
! ‘*Lc“‘
Iy

DIN 6535 HA

=P =P P .
WJ30Uu [ X )

=2

2

o

Dc Le la h dy o

Bezeichnung mm mm mm mm mm 4 =
MC267-01.0A2B- 1 3 21 57 6 2 S
MC267-01.5A2B- 15 3 21 57 6 2 S
MC267-02.0A2B- 2 6 21 57 6 2 S
MC267-02.5A2B- 25 7 21 57 6 2 S
MC267-03.0A2B- 3 7 21 57 6 2 S
MC267-03.5A2B- 35 7 21 57 6 2 S
MC267-04.0A2B- 4 8 21 57 6 2 S
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VHM-Eck-/Nutfraser
MC267 Advance

—Typ Al 45

&7 | =7

Werkzeug

i\ ¥

SST

T

l— Lc*‘

DIN 6535 HA

Z=3 C/
45°
@ P M K N S H 0
r@ /@ WJ30CA (X}
WJ30UU (X}

S 3

o o

Dc R Lc I3 lg Iy d, d; o) f

Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z z =
MC267-01.0A3B020C- 1 0,2 3 7 21 57 1 6 3 @ @
MC267-02.0A3B020C- 2 0.2 6 10 21 57 19 6 3 @ @
MC267-03.0A3B020C- 3 0,2 7 10 21 57 29 6 3 @ @
MC267-04.0A3B030C- 4 0.3 8 15 21 57 3.8 6 3 @ @
MC267-05.0A3B050C- 5 05 10 16 21 57 48 6 3 @ @
MC267-06.0A3B050C- 6 05 10 19 21 57 57 6 3 @ @
MC267-08.0A3B050C- 8 05 16 25 27 63 7.6 8 3 @ @
MC267-10.0A3B050C- 10 05 19 30 32 72 95 10 3 @ @
MC267-12.0A3B050C- 12 05 22 36 38 83 114 12 3 @ @
MC267-16.0A3B050C- 16 05 26 42 L4 92 15,2 16 3 @ @
MC267-20.0A3B050C- 20 05 32 52 54 104 19 20 3 @ @

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

207



— | ||LUl=IL‘I'EI=I VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfraser
MD266 Supreme

L — T

- Lange Reichweite Z=2

= S
&P ||| = | = e =

£
N

30°

=
Werkzeug D R Lc I3 Iy I dz d g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =
D¢ df 4 MD266-02.0A2B020E- 2 0.2 6 10 57 20 19 6 2 S
d: MD266-03.0A2B030D- 3 03 75 12 57 20 29 6 2 S
4LC|3: MD266-04.0A2B030D- 4 03 8 16 57 20 38 6 2 S
“*'44’ | MD266-05.0A2B050C- 5 0.5 10 18 57 20 48 6 2 S
MD266-05.0A2L050D- 5 0.5 7.5 20 65 26 48 6 2 (]

DIN 6535 HA
LR* d% MD266-06.0A2L050D- 6 0.5 10,5 25 65 26 5.7 6 2 (]
D¢ ‘* d¢ MD266-06.0A2L100D- 6 1 105 25 65 26 5.7 6 2 S
H e | ! ! MD266-08.0A2L050E- 8 0.5 12 42 80 43 7.6 8 2 ]
& I MD266-08.0A2L100E- 8 1 12 42 80 43 7.6 8 2 S
DIN 6535 HA MD266-08.0A2L200E- 8 2 12 42 80 43 7.6 8 2 S
MD266-10.0A2B050C- 10 0.5 20 30 72 31 95 10 2 S
MD266-10.0A2B100C- 10 1 20 30 72 31 95 10 2 S
MD266-10.0A2B200C- 10 2 20 30 72 31 95 10 2 (]
MD266-10.0A2L050D- 10 0.5 15 48 90 49 95 10 2 S
MD266-10.0A2L100D- 10 1 15 48 90 49 95 10 2 S
MD266-10.0A2L.200D- 10 2 15 48 90 49 95 10 2 S
MD266-12.0A2L050D- 12 0.5 18 53 100 54 114 12 2 S
MD266-12.0A2L.200D- 12 2 18 53 100 54 114 12 2 S
MD266-12.0A2L300D- 12 3 18 53 100 54 114 12 2 S
MD266-16.0A2L050D- 16 0.5 24 65 115 66 15.2 16 2 S
MD266-16.0A2L.200D- 16 2 24 65 115 66 15.2 16 2 S
MD266-16.0A2L300D- 16 3 24 65 115 66 15.2 16 2 S
MD266-16.0A2L400D- 16 4 24 65 115 66 15,2 16 2 (]
MD266-20.0A2L050C- 20 05 25 73 125 74 19 20 2 S
MD266-20.0A2L300C- 20 3 25 73 125 74 19 20 2 ]
MD266-20.0A2L400C- 20 4 25 73 125 74 19 20 2 S
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VHM-Eck-/Nutfraser
MD266 Supreme

— ||LUl=II_TER

— Lange Reichweite Z=2 /
N o
g e /@ P M K N S 0
@D | | = % WJ300U oo
=2
Werk 2
erkzeug De Le I3 I Iy dz di 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm z =
D 4 { MD266-02.0A2BE- 2 6 10 57 20 19 6 2 S
‘-o!/l dy
T } MD266-03.0A2BD- 3 75 12 57 20 29 6 2 S
L
[= MD266-04.0A2BD- 4 8 16 57 20 38 6 2 S
Iy |
MD266-05.0A2BC- 5 10 18 57 20 48 6 2 S
DIN 6535 HA MD266-05.0A2LD- 5 75 20 65 26 48 6 -
df MD266-06.0A2LD- 6 105 25 65 26 5.7 6 2 S
kN ¥
P — ¢ MD266-08.0A2LE- 8 12 42 80 43 76 8 2 |9
Pl t ' Mp2s6-100428C- 10 20 30 72 31 95 10 2 S
I
ﬁ, MD266-10.0A2LD- 10 15 48 %0 49 95 10 2 S
I MD266-12.0A2LD- 12 18 53 100 54 114 12 2 S
DIN 6535 HA MD266-16.0A2LD- 16 24 65 115 66 15.2 16 2 S
MD266-20.0A2LC- 20 25 73 125 74 19 20 2 S
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VHM-Eck-/Nutfraser
MD266 Supreme

