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Reibahlen
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Reibahlen
VHM
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SSgen
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Gewinde-
schneider

JO1"1"#$%& () *+(,-(.234
56789763

lUNI “{i’ e[

WERKS- /’éd}\ A=30° '
lVHM lc'%'“nz%'v‘l,(,'v l " lBLANK l@ h(é l l:]

B 19968/ ()*$%+&, . HY &/ "#08123 =
mm  Fazowniki 8-funkcyjne z weglika spiekanego Karbir 8 Amagcli Takim, 90°
B0 140(")+&56 (]

Herramienta metal duro para 8 aplicaciones

®dackocHumaTenm (90°) 11
MHOrodyHUMOoHaAbHble, VHM,
YHVBEPCa/IbHOro NpUMeHeHs

B7SILe) s+ a<po P I O RO R R RO RCRRCE 057 999 RN
Gutting data page. 5.2 ST IR T W O O R R 7 R e S -l
c
LD £
3673 7822 11822 1822 5678976363373 KL6K3 § %
"""""" 36LC.’;' 78;2 11822 :822 56789763633L3 KL6K3
........ 9633 9822 11822 1822 5678976363933 KL6K3 i
e srewvesedors ss ol
96!3 :8=2 11822 1822 56789763639!3 KL6K3 % E
"""""" 8633 ;1822 11822 :822 5678976363B33 KL6K3 o
........ 8675 <822 11822 1822 5678976363B73 KL6K3 i
T A— g g e S — S .
T - o oo pesmsm— ———— ;%%
"""""" 763:; ' 72822 <2822 =822 5678976363733 K367.3" [ i
........ 8632;. 79822 <,822 ,822 5678976363833 K862:’;"
— g g s S — S
T o o e T ——— o §§
...... 9863“?; 92822 12822 79822 5678976369B33 8M6!3 [ >
........ 98633 9=822 19822 7=822 5678976369833 2M68"3;"
B— — s - s Shien—— e

()
N
)
n

FrSser
HSSE

CH#(?+/.)D0+? E?*'B)+? C#(?.)D0+? Schrigfrasen

Circular milling Center drilling Face milling Milling of
sloping surface

SSgen

kS
°
| S
F-GH/+?- +72@+7 J'K*$?2$+)/+0&CH#(?-& A"B)+? £
)DO+? Sinking und Schragfrasen Drilling 2
V-slot milling Combined face milling
and milling of sloping
OH).(+0
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H(3*().,3B.0(AP$&1(3.456

I"#$%6&" ()*+(,-(./.0(-(12(3*()..

e
0 O
T3
.Eaca
<
[OR7}

456"1"H#$%& ()*+(,-(.789

<7=7:8

sy HdT ) WERKS- 8o~ [ =3 Yl TYP
29 by VHM| | Noaw BLANK VI ' /= [UNI N
noJ a . NORM HA WA Y
e "#$%&' ()*$%+&,-. " #Y%&/""#0&123 Z_ Herramienta metal duro para 8 aplicaciones E E
mm  Fazowniki 8-funkcyjne z weglika spiekanego Karbtr 8 Amacli Takim, 60°
- i B0 40()+2s56 B dackocHumaTent (60°) k
_QE) % MHOrodyHUMOoHaAbHble, VHM, g
3> YHVMBEPCA/IbHOrO MPUMEHEHMS! E Hy. B
G N O SR S RGN 087 959 I
. ° ° ° . 0 ° ° I'F@$//G+)/+&!+$/+&<897
bdo4 ““m“““mmm“ g R g Sk
c
2w D)?A*(13,EE() G.
El 8 D)?A%1("F>; H21%*./. JA(%(
EI:_) T C;88 ;822 >822 822 1,<7=7,8;8C88 K7;78
C;<8 <822 >822 :822 ;,<7=7;8;8C<8 K7,78
L;88 1822 <2822 ;822 1, <7=7;8;8L88 CcMm;18
= | e
% s K;88 ,822 <2822 <822 1,<7=T7,8;8K88 Cl;18
= [
% E <;88 72822 <2822 1822 1,<7=7,8;8<88 L8;<8
Bl e
7,88 79822 <,822 ,822 ,<7=7,8;8788 L7;N8
1,88 71822 =2822 72822 1, <7=7,8,8!88 <=;N8
2 =8;88 7,822 >2822 79822 1,<7=7,8,=888 77,<8
ﬁ % =C,;88 92822 >2822 79822 ;,<7=7,8=C88 7K;!18
Ol iieiiiiiiiiiiiieiieieitteeeatiiesanaseseetantanssetansnssssssetannassssnnnnssitanannasesetanaasse et eannnsseNNNNaEaSe et aNaasseteNanssseeetaNanLs et etanaaLsssteNanLasssetatansLsstettanieetaassssannssssanassssanssssssnnressnnas
R =7;88 91822 >9822 71822 5 <7=7,8=788 NK;C8

456"0(-(12(3*().N89

FrSser
VHM

L<78L=

—d1—

o) 2] 8] ) L2 () (o

VH
SR rus968/()*$%+&" 2 @/+)0$@A0&>2B

o —
)% e CA+H#H(@(%")&>2B&'D@%$" &+ @&E+/(#&%7?)"&
2 mm  Poglebiacze trzyostrzowe 90° z weglika izl
spiekanego Karbur Havsa Matkabi, 90°
01 1400")383@8&568>2B B 3enkepa Tpexay6bbie (90°), VHM (BlueCut),

YHUBEPCa/IbHOro NpUMeHeHnsa

=1 EEEaACa 89 | /8. | 8, | /8<| /8L | /8= 78, | /8> |ELY 989 BEEE:E
8 0 ° ° ° ° ° ° ° ° ° . ° ° o I'F@$//G+)/+&!+$/+&<899
s Al L A D O O 1 s G G Cutting data page 522
L] L] L] L] L] L] L]
D)?A*(13,EE()
D)?A%1("F>;
K;L8 ;2822 1822 1, <78L;=;8KL8 <N;!8
S <L8 12822 :822 1<78L=;8<L8
O |
’8 7iL8 <822 <822 5<78L=87L8
;,<78L;=;8!L8
;;,<78L;==8K8
5 .
5 ::<78L;==CK8 MC;<8
= .
2 <78L==7<8
S
% ) ' ;,<78L;=;C8<8
C<;88 1=822 72822 ;,<78L;=;C<88

m
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D"3'%(."/(0'AF&EB" ()*+

— +d14
< 45° >
ot | [ (un T
l HA lCUT E@ l 13
& Solid carbide front/back deburring tools 45° o I'HSHS06&!()+(,$-.$(%"/$01"(2($1'34("0(
mm  Fazowniki z weglika spiekanego 45° od czota i ] LD el
od spodu, wg normy zaktadowej Cift Tarafli Havsa Takimi, 45° M
B I svasatori per interni 45° HEE [paToCHMMAaTEeNN JBYXCTOPOHHME (2 X
45°), VHM (BlueCut), yHuBepcasbHOro
npUMeHeHus
[>ss ] 676 [ 676 [ 670 1 6 [ 6/ [ 67 1 67 | /< | o/~ BEICENCICH 57 076 |
?-,0.11E™1"(?".1"(*788 ° ° ° ° ° ° ° 0 0 o o . .
st o5 | 970 | )76 | )78 [ )9 | )) [ ) [ )7 [ * [ <8 [ 6 [ /8 | 79 | " -
L] L] L] L] L] L] L]

