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So finden und bestellen Sie
Ihre Werkzeuglosung:

Persdnlich — weltweit
Sie erreichen uns telefonisch, per Fax oder tiber E-Mail. Die Kontaktdaten lhres lokalen
Ansprechpartners finden Sie auf unserer Web-Seite unter: walter-tools.com

Der Walter Gesamtkatalog 2017

SN~ .
beinhaltet das komplette Standardprogramm unserer Kompetenzmarken Walter,
Walter Titex und Walter Prototyp. Er wird kontinuierlich durch die jeweils aktuellsten

Produktinnovations-Kataloge erganzt.

Unter walter-tools.com kdnnen Sie |lhre Walter Produkte schnell und komfortabel online abrufen und bestellen - iiber
Smartphone, Tablet oder PC. Ihr Vorteil: direkter Zugriff von jedem Endgerdt, in optimierter Darstellung - jederzeit!

Walter Online-Katalog Walter GPS Walter Innotime®
—\ P @99 v ’/—\

1

—i|wairen

Werkzeugspezifische Suche Anwendungsbezogene Suche Bauteilbasierte Suche

Im Walter Online-Katalog finden Sie Mit Walter GPS finden Sie in wenigen Mit Walter Innotime® finden Sie die wirt-
Produkte anhand der bekannten Gliederung Schritten die optimale Zerspanungslésung schaftlichste Bearbeitungsldsung fiir Ihr
unseres Produktkatalogs sowie mittels fiir Ihr Bauteil, on- und offline — und Bauteil: inklusive aller dafiir notwendigen
Filter- und Suchfunktionen. Ebenfalls konnen sie bei Bedarf direkt in den Werkzeuge, Bearbeitungsschritte und
integriert: eine Shopping-Funktion sowie Walter TOOLSHOP transferieren! -parameter. Einfach durch Hochladen
Links fiir Zeichnungen und Modelle. Ihres 3D-Modells.

Walter TOOLSHOP & EDI

Der Walter TOOLSHOP erdffnet Kunden
’) ( schnelle Informations- und Bestellmdglichkeiten.

@ Via EDI (Electronic Data Interchange) ist es zudem maglich,
o

Dokumente (z.B. Auftrage) auszutauschen — auch
TOOL:SHOP EDI B2B

Sonderwerkzeuge sind bestellbar.
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Technologien bei Walter.

((( Accure-tec

Tiger-tec’Gold

Tiger-tec'Silver

Walter BLAXX

Walter

Walter Nexxt

Walter Apress

XD Technologie

Xill-tec™

Die patentierte Walter Accure-tec Technologie fiir Bohrstangen zum Drehen und Aufnahmen zum
Frasen sorgt fir maximale Schwingungsdampfung. Ideal fiir Dreh-, Frds- und Bohrungsbearbei-
tungen mit groBem Werkzeugiiberhang.

Tiger-tec® Gold ist die neue Walter Generation fiir einzigartige Wendeschneidplatten-
Beschichtungen. Sie ermdglicht maximale Standzeiten und Prozesssicherheit. Die CVD-Sorte wird
mit dem innovativen Ultra Low Pressure-Verfahren (ULP-CVD) hergestellt. Ihre spezielle Titan-Alu-
minium-Nitrid-Schicht macht sie enorm widerstandsfahig gegen Abrasion, Kammrisse, Oxidation
und plastische Deformation. Die warmfeste und zahe PVD-Sorte mit Aluminiumoxid-Multilayer
eignet sich fiir schwierige Zerspanungsbedingungen.

Mit Tiger-tec® Silver bietet Walter eine weltweit einzigartige Beschichtungstechnologie

fiir Wendeschneidplatten. Die spezielle Aluminiumoxid-Schicht mit optimierter Mikrostruktur
reduziert den Verschlei3 beim Drehen, Frasen und Bohren und erhéht die Zahigkeit

und Temperaturbestandigkeit — fir deutlich hohere Schnittdaten.

Walter BLAXX ist MaBstab einer neuen Frasergeneration: lhre spezielle Oberflachenbehandlung
macht die Fraskdrper extrem robust. Die (iberwiegend tangentialen Frassysteme sind bestiickt
mit Tiger-tec® Wendeschneidplatten. Mit ,,Walter BLAXX" gekennzeichnete Werkzeuge
kombinieren hohe Verschlei3festigkeit mit unschlagbaren Leistungsdaten.

Walter Green: Nachhaltigkeit und ein verantwortungsvoller Umgang mit Ressourcen sind ein
zentraler Bestandteil unserer Unternehmensleitlinien. Mit dem Walter Green Siegel zeigen wir,
wie wir sie umsetzen: z.B. indem wir CO-Ausstol3 mit Naturschutzprojekten kompensieren.

Engineering Kompetenz und Digitale Kompetenz gehen bei Walter Hand in Hand. Gemeinsam mit
unserer 100%igen Software-Tochter Comara entwickeln wir digitale Lésungen, die Maschinen und
Werkzeuge effizient vernetzen und die deren Performance auf der Basis von Echtzeitdaten opti-

mieren. Digitale Losungen auf Augenhdhe mit Industrie 4.0 — Walter Nexxt.

Walter Xpress ist der schnelle Bestell- und Lieferservice von Walter Multiply fiir hochwertige
Sonderwerkzeuge: verfiigbar fiir rund 10000 Werkzeugvarianten; Lieferzeit maximal

2-4 Wochen ab Auftragseingang! Der Bestellvorgang ist klar strukturiert und garantiert absolute
Planungssicherheit. Alle Anfragen werden innerhalb von 24 Stunden kalkuliert und angeboten.

Vollhartmetall-Bohrwerkzeuge von Walter Titex gelten als exakt, leistungsféahig und wirtschaftlich
beim Bohren von nahezu allen Werkstoffen. Die XD Technologie von Walter Titex steht fir
Tieflochbohren ohne Liiften bis 70 x D, mit hdchster Prazision und Wirtschaftlichkeit.

Mit Xill-tec™, den VHM-Frasern der Produktfamilie MC230 Advance, bietet Walter ein einzigartig
breites Programm: mit unterschiedlichsten Abmessungen, Zdhnezahlen und Schaftvarianten.
Damit ist der Anwender fir alle denkbaren Frasoperationen und ISO-Werkstoffe gut aufgestellt.
Universell einsetzbar — mit exzellenter Qualitat.



Xtra-tec®

Xtra-tec®XT

X-treme Evo

Walter
Capto?

II\\\\‘

ConefFit

P}

ScrewFit
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QuadFit

©

Flash

SmartLock

Xtra-tec® Wendeschneidplatten-Fraser und -Bohrer ermdglichen einen extrem weichen Schnitt
und beste Oberflachenqualitdt — in nahezu jedem Werkstoff. Die Wendeschneidplatten mit hoch
positiven Geometrien und Tiger-tec® Beschichtung besitzen ein besonders giinstiges Harte-/
Zahigkeitsverhaltnis. Fiir maximale Produktivitdt und Prozesssicherheit.

Xtra-tec® XT ist die neuste Walter Fraswerkzeug-Generation. Als , Xtended"-Technologie von
Xtra-tec® erdffnet sie eine vollig neue Perspektive fiir Produktivitat und Prozesssicherheit. Nahezu
alle Frasoperationen in allen gangigen Werkstoffgruppen lassen sich damit abdecken: stabiler,
produktiver, wirtschaftlicher als je zuvor — und durch Walter Green CO,-kompensiert.

Die Vollhartmetallbohrer X-treme Evo der Produktfamilie DC160 Advance sowie Stufenbohrer
DC260 Advance verkdrpern das »Bohren der ndchsten Generation«: universell einsetzbar fiir alle
ISO-Werkstoffgruppen, Maschinenkonzepte und Anwendungen. Mit hervorragender Standzeit,
Produktivitat und Prozesssicherheit.

Walter Capto™ ist ein modulares Werkzeugaufnahme-System. Es eignet sich fiir samtliche Dreh-,
Fras-, Bohr- und Gewindebearbeitungen. Sein ISO-genormter Polygon-Kegel nimmt Torsions- und
Biegemomente sehr gut auf und sorgt fiir optimale Wiederholgenauigkeit.

Walter ConefFit ist ein duBerst flexibles Vollhartmetall-Frassystem mit einem breiten Spektrum an
Hochleistungs-Wechselkdpfen und Schaftvarianten. Sein konisches Gewinde zentriert sich selbst
und garantiert so héchste Stabilitat und Rundlaufgenauigkeit.