— Lange Reichweite Z=3 /
&

J 30°
@ P M K N S H
M @ @ WJ30UU ( X J

=
Werkzeug D R Lc I3 Iy I dz d g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =

d> MD266-10.0A3B050C- 10 0.5 20 30 72 31 95 10 3 S
: dt MD266-10.0A3B100C- 10 1 20 30 72 31 95 10 3 S
[ I MD266-10.0A3B200C- 10 2 20 30 72 31 95 10 3 S
MD266-10.0A3L050D- 10 0.5 15 48 90 49 95 10 3 S

I MD266-10.0A3L100D- 10 1 15 48 90 49 95 10 3 (]
DIN 6535 HA MD266-10.0A3L200D- 10 2 15 48 90 49 95 10 3 S
MD266-12.0A3B050C- 12 0.5 24 36 83 37 114 12 3 (]
MD266-12.0A3B200C- 12 2 24 36 83 37 114 12 3 S
MD266-12.0A3B300C- 12 3 24 36 83 37 114 12 3 S
MD266-12.0A3L050D- 12 0.5 18 53 100 54 114 12 3 S
MD266-12.0A3L200D- 12 2 18 53 100 54 114 12 3 S
MD266-12.0A3L300D- 12 3 18 53 100 54 114 12 3 (]
MD266-12.0A3X050E- 12 0.5 12 68 115 69 114 12 3 S
MD266-12.0A3X200E- 12 2 12 68 115 69 114 12 3 ]
MD266-12.0A3X300E- 12 3 12 68 115 69 114 12 3 S
MD266-16.0A3B050C- 16 0.5 32 42 92 43 152 16 3 S
MD266-16.0A3B200C- 16 2 32 42 92 43 15,2 16 3 (]
MD266-16.0A3B300C- 16 3 32 42 92 43 15.2 16 3 S
MD266-16.0A3B400C- 16 4 32 42 92 43 15.2 16 3 (]
MD266-16.0A3L050D- 16 0.5 24 65 115 66 15.2 16 3 S
MD266-16.0A3L200D- 16 2 24 65 115 66 15,2 16 3 ]
MD266-16.0A3L300D- 16 3 24 65 115 66 15.2 16 3 S
MD266-16.0A3L400D- 16 4 24 65 115 66 15.2 16 3 S
MD266-16.0A3X050E- 16 0.5 16 80 130 81 15,2 16 3 S
MD266-16.0A3X200E- 16 2 16 80 130 81 15,2 16 3 S
MD266-16.0A3X300E- 16 3 16 80 130 81 15,2 16 3 (]
MD266-16.0A3X400E- 16 4 16 80 130 81 15.2 16 3 S
MD266-20.0A3L050C- 20 0.5 25 73 125 74 19 20 3 S
MD266-20.0A3L300C- 20 3 25 73 125 74 19 20 3 S
MD266-20.0A3L400C- 20 4 25 73 125 74 19 20 3 S
MD266-20.0A3X050D- 20 0.5 20 88 140 89 19 20 3 S
MD266-20.0A3X300D- 20 3 20 88 140 89 19 20 3 S
MD266-20.0A3X400D- 20 4 20 88 140 89 19 20 3 S
MD266-25.0A3B050B- 25 0.5 43,75 52 110 53 238 25 3 S
MD266-25.0A3B300B- 25 3 43,75 52 110 53 238 25 3 S
MD266-25.0A3B400B- 25 4 43,75 52 110 53 238 25 3 (]
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=]

Werkzeug D, R L Is h I d, dy é
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =

d> MD266-25.0A3L050B- 25 05 375 72 130 73 23,8 25 3 S

: [ ;1 MD266-25.0A3L300B- 25 3 375 72 130 73 23,8 25 3 S

f }  MD266-25.0A3L400B- 25 4 375 72 130 73 23,8 25 3 S
MD266-25.0A3X050C- 25 05 25 92 150 93 23,8 25 3 S

I MD266-25.0A3X300C- 25 3 25 92 150 93 23,8 25 3 S

DIN 6535 HA MD266-25.0A3X400C- 25 4 25 92 150 93 23,8 25 3 ]
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VHM-Eck-/Nutfraser

H608771 ) |
Protostar® U g——

- Lange Reichweite /
— Typ Al Kordel G 40 Z=3 KJ
40°
P e — = @ P M K N S H 0

i =P | |c= 5

unbeschichtet

Werkzeug Dc L Is h I ds d
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ
; d*z , H608771-6 6 10 24 63 27 55 8 3
De 1 4, H608771-8 8 12 29 72 32 75 10 3
N I !

i ﬂ } T H608771-10 10 14 35 83 38 95 12 3
< I3 H608771-12 12 16 50 100 55 114 12 3

I
‘ I H608771-16 16 20 63 115 67 15.2 16 3
H608771-20 20 20 70 125 75 19 20 3

DIN 6535 HA

Nutfrdsen a, < 1.0 x D¢
Eckfrasen ag < 0,6 x D¢
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VHM-Eck-/Nutfraser

H608411

Protostar®

— Typ Al Kordel G 40
— Mit V-Schneide

40°
P — e /@ P M K N S H 0
M @ unbeschichtet (dd
Werkzeug D, Le h Is d
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ
t H608411-6 6 13 57 21 6 3
O 5 S & 4 H608411-8 8 19 63 27 8 3
Pl ] P Heoss11-10 10 22 72 32 10 3
I
¢ I H608411-12 12 26 83 38 12 3
H608411-16 16 32 92 44 16 3
DIN 6535 HA
H608411-20 20 38 104 54 20 3
Nutfrdsen ap < 1,0 x Dc
Eckfrdsen ag < 0,6 x D¢
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VHM-Eck-/Nutfraser
H608871

|l ! F—
Protostar® R —
- Lange Reichweite
— Mit V-Schneide - /
Z=3 K /
40°

g @ P M K N S H 0
M @ @ unbeschichtet oo

Werkzeug Dc L Is h I ds d
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ
d*z ; H608871-6 6 10 24 63 27 55 8 3
g_m\ H608871-8 8 12 29 72 32 75 10 3
i e di
} L [ T H608871-10 10 14 35 83 38 95 12 3
- L |-
13 H608871-12 12 16 50 100 55 114 12 3
l
¢ I H608871-16 16 20 63 115 67 15.2 16 3
H608871-20 20 20 70 125 75 19 20 3
DIN 6535 HA
H608871-25 25 25 75 135 79 238 25 3