D2E"A/"F%'A#' 1%#A3'B".JJ'%
2. ##A"S(AAHE 1%#A2B' K-

1:8;<=<:P<OP

1:8;<=<:P=0OP

1:8;<=<:P7PP

6<7>> 87>> 6>>7>> 40x18 7>> ) 1:8;<=<:P;PP

1:8;<=:<:POPP

1:8;<=<<PPP

1:8;<=<<=PP

1:8;<=<<;PP

)+, 1"#S%E&H'%(;P9
1:8;<Cx<

WERKS- o BLUE 'S 665\/ = KuRrz Hd1+
NORM \ / | sHoRT -
[VHM s | | Sg lCUT % sl

Solid carbide deburring tools 60° Z_ Rebabador B0° en metal duro integral

mm  Fazowniki 60° z weglika spiekanego do Karbtr Capak Alma Takimi, 60° 11
materiatow utwardzanych B [patocHumatenu (60°), VHM (BlueCut), ans

11 2@3$48$1& (A"4"(:>+(.0(5B maTtepuanos

55175/ [~ 676 | 678 | 6/9 | 6/) | 6/ | 6/: | 6/ | 6/< | 6/= WCICEECICE 07 078
?'10-llE"ll"(?"-l"(*789 [ ] [ ] L] L] L] L] L] (] (] [ ] [ ] [ ] L] ;
bl 55175 | 070 | )76 | )78 | )/9 | )7) | )/ | ) | o | (8 /b | /8 | /9 i

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] o (]

G5E™ 1%#A3'B".JJ'
HB.#6 1%#A2B' K-

NT7>> )7>>(CD ) 1:8;<C<:P7PP
*7>> T7>> ) 1:8;<C<:P;PP
97>> <7>> * 1:8;<C:<:POPP
197>> <7>> ) 1:8;<C<:POPP:P7
;87>> 6>7>> : 1:8;<C:<<PPP
:87>> 6>7>> ) 1:8,<C:<<PPP:P7
<97>> 687>> : 1:8;<C<<=PP
<97>> 687>> ) 1:8:<C<<=PP:P7
=87>> 6:7>> . 1:8;<C<<;PP
=87>> 6:7>> ) 1:8;,<C<<;PP:P7
6>)7>> 8>7>> : 1:8;<C:<:=PPP
6>)7>> 8>7>> ) 1:8;<C:<:=PPP:P7

Satze finden Sie auf Seite 810 / Sets you will find on page 810

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

= FrSser FrSsstifte Reibahlen
Sstze VHM HM VHM

FrSser
HSSE

SSgen
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Senker und Reibahlen VHM

Entgrater

LI
Qo
T T
.Eg
5'5
O «a

VHM-Entgrater 90°

E.56141

HB

Bohrer
HSS/E

rd1- WERKS- & sLue] [ e0>
L] () () (88

i€ Solid carbide deburring tools 90°
-

Fazowniki 90° z weglika spiekanego do
materiatow utwardzanych

B I Svasatori frese 90° in MD

Bohrer
VHM

Rebabador 90° en metal duro integral
Karbtr Capak Alma Takimi, 90°

IpatocHumatenw (90°), VHM (BlueCut), gns
marepuano

=

0 Schnittwerte Seite 5.23

[vaeoa L AT T2 115 114 T A5 116 T 17 1 15 1 19 [N ST ] 52 ]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

NN = 0 A A O - N PRty Conoing oo poge 523
L] L] L] L] L] L] L]

Eﬂ o 1 d2 Zahne Artikelnummer €
-‘:“ a flutes Article-No. Stiick / piece
E - 1.00 39.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0100

............ 200 39.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0200 18.30 [

....... 3.00". 39.00 3.00 HA 3 E.5614.1.0300 18.36."
§ """""" 4.0(.)“ 54.00 4.00 HA 4 E.5614.1.0400 17.41.3“"
g § ................. BOO ................ - iy p s 1870
e Boo ................ . o . ey 2490

....... 800 63.00 8.00 4 E.5614.1.0800.04 24.96."
> 1000 ............... s s . o
% E 1000 ............ 72.00 10.00 4 E.5614.1.1000.04
E 1200 83.00 12.00 5] E.5614.11200

1200 83.00 12.00 4 E.5614.11200.04

1500 ............... S i . e

1600 ............ 92.00 16.00 4 E.5614.1.1600.04

"""""" 2000 104.00 20.00 5] E.5614.1.2000

............. 2000 104.00 20.00 4 E.5614.1.2000.04

VHM-Entgrater 60°, lang
E.5636.1

Fraser
VHM
I

WERKS- “RrA%

1 BLUE \60°%

I lVHM l l = lc”T h (]
—

| LANG
| LoNG
——
|
& Solid carbide deburring tools 60°, long =
11 mm  Fazowniki diugie B0° z weglika spiekanego do
materiatow utwardzanych
0 B Ssvasatori frese 60° in MD, serie lunga |

N I = T I I A 2 22 AN
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

N =30 0 0 P = - NPt Cting oo pege 523
L] L] L] L] L] L] L] L]

Rebabador 60° en metal duro integral, serie
larga

Karbir Capak Alma Takimi, 60°, Uzun

IpaTocHumaTenm aganHHble (60°), VHM
(BlueCut), ans maTtepuanos Ao 45 HRC

Schnittwerte Seite 5.23

d2

d1h6 n d2 Zdhne Artikelnummer €
= flutes Article-No. Stlick / piece
£ 6.00 110.00 6.00 4 E.5636.1.0600 52.20
D TR eerieenneenaeenns
'\EJ 8.00 150.00 8.00 5 E.5636.1.0800 72.60
= R
é 10.00 150.00 10.00 6 E.5636.1.1000

12.00 150.00 12.00 6 E.5636.1.1200

5.6




Senker und Reibahlen VHM

VHM-Entgrater 90°, lang

E.56371

VHM ‘N BLUE | |90 v
=) | ha) 8T L ()
i€ Solid carbide deburring tools 90°, long
mm  Fazowniki diugie 90° z weglika spiekanego do

materiatow utwardzanych

I Svasatori frese 90° in MD, serie lunga

I

18

Rebabador 90° en metal duro integral, serie
larga

Karbtr Capak Alma Takimi, 90°, Uzun

[paTocHMmaTenn aavHHble (90°), VHM,
YHUBEPCaNbHOI0O NPUMEHeHS

P

Zdhne Artikelnummer

flutes Article-No.