Walter ScrewFit Nutzer profitieren von maximaler Flexibilitat. Die modulare Schnittstelle eignet
sich fiir unterschiedlichste Aufnahmen sowie Werkzeugdurchmesser und -langen zum Frasen
und Bohren.

Die prazisionsgeschliffene QuadFit-Schnittstelle mit Kegel- und Plananlage kennzeichnet die

schwingungsgedampften Bohrstangen zum Drehen und Gewindedrehen mit Walter Accure-tec
Technologie. Das um 180° drehbare Wechselkopfsystem ermdglicht den schnellen Werkzeug-

austausch mit hochster Wechselgenauigkeit.

Die Walter Préazisionskiihlung kiihlt im Zentrum der Spanbildung. Ihr doppelter Kiihimittelstrahl
trifft exakt auf die Frei- und Spanflache. Fiir deutlich héhere Standzeiten, besseren Spanbruch und
mehr Effizienz bei Dreh- und Stechbearbeitungen.

»Flash« bezeichnet spezielle Vollhartmetall-Fraser fiir das High-Feed-Frasen. lhre Stirngeometrie
verringert die Spanungsdicke ,h" und ermdglicht dadurch sehr hohe Zahnvorschiibe. Auftretende
Krafte werden axial in die Werkzeugmitte abgeleitet, was den Bearbeitungsprozess stabilisiert.

Bei Walter Drehhaltern mit »SmartLock« ist die Klemmschraube von der Seite bedienbar. Dies
ermdglicht den einfachen und schnellen Plattenwechsel in der Maschine. Wechselzeiten werden
dadurch deutlich reduziert. Bevorzugt einsetzbar auf Langdreh- und Mehrspindelmaschinen.
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — Hartmetalle

ISO-Wendeschneidplatten Schneidstoffe: Hartmetall
Anwendungsbereich
Beschich- 01 10 20 30 40
Plattenform Beschreibung Seite Anwendung  tung 05 15 25 35 45
Negative Grundform 12 cvb WPPO1
T T
— Positive Grundform 7° 16 CvD WPPO5S
Wiper c —
Positive Grundform 11° 16 PVD* WEP10C
T T T
CVD WPP10S
@ @ D Negative Grundform 13 ISO P |
— VD WPP20S |
Wiper Positive Grundform 7° 17 —
VD WMP20S |
T T
CvD WPP30S
@ S Negative Grundform 14 —
cvD WKP30S |
T
PVD WSMo1
) ;
Negative Grundform 14 VD —__ ]
T WSM10S
r—— Positive Grundform 7° 17 —
Wiper cvb WMP20S |
ISOM —1—
PVD
V Negative Grundform 15 ‘WSN‘IZUS‘
Positive Grundform 5° / 7° 18 PVD wsM21_
|
PVD WSM30S
| —
cvD WKK10S |
w Negative Grundform 15 ;
|
Wiper ISO K VD WKK20S |
T
R
CVvD WKP30S
| ——
PVD WNNIO |
ISON —1—1
- WN10
Systemwendeschneidplatten ‘
PVD WSMo1
T
B
PVD WSM10S |
T T T
Plattenform Beschreibung Seite — WS10
ISO S L
PVD wsM20s |
WQV WL WL Kopierdrehplatten 20 ——
\/ 3-schneidig PVD WSM21
T
R |
PVD WSM30S
I I I
VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit
* Cermet

6 1SO-Drehen
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:
Tiger-tec® Silver Sorten und Geometrien

[T ] Negative Grundform VT Positive Grundform
Stahlbearbeitung ISO P

@ @ . a P A ap [mm] Spantiefe A ap[mm] Spantiefe
gut mittel ungiinstig 16 16
o A 10 10
£
=y 63 63
n
g 40 40
2 25 25 MP4/
[ i 16 FP5 16 FP6
Q H
- 10 10 FP2*/
WPP10S 063 055 ({2
et ar® S
Tiger-tec® Silver WPP20S 0 0
Tiger-tec® Silver WPP30S 0.25 0.25
Tiger-tec® Silver 016 016
f [mm] Vorschub f [mm] Vorschub
> 01 » 0l »
i o 0025 ' 0063 016 04 10 25 0025 ' 0063 016 04 10 25
' HE = beschichtetes Cermet Zéhigkeit 004 01 025 063 16 004 01 025 063 16
MP5: fiir universelle Bearbeitung MPA4: fiir universelle Bearbeitung, Kopierdrehen
MUS: leichtschneidend - fiir ISO P und ISO M FP6: fiir Semischlichtbearbeitung
RP5: fiir universelle Bearbeitung * umfangsgeschliffen
RP7: fiir Schnittunterbrechungen,
Guss-/Schmiedehaut
Wiper
A a; [mm] Spantiefe
16 d
10
63
40
25
FW5
16
10
0,63
04
025
0.16
f[mm] Vorschub
01 F
Gusseisenbearbeitung 1SO K 0029 000 0% gy M g5 gy M0 g ¥
@gut H @mittel gungﬁnstig © A ap [mm] Spantiefe ) , © A 3p [mm] Spantiefe
A
T 10 TG 10
g 63 63
g 40 MK5 40
K] : RK4
s 25 25 o
8 WKK20S 16 16 e
Tiger-tec® Silver 10 10
063 063
WKP30S o o
Tiger-tec® Silver
0.25 025
016 016
- > o1 f[mm] VurschubF 01 f [mm] VorschubF
Zahigkeit 0025 0083 016 0410 2 0025 003 06 04 10 o2

Wiper

A ap [mm] Spantiefe

FW5

f [mm] Vorschub
»

0025 ' 0063 016 04 10 25
004 01 025 083 16

1SO-Drehen 7
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1SO-Drehen

Nichtrostender Stahl ISO M

S..

VerschleiBfestigkeit

@ mittel a ungiinstig

NE-Metalle ISO N

8

VerschleiBfestigkeit

@ gut

A

WSMO01

WSM10S |
Tiger-tec®Silver

Tiger-tec®S
WSM20S
Tiger-tec®Silver WSM30S
: Tiger-tec® Silver
ZéhigkeitV

@ mittel g ungiinstig

WNN10?

WN10®

»

1 DP = Polykristalliner Diamant (PKD)

2 HC = beschichtetes Hartmetall (PVD - HIPIMS)

3 HW = unbeschichtetes Hartmetall

1SO-Drehen

Zahigkeit

[T T Negative Grundform

YT Positive Grundform

. A a; [mm] Spantiefe © A ap (mm] Spantiefe
10 10

HU5
63 63

RM5
40 W0 RM4
25 MM5/ 25 MM4&/
16 MU5 16 FM6
10 FM5 10 FM4/
FM2!

063 063
04 04
025 025
016 016

f [mm] Vorschub f [mm] Vorschub
01 > 01 »

0025 | 0063 ' 016 04 10 25 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0.04 01 025 083 16

MMS5: fiir universelle Bearbeitung
MUS: leichtschneidend — fir ISO P und ISO M
HUS: stabile, einseitige Wendeschneidplatte

MML4: fiir universelle Bearbeitung, Kopierdrehen
FMB6: fiir Semischlichtbearbeitung
! umfangsgeschliffen

Wiper
A a, [mm] Spantiefe
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
f [mm] Vorschub
01 >
0025 ' 0063 016 04 10 25
004 01 0.25 063 16
Hartmetall Hartmetall
A a, (mm] Spantiefe A a [mm] Spantiefe
16 P % P
10 10
63 63
40 40 |- MN2!
25 CIE 25
’ ’ FN2!
16 16
10 10
063 063
04 04
0.25 025
016 016
01 f [mm] Vorschub > o1 i fmm] Vorschub
0025 © 0063 ' 016 04 10 25 0025 ' 0063 | 016 ' 04 10 | 25
0,04 01 025 063 16 004 01 025 063 16

! umfangsgeschliffen, poliert

! umfangsgeschliffen, poliert

PKD

A &y mm] Spantiefe

63
40

25 .CGW...FS-1

16
.CGW...
10 FS-Mi
063
04
025
016
o1 L_-CGT...FS-1 f [mm] Vorschub
0025 T 0063 | 016 04 10 25
006 01 025 083 16
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Super- und Titanlegierungen ISO S