Nutfrdsen a, < 1,0 x D¢
Eckfrasen ag < 0,6 x D¢

214 VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge



VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge | |ILUl=II_'I'EI=I

VHM-Eck-/Nutfraser

H618911
Protostar® il o] ppe—p—

— Typ Al Kordel G 40 Z=3

= S
7| || || == S msnes B

unbeschichtet

£

Werkzeug D, Le h Is d
Bezeichnung mm mm mm mm mm zZ
4 \ i HE18911-6 6 13 57 2 6 3
D: SR e 4 He18911-8 8 19 63 27 8 3
— L " He18911-10 10 22 72 32 10 3
|
N HE18911-12 12 26 83 38 12 3
H618911-14 14 26 83 38 14 3
DIN 6535 HB
HE18911-16 16 32 92 44 16 3
H618911-20 20 38 104 54 20 3

Nutfrdsen ap < 1,0 x D¢
Eckfrasen ae < 0,6 x D¢
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VHM-Eck-/Nutfraser
MB265 Supreme [ mm |

- Lange Reichweite 30°

— = PMK.N.SHO
D | P | =P | = Y .

< D
Werkzeug b R L I oA 4 é "-g“,
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
d> MB265-16.0A3X200A- 16 2 20 65 67 115 15,2 16 3 S S
: :1 MB265-16.0A3X200B- 16 2 24 42 44 92 15,2 16 3 S S
! b MB265-16.0A3X300A- 16 3 20 65 67 115 15,2 16 3 S
MB265-20.0A3X200A- 20 2 20 88 90 140 19 20 3 S S
" MB265-20.0A3X200B- 20 2 25 73 75 125 19 20 3 S S
DIN 6535 HA
MB265-20.0A3X400B- 20 4 25 73 75 125 19 20 3 S
MB265-25.0A3X200A- 25 2 25 92 94 150 238 25 3 S
MB265-25.0A3X200B- 25 2 30 72 74 130 238 25 3 S
MB265-25.0A3X200C- 25 2 37 52 54 110 23,8 25 3 S
MB265-25.0A3X300B- 25 3 30 72 74 130 23,8 25 3 S
MB265-25.0A3X400A- 25 4 25 92 94 150 238 25 3 S
MB265-25.0A3X400B- 25 4 30 72 74 130 238 25 3 S S
MB265-25.0A3X400C- 25 4 37 52 54 110 23,8 25 3 S

Nutfrdsen ap < 1,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,6 x D¢
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VHM-Radiuskopierfraser

H602111

Protostar®

—Typ Al 30

30°

De ==
../

]

DIN 6535 HA

unbeschichtet (X4
D R Lc Iy hh

Bezeichnung mm mm mm mm d; mm z
H602111-2 2 1 6 32 3 60 2
H602111-3 3 15 7 44 6 80 2
H602111-4 4 2 8 44 6 80 2
H602111-5 5 2,5 10 4b 6 80 2
H602111-6 6 3 10 44 6 80 2
H602111-8 8 4 16 64 8 100 2
H602111-10 10 5 19 60 10 100 2
H602111-12 12 6 22 55 12 100 2
H602111-16 16 8 26 52 16 100 2

Schafttoleranz h6 bei Schaftdurchmesser d; > 10 mm

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge 217



__|pLuc:L:rE£Fa

VHM-Eck-/Nutfr
H6E2211

VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge

aser

.
Protostar® ‘\\L\'jﬁ =
~Typ Al 45 Z=3 a
| Vs
%} q g‘ q P M K N S 0
/ unbeschichtet (X4
Werkzeug Dc L h I dy SW
Bezeichnung mm mm mm mm mm d; mm zZ
SWog H6E2211-E10-10 10 55 23,6 12,4 97 E10 8 3
T ' H6E2211-E12-12 12 6.5 283 14,5 117 E12 10 3
D [ H6E2211-E16-16 16 85 35,7 18,7 15,5 E16 12 3
(s
j \\< H6E2211-E20-20 20 11 40,8 213 19.3 E20 16 3
T H6E2211-E25-25 25 13,5 49,6 25,6 24,2 E25 20 3
*Lc*‘ dz
lg
hh
[T
ConeFit
ConefFit

Nutfrdsen a, < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,3 x D¢
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VHM-Eck-/Nutfraser
HB6E2511

Protostar® ‘\q:j?“:

~Typ Al 45 Z=2 a
\

J 45°
g @ P M K N S H 0
W g /@ unbeschichtet hdd

Werkzeug Dc Lc h I ds SW
Bezeichnung mm mm mm mm mm d; mm z
SwW idl HB6E2511-E10-10 10 55 23,6 12,4 97 E10 8 2
HM’ H6E2511-E12-12 12 6.5 283 14,5 117 E12 10 2
De H6E2511-E16-16 16 85 357 18,7 155 E16 12 2
T
-~ Lo~ d2
3
Il
|Il\\\‘
ConeFit

ConeFit

Nutfrdsen ap <05 x Dc
Eckfrdsen ag < 0,5 x D¢
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Rhombisch negativ
LNGX

Schneideinsatze

l— 5 —|

N
" =
o @ HC|HW
o =
= @
- c n
© £ o —
s 8 NE I I r b Z| 2
Bezeichnung mm Q <& mm mm mm mm ==
LNGX130708R-L88 7.74 ] 4 13.7 11 08 12 )G
HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
Quadratisch negativ ’
[— 11— -5~
Schneideinsadtze
N
o b=
o @ HC|HW
ol =
El A
-_— n
© =g =
s 8 = | b Z|2
Bezeichnung mm S <2 mm mm ==
) SNHX0904ANN-K88 4,68 H 8 9,52 15 (1)
lEa—-ﬁ! SNHX1205ANN-K88 5,54 H 8 12,7 15 DS
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HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Quadratisch negativ
SNHX

Schneideinsadtze

N
" =
o @ HCHW
L =
= @
-_— n
© £ o —
s 3 = | b 2|2
Bezeichnung mm Q <& mm mm =2
SNHX0904ZNN-K88 5,01 H 9,52 1 S
SNHX1205ZNN-K88 5,89 H 12,7 12 DS
HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
: {
Schlichtplatten : =
SPHX (O M
N /
S |- d S |-
Schneideinsatze
N
" =
8 £ oP
5 @
g = S
s g NE d b a
Bezeichnung mm ° <& mm a mm =
SPHX1204PDR-A88 4,76 H 1 127 11° 35 S