4.00 (22)22 )22 . E.56371.0400
""""""""" 6.00 (2)22 )22 . E.5637.1.0600
"""""" 8.00 (-2)22 0)22 - E.56371.0800 78.60
""""" 10.00 (-2)22 (2)22 E.563711000 97.20
s o o e o

VHM-Automaten-Maschinenreibahlen

E.5638.0

&L

Solid carbide machine reamers, short

Rozwiertaki maszynowe krotkie z weglika
spiekanego

3'$4"#5%&6"67"889&:"6!;64$%&$685%#"

*2)22 -)22 )2
*2)22 -)22 +).2
)22 +)22 )22
)22 +)22 )22
)22 1022 )2
*)22 1022 0)22

I

[

L] L] . L] L] L] L] .. L] *Z(

<48"%&"=5%6=$67>?@&:"6$:67$#"6=@%5¢
integral, serie corta
A"%BC%6D#57"#6E"FB"

Pa3BepTku MalMHHbIE A/1f CTaHKOB-
aBTOMaTOoB (To4HoCTb H7), VHM, dpopma B,
YHMBEPCaNbHOr0O NPUMEHeH

k24

Zahne Artikelnummer €

flutes Article-No. Stiick / piece
E.5638.0.0300 37.00
S 3 640
. 4200
e 4 260
L 5 440
L 7 380
e 9 900

5.7
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Reibahlen
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2H#)4#D1)GI"HS% & (#)! *-

I"HS00& (#)1*+]

e
0 O
T3
.Eaca
<
[OR7}

*-.101%20.2&34(53" . "#$%& (#)16$718))#)49'());

<=>?@A/0-B

d1

P T
3 — viml [ [ o wZEho| | FORM ) | =] [HSC
B 12 <) (H7 aa) L= )| A TOOL

S 19068/ ()*$%0+& - /1-&HHS0Y6E L H+ &) +(2+)3& Z_ Escariador NC/HSC para agujeros ciegos

13 with internal cooling metal duro integral, con refrigeracion

mm  Rozwiertaki krotkie z weglika spiekanego z ISR (T ;
?1:) s chtodz. wew. do obrébki szybkosciowej NC/ Karbtir NC-HSC Rayba, Igten Sogutmali
'S ; IEE G TiaT (e B Pa3BepTKu MalUHHbIE YANNHEHHbIE ANS
& 1 B0 4#43(5")$&678&,-./1-&"088")$&#9%)$8$'(05$& cTaHKoB UMY, AN5 FAyXNX OTBEPCTHI

per fori ciechi (TouHocTb Hy), VHM, dopma B

N RN < << EEEEEE | osssecssranio

'd_2‘ BHS(# ™ o o= 5 5 . - - Cutting data page 5.24
S [660st] == | >5[ >< [ >= | >> | >7 [ @ | | A | @ | @< [ @F ]
<H
£ LD7$4#():664D
ST LD7$3(#./5=
e @ <=>?@A/0=B=OHOO BA@=70
@ <=>?@A/0=B=0A00 BA@=70
c @ <=>?@A/0=B=0>00 BA@=70
&3 @ <=>?@A/0=B=0700 BA@=20
bt > ........................................................................................................................................................................ .
& @ <=>?2@A/0=B=0PO0O B+>=20
@ <=>?@A/0=B=BO0O @00=@0
@ <=>?@A/0=B=B@00 @B+=00
O aaaaiiaiiiiiaaeanaaaannaaa s nnaassennanasananasaannneanatnnnaaseenennssonnnasanannnas st anssennaasesananasnsaannassanasasseanansssenneseenansssennnsssennnasssenaasennsaesssensssanasenssannssensssnsasansssasssssenaassssaassssssssnsas
% = @ <=>2@A/0=B=BAOO HAQ=@0
O = [ s o S s SO |
"LL: = @ <=>?@A/0=B=B?00 HPH=BO
@ <=>?@A/0=B=@000 >>7=+0

,*-.10.-&E3'$)#) D#$%E&' (#)R!(&);
<=>?BP/0=0

- [ WERKS- TOL. FORM |- LANG
VHM c'.\:‘gng H 7 BLANK B | LonG
|2 NORM HA Fli
1 13 =€ Solid carbide NC machine reamers, long
—

o

=
NI
=

SStze

Fl

E3'()$(%")&,-&%+&2FG9$0(&+0&2+5(#&%9)"&
integral, serie larga

Karbtr NC Makina Rayba, Uzun

Pa3BepTku MalLMHHbIE yANMHEHHbIE AN
ctaHkos cHIMY (H7), VHM, yHnsepcanbHoro
npuMeHeHus

mm  Rozwiertaki NC maszynowe diugie z weglika
spiekanego

18

B B Alesatori NC a macchina MD serie lunga

FrSser
HSSE

G AN < << B
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

o 1'10$55H+)5+&!+$5+&?;<>

d2 sl == [ > TS 1SS T o> | >0 [ S0 PP 98] Q0| @< @ Cutting data page 524
L] L] L] L] L] L]

LD7$3(#?/5:

c <=>?BP/0=0=0B0O0 HO=PO

>§ ............................................................................................................................................................................ S o
<=>7BP/0=0=0@00 @+=PO

<=>?BP/0=0=0@>0 HO-PO

% S e
g S p—
':Eé <=>7BP/0=0=0A00 A@-00
= <=>?BP/0=0=0A>0 AP=>O’

<=>?BP/0=0=0>00 AP=PO

<=>?BP/0=0=0>>0 >>=>0

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 9

m
(\
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L) I#31A)BI"#$%8&. (#)!,*-

Gewinde-
schneider

,*-.10.-&12'$)#)3#$% &' (#)4!(&)5
6789:;/07<

weme | | o HINEE
BLANK Lone
oy | | H 7 (A B ‘

Solid carbide NC machine reamers, long

1"#3%8&$'(%)*+)",)-./0&1$),1)-,2$3)'0%()
integral, serie larga

I

mm  Rozwiertaki NC maszynowe diugie z weglika
spiekanego Karbiir NC Makina Rayba, Uzun
|

B B Alesatori NC a macchina MD serie lunga Pa3BepTku MallMHHbIE yANNHEHHbIE ANS
ctaHkoB cHMY (H7), VHM, yHnBepcanbHoro

npumMeHeHunsa

H32$I#()AJI#3
H32$2(#./>7

97<< 45677 877677 5677 5 6789:;/07<7<9<< =
............................................................................................................................................................................ 2 Lu
978< 95677 c 88<677 <677 5 6789::/07<7<98< < g

o
6789:;/07<7<+<< i I

6789:;,/07<7<+8<

6789:;/07<7<;<<

6789:;/07<7<;8<

VHM

6789:;/07<7<Q<<

Reibahlen

6789:;/07<7<Q8<

6789:;/07<7:<<<

6789:/07<7:<8< 2
N . 7S
6789:,/07<7::<< 197<< VE
6789:;/07<7::8< 1197<< L
6789:;/07<7:C<< :CD7<<

FrSser
VHM

- JON*LO."#$%&(#) I$?IRM'(1&)F (#)!$)B#) A?#)
6789DP/0T:

lVHMi l".‘(.%%ﬁ'l [TO; lé % I lBLUE lFOBRM l M l L) \ b | a R lec i
COMPANY CUT _— TOOL
NORM HA | — g
)
— 2
SR 2(3&)H#S%@E&',)+AB?+)%,$-,%")C&2D)#((3$12) =— Escariador NC/HSC en metal duro integral
"E"2,-)&1)2D,)F302," con refrigeracion interior en las ranuras
mm Rozwiertaki z weglika spiekanego do obrébki Karbiir NC-HSC/HSC Rayba, icten Sogutmali
szybkosciowej NC z chtodz. wew. w ostrzach EEE  PassepTii MAWMHHbIE YAMMHEHHbIE C
|} | G3,"$2(%&)H1)*+AB?+)#(1)F(%&)30@%&F&#$12& kaHanom nog COX (H7) ans Yny, VAHM 5L
(BlueCut), ans ctanen vivyryHa 1 )& %
HE2. %3 868 | 864 | 869 | 86 86 86 86 86 86 468 464 PP [ 2,
R P IR o TR L R P 0 R S G LS55 | P04 . 1
Cutting data page 5.24 geromsegmerse) 68 | >64 69 | >6> | >6, | >6 5 64 53 64 69 —
| H52%6858 969 | >66 | >64 | >69 | >6> | >6; [ >65 | 86 [ j64 | 568 | 564 [ 569 | 5