VerschleiBfestigkeit

@ gut

@ mittel

g ungiinstig

WSM10S
i o ® il
Tiger-tec® Silver ——
i - ® il
Tiger-tec® Silver WSM30S
Tiger-tec® Silver
Zéhigkeitr
optimale Wendeschneidplatte fiir
& =
te mittlere ungiinstige
gu .
Bearbeitungsbedmgungen

T T Negative Grundform

Ni-, Co-, Fe-Basislegierungen

Y17 Positive Grundform

Ni-, Co-, Fe- und
Titan-Basislegierungen

A a, [mm] Spantiefe A o, [mm] Spantiefe
16 P 16 P
10 10
HU5
63 63
NRS
40 40
25 NMS/ 25 RM&
16 R 15 MM&/
FM6
10 10
063 EMS 063
: ’ FMla-ll
0.4 0.4 FM2'
0.25 0.25
016 016
f [mm] Vorschub f [mm] Vorschub
01 » 0l >
0025 ' 0063 016 04 10 25 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 ' 063 16 0,04 01 025 063 16

NMS: fiir universelle Bearbeitung
MS3: fiir geringen Schnittdruck

Titan-Basislegierungen

A ap [mm] Spantiefe

63 NRT

25 NMT

1 NFT!

f [mm] Vorschub
>

0,
0025 ' 0063 016 04 10 25
0.04 01 025 063 16

! umfangsgeschliffen

Wiper
A a, [mm] Spantiefe
16 P
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
f [mm] Vorschub
01 >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 0.25 063 16

MMé: fiir universelle Bearbeitung, Kopierdrehen
FMB: fiir Semischlichtbearbeitung
! umfangsgeschliffen

1SO-Drehen 9
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Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832
fiir Wendeschneidplatten zum Drehen

Beispiel 1:
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14
1 2 3
Plattenform Freiwinkel Toleranzen

— — Zuldssige Abweichung in mm fiir
= F o
S s s
3 </ |2 ! d m s
m
; — A | £0025 +0,005 +0,025
; ° O | e o ‘
—s -/ |30° <d> C | £0025 +0,013 +0,025
Y +0,025 +0,025 +0,025
< O | omm oD jotlws o
c | . NI . F | 0013 0,005 +0,025
'—\, 7 0
D R Q - N G | 0025 £0025 £0130
. D | s P i H | 0013 +0,013 +0,025
; . .
E S - ~ JU | £005-015 | +0005 0,025
E | K! | £005-015% | +0,013 +0,025
Y — |20
H <:> T - L' | £0,05-0,15 | +0,025 +0,025
; M | £0,05-0,15 | +0,08-0,20° | 0,130
< [V <k
ﬂ ~ N | £005-015 | £0,08-020° | 0,025
U | £008-025 | +013-038 | 0,130
LW

! Platten mit geschliffenen Planschneiden
¢ je nach PlattengroBe (siehe ISO-Norm 1832)

5 6
Schneidkantenlange | Plattendicke s
[mm] [mm]
C D R S T \' w
Innkreis- Q I:I:I:E 01 s=159
durchmesser Y
| OV QI H | A |47 ! e
mm Zoll | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | m 02 s-238
397 | 5/32 06 6.9 .
5 0197 05 03 38 I:I:I:IE T2 s=278
556 | 7/32 09 9
6 | 023 06 ﬂg 03 s=318
635 | 2/8 06 6.4 07 7.7 06t 11 11 11 11 04 43
8 | 0315 08 05 | 52 T3 s=397
9525 | 3/8 09 96 11 116 | 09 09 95 16 | 165 16 16,5 06 6.5 04 s-476
10 | 039 10
12 | 0472 12 05 s=556
127 | w8 12 129 15 | 155 | 12! 12 12,7 22 22 22 | 221 08 8.7
15875 | 5/8 16 16.1 15 15.8 27 27 10 108 06 s=635
16 063 16
1746 | 11/16 12 | 116 07 s=7.94
1905 | 6/8 19 193 19t 19 19,0 09 s—gs2
20 | 0787 20
25 | 0984 25
254 | 8/8 25 | 258 25t 25 | 254
32 1.26 32

1 Zoll-Ausfiihrung (00)
10 Wendeschneidplatten
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@ 24 r=24

1SO-Drehen
Beispiel 2:
1 2 3 4 5 6 10 11
4
Zerspanungs- und Befestigungsmerkmale
B
A H R X Zeichnung
I:D:I Iﬁ % oder genaue
D:lj ‘E Beschreibung
B =70-90° der Wende-
B E schneidplatte
B ﬁ . T Iﬁ erforderlich
D= 0= =
B =70-90° B =70-90° B = 40-60°
B B
c 01 MO0 U =0x
B = 70-90° VI B = 40-60°
FEA v wrEm
[ T/
6 X114 b
N n=a
B = 40-60°
7 8 9
Eckenradius r . . o
Schneidenausbildung Schneidrichtung
[mm]
005r=005 005M r=003 ! !
o | | FE7TID EicH
A 01 r=01 O01IM r=007 R
.
02 r=02 02M r=017 E | ) S | )
04 r=04 04M r=037 ?
08 r-08 O08M r=077
12 (=12 10 LW‘
16 r=16 Fasenbreite N
11

MO Metrische Ausfiihrung

(Durchmesser in [mm])

00 Inch-Ausfiihrung
(Durchmesser mit
ZollmaBen in [mm])

I

010=010mm 070 =070 mm
020=020mm  150=150mm
025=025mm 200 =2,00mm

Fasenwinkel

! 15=15°
:\ |
20=20°

Wendeschneidplatten

11
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Rhombisch negativ 80°
CNMG / CNGG

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
P M K N s
HC HC HC | HC HC HW
n nlalwn nialuln n 0| vln
A SHEEIHEE RN EIEEEE R
r £ a gz SZ=S===8
p ool S nnnnzZZnunn nwn
Bezeichnung mm mm mm A A A A A A
CNMG120404-FW5 0.4 0,10-0,40 03-3.0 SO ) CoC
CNMG120408-FW5 08 0,15-0,60 0.4-3.0 SO S o
Wiper
CNMG120408-MW5 0.8 0.20-0,65 0,8-4.0 DD DS
CNMG120412-MWS5 12 0,25-0,70 15-40 |B S SDSDS o))
CNGG120402M-MN3 017 0,05-0,12 0,5-3.0 G
CNGG120404M-MN3 037 0,08-0,30 0.8-4,0 GO
CNGG120408M-MN3 077 0,10-0,40 1.0-4.0 GO
CNMG120404-MS3 0.4 0.12-0,25 06-3.0 SO IR
CNMG120408-MS3 08 0,15-0,30 08-3.0 SO SO CCXC TR
CNMG120412-MS3 1.2 0,15-0,40 1,0-35 S DS DS
CNMG190612-MS3 12 0,18-0,50 1,2-5.0 S & S &
CNMG120404-MU5 0.4 0.15-0.30 0,5-4.0 CICEICEIG] S S
CNMG120408-MU5 0.8 0,15-0,40 0,6-5.0 DDODDSD S )
CNMG120412-MU5 12 0,20-0,50 1,0-5,0 DD S S
CNMG120416-MU5 16 0.25-0,55 1.2-5,0 SO
CNMG160612-MU5 12 0,30-0,55 1,0-7.0 DD S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