DP = Polykristaliner Diamant

Wendeschneidplatten zum Frasen 221
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

PKD Schlichtplatten
XOEX

Schneideinsatze

N
o bl
4 £ o
%5 @
c - c o
E £ o N
s o E € 1 r b =
Bezeichnung mm S < £ mm mm a mm =
XOEX12T308N-F-A88 4 E 1 12,16 08 13° 118 G
mmmm XOEX12T3AZR-F-A88 4 E 1 12,16 038 13° 11,8 S
DP = Polykristaliner Diamant
Rhombisch positiv \w
a
ACGT Er
a
- b
I f
| —— s
Schneideinsdtze
, N
=]
a E HC HW
© =
i | &
— e %)
© < o —
s g gz I I2 r b 2|3
Bezeichnung mm S <8 mm mm mm a az mm =
ACGT060204R-M85 2,38 G 2 6,7 4.4 0.4 7° 15° 09 @ S
B
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HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Rhombisch positiv

ADHT b
1 O
L
— - s |-
Schneideinsdtze
, N
o b=}

g E HCHW
s o IS ‘2 | 12 r b g 5
Bezeichnung mm S <8 mm mm mm a az mm =2

= ADHTO803PEL-G88 3,35 H 2 9,52 6,75 0.4 15° 20° 12 o
- ADHT0803PER-G88 335 H 2 9,52 6.75 04 15° 20° 12 |9
# ADHT10T3PER-G88 38 H 2 113 7,25 0.8 15° 15° 12 o S

ADHT120416L-G88 4,76 H 2 136 8.4 16 15° 20° 1 o

ADHT120416R-G88 4,76 H 2 13,6 8,4 16 15° 20° 1 @

ADHT120430L-G88 4,76 H 2 136 8.4 3 15° 20° 0.8 o
ADHT120430R-G88 4,76 H 2 136 8,4 3 15° 20° 0.8 @ @

ADHT120440L-G88 4,76 H 2 136 8.4 4 15° 20° 0.4 o
ADHT120440R-G88 4,76 H 2 136 8.4 4 15° 20° 0.4 @

ADHT1204PEL-G88 4,76 H 2 13,6 8,4 0.8 15° 20° 12 o
ADHT1204PER-G88 4,76 H 2 136 8.4 0.8 15° 20° 1.2 o a

ADHT160616L-G88 6,15 H 2 17,5 10,8 16 15° 20° 14 o
ADHT160616R-G88 6,15 H 2 175 108 16 15° 20° 14 o a

ADHT1606PEL-G88 6,15 H 2 17,5 10,8 0.8 15° 20° 16 @
ADHT1606PER-G88 6,15 H 2 17,5 10,8 0.8 15° 20° 16 o a

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetal

Wendeschneidplatten zum Frasen
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Rhombisch positiv
BCHT

4L

Schneideinsdtze

, N
@ B

g E HCHW
s 5 g2 | I2 r b 2|2
Bezeichnung mm Q <8 mm mm mm a a mm ==
) 4-‘} BCGT090304R-K85 321 G 2 10,3 6,3 0.4 7° 15° 12 @ S
s BCHT120404R-K85 48 H 2 138 7.6 04 7° 15° 17 @ S
o e BCHT120408R-K85 48 H 2 138 76 08 7° 15° 13 96
d BCHT120412R-K85 48 H 2 138 7.6 12 7° 15° 12 @ S
BCHT120416R-K85 48 H 2 138 7.6 16 7° 15° 11 1)
BCHT120420R-K85 48 H 2 138 7.6 2 7° 15° 12 @ S
BCHT120425R-K85 48 H 2 138 7.6 2,5 7° 15° 1 @ S
BCHT120430R-K85 48 H 2 138 7.6 3 7° 15° 07 @ S
BCHT120440R-K85 48 H 2 138 7.6 4 7° 15° 0,4 @ S
BCHT160508R-K85 575 H 2 17,3 9.9 08 7° 15° 2 @ S
BCHT160512R-K85 575 H 2 17,3 9.9 12 7° 15° 17 @ S
BCHT160516R-K85 575 H 2 173 99 16 7° 15° 17 @ S
BCHT160520R-K85 575 H 2 173 9.9 2 7° 15° 15 @ S
BCHT160525R-K85 575 H 2 173 99 2,5 7° 15° 14 1)
BCHT160530R-K85 575 H 2 173 9.9 3 7° 15° 12 @ S
BCHT160540R-K85 575 H 2 173 99 4 7° 15° 11 @ S

224 Wendeschneidplatten zum Frasen

HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall



Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Rhombisch positiv

— ||LUl=ILTER

o s |~
Schneideinsdtze
N
" bl
‘_% E HC
5 A
g =5 5
s o E c I I, r =
Bezeichnung mm Q <& mm mm mm a =
':J MPHT120408-G88 4,76 H 2 1277 12,7 0.8 11° @
r"F
b5 = ..
—
- MPHX060304-G88 3,18 H 6,35 6,35 0.4 11° @
- &f MPHX080305-G88 3.18 H 83 83 05 1 |8
|
HC = beschichtetes Hartmetall
i {
Achtkant positiv b @
7 Y
ODHT ’
[
Schneideinsdtze
N
@ ®
2 g HCHW
o =
% A
- 0
E = [7] -
s 3 = d I r b 2|2
Bezeichnung mm S <2 mm mm mm a mm =2
ODHT0504ZZN-G88 4,76 H 1277 5,26 08 15° 12 @ @
ODHT0605ZZN-G88 5,56 H 15,88 6,58 08 15° 16 o @

HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall

Wendeschneidplatten zum Frasen 225
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Rund positiv ‘{ *
di
RDGX O *

d— = s |-

Schneideinsdtze
@ @
: : “W
g 2
s B e d d 2
Bezeichnung mm S <8 mm a mm =
RDGX0501M0-G88 1,45 G 4 5 15° 2.2 S
RDGX07T1M0-G88 194 G 4 7 15° 2.8 S
/ RDGX1003M0-G88 3,18 G 4 10 15° 4h S
RDGX12T3M0-G88 3,97 G 4 12 15° 44 S
RDGX1604M0-G88 4,76 G 4 16 15° 55 S
RDGX2006M0-G88 6 G 4 20 15° 55 ()
HW = unbeschichtetes Hartmetal
Rund positiv o