H32$I#()AJIH3
H32$2(#./>7

6789DP/07:7<P<<

SSgen

6789DP/07:7<8<<

6789DP/07:7<9<<

6789DP/07:7<;<<

6789DP/07:7:<<<

6789DP/07:7:.C<<

6789DP/07:7:P<<

6789DP/07:7:9<<

6789DP/07.7:;<<

6789DP/07:7C<<< PQ87P<

m Nachschleifen
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Reibahlen Bohrer Bohrer
VHM HSS/E VHM HSS/E

Reibahlen

HM

Fraser Frasstifte
VHM

Nachschleifen

Senker und Reibahlen VHM

Reibahlen H7

VHM-NC/HRC-Maschinenreibahlen

E.5631NC

weas ) [ ToL s | | FORM <85 | | ‘i
NORM BESCHICHTUNG LonG
lVHM lc"m“é‘.’{ih“ lH 7 l (A l = l A HRC

ZE  Solid carbide NC/HRC machine reamers
-

Rozwiertaki NC z weglika spiekanego do
materiatow utwardzanych do 65AHRC

B I Alesatori MD NC/HRC a macchina

 aterial | ITETANN Y= T T 1~ 0 -1
.

I

Escariador de maquina NC en metal duro
integral para alta dureza

Karbiir HRC-NC Makina Rayba

Pa3BepTku MalWMHHbIE YANNHEHHbIE ANS
ctaHkoB cHMY (TouHocTsb H7), VHM, ana
MmaTepuranos g0 65 HRC

18

22 EECUNEEEE

Material | 3.3 ] 41 | 4= [ 45 | 44 | 49 | 46 [ROINERER b1 | bc | 6.3 |
L] L] L] L]

5.10

. Schnittwerte Seite 5.24
Cutting data page 5.24

d2 Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
E.5631NC.1.0100 51.30
E.5631NC.1.0197 52.60
Ese3NClole8 5260
EseaNCiOl®e 5260
E.5631NC.1.0200 52.60
E.5631NC.1.0201 52.60
ESe3INC1O0202 5260
ES63INC10203 5260
ES63INC10206 5 510
ES63INC10297 5 510
Ese3INClO288 5 510
ES63INCIO0298 5 510
ES63INC10300 5 510
ES63INCI0301 5 510
Ese3INCl0302 5 510
ES63INC10303 5 510
ES63INC10304 5 510
ES63INC10305 5 510
E.5631NC.1.0396 65.50
E.5631NC.1.0397 65.50
ES63INC10398 6 550
Es63INC1O0388 6 550
E.5631NC.1.0400 65.50
E.5631NC.1.0401 65.50
ESB3INC10402 B 550
ESB3INCI0403 6 550
ES63INC10404 G 550
Ese3INCi040S S 550
EseaNclose7 7380
Ese3INClOse8 7 380
Ese3INCIO488 7 380
EseaNCiOS00 7 380
Eseanclosol - 7 380
EseaNClOS02 7 380
ES63INCIOS03 - 7 380
~—7

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 11



Senker und Reibahlen VHM

Gewinde-
schneider

VHM-NC/HRC-Maschinenreibahlen
E.5631NC.1

werks-| | TOL. spean FORM <65 Lo
NORM BESCHICHTUNG LonG
lVHM] lcqm.lw lH Vi l (A l = l A HRC

ZE  Solid carbide NC/HRC machine reamers
-

Rozwiertaki NC z weglika spiekanego do
materiatow utwardzanych do 65AHRC Karbiir HRC-NC Makina Rayba
|

B I Alesatori MD NC/HRC a macchina

I

Escariador de maquina NC en metal duro
integral para alta dureza

Pa3BepTku MalWMHHbIE YANNHEHHbIE ANS
ctaHkoB cHMY (TouHocTsb H7), VHM, ana
MmaTepuranos g0 65 HRC

d1 H7 12 13 " d2 Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
E.5631NC.1.0596 80.40 .
ES63INCIOBE7 8040 %ﬁ
E.5631NC.1.0598 80.40 Eg
E.5631NC.1.0599 80.40
ESB3INC1.0800 i 80.40
ES63INCIOBOT 8040 s
e
E.5631NC.1.0602 80.40 =
E.5631NC.1.0603 80.40 =
EsB3INC10797 10080
EseaNcio7es 10080 2
Ese3NCiO788 10080 7
EseaNCioBOO 10080 z
EseaNclosol 10080
EseaNCioBO2 - 10080
ES63INCI0803 10080
Ese3INCiO987 123.00
T 123.00
Ese3INClO998 123.00
E.5631NC.11000
E.5631NC.11001
E.5631NC.11002
E.5631NC.1.1003
E.5631NC.1.1197
E.5631NC.11198
E.5631NC.11199
E.5631NC.11200 137.40
E.5631NC.1.1201 14250
Es63INCAI202 14250
E.5631NC.11203 14250

51



Senker und Reibahlen VHM

Reibahlen 1/100

LI
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T T
.Eg
5'5
O «a

VHM-Maschinenreibahlen, kurz

E.5619.0

WERKS. FORM KuRzZ ' ] Lieferzeit: 2 Arbeitstage
NORM TOL. SHORT
lVHM lcm"v l"“’”"s l HA lBLANK l B l M E b 1 [] Delivery time: 2 working days

Bohrer
HSS/E

S  Solid carbide machine reamers, short I Escariador de magquina en metal duro
mm  Rozwiertaki maszynowe krétkie z weglika iE(el, i i
spiekanego Karblir Makina Rayba, Kisa
B I Alesatori MD, serie corta EE Pa3sepTkM MallMHHbIE (TOYHOCTb 0/+0,005),

Bohrer
VHM

VHM, ¢opma B, yHuBepcasbHOro
npUMeHeHus

[azra] 1112 T8 1A I5 18 117 115 1 15 [ETNNEEE 5T [ 52

o o ° . . . . . . . . 0 ° Schnittwerte Seite 5.24

N 0 0 G 50 0 AN MR v ot page 524
L] L] L] L] L] L]