DO/ x Neuim Programm

12 Wendeschneidplatten



150-Drehen 1 |IUJI=II_TER

Rhombisch negativ 55°
DNMG / DNGG

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
P M K N S
HC HC HC | HC HC
(2B N"] (2B N"]
B1888 888888 _|=z888
r £ a SEacasSsS=zExSzZz=S=S==
p claa(2 2 nnnn X zZzZununann
Bezeichnung mm mm mm A A AR A
DNMG110404-FW5 0.4 0.10-0,35 03-20 S oY) 1)
DNMG110408-FW5 0.8 0,15-0,50 04-2.0 S S 1) )
Witer DNMG150404-FW5 0.4 0,10-0,40 0,3-3.0 () S ()
wiper DNMG150408-FW5 0.8 0,15-0,50 0,4-3.0 S ) ()
DNMG150604-FW5 0.4 0.10-0,40 03-3.0 YC) XG0 10
DNMG150608-FW5 0.8 0,15-0,50 0,4-3.0 G0 S G0
DNMG110408-MW5 08 0,15-0,50 08-3.0 SS SS
DNMG110412-MW5 12 0,20-0,60 1,5-3.0 G0 CCG)
il DNMG150408-MW5 08 0,15-0,55 0.8-4,0 S S
Wiper DNMG150412-MW5 12 0,20-0,65 1.5-4,0 S S
DNMG150608-MW5 0.8 0,15-0,55 1,5-4,0 GO DD
DNMG150612-MW5 12 0,20-0,65 15-4,0 SOS SS
DNGG110402M-MN3 017 0,05-0,12 05-2.0 S S
DNGG110404M-MN3 037 0,08-0,30 0,6-3.0 CC)
DNMG110408-MS3 08 0,12-0,30 08-25 S S S
DNMG150404-MS3 0.4 0,12-0.25 06-2.5 oY) )
DNMG150408-MS3 08 0.15-0.30 0.8-25 S D S
DNMG150604-MS3 0.4 0,12-0,25 06-25 S S
DNMG150608-MS3 08 0,15-0,30 08-2.5 S S S
DNMG110408-MU5 0,8 0,18-0,35 0,6-4.0 DODSD S S
DNMG150408-MU5 08 0,18-0,35 0,6-5.0 SDEDDS S S
DNMG150608-MU5 0.8 0,18-0,35 0,6-5.0 SDODDD S S
DNMG150612-MU5 12 0,20-0,45 1,0-5.0 DSOS S S
DNMG150616-MU5 16 0,25-0,50 1,2-5.0 SDEDSDS S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach I1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall
idplatte fur
optimale Wendeschneldp
@ mittlere ungiinstige
gute i n
Bearbeitun'.l!Sbed"‘gu“ge
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—l |IUJI=II_TER 1SO-Drehen

Quadratisch negativ _
SNMG i O

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
P M K N
HC HC HC | HC HC
0 niavun v ulnln niunlun
HEIINMNEREEIRIBEEEE:E
r F a olalal 2 SSS XK X =Z2S3 =
p ool ST nnnXZZnnn
Bezeichnung mm mm mm A A A R
SNMG120404-FM5 0,4 0,05-0,15 0,2-1,5 G0 S
SNMG120408-FM5 08 0,07-0,20 04-15 DS (1)
SNMG120412-FM5 1.2 0,10-0.25 0,5-2,0 1G] S
SNMG120408-MU5 0,8 0,18-0,45 0,6-5,0 DO S S
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 HC = beschichtetes Hartmetall
H H o 60
Dreikant negativ 60 %
TNMG d
4
Tiger-tec® Silver nll
Wendeschneidplatten
P M K N
HC HC HC | HC HC
n 0 vvnavinln 0l
IR NREIHEEIEINEIERE
F olalal2 2 SSS X X =23
r ap olaja|2 S| nunn X ZzZn nn
Bezeichnung mm mm mm 22222222222 (222
TNMG160404-FW5 04 0,10-0,40 03-30 )G GG G
TNMG160408-FW5 0,8 0,15-0,50 0,4-3,0 1G] 1G] S
TNMG160408-MW5 0,8 0,15-0,55 0,8-4,0 1G] CCC0)
TNMG160412-MW5 1.2 0,20-0,65 1,5-4,0 1G] G0
TNMG160404-MU5 0,4 0,15-0,30 0,5-4,0 DO S S
TNMG160408-MU5 08 0,18-035 06-4,0 OO & S
TNMG160412-MU5 12 0,20-0,45 1.0-4,0 CCC G ) ]
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall
idplatte fur
optimale Wendeschneidp
m 1 e
e:e mittlere ungiinstig
u’
? ungsbedingunge™

Bearbeit!

DO/ x Neuim Programm

14 Wendeschneidplatten



IS0-Drehen —1 |IUJI=II_TEI=I Al

Rhombisch negativ 35°

S |-
Wendeschneidplatten
P M K N 5
HC HC HC | HC HC
(") N VN n v vn n 0| uln
28585 S8 3582888
r f a gclalal2 S SS XK X =232
p clala2 2 nnnEZZununun
Bezeichnung mm mm mm A A A
” VNGG160402M-MN3 017 0,05-0,12 0,5-2,0 S S
VNGG160404M-MN3 037 0,08-0,30 0,6-3,0 S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall
H H o
Trigon negativ 80
Tiger-tec® Silver -
Wendeschneidplatten
P M K N S
HC HC HC | HC HC
0 wn (2B N"] (2 BN"2]
R18188 <28 588822288
r f a ala|a|lE 2SS SSXIXaZ2SS=S=
p cla|la|2 2| nnnnZZnunanun
Bezeichnung mm mm mm A A A A A
WNMGO060404-FW5 0.4 0,10-0,35 0,3-2.0 G0 G0 DS
WNMG060408-FW5 08 0,15-0,50 04-2,0 )G DS NG
WNMG080404-FW5 0.4 0,10-0,40 0,3-3.0 G0) 1G] G0
iDer WNMG080408-FW5 0.8 0,15-0,60 0,4-3.0 G0 DS CC)
T WNMGO80412-FW5 12 0,25-0,65 0,6-3.0 )
WNMG060408-MW5 0.8 0,15-0,50 0,8-3.0 DS S
WNMG060412-MW5 12 0,20-0,60 15-3.0 S S
WNMG080408-MW5 0.8 0,20-0,65 0,8-4.,0 DSOS CCG0)
iper WNMG080412-MW5 12 0,25-0,70 15-4,0 GGG ]G] S S
WNGG080404M-MN3 037 0,08-0,30 0,8-4,0 GO
WNGG080408M-MN3 0,77 0,10-0,40 1.0-40 o)
WNMGO80404-MS3 0.4 0,12-0,25 06-3.0 S = S B
WNMG080408-MS3 0.8 0,15-0,30 0.8-3.0 S = S B
WNMG060408-MU5 0.8 0,15-0,35 0,6-3.0 DODD S ()
WNMG080404-MU5 0.4 0,15-0,30 0,5-4,0 DODD S S
WNMG080408-MU5 0.8 0,15-0,40 0,6-5.0 DODD S S
WNMG080412-MU5 12 0,20-0,50 1,0-5.0 DD S S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

Wendeschneidplatten 15
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1SO-Drehen
. iy °
Rhombisch positiv 80
e
N
Wendeschneidplatten
P M K S
HE HC HC HC HC
0n ulnlul v 0l nln
818l8|8|8|5/2/5|5/8|8/2|5|8
| r f a olalalalE2 ==X X222
p waolaacl2 s nunnxununn
Bezeichnung mm mm mm mm A A A A
CCGT060201M-FP2 6,45 0,07 0,02-0,06 0,1-15 S
CCGT060202M-FP2 6,45 017 0,05-0,12 0,2-2,0 @
CCGT060204M-FP2 6,45 0,37 0,08-0,25 0,2-25 S
CCGTO9T301M-FP2 9,67 0,07 0,02-0,06 0,1-15 9
CCGTO9T302M-FP2 9,67 017 0,05-0,12 0,2-2,0 @
CCGT09T304M-FP2 9,67 037 0,08-0,25 0,2-25 @
CCGTO9T308M-FP2 9,67 0,77 0,10-0,30 0,3-3.0 @
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach ISO 1832 HE = beschichtetes Cermet
HC = beschichtetes Hartmetall
. B o
Rhombisch positiv 80
s |~
Wendeschneidplatten
P M K S
HE HC HC HC HC
0n ulnlul v nlnlu
818885825588 288
| F ololalal® 2SS X(=22=2
r ap wiaolala 22| nnnunnon
Bezeichnung mm mm mm mm A A A A
CPGT050202M-FP2 5,64 017 0,05-0,12 0,2-2,0 @
CPGT050204M-FP2 5,64 0,37 0,08-0,20 0,2-2,0 S