RDGT O) " %

d—> = s |=

Schneideinsadtze
N
o z
a g HC| HW
= S
4
g zs ol IS
s k- g€ d R
Bezeichnung mm S <2 mm a mm 222
RDGT1204M0-G85 476 G 12 15° bk S
RDGT2006M0-G85 6.35 G 20 15° 65 S
RDGT0803M0-G88 3,18 G 4 8 15° 3.4 (1)
RDGT10T3MO0-G88 397 G 4 10 15° bb C)Co)
RDGT1204M0-G88 4,76 G 6 12 15° Lk )C)
RDGT1605M0-G88 5,56 G 6 16 15° 55 SO
RDGT2006M0-G88 6.35 G 6 20 15° 65 )G

HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Rund positiv

<:> T

— ||LUl=ILTER

ROGX d
f
d— S |-
Schneideinsatze
N
" b
o @ HCHW
L =
= A
-_— n
© < o —
s 9 = d dy A=
Bezeichnung mm Q <2 mm a mm =2
ROGX0803M04-G88 318 G 4 8 11° 34 S
ROGX2006M08-G88 6.35 G 8 20 15° 6.5 1)
ROGX10T3M08-G88 3,97 G 8 10 11° 39 - 1C)
ROGX1204M08-G88 476 G 8 12 11° Lt G
ROGX1605M08-G88 5,56 G 8 16 15° 55 1)

Wendeschneidplatten zum Frasen

HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Quadratisch positiv

SPHT

Schneideinsatze

N
o bl
a g HCHW
o =
£ 3
- c n
© = —
s b E c 1 r = E
Bezeichnung mm S <& mm mm a ==
| SPHT060304-G88 3,18 H 4 6,35 0.4 11° @ G
a | SPHT09T308-G88 397 H 4 9,52 08 11° YD)
L SPHT120408-G88 4,76 H 4 127 08 11° L)
HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
Quadratisch positiv
Schneideinsdtze
N
@ bl
a g HCHW
o =
2 3
- c n
© =i —
s o E c 1 r b = E
Bezeichnung mm ° <& mm mm a mm HE
@ SDGTO9T3AEN-G88 397 G 4 952 0.3 15° 12 @ G
[ SEHT1204AFN-K88 4,76 4 12,7 0.8 20° 18 G
—-—
@ SPGT1204AEN-K88 4,76 G 4 12,7 11° 15 @ G
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HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Quadratisch positiv
SPHW

Schneideinsadtze

1
|
- s |-

N
@ bl
i £ o
5 A
g = S
s g NE I b =)
Bezeichnung mm Q <& mm a mm =
SPHW1204EDR-A88 4,76 H 1 12,7 11° 15 @
SPHW1204PDR-A88 4,76 H 1 12,7 11° 15 @
DP = Polykristaliner Diamant
Quadratisch positiv
Schneideinsdtze
N
@ 3
@ g HCHW
o =
3 3
— c n
© L o -
s 5 St ! r |8
Bezeichnung mm S <8 mm mm a = |2
SDHT06T204-G88 278 H 4 6,35 0.4 15° @ @
SDHT09T304-G88 397 H 4 9,52 04 15° @ @
SDHT09T308-G88 397 H 4 9,52 08 15° O @
SDHT120408-G88 4,76 H 4 12,7 08 15° DS

Wendeschneidplatten zum Frasen

HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Quadratisch positiv
SDGT

Schneideinsatze

N
" bl
a o HCHW
o =
3 3
-_ n
o Z o =
s o E c 1 r b = E
Bezeichnung mm Q <& mm mm a mm ==
— SDHT09T3AZN-G88 397 H 9,52 03 15° 1.2 (1C)
SDHT1204AZN-G88 4,76 H 12,7 03 15° 14 CoC0)
L
HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
PKD Wendeschneidplatten [
XOEN ' !
ap apl
4
Ny . s
b
Schneideinsdtze
N
" bl
g £ o
5 A
c —_ = o
E £ o N
s o E t | r b ap =
Bezeichnung mm ° <£ mm mm a mm mm =
L XOEN12T3AZR-A-A88 4 E 1 12,21 13° 08 51 S
——
| — XOEN12T308R-A-A88 4 E 1 12,11 08 13° 1.2 5 S
L XOEN12T308R-F-A88 4 E 1 12,11 08 13° 1.2 10,3 S
f—
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Rhombisch positiv

ZDGT
Schneideinsatze
. N
) =l
§ E HC |HW
% A
g z8 25,
s b RE 1 3 r b Zg ¢
Bezeichnung mm S <8 mm mm mm a mm 2|22
ZDGT150404R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 0.4 15° 12 )G
Q ZDGT150408R-K85 4,76 G 2 16.2 105 08 15° 12 )G
ZDGT150412R-K85 4,76 G 2 16.2 105 12 15° 12 GG
ZDGT150416R-K85 4,76 G 2 16.2 105 16 15° 12 )G
ZDGT150420R-K85 4,76 G 2 16.2 105 2 15° 12 )G
ZDGT150425R-K85 4,76 G 2 16.2 105 25 15° 12 )G
ZDGT150430R-K85 4,76 G 2 16.2 10,5 3 15° 12 )G
ZDGT150440R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 4 15° 12 (GG
ZDGT200508R-K85 5,56 G 2 21.2 14 08 15° 12 S &
ZDGT200512R-K85 5,56 G 2 21.2 14 12 15° 12 S
ZDGT200516R-K85 5,56 G 2 21.2 14 16 15° 12 &
ZDGT200520R-K85 5,56 G 2 21.2 14 2 15° 12 S &
ZDGT200530R-K85 5,56 G 2 21.2 14 3 15° 12 S &
ZDGT200540R-K85 5,56 G 2 21.2 14 4 15° 12 S &
ZDGT200550R-K85 5,56 G 2 21.2 14 5 15° 12 )
ZDGT200560R-K85 5,56 G 2 21.2 14 6 15° 12 )
ZDGT200564R-K85 5,56 G 2 21.2 14 6.4 15° 12 S
ZDGT1504 und ZDGT2005 einsetzbar in Ramping-Fraser M2131 HW = unbeschichtetes Hartmetal

HC = beschichtetes Hartmetall

Wendeschneidplatten zum Frasen 231
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Rhombisch positiv