E’ w d1 0/+0,005 Artikelnummer €

E a Article-No. Stiick / piece

TT 010 - 019 500 10.00 35.00 150 4 E.5619.0.0010-0019 103.60
e S e S o ; o —
£5619.0.0030-0048 8560
EE "0.49-053 500 10.00 35.00 150 4 E6619.0.0048-0083 8560
%E S S s S s ; o e
= 060-088 600 12.00 35.00 150 4 E.5619.0.0060-0069 7780
E5619.0.0070-0078 6740
2 E6619.0.0080-0080 5780
7= E5619.00091-0100 5560
Z Ese19.00101-0120 52.00
E5619.0.0121-0150 - 4960
Esele00151-0200 4730
g = E6619.00201-0240 4730
o= Ese19.00241.0270 4730
E6619.00271-0310 - 49.60
Ese19.0031-0370 . 4960
E5619.0.0371-0410 5200
411-4.60 ! ! ! ! Ese19.00411-0a60 5670
4.61-4.90 . . E.5619.0.0461-0490 8150
' E5619.00481-0520 63.80
E6619.0.0521-0670 | 68.40
571-6.20 26.00 48.00 75.00 50-6.0 6 E6619.00571-0820 - 7580
o S o S S . o S
e — o o S g : R e —
E5619.0.0891-0720 9210

E.5619.0.0721-0770

E.5619.0.0771-0820 113.30
E5619.00821-0870 - 12520
c E5619.0.0871-08%0 129.80
E E6619.00891-0820 132.20
E E5619.00921-0870 13700
2 E5619.00971-0880 - 14640

E.5619.0.0991-1070

E.5619.0.1071-1090

E.5619.0.1091-1120

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 13

(
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Senker und Reibahlen VHM

Gewinde-
schneider

VHM-Maschinenreibahlen, kurz
E.5619.0

VHM Vl\\llEnFéxlﬁnS" ToL. BLANK FORM M - kumz }
o |
C%hgl;?vll\w 0/+0,005 HA B ; | E

S  Solid carbide machine reamers, short I Escariador de magquina en metal duro
mm  Rozwiertaki maszynowe krétkie z weglika iE(el, i i
spiekanego Karblir Makina Rayba, Kisa
B I Alesatori MD, serie corta EE Pa3sepTkM MallMHHbIE (TOYHOCTb 0/+0,005),
VHM, popma B, yHMBepcasibHOro
npumMeHeHns
Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
35.00 64.00 100.00 11.00 5] E.5619.0.1121-1170 172.40
....................................................................................................................................................................................................... =
35.00 64.00 100.00 11.0-12.0 6 E.5619.0.1171-1180 179.40 % ﬁ
[}
....................................................................................................................................................................................................... s34
11.91 - 12.60 35.00 64.00 100.00 12.00 B8 E.5619.0.1191-1260 186.50 E x
12.61 - 12.90 35.00 64.00 100.00 12.0-13.0 6 E.5619.0.1261-1290 198.30
E.5619.0.1291-1352 198.30
13.90 - 1410 35.00 64.00 I 14.00 6 E.5619.0.1390-1410 269.50 § =
.................................................................................................................... | =
14.90 - 15.10 35.00 64.00 . 14.00 6 E.5619.0.1490-1510 287.40 § ;
]
.................................................................................................................... . 2
15.90 - 16.10 35.00 64.00 100.00 16.00 6 E.5619.0.1590-1610 294.70
17.90 - 1810 35.00 64.00 100.00 18.00 6 E.5619.0.1790-1810 33770
19.90 - 2010 35.00 64.00 100.00 20.00 6 E.5619.0.1990-2010 422.40 @
.................................................................................................................... 3=
b=
AT
i@
fre
Mehrpreise / extra costs Beispiel / example Aufschlag / surcharge
3. Stelle nach dem Komma / 3rd place after comma 2,955 +15%

eingeengte Toleranz mit Beschichtung +/- 0,002 BlueCut auf Anfrage

restricted tolerance with coating on demand

=
[}
=
K
=
[~
w
4=
v
[}
=

5.13



Senker und Reibahlen VHM

Reibahlen 1/100

LI
Qo
T T
.Eg
5'5
O «a

VHM-Sackloch-Reibahlen

E.5622.0

+d14 ‘
o TOL. Q - Lane
VHM coMPANY 0/+0,005 A BLANK B |

Bohrer
HSS/E

Zhs  Solid carbide blind hole reamers i Escariador para agujeros ciegos metal duro
mm  Rozwiertaki z weglika spiekanego do Izl

otworéw nieprzelotowych Karbiir Kor Delik Rayba
B0 Aesatori MD per fori ciechi EE Pa3sepTKM MalIMHHbIE YAJIMHEHHble ANA

FlyXnX OTB.(TOYHOCTb 0/+0,005), VHM,
YHWBEPCa/IbHOrO NMPUMeHeHNs

Material | 1. . . , : : ) ] ] 21 22 EEUEEEEE
L] L] L]

0 Schnittwerte Seite 5.24

L] L] L] L] L] L] L] L] L]
N =30 O 0 0 P = - NPt Cing oo pege 524
L] L] L] L] L] L]

Bohrer
VHM

Zéhne Artikelnummer

=
%ﬁ flutes Article-No. Stiick / pieci
§‘£ E.5622.0.0151-0200 5210
E5622.00201-0240 5210
E5622.0.0241-0270 | 5210
5 5622002710310 5470
= E ...........................
25 E.5622.0.0311-0370 54.70
= E6622.00371-0410 5730
E5622.0.0411-0460 6250
2 E6622.0.0461-0480 | 6770
7= E5622.0.0491-0520 - 7030
z 5.21-5.70 26.00 5.00 8 ES62200521-0570 7550
571-620 2600 48.00 75.00 5.0-8.0 8 E.5622.0.0571-0620 8330
E5622.00621-0860 88.40
2 = E5622.00661-0880 9370
o= 6622006910720 - 10150
E.5622.0.0721-0770 1440
E.5622.0.0771-0820 12480
E5622.00821-0870 13780
E6622.0.0871-0880 14310
E5622.00891-0920 14570
5622009210970 - 150.80
E5622.00971-0880 - 16130
E5622.00891-1070 17420
5622010711080 17850
Ese22010011120 - 18460
Ese220m21-m70 189.90
E.5622.01171-1190 T e780
E.5622.01191-1260 7 20840
5622012611200 218.40
c E.5622.0.1291-1352 218.40
E E.5622.01390-1410 296.90
_;f E.5622.0.1490-1510 T ae70
2 E.5622.01590-1610 T 32480
. E.5622.0.1790-1810 372.00
Extra chargs for ond ot
Extra charge for end cut Stiick netto / piece net

2.95 - 6.05 23.00

6.06 - 1810 28.00

=
<
=
3
[

5.14



Senker und Reibahlen VHM

Reibahlen 1/1 00

Gewinde-
schneider

VHM-NC-Maschinenreibahlen, lang

E.5620NC.0
d1
".\’.E%ﬁ' ToL FORM v P~
VHM COMPANY 0/+0,005 BLANK B
NORM HA ]
12
i€ Solid carbide NC machine reamers, long Z_ Escariador NC de maquina en metal duro 13
Rozwiertaki NC maszynowe diugie z weglika integral, seria larga
spiekanego Karbiir NC Makina Rayba, Uzun
B I Alesatori NC a macchina MD serie lunga EE Pa3sepTKM MalUMHHbIE YAJIMHEHHble 1