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach ISO 1832

idplatte fiir

8

ungiinstige

optimale Wendeschne

)

gute mittlere

edingungen

BearbeitUT\ng

16 Wendeschneidplatten

HE = beschichtetes Cermet
HC = beschichtetes Hartmetall



1SO-Drehen

Rhombisch positiv 55°

-—IFUUFJLJFEHQ Al

Wendeschneidplatten
P M K S
HE HC HC HC HC
nlnuun v wulnanmnuauawuvn
AR AN N RS
| r F a olaalal 2SS ===
p wiaolaga|(22S|nunnunnn
Bezeichnung mm mm mm mm A A A
p @ 7 DCGT070202M-FP2 7.75 017 0,05-0,12 02-20 S
DCGT070204M-FP2 7.75 037 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T3005M-FP2 11,63 0,03 0,01-0,04 01-10 S
DCGT11T301IM-FP2 11,63 0,07 0,02-0,06 01-15 S
DCGT11T302M-FP2 11,63 017 0,05-0,12 02-20 S
DCGT11T304M-FP2 11,63 037 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T308M-FP2 11,63 077 0,10-0,30 0,3-3.0 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HE = beschichtetes Cermet
HC = beschichtetes Hartmetall
. e ) 60°
Dreikant positiv 60 [ J
TCGT «INO)
A
X
S
Wendeschneidplatten
P M K S|
HE HC HC HC HC
0ninunanlwn ninlwn
SEEEHHEEBEREEE
| r f a olaalal 2SS xx ===
P wao a2 nnunxxxununn
Bezeichnung mm mm mm mm A A A
'7”'?’ TCGTO6T104M-FP2 6.87 037 0,08-0,25 02-20 S
\/ TCGT090204M-FP2 9,62 037 0,08-0,25 02-25 S
TCGT110202M-FP2 11,00 017 0,05-0,12 02-20 S
TCGT110204M-FP2 11,00 037 0,08-0,25 02-25 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HE = beschichtetes Cermet
HC = beschichtetes Hartmetall
Wendeschneidplatten 17



Al —1 |IUJl=II_TER 1SO-Drehen

Rhombisch positiv 35°
VCGT / VCMT

N
- - 7
Tiger-tec® Silver S Y.
Wendeschneidplatten
P M K S
HE HC HC HC HC
n n un v wn 0ni v n
818l82I8|5/12/5/58/825/8
| F a ool S SSX(IXISS=S
r p wiaolala 22 nnnununon
Bezeichnung mm mm mm mm A A A A
a‘——, VCGT1103005M-FP2 11,07 0,03 0,01-0,04 01-10 |&
é’ VCGT110301M-FP2 11,07 0,07 0,02-0,06 01-15 |&
VCGT110302M-FP2 11,07 0,17 0,05-0,12 02-20 |&
VCGT110304M-FP2 11,07 0,37 0,08-0,25 02-25 |®
VCGT160402M-FP2 16,61 0,17 0,05-0,12 02-20 |®
VCGT160404M-FP2 16,61 0,37 0,08-0.25 02-25 |&
VCGT160408M-FP2 16,61 0,77 0,10-0,30 03-3.0 |@
VCMT160404-MM4 16,61 0.4 0,08-0,20 0,4-2.0 SODS SS
VCMT160408-MM4 16,61 0,8 0,12-0.30 0,5-2.0 &SSO SS
VCMT160404-MP4 16,61 0.4 0,08-0,20 0,4-2,0 DS
VCMT160408-MP4 16,61 08 0,12-0,30 0,5-2.0 DS
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 HE = beschichtetes Cermet
HC = beschichtetes Hartmetall
idplattefu\’

optimale Wendeschne
mittlere ungiinstige

ute
g edingungen

BearbeitU“QSb

DO/ x Neuim Programm
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ISO-Drehen

Bezeichnungsschliissel fiir Systemwendeschneidplatten zum Drehen

Beispiel:

WL 25

M

4 'WPP20S

1 2 4 5 6 7 8 9
1 2 3 4
Wendeschneidplatten-Typ Wendeschneidplatten-GroBe Grundform Freiwinkel
¥ | —
WL Walter Lock > vV 35 | c 7
| ©D 25  25mm i—(
7 Q R Rund
5 6 7 8
Schneidkantenlange Eckenradius Schnittrichtung Geometrie
NV A/ Medium Machining,
O 04  4mm 04 04mm W@V MP4 o 9
\/ 08 0s Y N Neutral .
| .8 mm
siehe Geometrie-Bezeichnungsschliissel
N7 05 5mm 12 1.2 mm <7 fiir Wendeschneidplatten zum Drehen,
O NO R Rechic Gesamtkatalog 2017, Seite A 11
v 16 16mm \V/
07 7 mm '
d r.
\aV/ 9
WQV @ L Links
\7 Sorte

WPP20S 150 P20 Tiger-tec® Silver

siehe Geometrie-Bezeichnungsschliissel
fiir Wendeschneidplatten zum Drehen,
Gesamtkatalog 2017, Seite A 11

Wendeschneidplatten 19
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—l |IUJnI_TER 1SO-Drehen

Wendeschneidplatten Kopierdrehsystem
WL

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
P M K
HC HC HC HC
n n un v wn 0ni v n
88(85/25/5|8/182/5/8
I I I £ a alalsalsSsIsExsss
r e el p o2 2NN nXXannn
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm A A
WL25-VCO704N-FM4 0.4 25 6.3 0,05-0,20 | 0.1-2.0 Y] S
WL25-VC0708N-FM4 0,8 25 7.1 0,08-0.25| 0.2-2.0 Y] DS
WL25-VCO704R-FM4 0,4 25 6,2 3.9 0,05-0,20 | 0.1-2.0 Y] S
WL25-VC0708R-FM4 0,8 25 6,6 46 0,08-0.25 | 0.2-2.0 CYG0) SS
WL25-VC0704L-FM4 0,4 25 6,2 3.9 0,05-0,20 | 0.1-2.0 Y] DS
WL25-VC0708L-FM4 0.8 25 6.6 46 0,08-025| 0.2-20 S SS
WL25-VC0704N-FP4 04 25 6.3 0,05-020 | 01-20 |& &S
WL25-VCO708N-FP4 08 25 7.1 0,08-025| 02-20 |&|&SH
WL25-VC0704R-FP4 04 25 6.2 39 0,05-020 | 01-20 |® &S
WL25-VCO708R-FP4 08 25 6.6 46 0,08-025 | 02-20 |& &
WL25-VCO704L-FP4 04 25 6.2 39 0,05-020 | 01-20 |& &S
WL25-VCO708L-FP4 08 25 6.6 46 0,08-025 | 02-20 |& &
WL25-VCO704N-MM4 0.4 25 6.3 0,08-0,25 | 04-25 CAC ) 1G]
WL25-VC0708N-MM4 0,8 25 7.1 0,12-032| 05-25 GGG S S
WL25-VC0712N-MM4 12 25 7.4 0,12-035| 05-25 S S S
WL25-VC0716N-MM4 16 25 8,7 0,12-040 | 05-25 Y] DS
WL25-VC0704R-MM4 0.4 25 6.2 3.9 0,08-0.25 | 04-25 O & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 25 6.6 4,6 0,12-032| 05-25 S & S
WL25-VC0704L-MM4 0.4 25 6.2 3.9 0,08-0.25 | 04-25 O & S
WL25-VC0708L-MM4 0.8 25 6.6 46 0,12-032| 05-25 S S )
WL25-VC0704N-MP4 04 25 6.3 0,08-025 | 04-25 |B &
WL25-VC0708N-MP4 08 25 7.1 012-032| 05-25 & &
WL25-VC0712N-MP4 12 25 7.4 012-035| 05-25 |& &
WL25-VC0716N-MP4 16 25 87 012-040 | 05-25 |& &

HC = beschichtetes Hartmetall

DO/ x Neuim Programm
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150-Drehen 1 ||LUI=II_TER Al

Wendeschneidplatten Kopierdrehsystem
WL

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
M K S
HC HC HC HC
0ninlnlulv nla|lwn
A EIHEEIEIEIHE
r | 1 1 f a ol SIS SXKIXS=S=S
e el p oo 22| nnnxxannn
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm A A
WL25-VC0704R-MP4 0.4 25 6,2 39 0,08-025| 04-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 0.8 25 6,6 4,6 0,12-0,32 | 0,5-25 @ S
WL25-VC0704L-MP4 0.4 25 6.2 39 0,08-025| 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 0.8 25 6.6 46 0,12-0,32 | 0,5-25 @ ()

HC = beschichtetes Hartmetall

Wendeschneidplatten Kopierdrehsystem
WL

Tiger-tec® Silver

Wendeschneidplatten
M K S
HC HC HC | HC
n v unaninnlv v
r | le f ap &R SS35 2533
Bezeichnung mm mm mm mm mm A A A
WL25-RC0420N-MUB 2 25 7.2 0,12-0,40 0,5-2.0 S S S
WL25-RC0525N-MUG 25 25 6.9 0,12-0,45 05-2.5 S I GRS
HC = beschichtetes Hartmetall
optimale \Wendeschneidplatte fur
9; mittlere ungiinstige
gu )
Bearbeitunngedmgunge“
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Al —1 ||UJl=II_TER ISO-Drehen

Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — CBN / PKD / Keramik

Wendeschneidplatten CBN Schneidstoffe: CBN, PKD, Keramik
Anwendungsbereich
Schneid- 01 10 20 30 40
Plattenform Beschreibung Seite Anwendung stoff 05 15 25 35 45
— -
Negative Grundform 23 SiNg WCK10 ]
Positive Grundform 7° 27 1SO K CBN WBE
T
Negative Grundform 24 CBN WBE
Positive Grundform 7° 27 ——
ISON PKD WDNIO |
I I I
Negative Grundform 24
g CBN WBS10
I I I
Negative Grundform 25 ISO S SIAION* WIS10
I
Positive Grundform 7° 28 —
Whisker* wws20 |
Negative Grundform 25 7
L — 1
Positive Grundform 5° 29 CBN WBH10C
AL,03-TiC*
Negative Grundform 26 253l WCH‘IUC‘
ISOH CBN WBH10
T
T
CBN WBH20 |
T
|
CBN WBH30
Wendeschneidplatten Keramik L
p IS0 0 PKD WDNIO |
I [ I
VerschleiBfestigkeit
Plattenform Beschreibung Seite Zahigkeit
@ © * Keramik
c Negative Grundform 30
Wiper
D Negative Grundform 30
R Positive Grundform 11° 33
S Negative Grundform 31
T Negative Grundform 31
v Negative Grundform 32
w Negative Grundform 32
Wiper

n

2 Wendeschneidplatten



150-Drehen 1 ||LUI=II_TER Al

CBN - Rhombisch negativ 80°

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
2 CN| BH |DP|BH BL cc|ppP
%’ %) =)
= gIRRl2 2|2/2|]R2|S|8
= 1 r f a ¥ ¥IXZnTT|T| | T2
£ e P U oo oomom o
Bezeichnung <n mm mm mm mm A A A
CNGA120404TM-MW2 2 2.8 0.4 0,05-0.35 0,1-10 LX)
CNGA120408TM-MW2 2 2.7 08 0,05-0,50 01-10 S |8
CNGA120412TM-MW2 2 2.8 12 0,05-0,50 0,1-1.0 S &
Wiper
CNGA120404TM-2 2 2.8 04 0,05-0,20 01-1,0 DS
CNGA120408TM-2 2 2.7 0,8 0,05-0.25 0,1-1.0 DD
CNGA120412TM-2 2 2.8 12 0,05-0,30 0,1-1.0 SDSDD
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 CN = Siliziumnitrid SisN4
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
H : o r
CBN — Rhombisch negativ 80 T .
CNGN d
N s
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
g CN| BH |DP|BH BL CC|DP
% 8] =)
= gIR(Rl2 g2|2/2|]R2|S|2
EE r f a ¥ XX Z W I T | T2
G P (S = e o R a R a [ ol WS e |
Bezeichnung <wn mm mm mm A A A
CNGN120408TM-S 4 08 0,05-0,50 0,1-50 3
CNGN120412TM-S 4 12 0,05-0,50 0,1-50 =
CNGN120416TM-S 4 16 0,05-0,50 0,1-50 =
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNg

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

schneidplatte fiir

8

ungiinstige

Optimale Wende

S

gute
Bearbeit!

mittlere
ungsbedingunge™

SO/ x Neuim Programm
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—l |IUJI=II_TER 1SO-Drehen

CBN - Rhombisch negativ 55°

| S |=
Wendeschneidplatten
K N|S 0
c
2 CN| BH |DP[BH BL cC|DP
% 8] 8]
=i SR8 2le2/2/8|2|2|2
S.E | r f a ¥ XX Z W I || | T
0 e P (SRl e e s e e R a R e a [ W e |
Bezeichnung <n mm mm mm mm 22222222222
DNGA150404TM-2 2 2.9 0.4 0,05-0,20 0,1-05 GO
DNGA150604TM-2 2 2.9 0.4 0,05-0,20 01-05 SO
DNGA150408TM-2 2 2.8 0.8 0,05-0.25 0,1-1.0 GO
DNGA150608TM-2 2 28 08 0,05-0,25 01-1,0 SO =™
DNGA150612TM-2 2 2.8 12 0,05-0,30 0,1-1.0 GRS
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 CN = Siliziumnitrid Si3N,
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
CBN - Quadratisch negativ
s |-
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
g CN| BH |DP[BH BL cc|DP
g ) 8]
=i SR8 22|28 |2|2|2
@ | f ¥ XX Z W I | | T
NS e r ap O n|o|8 oo 3@ o|a
Bezeichnung <0 mm mm mm mm A A
(4 SNGA120408TM-4 4 2.8 08 0,05-0,30 01-1.0 S
e SNGA120412TM-4 4 2.8 12 0,05-0,30 01-1.0 S
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNy
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
idplatte fur

optimale Wendeschne
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitU“ng
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1SO-Drehen

—1 ||LUI=II_TER Al

CBN - Dreikant negativ 60°
TNGA

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
3 CN| BH |DP|BH BL cc|ppP
3
(L) (@]
£ B EIREIBEEE =
= 1 r f a ¥ XX Zn|T|T|T|T|T|Z
£ e P U oo oomom o
Bezeichnung <n mm mm mm mm A A A
TNGA160404TM-3 3 3 04 0,05-0,20 01-05 DS
TNGA160408TM-3 2.8 08 0,05-0.25 01-10 DSOS
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisN4
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
. . °
CBN - Rhombisch negativ 35
S
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
3 CN| BH |DP|BH BL cc|ppP
E (&) o
=]
=3 giR|82gl22|]|]|g|2
SE | r f a, ¥ ¥ ¥ Z W I T T\
NE e p U 0ononnonnn g
Bezeichnung <n mm mm mm mm 22222222222
VNGA160404TM-2 2 3 04 0,05-0,20 01-05 IR S
VNGA160408TM-2 2 3 08 0,05-0,20 01-05 DS

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

SO/ x Neuim Programm

CN = Siliziumnitrid SisN,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

Wendeschneidplatten 25
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CBN - Trigon negativ 80°
WNGA

Wendeschneidplatten

[m]
=z
wx
==
o
S =
@
T v
@
==
[m}
(m}
o
. ©

le r f ap
mm mm mm mm

Schneidkanten

Anzahl
WCK10
WBK20
WBK30
WDN10
WBS10
WBH10C
® | wBH10
WCH10C
WDN10

Bezeichnung
WNGA080408TM-3 3 2.8 0.8 0,05-0,25 01-10

8| wBH20
3 | WBH30

o)

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNy
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

optimale Wendeschneidp\atte fiir
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitUT\ng
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1SO-Drehen

—1 ||LUI=II_TER Al

CBN - Rhombisch positiv 80°
CCGW

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
2 CN| BH |DP|BH BL cc|ppP
% %) =)
52 SNEEIHEIEREEE
[ | r f a ¥ ¥IXZnTT|T| | T2
] e P U oo oomom o
Bezeichnung <n mm mm a mm mm A A A
CCGW060204TM-2 2 2.8 0,4 7° 0,05-0,20 | 0,1-03 IR
CCGW060208TM-2 2 2.7 08 7° 005-025| 01-05 DSOS
CCGWO9T304TM-2 2 2.8 0,4 7° 0,05-0,20 | 0,1-05 o IE S
CCGWO09T308TM-2 2 2.7 08 7° 005-025| 01-05 DODS
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisN4
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
. ey °
CBN - Rhombisch positiv 55
S |=
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
2 CN| BH |DP|BH BL CC|DP
g %) )
=i gIR(Rl2 2|2/2|]R2|S|2
@ c | f ¥ X X Z W I T X | T2
NS e r ap U080 oxxox|dia
Bezeichnung <n mm mm a mm mm A A A
DCGW070202TM-2 2 3 0.2 7° 005-0,15| 0,1-03 S
DCGW070204TM-2 2 2.9 0.4 7° 005-020 | 01-03 SOS
DCGWO070208TM-2 2 2.8 0,8 7° 0,05-0.25 | 0.1-05 GO
DCGW11T302TM-2 2 3 0.2 7° 005-0,15 | 0,1-05 oI
DCGW11T304TM-2 2 2.9 0.4 7° 0,05-0,20 | 0,1-05 CICICEIE S
DCGW11T308TM-2 2 2.8 0,8 7° 0,05-025 | 0,1-05 DD