ZDGT
Schneideinsdtze
@ bl
B z§ s
s g = I I2 r b g
Bezeichnung mm Q <2 mm mm mm a mm =
e ZDGT15A404R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 04 15° 12 S
r ZDGT15A408R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 08 15° 1.2 S
ZDGT15A412R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 12 15° 12 S
ZDGT15A416R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 16 15° 1.2 S
ZDGT15A430R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 3 15° 1.2 S
ZDGT15A440R-K85 4,76 G 2 16,2 10,5 4 15° 12 ()
ZDGT20A508R-K85 556 G 2 21,2 14 08 15° 12 S
ZDGT20A516R-K85 5.56 G 2 21,2 14 16 15° 1.2 S
ZDGT20A520R-K85 5.56 G 2 21,2 14 2 15° 12 S
ZDGT20A530R-K85 556 G 2 21,2 14 3 15° 12 S
ZDGT20A540R-K85 5.56 G 2 21,2 14 4 15° 12 S
ZDGT20A550R-K85 5.56 G 2 21,2 14 5 15° 12 S

ZDGT15A4 und ZDGT20AS5 einsetzbar in Ramping-Fraser M2131 und M2331

232
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Rhombisch tangential N
- S |=
Schneideinsatze
N
o =
a o HC|HW
T =
% A
-_— n
o = —
s 3 = I I2 r b 2|2
Bezeichnung mm S <2 mm mm mm mm =2
- LNHU090404R-L85T 45 H 9 8,5 0.4 15 S
E a‘a" LNHU130608R-L85T 6.8 H 13 12 0.8 22 S
HW = unbeschichtetes Hartmetal
HC = beschichtetes Hartmetall
Trennfrasen — Schneideinsatze
e
SX 6
Schneideinsatze
NS
HWHW
s r f Stol ol gL
Bezeichnung mm mm mm mm mm B
e SX-1E150N01-SK8 15 01 0.03-0,08 +0,02 +0,05 CYG)
-~ SX-2E200N02-SK8 2 02 0,05-0,10 +0,02 +0,05 CoC)
SX-3E300N02-SK8 3 02 0.05-0,15 +0,02 +0,05 CoYC)
SX-4E400N02-SK8 4 02 0.05-0,20 +0,02 +0,05 CYCD)
SX-5E500N04-SK8 5 04 0.05-0,25 +0,02 +0,05 SO

Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz rg = 0,05 mm

HW = unbeschichtetes Hartmetal

Wendeschneidplatten zum Frasen
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

=

==

=
=

AAAZ

vy

Einstellwinkel k 90° 90° 90°

EEm 2 EEm 00 e

M2131

Bezeichnung

@-Bereich [mm] [inch] 40-50 2,000 25-80 1,000-3,000 63-100 —

Aufnahmetyp

DIN 1835 B
Zylindrische Bohrung DIN 138 v %4 v
ScrewFit
Zylinderschaft v
Zylindrisch-modular
Steilkegel
HSK 4
NCT

P Stahl

M Nichtrostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle (X J ( X J (X )

S Schwer zerspanbare Werkstoffe

H Harte Werkstoffe

<
S<X

0 Andere [ ([ ]

Wendeschneidplatten ’i“_'-') / @

Anzahl Schneidkanten 2 2 1/1
max. Schnitttiefe [mm] 15-20 15-20 3
Seite im Katalog 240 238 242

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/ M2331 M2131 F2250

234 Wendeschneidplatten-Fraser



Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten | |ILU ALTER

Wendeschneidplatten-Fraser 235
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Ramping-Fraser

M2131

— Zur Taschenbearbeitung

— 2 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte \'900 @

27 A =P ‘AR = =mE
M2131 [ X ) )

Werkzeug _ D. & I s kb L
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm z Anz WSP Type
ﬂ M2131-025-T22-02-15 25 | T22 | 45 15 2 0,12 2 ZD .. 1504 ..
De— M2131-032-T28-02-15 32 | 728 | 50 15 2 023 2
-L M2131-032-T28-02-20 32 | 128 | 50 20 2 0.19 2 ZD .. 2005 ..
III\\\\\,l M2131-032-T28-03-15 32 | 128 | 50 15 3 021 3 ZD .. 1504 .
ScrewFit M2131-040-T36-02-20 40 | T36 | 50 20 2 0.35 2 ZD .. 2005 .
ScrewFit M2131-040-T36-03-15 40 | T36 | 50 15 3 0,39 3 ZD .. 1504 ..
31 M2131-025-A20-02-15-S 25 20 40 110 | 15 2 0.25 2 ZD .. 1504 ..
L M2131-025-A25-02-15-L 25 | 25 | 40 150 | 15 2 053 2
M2131-032-A20-02-15-5 32 | 20 | 40 110 | 15 2 0,29 2
! M2131-032-A20-03-15-S 32 | 20 | 40 110 | 15 3 0,26 3
Zylinderschaft M2131-032-A25-02-15-L 32 | 25 | 40 175 | 15 2 0.65 2
M2131-032-A25-02-20-L 32 | 25 | 40 175 | 20 2 0.61 2 ZD .. 2005 .
M2131-032-A25-03-15-L 32 25 40 175 | 15 3 0,62 3 ZD .. 1504 ..
M2131-032-A32-02-15-L 32 | 32 | 50 175 | 15 2 097 2
M2131-032-A32-02-20-L 32 32 50 175 | 20 2 0,93 2 ZD .. 2005 ..
M2131-032-A32-03-15-L 32 | 32 | 50 175 | 15 3 096 3 ZD .. 1504 ..
‘ M2131-025-H63-02-15 25 63 | 110 | 60 15 2 1 2 ZD .. 1504 ..
4, M2131-032-H63-02-15 32 | 63 | 110 | 65 15 2 105 2
\ M2131-050-H63-03-20 50 63 | 110 | 80 20 3 1,43 3 ZD .. 2005 ..
M2131-050-H63-04-15 50 63 | 110 | 80 15 4 1,48 4 ZD .. 1504 ..
M2131-040-B16-03-15 40 16 50 15 3 0,27 3 ZD .. 1504 ..
M2131-050-B22-03-20 50 22 60 20 3 0,44 3 ZD .. 2005 ..
g M2131-050-B22-04-15 50 | 22 50 15 4 038 4 ZD .. 1504 ..
o ¥ M2131-063-B22-04-20 63 | 22 | 50 20 4 0.52 4 ZD .. 2005 ..
o M2131-063-B22-05-15 63 | 22 | 50 15 5 061 5 2D .. 1504 ..
j Lc M2131-080-B27-05-15 80 | 27 | 60 15 5 139 5
lg
Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Werkzeuge vorgewuchtet