Ansa cHMY (TouHocTs 0/+0,005), VHM,
YHWBEPCa/IbHOrO NMPUMEeHeHNs

[era] 11 T2 5 T AA A5 T8 117 115 1 15 [ETNNEEE O [ 52
Schnittwerte Seite 5.24 0 0 0 0 0 0 . 0 0 . . 0 0
Curting dea g 524 | R O 0 0 <0 A B
L] L] L] L] L] L]

d1 0/+0,005 Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

ml

HSS/E

=
=
=

<
=

o
3

E.5620NC.0.0095 2810
E.5620NC.0.0096 2810
ESB20NC0.0087 2810
ES620NCO00S8 2810 8
| 'Fu%
E.5620NC.0.0099 2810 2=
E.5620NC.0.0100 2810 =
ESB20NCO.0101 2810
ESB20NCO.0102 2810 2
ES620NC00103 2810 7
ES620NCO.0104 2810 Z
ESB20NC00105 2810
ES620NCO0185 2910
ES620NCO.0196 2910
ES620NCO.0187 2010
Ese20NCO.0198 2910
Ese20NCOO188 2910
EE620NC0.0200 2910
ES620NCO.0201 2910
E.5620NC.0.0202 2910
E.5620NC.0.0203 2910
ESB20NC0.0204 2910
ES620NC0.0205 2010
E.5620NC.0.0295 3370
E.5620NC.0.02965 3370
ESB20NCO.0297 3370
ES620NCO0298 3370
ES620NCO0298 3370
Ese20NCOO0300 3370
ESB20NCO.0301 3370
Ese20NCOO0302 3370
ES620NC.0.0303 3370
Ese20NCOO0304 3370
Ese20NC.00305 3370
Ese20NCOO0385 a120
ESB20NCO0396 a20
~T




L) #51A)BI"#$%&. (#) - ./

I"HBY6& (H)*+*, |

e
0 O
T3
.Eaca
<
[OR7}

- 10120/&34'S)#)54#$%& (#)6!(&)7

89::<,129,

feyil|
[T WERKS- FORM LANG
%8 lVHM lc'g‘ﬂ,fm lo/rglaos l lBLANK l B lw %mm
AT NORM HA ]
Ef 5QNKF ECTDKFG 0% OCEJKPG Tim Q'G5768$ (W)0HP,)-./0&1$),1)-,2$3)'0%()
mm 4Q\YKGTVCMK 0% OCU\[PQYG F WIKETVFETGRMECTKG NCTIC
URKGMCPGIQ -CTD@T 0% /CMKPC 4C[DC 7\WI
g% Bl #NGUCVQTK 0% C OCEEJKPC /& B PisEphNWNRILGHHbIE YA MHEHHbIE
qu S ans cHMy (touHocTb 0/+0,005), VHM,

YHUBEPCa/IbHOTO MPUMEHEHUs!

B*1,+C,6,,: ) H52$I#()AJI#5
H5?$4(#01>9

- 89:;<,129,9,DOP

QoW

%F) 89:;<,129,9,DOR

Q 0

S:) = 89:;<,129,9,D00
89::<,129,9,Q,,
89:;<,129,9,Q,*

=

(] oo

% s 89:,<,129,9,Q,<

% E 89:,<,129,9,Q,D

@
89:;<,129,9,Q,Q
89:,<,129,9,Q,:

£ 89::<,129,9,Q0:

0= . .

)@ T 89:;<,129,9,Q0;

L 89::<,129,9,Q0P
89:;<,129,9,Q0R
89:;5,129,9,Q00

@

s . .

)@ ; 89:,<,129,9,:,,

5 89:;<,129,9,: *
89:,<,129,9,:,<
89:;<,129,9,:,D

g 89:;<,129,9,:,Q
) 89::<,129,9,:,:
89:;<,129,9,:0:

: 9 89:;<,129,9,:0;
5w 90P 19677 97677 477677 9677 9 89:;<,129,9,:0P
FORTIE  oceecesiseessesstaitaititiiniiiiieieeeee L st st s

L2 % 90R 19677 97677 AT7677 9677 9 89:;<,129,9,:0R

LL L 0 SRR

: 9 89:;<,129,9,:00

9 89:,<,129,9,;,,
89:;<,129,9,;,*
(=
oy 89:1<,129,9,;,<
)
<2 89:<,129,9,;,D
89:;<,129,9,;,Q
E_, 89:;<,129,9,;,:
© . .0
% 89:;<,129,9,;0:
% 89:;<,129,9,;0;
[
=z 89:;<,129,9,,0P
89:,<,129,9,;0R
89:;<,129,9,;00
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L) I#51A)BI"#$%8&. (#) -/

Gewinde-
schneider

-./0120/&34'$)#)5#3%&' (#)6!(&)7
89::<,129,

WERKS- FORM =] LIL\’!\’I\‘E:
lVHM] lmm l l HA lBLANK lB NW E ]

ZE  Solid carbide NC machine reamers, long o I'H$%&$ (%) +)')-./081%),1)-,2$3)'0%()
mm  Rozwiertaki NC maszynowe diugie z weglika izl SErtE e

spiekanego Karbiir NC Makina Rayba, Uzun
B I Alesatori NC a macchina MD serie lunga EE Pa3sepTKM MalUMHHbIE YAJIMHEHHble

Ansa cHMY (TouHocTs 0/+0,005), VHM,
YHWBEPCa/IbHOrO NMPUMEeHeHNs

H5?$1#()AJJ#5

H5?$4(#01>9

89:,<,129,9,0,* 0,9, =
........................... Sl

89:;<,129,9,0,< 0,9,, %V)

o] 0

89::<,129,9,0,D 0,9, &; T

89:;<,129,9,0,P 0,9,

89:;<,129,9,0,: 0,9,,

89:;<,129,9,0Q: 009,,

VHM

89:,<,129,9,0Q;

Reibahlen

89:;<,129,9,0Q0

89:;<,129,9,0QR

89::<,129,9,0QQ

89:,<,129,9,R,,

i

(V)
£
5
n=>
(%]
AT
&
LL

89:<,129,9,R,*

89:,<,129,9,R,<

89:;,<,129,9,R,D 009,,

89:<,129,9,R,P 009,,

FrSser
VHM

89:;<,129,9,R,:

89:<,129,9,RQ: 0090,
o p——
o e .
89:<,129,9,RQR Q09Q, &
89::<,129,9,RQQ 0090,
89::<,129,9,Q,,

129900 ! cese, [
89:<,129,9,Q,< QQ9Q. oo
89:<,129,9,Q,D QQ9Q,
89::<,129,9,Q,P QQ90,
e o
o QQ9Q )(%
89::<,129,9,QQ; QQUQ, @
e —
o e -
e a— E’
L e %
89:;<,129,0% * QQ9Q, z
L e

S —— a—
L e




L) #51A)BI"#$%&. (#) - ./

I"HBY6& (H)*+*, |

e
0 O
T3
.Eaca
<
[OR7}

- 10120/&34'$)#)5H$%& (#)61(&)7

89::<,129,

FTT| =
54 WERKS- oL FORM LANG
£ 2 lVHM lgggm lo oG0S sankf 7Ry | o
AT NORM HA
i€ Solid carbide NC machine reamers, long Z_ Escariador NC de maquina en metal duro
mm  Rozwiertaki NC maszynowe diugie z weglika izl SErtE e
spiekanego Karbiir NC Makina Rayba, Uzun
_QE) % B I Alesatori NC a macchina MD serie lunga EE Pa3sepTKM MalUMHHbIE YAJIMHEHHble
o Ansa cHMY (TouHocTs 0/+0,005), VHM,
o>

YHUBEPCa/IbHOTO MPUMEHEHUs!