Werkzeuge mit HSK haben eine Restunwucht von 3 gmm - mit Chipbohrung, ohne Chip
M2131-...-D spezielle Schnittstelle fiir Dorries Scharmann (&hnlich HSK-A DIN 69893)
Zubehor HSK - siehe Einbauteile und Zubehor / Ubergabeeinheiten fiir HSK

Kaérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Ramping-Fraser

M2131 IEEH

— Zur Taschenbearbeitung

— 2 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

=

— ||LUl=ILTER

_ ’J'

hﬂ" o/

—a = 7 M N S H O
E I E M2131 oo °
Werkzeug _ D d L b L
Bezeichnung inch inch inch inch inch z Anz WSP Type
M2131.026-T22-02-15 1,000 | T22 | 1752 0,591 2 0,000 2 ZD . 1504 ..
M2131.031-T28-02-15 1,250 | T28 | 2,000 0591 2 0,009 2
M2131.031-T28-03-15 1,250 | T28 | 2,000 0,591 3 0008 3
M2131.038-T36-03-15 1,500 | T36 | 2,000 0591 3 0,015 3
T M2131026-A26-02-15-L 1,000 | 1,000 | 1,500 | 6,000 | 0,591 2 0,021 2 ZD . 1504 ..
b M2131.031-A26-02-15-L 1,250 | 1,000 | 1,500 | 7.000 | 0,591 2 0,026 2
M2131.031-A26-03-15-L 1,250 | 1,000 | 1,500 | 7.000 | 0,591 3 0,025 3
M2131.038-A31-03-15-L 1,500 | 1,250 | 2252 | 7.000 | 0,591 3 0,042 3
M2131.051-B19-03-20 2,000 | 0750 | 2,000 0,787 3 0,014 3 ZD .. 2005 ..
M2131.051-B19-04-15 2,000 | 0750 | 2,000 0,591 4 0.016 4 ZD . 1504 ..
M2131.064-B26-04-20 2,500 | 1,000 | 2,000 0787 4 0,019 4 ZD .. 2005 ..
M2131.064-B26-05-15 2,500 | 1,000 | 2,000 0,591 5 0,021 5 ZD . 1504 ..
M2131.076-B26-05-15 3,000 | 1,000 | 2,000 0591 5 0,037 5
M2131.076-B26-05-20 3,000 | 1,000 | 2,000 0.787 5 0,032 5 2D .. 2005 ..
Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Werkzeuge vorgewuchtet

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Ramping-Fraser

M2331

— Zur Taschenbearbeitung
— 2 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

=

S

kﬂ" L/

— A== =P - SRR
M2331 0 °
Werkzeug Dc dy Ig lig Le
Bezeichnung mm mm mm mm mm z Anz WSP Type
u‘ - M2331-050-HBOF-04-15-MA 50 80 110 80 15 4 189 4 2D . 15A4 .
Dc \\;\\ W} 3 :l'i d1
[ JL
Le
lie
g
M2331-040-B16-03-15 40 16 50 15 3 0,22 3 ZD . 15A4 ..
M2331-050-B22-03-15 50 22 50 15 3 0,39 3
M2331-050-B22-03-20 50 22 60 20 3 0.42 3 ZD . 20A5..
M2331-050-B22-04-15 50 22 50 15 4 0,34 4 ZD . 15A4 ..
Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Werkzeuge vorgewuchtet

Werkzeuge mit HSK haben eine Restunwucht von 3 gmm — mit Chipbohrung, chne Chip
M2331-...-MA spezielle Schnittstelle fiir Makino (&hnlich HSK-A DIN 69893)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

238 Wendeschneidplatten-Fraser




Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Ramping-Fraser

M2331 IEEH

— Zur Taschenbearbeitung
— 2 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

= || S
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M2331 o0 °
Werkzeug D. I s L
Bezeichnung inch inch inch inch inch Anz WSP Type
S M2331.051-H80F-03-20-MA 2,000 | 3150 | 4331 | 3150 | 0787 0,074 3 ZD .. 20A5 ..
=55 o M2331.051-H80F-04-15-MA | 2,000 | 3150 | 4331 | 3150 | 0,591 0,075 4 ZD .. 15A4 ..
Dol o
L 2 JJ‘ .
%
l16
lg
M2331.051-B19-03-15 2,000 | 0750 | 2,000 0,591 0,018 3 ZD .. 15A4 ..

Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Werkzeuge vorgewuchtet

Werkzeuge mit HSK haben eine Restunwucht von 3 gmm — mit Chipbohrung, ohne Chip

M2331-...-MA spezielle Schnittstelle fiir Makino (&hnlich HSK-A DIN 69893)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Planfraser fiir Leichtmetalle

F2250 [ mm |
SPH . 1204 . DR

— Planlauf einstellbar
—1 Schneidkante pro Wendeschneidplatte

vvy

—

g

F2250 0
Werkzeug _ D, d I L
Bezeichnung mm mm mm mm z Anz WSP Type
F2250.822.063.205.03 63 22 40 3 5 043 5 SPH.1204 .DR
F2250.827.080.206.03 80 27 50 3 6 078 6
F2250.832.100.207.03 100 3R 50 3 7 132 7

Zylindrische Bohrung Quermitnahme
DIN 138

Werkzeuge vorgewuchtet

D. 80-100 mm, Grundkérper aus Stahl; D 125-200 mm, Grundkdrper aus Aluminium

*Anstellwinkel k = 75° (EDR) / k = 90° (PDR)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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_WALTER FRASEN, WERKZEUGE UND WENDEPLATTEN