B*,+C,6,,: ) H52$1#()AJJ#5
H5?2$4(#01>9

= *9,: 36.00 90.00 135.00 10.00 S] 89:;<,129,9*,,: 0090,

%% ........... - 90 ....................... 4 500 ........... 10500 ........... 15000 ............ 1200 ............... 6 ....... G e - *p9<
El:_-) T *90; 45.00 105.00 150.00 12.00 5] 89:,<,129,9%,0; **Po<,
5] 89:,<,129,9*,0Q **P9<,

b T . *P9<

g % T - *P9<
% > 89:;<,129,9%*,, **PO<,
< 89:;<,129,9+** **P9<,

b g . *P9<

g **9,D 45.00 150.00 12.00 6 89:<120.9+0 - P9<
)g % e o 15000 .................... 1200 .................... ; PP oo

I 15000 .................... 1200 ........................ B ........... P - *Pg<’

o Ty : *P9<

[ **90 ..................... 4 500 ................................................. 15000 .................... 1200 ........................ 6 ....... T - P9<

)§ % ........... **goQ ................... 4 500 ................................................. 15000 .................... 1200 ........................ S ....... b irg g - *P9<

S P **gop .................... 4 500 ................................................. 15000 .................... 1200 ........................ B ........... P - *P9<’

b Ty : *P9<

G - *P9<

. o e - *Pg<

):/U_')) : S - *P9<'
¢} 89:,<,129,9*<,.D **Po<,
45.00 105.00 150.00 12.00 6 89:,<,129,9<,R **Po<,

R —————— 4 500 .................... 10500 ................... 15000 .................... 1200 ........................ 8 ....... o g . *P9<

FrSser
HSSE

SISEl

=
(9}
=
@
=
[S]
(72}
S
I
=z

m
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Senker und Reibahlen VHM
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- Materialbezeichnung / material description
e / gene ee 00
e / gene ee 00
e/ gene eels < 850
allg. StShle / general steels <1000 N/mm
D
P 400
NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm

VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm
M  corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
K Temperguss / melleable cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6%

N AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplasti

Grabt, GFK / graphite

gehSrtete StShle / hardened steels 45-55 HRC

gehSrtete StShle / hardened steels 55-60 HRC
gehSrtete StShle / hardened steels 60-65 HRC

BEN T N

Materialbezeichnung / material description
allg. StShle / general steels <500 N/mm
allg. StShle / general steels <700 N/mm

allg. StShle / general steels < 850 N/mm

allg. StShle / general steels <1000 N/mm

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

= KN

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <!
N | AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-

N
=)
<
)
A
a
i

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

rungen / titanium and tit.-alloyp

WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steels

2,

1

2.2

4
4

2.

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12%, &P

4

iS4
4.6

4

1

22

0

4

~$/-)10$112-#3&+4-$!567

I"HBY6& (JH*+ -)'-]

Reibahle
Vorbohrunterma§

6,0 0,0 6,0 0 0
0,1-0.2 0,2 02-03 03-04 0,4
0,1-0.2 0,2 02-03 03-04 0,4
0,1-0.2 0,2 0,2 0,3 03-04
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 03-04

0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-03 0,3
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 03-04
0,1-0,2 0,2 0,2 03 03-04
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 03-04
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 03-04
0,1-0.2 0,2 0,2-03 03-04 0,4
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 03-04
0,1-02 0,2 0,2 0,2-03 03-04
0,1-02 0,2 0,2 0,2-0,3 03-04
01-02 0,2 0,2 0,2-03 03-04
0,1-02 0,2-0,3 03-04 0,4 04-05
0,1-0,2 0,2-0,3 03-04 0,4 0,4-05
0,1-0,2 02-0,3 0,3-04 0,4 04-05
0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-04
0,1-0,2 0,2 02-04 0,3-05 0,3-05
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-04
0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-04

0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3

0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-03 0,3

0,1 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3

f mm/U f mm/U fmm/U f mm/U f mm/U
Ve m/min 70,5-4,0 74,0-8,0 78,0-12,0 712,0-16,0 716,0-20,0
0 0 b 0 b 0 0 0
60 80 0,030 0,050 0,050 0,120 0,120 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300
60 70 0,030 0,050 0,050 0,120 0,120 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300
60 70 0,030 0,050 0,050 0,120 0,120 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300
40 50 0,025 0,045 0,045 0,100 0,120 0,160 0,160 0,220 0,220 0,260
30 50 0,025 0,045 0,045 0,100 0,120 0,160 0,160 0,220 0,220 0,260
25 40 0,025 0,045 0,045 0,100 0,120 0,160 0,160 0,220 0,220 0,260
50 60 0,025 0,045 0,045 0,100 0,120 0,160 0,160 0,220 0,220 0,260
50 60 0,025 0,045 0,045 0,100 0,120 0,160 0,160 0,220 0,220 0,260
180 200 0,030 0,050 0,050 0,150 0,150 0,200 0,020 0,280 0,280 0,350
130 180 0,030 0,050 0,050 0,150 0,150 0,200 0,020 0,280 0,280 0,350
100 120 0,030 0,050 0,050 0,120 0,120 0,180 0,180 0,250 0,250 0,350
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allg. StShle / general steels < 850 N/mm
g e / general stee 000 4

a e / gene ce 400

EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/m|

NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm

VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/mmh.8

WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steel 1.9

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

<

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% [S#

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% &P
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

- und Thermoplaste / duro- rmoplasti¢sA
Grabt, GFK / graphite 4.6

S | Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloy

Materialbezeichnung / material description
allg. StShle / general steels <500 N/mm

allg. StShle / general steels <700 N/mm

allg. StShle / general steels < 850 N/mm

allg. StShle / general steels <1000 N/mm

allg. StShle / general steels <1400 N/mm
EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/mn1.6
NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm
VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/mmh.8

WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steelfs 1.9

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

7

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloy:

@
A
2
>

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12%0 &P
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplasti¢s4