Ubersicht
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Wendeplatte Wendeplattentyp Werkzeug Werkzeugtyp
ACGTO0602.. rhombisch positiv M5130 Eckfraser
F4042 Eckfraser
F4042R Eckfraser
ADHT0803.. FL038 Igelfraser
ADHT10T3.. . . -
rhombisch positiv F4138 Igelfréser
ADHT1204.. )
ADHT1606 F4238 Igelfraser
- F2010 Kassette
F2252 Nutfraser
BCGT0903..
BCHT1204.. rhombisch positiv M5130 Eckfraser
BCHT1605..
MPHX1204.. rhombisch positiv F2252 Nutfraser
ODHTO0504.. . F4080 N
ODHTO605.. achtkant positiv F2010 Planfraser
RDGT0803..
RDGT10T3..
RDGT1204.. rund positiv ggi Kopierfraser
RDGT1605..
RDGT2006..
M4002 Highfeedfraser
SDHTOBT2.. M4132 Eckfrﬁxser
. - M4574 Fasfraser
SDHT09T3.. quadratisch positiv A
SDHT1204 M4575 T-Nut Fraser
v M4791 Bohrnutenfraser
F2010 Kassette
SPHT0603..
SPHTO9T3.. quadratisch positiv
SPHT1204..
XOEN12T3.. M2127
XOEX12T3.. M2127 .
SPHW1204. PKD F2250 Planfraser
SPHX1204.. F2250
ZDGT1504.. . . -
ZDGT2005. rhombisch positiv M2131 Rampinfraser
ZDGT15A4.. . . M2131 N
ZDGT20A5. rhombisch positiv M2331 Rampingfraser
’ . F4041 Eckfréser
LNGX1307.. rhombisch negativ F2010 Kassette
SNHX0904.. . . M5009 .
SNHX1205.. quadratisch negativ M5012 Planfraser
F5041 Eckfrsaer
F5038 Igelfréser
m:g?ggé rhombisch tangential F5141 Eckfraser
- F5138 Igelfréser
F2010 Kassette
SX-1E150NO01..
SX-2E200N02..
SX-3E300NO2.. Trennfrasen F5055 Trennfraser

SX-4E4O0NO2..
SX-5E500N04..

Walter — Frasen
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Im Stechen gewinnen die Besten.

Walter Apress

Mit Walter sind Sie breit aufgestelit.

Vom cleveren Walter Cut DX-System mit SmartLock, das Werkzeugwechselzeiten bis zu 70% reduziert,
bis zum SX-System fiir groBe Durchmesser bis 200 mm. Das Multitalent MX mit vier Schneiden, und
Walter Cut GX, das Universalsystem, das nahezu alles in allen Werkstoffen kann, bietet Walter Ihnen
zudem via Walter Xpress an. Mit anderen Worten: individuell maBgeschneiderte Sonder-Wendeschneid-
platten und -Werkzeuge — in nur vier Wochen Lieferzeit!

Das nennen wir Engineering Kompetenz.

_| WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz




Walter AG

Derendinger StraBe 53, 72072 Tibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
Germany

walter-tools.com

Europe

Asia

America

Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+43 1 5127300-0, service.at@walter-tools.com

Walter Benelux N.V./S.A.
Zaventem, Belgique

(B) +32 (02) 7258500

(NL) +31(0) 900 26585-22
service.benelux@walter-tools.com

Walter (Schweiz) AG
Solothurn, Schweiz
+41(0) 32 617 40 72, service.ch@walter-tools.com

Walter CZ s.r.o
Kurim, Czech Republic
+420 (0) 541 423352, service.cz@walter-tools.com

Walter Deutschland GmbH
Frankfurt, Deutschland
+49 (0) 69 78902-100, service.de@walter-tools.com

Walter France
Soultz-sous-Foréts, France
+33(0) 3 88 80 20 00, service.fr@walter-tools.com

Walter Hungaria Kft.
Budapest, Magyarorszag
+36 1 464 7160, service.hu@walter-tools.com

Walter Tools Ibérica S.A.U.
El Prat de Llobregat, Espafia
+34 934 796760, service.iberica@walter-tools.com

Walter Italia s.r.l.
Via Volta, s.n.c., 22071 Cadorago - CO, Italia
+39 031 926-111, service.it@walter-tools.com

Walter Norden AB
Halmstad, Sweden
+46 (0) 35 16 53 00, service.norden@walter-tools.com

Walter Polska Sp. z o.0.
Warszawa, Polska
+48 (0) 22 8520495, service.pl@walter-tools.com

Walter Tools SRL
Timisoara, Romania
+40 (0) 256 406218, service.ro@walter-tools.com

000 ,,BanbTep”
r. CaHkT-lNeTepbypr
+7 (812) 334 54 56, service.ru@walter-tools.com

Walter Tools d.o.o.
Maribor, Slovenija
+386 (2) 629 01 30, service.si@walter-tools.com

Walter Slovakia, s.r.o.
Nitra, Slovakia
+421(0) 37 3260 910, service.sk@walter-tools.com

Walter Kesici Takimlar Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Bursa, Tiirkiye
+90 (0) 224 909 5000 Pbx, service.tr@walter-tools.com

Walter GB Ltd.
Bromsgrove, England
+44 (1527) 839 450, service.uk@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
Wuxi, Jiangsu, P.R. China
+86 (510) 853 72199, service.cn@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
HEIIAALEHHXHpmEK 3 5
FHiE : +86-510-8537 2199 fB4R : 214028
ZAR#MLL : 400 1510 510

HB#E : service.cn@walter-tools.com

Walter Tools India Pvt. Ltd.
Pune, India
+91 (20) 6773 7300, service.in@walter-tools.com

Walter Japan K.K.
Nagoya, Japan
+81(52) 533 6135, service.jp@walter-tools.com

TG —S v Nk REH
ZHETPNERER_TEHLSETS
+81 (0) 52 533 6135, service.jp@walter-tools.com

Walter Korea Ltd.
Anyang-si Gyeonggi-do, Korea
+82 (31) 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
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+82 (0) 31 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
Walter Malaysia Sdn. Bhd.

Selangor D.E., Malaysia
+60(3)-5624 4265, service.my@walter-tools.com

Walter AG Singapore Pte. Ltd.
+65 6773 6180, service.sg@walter-tools.com

Walter (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, 10120, Thailand
+66 2 687 0388, service.th@walter-tools.com

Walter do Brasil Ltda.
Sorocaba — SP, Brasil
+55 15 32245700, service.br@walter-tools.com

Walter Canada
Mississauga, Canada
service.ca@walter-tools.com

Walter Tools S.A. de C.V.
El Marqués, Querétaro, México
+52 (442) 478-3500, service.mx@walter-tools.com

Walter USA, LLC
Waukesha WI, USA
+1 800-945-5554, service.us@walter-tools.com

RAGOTZKY+GATJE

Holtenauer Strasse 288, 24106 Kiel | mail@ragotzkygaetje.de | 0431-389080
ragotzkygaetje.de | shop.ragotzkygaetje.de | spannsysteme-shop.de

HANS TREIBER

Gutenbergstrasse 19, 24558 Henstedt-Ulzburg | 04193-77943

mail@hanstreiber.de | shop.hanstreiber.de | fraeser-shop.de
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