4.6

N
@
Q
g
®
n
~
@

fmm/U fmm/U fmm/U f mm/U fmm/U
Ve m/min 74,350 76,3-8,0 78,3124 715,0-20,0 720,5-35,0
0 D (0] 0 D 0 0 (0]
50 70 0,050 0,080 0,080 0,100 0,100 0,130 0,130 0,160 0,160 0,220
50 70 0,050 0,080 0,080 0,100 0,100 0,130 0,130 0,160 0,160 0,220
50 65 0,050 0,080 0,080 0,100 0,100 0,130 0,130 0,160 0,160 0,220
50 65 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,160
10 15 0,020 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,060 0,060 0,100
40 60 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,160
40 60 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,160
50 70 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,160
15 25 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120 0,120 0,160
15 25 0,040 0,050 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100
15 25 0,040 0,050 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100
40 60 0,070 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,150 0,200 0,200 0,280
25 40 0,060 0,070 0,080 0,090 0,090 0,100 0,120 0,160 0,160 0,250
140 180 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,150 0,200 0,200 0,280
70 100 0,050 0,080 0,080 0,100 0,100 0,130 0,130 0,160 0,160 0,220
30 50 0,050 0,080 0,080 0,100 0,100 0,130 0,130 0,160 0,160 0,220
90 150 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,150 0,200 0,200 0,280
30 60 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,150 0,200 0,200 0,280
35 55 0,020 0,035 0,350 0,040 0,040 0,055 0,055 0,070 0,070 0,100
13 20 0,040 0,050 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100
f mm/U f mm/U f mm/U fmm/u f mm/U
Ve m/min 71,040 74,0-6,0 76,0-8,0 78,0-10,0 710,0-12,0
0 b 0 0 0 0 b 0
60 80 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
60 80 0,002 0,006 0,006 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
60 80 0,002 0,006 0,006 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
50 70 0,022 0,006 0,006 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
30 50 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
40 60 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
35 55 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
35 55 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
25 40 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
35 55 0,004 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
30 50 0,002 0,006 0,006 0,010 0,010 0,012 0,012 0,014 0,014 0,021
30 50 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
30 50 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
30 50 0,004 0,007 0,007 0014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
220 250 0,006 0,009 0,009 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,035
110 130 0,006 0,009 0,009 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,035
70 100 0,006 0,009 0,009 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,035
60 80 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
110 130 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030
30 50 0,004 0,007 0,007 0,014 0,014 0,018 0,018 0,022 0,022 0,030




e / gene ee 000 4
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EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/mm1.6

NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm
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WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steels 1.9

|

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

<

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% [S#
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% &P

N | AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloyp

Nickel / nickel

bo] = | = |

Materialbezeichnung / material description
allg. StShle / general steels <500 N/mm
allg. StShle / general steels <700 N/mm

allg. StShle / general steels < 850 N/mm

O
)
N
@)
O

allg. StShle / general steels <1000 N/mm 4
allg. StShle / general steels <1400 N/mm

EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/m

NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm

VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/ 8

WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steels 1.9

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

= I

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% |S#
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12%0 &P
N | AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

bol =z | = |

Nickel / nickel

~$/-)10$112-#3&+4-$!567

I"HS6& (JH*+ ) -

e O
fmm/U fmm/U fmm/U fmm/U fmm/U
Ve m/min 71,0-4,0 74,0-8,0 78,0-12,0 712,0-16,0 716,0-20,0
0 D 0 0] 0 0] 0 0
190 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
170 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
170 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,1450 0,170
140 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
85 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,120
120 0,010 0,020 0,020 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,130
120 0,010 0,020 0,020 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,130
160 0,010 0,030 0,030 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,130
95 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,120
110 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,050 0,050 0,070 0,070 0,080
75 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,040 0,060 0,060 0,080
150 0,010 0,030 0,030 0,040 0,040 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100
70 0,020 0,040 0,040 0,060 0,060 0,090 0,090 0,120 0,120 0,150
100 0,020 0,040 0,040 0,060 0,060 0,090 0,090 0,120 0,120 0,150
700 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
700 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
40 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
300 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,120 0,120 0,150 0,150 0,170
60 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,110
60 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,110
ppe Roug 0
f mm/U f mm/U f mm/U fmm/U f mm/U
Ve m/min 71,040 74,0-8,0 78,0-12,0 712,0-16,0 716,0-20,0
0 0 0 0 0 0
120 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
105 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
95 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
90 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
80 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,100
80 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,100 0,100 0,100
80 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,100 0,100 0,100
100 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,100 0,100 0,100
70 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090 0,100
80 0,005 0,015 0,015 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,060
60 0,005 0,010 0,010 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,050 0,060
120 0,010 0,020 0,020 0,040 0,040 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090
60 0,010 0,030 0,030 0,050 0,050 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120
90 0,010 0,030 0,030 0,050 0,050 0,070 0,070 0,090 0,090 0,120
300 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
280 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
200 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
200 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,100 0,100 0,120 0,120 0,140
40 0,005 0,015 0,015 0,030 0,030 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090
40 0,005 0,015 0,015 0,030 0,030 0,060 0,060 0,070 0,070 0,090
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E.5634NC.1 - E.5625NC.1 - E.5624NC.1

Materialbezeichnung / material description
allg. StShle / general steels <500 N/mm
allg. StShle / general steels <700 N/mm .
allg. StShle / general steels <1000 N/mm 14
EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/mm1.6
NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm
VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/mrh.8
WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steels 1.9

Gusseisen / cast iron <180 HB

K

Temperguss / melleable cast iron

E.5631INC.1

Materialbezeichnung / material description
allg. StShle / general steels <1400 N/mm

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron
gehSrtete StShle / hardened steels 45-55 HRC
H gehSrtete StShle / hardened steels 55-60 HRC

gehSrtete StShle / hardened steels 60-65 HRC

allg. StShle / general steels <500 N/mm

allg. StShle / general steels <1000 N/mm 4

allg. StShle / general steels <1400 N/mm

EinsatzstShle / case hardening steels <1000 N/m|

NitrierstShle / nitriding steels <1000 N/mm

VergYtungsstShle / heat treatable steels <850 N/mmh.8
WerkzeugstShle (legiert und unlegiert) / tool steel 1.9

Rost- und sSurebestSndige StShle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

<

Rost- und sSurebestSndige StShle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% [S#
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% &P
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplasti¢s4

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloy

o
N
~

von

fmm/U

f mm/U

fmm/U

78,0-10,0

710,0-12,0

712,0-16,0

von

bis

fmm/U

710,0-12,0

0 o 0 0 0
fmm/U fmm/U fmm/U fmm/U fmm/U
Ve m/min 70,1-2,99 73,0-5,99 76,0-9,99 710,0-15,99 716,0-20,0
0 D 0] 0 D 0 0 D (0]
30 40 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,300
25 35 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,300
25 35 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,300
25 35 0,60 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
10 15 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
10 20 0,080 0,100 0,100 0,120 0,120 0,160 0,160 0,250 0,250 0,300
10 20 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
15 20 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
10 15 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
10 15 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
8 15 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300
12 20 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0,230 0,230 0,300 0,300 0,350
10 15 0,100 0,120 0,120 0,160 0,160 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300
30 60 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0,230 0,230 0,300 0,300 0,350
20 40 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0,230 0,230 0,300 0,300 0,350
15 30 0,120 0,180 0,180 0,200 0,200 0,230 0,230 0,300 0,300 0,350
20 30 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,320 0,320 0,400 0,400 0,450
15 30 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250 0,250 0,300
5 10 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,140 0,140 0,200 0,200 0,300