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

SO/ x Neuim Programm

CN = Siliziumnitrid SisN,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

Wendeschneidplatten 27
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CBN - Dreikant positiv 60°

a
s
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
% CN| BH [DP|BH BL CC|DP
2 v v
= gi88|2/2/2|2|8|8|2|2
8 E | r f a ¥ X ¥X|Zn T T T|T T Z
N £ e p U 0|0|0on 0 xnonx oo
Bezeichnung <n mm mm a mm mm 22222222222
. TCGWO06T102TS-1 1 2.4 0.2 7° 0,05-0,15 | 0,1-03 S
& TCGWO06T102TS-1 1 2.4 0.2 7° 0,02-0,12 | 01-03 S
TCGWO6T104TS-1 1 2.2 0.4 7° 0,05-0,15 | 0,1-03 S
TCGWO06T104TS-1 1 2.2 0.4 7° 0,02-0,12 | 01-03 DS
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNy
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
. iy °
CBN - Dreikant positiv 60
13
a
X
S
Wendeschneidplatten
N|S H 0
c
‘2 CN| BH [DP|BH BL CC|DP
2 v v
= SINEIETEIEIENEEE
T £ I r £ a YIXI¥X|ZlnT|ZT|T|T|T|Z
NS e p Oln|p|o|ln|n|o oo o8
Bezeichnung <n mm mm a mm mm A A
TCGW110202TS-3 3 2.8 0.2 7° 0,05-0,15 | 0,1-03 S
TCGW110204TS-3 3 31 0.4 7° 0,05-0,20 | 0,1-03 S
TCGW110204TM-3 3 3.1 0,4 7° 0,05-0,20 | 0.1-0.3 DD
TCGW110208TM-3 3 2.8 08 7° 0,05-0,25 | 01-05 SO
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNy
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
idplatte fur
optimale Wendeschneldp
@ mittlere ung'\'mst'lge
gute i en
Bearbeitungsbedingund
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1SO-Drehen
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CBN - Rhombisch positiv 35°
VBGW

le—— 0 —|

/ : {
35“\\ "e" ‘ L S |
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
c
3 CN| BH |DP|BH BL cc|ppP
3
(L) (@]
£ SAEEHERERREH =
[ | r f a ¥ ¥IXZnTT|T| | T2
] e P U oo oomom o
Bezeichnung <n mm mm a mm mm A A A
-~ VBGW160404TS-2 2 3 04 5° 005-0,20 | 0.1-05 S
VBGW160408TS-2 2 3 08 5° 005-025 | 0.1-05 S
- VBGW110304TM-2 2 3 04 5° 005-020 | 0.1-0,5 DS
VBGW160402TM-2 2 34 02 5° 005-025 | 01-05 DS
VBGW160404TM-2 2 3 0.4 5° 0,05-0,20 | 0,1-05 GRS
VBGW160408TM-2 2 3 08 5° 005-025 | 01-05 S D

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

SO/ x Neuim Programm

CN = Siliziumnitrid Si3Ng

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

Wendeschneidplatten 29



Al —1 |IUJl=II_TER 1SO-Drehen

. . . ° .
Keramik — Rhombisch negativ 80 ! .
CNGA T
s/ l— s
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH [DP|BH BL CC|DP
olololo|lo g ool 8 o
NN | === NN
r f 3p SEHEEIEEEEEE
Bezeichnung mm mm mm 22222222222
CNGA1204045M-MWS 0.4 0,05-0,25 01-05 S
CNGA1204085M-MWS 0.8 0,05-0,30 01-10 S
CNGA120412SM-MWS 12 0,05-0,35 01-10 S
CNGA1204045M-S 0.4 0,05-0,20 01-05 S
CNGA120408SM-S 0.8 0,05-0,25 01-10 S
CNGA120412SM-S 12 0,05-0,30 01-10 S
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisNy
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
. . . °
Keramik — Rhombisch negativ 55
| S |-
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH [DP|BH BL CC|DP
8] 8]
gi882/2/2/2/]8/8|2|2
r F a ¥ X ¥X|Zn T T Z|T|T|2
P U 0|x0onxdxxnx o
Bezeichnung mm mm mm A A
DNGA1504045M-S 0.4 0,05-0,20 0,1-05 S
DNGA1504085M-S 0.8 0.05-0,25 01-10 S
DNGA150412SM-S 12 0,05-0,30 01-10 S
DNGA1506045M-S 0.4 0,05-0,20 01-05 S
DNGA150608SM-S 0.8 0,05-0,25 01-10 S
DNGA150612SM-S 12 0,05-0,30 01-10 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 CN = Siliziumnitrid Si3N,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

optimale Wendeschneidp\atte fiir
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitUT\ng
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Keramik — Quadratisch negativ
SNGA

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH |DPBH BL CC|DP
6] 8]
g|I882|222|] 82|28
r f ap SEHEBEEHBEEEE
Bezeichnung mm mm mm A A A
SNGA120408SM-S 0.8 0,05-0,30 01-1,0 S
| SNGA120412SM-S 12 0,05-0,30 0.1-1,0 S
-
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 CN = Siliziumnitrid SisNg
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
- - - o 60"
Keramik — Dreikant negativ 60 ,%
TNGA i
S |-
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH |DP|BH BL CC|DP
6] 8]
gIRRI2 2|2|2|]2|2|2
r f 3p MEEBEEBEEEE
Bezeichnung mm mm mm 22222222222
TNGA1604045M-S 0.4 0,05-0,20 0.1-0,5 S
TNGA1604085M-S 0.8 0,05-0,25 01-1,0 S
1 TNGA1604125M-S 12 0,05-0,30 01-1,0 S

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

SO/ x Neuim Programm

CN = Siliziumnitrid SisN,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

Wendeschneidplatten 31
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ISO-Drehen

Keramik — Rhombisch negativ 35°
VNGA

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH |DPBH BL CC|DP
) 8}
SNEIETHEIENEEE
r f ap SMEEBEIEEEEEE
Bezeichnung mm mm mm A
VNGA1604045M-S 0.4 0,05-0,20 0,1-0,5 S
VNGA1604085M-S 0.8 0,05-0,23 0,1-0,5 S
VNGA1604125M-S 12 0,05-0,25 0,1-0,7 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschlissel nach ISO 1832 CN = Siliziumnitrid Si3N,
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
. . . ° .
Keramik — Trigon negativ 80 \
WNGA (I
80"~ |~ s
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN| BH |DPBH BL CC|DP
) 8}
gI8|8|2|2|2/2|]8|R|g|2
r f ap MEEBEIEEEEEE
Bezeichnung mm mm mm A
" WNGA0804045M-MWS 0.4 0,05-0,25 0,1-0,5 S
\ WNGA080408SM-MWS 0.8 0,05-0,30 0,1-1,0 S
Wiper
WNGA0804045M-S 0.4 0,05-0,20 0,1-0,5 S
WNGA0804085M-S 0.8 0,05-0,25 01-10 S

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832

optimale Wendeschneidp\atte fiir
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitUT\ng
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CN = Siliziumnitrid SisN,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik



1SO-Drehen

Keramik — Rund positiv
RPGN

i ||LUI=II_TER

{OF |

Wendeschneidplatten
K N| S H 0
CN| BH |DP|BH|CN BL CC|DP
8] 8]
REEEREEREE -
d f ap SEEREEEHEEREE
Bezeichnung mm a mm mm A A A
RPGN0OS0300E 9,53 11° 0,10-0,20 01-24 S
1 RPGN120400E 12,7 11° 0,10-0,30 0.1-3,6 S
RPGN090300701020 9,53 11° 0,10-0,25 02-2.4 S
1 RPGN120400701020 12,7 11° 0,10-0,32 02-3.6 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 CN = Siliziumnitrid Si3Ng
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik
SO/ x Neuim Programm
Wendeschneidplatten 33
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ISO-Drehen

Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge — AuBBenbearbeitung

Drehhalter Vierkantschaft — WL Kopierdrehsystem

\ P
.
)—, <23°
4-‘-» 7 107°30°

113“3
+
235 <30° S $50°

Bearbeitung

NO7 OV N7 oV
Type '@ v@ '@ v@
Bezeichnung w1011 W1011...-P W1010...-P
Spannsystem Schraube Schraube Schraube
KuhImittelzufuhr extern Prézisionskiihlung Prazisionskiihlung
SchaftgréBe h [mm] 16-25 19-25 19-25
SchaftgréBe h [inch] — 0,750-1,000 0,750-1,000
PlattengréBe | [mm] 25 25 25
Seite 36 38 42

Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge — AuBBenbearbeitung

Drehhalter Walter Capto™ — WL Kopierdrehsystem

Bearbeitung

@ |
£23°
+ 107°30°

13° 3
|
<35° <300 a4, <50°

NO7 YOV
Type '@ v@
Bezeichnung Wwi1o011-C...-P
Einstellwinkel k 107,5°
Spannsystem Schraube

KihImittelzufuhr

Prazisionskihlung

Walter Capto™ GroBe C4-C6
Plattengréfe | [mm] 25
Seite 46

34 Walter Turn Drehwerkzeuge — AuBenbearbeitung
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Bezeichnungsschliissel fiir Walter Turn Systemwerkzeuge — AuBenbearbeitung

Beispiel:

wWi1l01/1-2525R-WL 2 5-P

1 2 3 4 5 6 7 8
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Anwendung Werkzeugtyp
w Walter Turning 1 Walter Lock 0 AuBenbearbeitung 10 0°-Winkel (72,5°)

11 35°-Winkel (107°)

5 6 7 8

SchaftgrdBe Ausfiihrung Wendeschneidplatten-Typ Cooling

> — P Prazisionskiihlung
WL25 2smm| | O
g ©

25 Hche 25 mm

25 Breite 25 mm

Walter Turn Drehwerkzeuge — AuBenbearbeitung 35
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Schaftwerkzeug — Kopierdrehsystem
w1011 [ mm |
Walter Turn

Links Rechts

JQ 113°3 =i i %-‘7

93 > <30 + 2 \"f
WL...
Werkzeug _ h=h b f I Is
Bezeichnung — mm mm mm mm mm Y As Type
l<h —| l~b —| * W1011-1616R-WL25 25 16 16 20 100 335 0° 0°
* W1011-2020R-WL25 25 20 20 25 125 335 0° 0°
* W1011-2525R-WL25 25 25 25 32 150 335 0° 0°
* W1011-1616L-WL25 25 16 16 20 100 335 0° 0° Wees.
* W1011-2020L-WL25 25 20 20 25 125 335 0° 0°
1 * W1011-2525L-WL25 25 25 25 32 150 335 0° 0°

I« h{ -]

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm

36 Walter Turn Drehwerkzeuge — AuBenbearbeitung



150-Drehen 1 |IUJI=II_TER Al

Einbauteile
Type WL25..
Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Fahnchenschlissel FS1464 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
M K
HC HC HC HC
A EEEEEEREEE
r leg f a |EI&(SI533 322333
Bezeichnung mm mm mm mm A AN
NG WL25-RC0420N-MUG 2 0,12-0,40 0,5-2.0 () SN S8
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2,5 S SN S
V@V WL25-VCO704L-FM4 0.4 39 0.05-0.20 01-2.0 1G] 1G]
Y/ WL25-VC0708L-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS SS
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 O & S
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 OO & ()
WL25-VCO704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
W@V WL25-VCO704N-FM4 0.4 0,05-0.20 0,1-2.0 S S SS
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 G0 DS
V WL25-VCO704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2.5 SO DS
WL25-VC0708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 SODD DS
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DS SS
WL25-VC0716N-MM4 16 0,12-0.40 05-25 CoXC) )G
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 046-25 &S
WL25-VC0708N-MP4 08 012-0,32 05-25 &S
WL25-VC0712N-MP4 12 0,12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0,40 05-25 &S
V@V WL25-VCO704R-FM4 0.4 3.9 0,05-0,20 0,1-2.0 DS DS
N/ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 CG0) CG0)
WL25-VC0704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704R-MM4 0.4 3,9 0,08-0.25 0,4-2,5 SS & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 OS & ()
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S

HC = beschichtetes Hartmetall

Walter Turn Drehwerkzeuge - AuBenbearbeitung 37
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Schaftwerkzeug — Kopierdrehsystem

W1011...-P [ mm |

Walter Turn

- Prazisionskiihlung

Links Rechts
| T
93° 5% \"f
WL...
Werkzeug ) =h b f h ls
Bezeichnung — mm mm mm mm mm % As Type
h W1011-2020R-WL25-P 25 20 20 25 115 335 0° 0°
G1/8" @
W1011-2525R-WL25-P 25 25 25 32 130 335 0° 0° W25
W1011-2020L-WL25-P 25 20 20 25 115 335 0° 0° N
W1011-2525L-WL25-P 25 25 25 32 130 335 0° 0°
M6
G1/8"
hq —|

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N

Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Anschluss-Set fiir Kihlmittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
Type WL25..
i ‘E| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
- Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)

Wendeschneidplatten
M K
HC HC HC HC
AAEHEEEEREEE
r leg f a2 |&I&ISI5\5|53|53|E\2E53 3
Bezeichnung mm mm mm mm A AR A
N WL25-RC0420N-MU6 2 0,12-0.40 0,5-2.0 S S|SB S
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2.5 S S S B
V@V WL25-VC0704L-FM4 0.4 3.9 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 DS
Y/ WL25-VCO0708L-FM4 08 46 0,08-0,25 02-2,0 S )G
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 3,9 0,08-0.25 0,4-2,5 OO & ()
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 SS & S
WL25-VC0704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
W@V WL25-VC0704N-FM4 0.4 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 G0
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 G0) DS
V WL25-VC0704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VCO708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2,5 COICICNG] S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 SODD DS
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DD DS
WL25-VC0716N-MM4 1.6 0,12-0,40 0,5-2.5 G0 DS
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 B S
WL25-VC0708N-MP4 08 012-0,32 05-25 &S
WL25-VC0712N-MP4 12 0.12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0,40 05-25 &S
o WL25-VC0704R-FM4 0.4 39 0,05-0,20 01-2,0 S )G
@ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS G0)
WL25-VC0704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0.25 04-25 S & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2,5 SS & S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 046-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0.12-0,32 05-25 &S

HC = beschichtetes Hartmetall
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—l |IUJI=II_TER 1SO-Drehen

Schaftwerkzeug — Kopierdrehsystem
W1011...-P

Walter Turn

- Prazisionskiihlung

Links Rechts

J 113°3 =i .| %-,7

<50°

4

25 7
93° <30 )' \
-+ w..
Werkzeug @ h=hy b f Iy Ig,
Bezeichnung inch inch inch inch inch Y As Type
’«ha‘ W1011.12R-WL25-P 0,500 0,750 0,750 1,000 4,500 1,319 0° 0°
G1/8"
W1011.16R-WL25-P 0,500 1,000 1,000 1,250 6,000 1,319 0° 0° .
W1011.12L-WL25-P 0,500 0,750 0,750 1,000 4,500 1,319 0° 0° ;
W1011.16L-WL25-P 0,500 1,000 1,000 1,250 6,000 1,319 0° 0°
M6
G1/8"
hq —|

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N

Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Anschluss-Set fiir Kihlmittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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150-Drehen 1 |IUJI=II_TER Al

Einbauteile
Type WL25..
i ‘E| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
- Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)

Wendeschneidplatten
M K
HC HC HC HC
AAEHEEEEREEE
r leg f a2 |&I&ISI5\5|53|53|E\2E53 3
Bezeichnung mm mm mm mm A AR A
N WL25-RC0420N-MU6 2 0,12-0.40 0,5-2.0 S S|SB S
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2.5 S S S B
V@V WL25-VC0704L-FM4 0.4 3.9 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 DS
Y/ WL25-VCO0708L-FM4 08 46 0,08-0,25 02-2,0 S )G
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 3,9 0,08-0.25 0,4-2,5 OO & ()
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 SS & S
WL25-VC0704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
W@V WL25-VC0704N-FM4 0.4 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 G0
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 G0) DS
V WL25-VC0704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VCO708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2,5 COICICNG] S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 SODD DS
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DD DS
WL25-VC0716N-MM4 1.6 0,12-0,40 0,5-2.5 G0 DS
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 B S
WL25-VC0708N-MP4 08 012-0,32 05-25 &S
WL25-VC0712N-MP4 12 0.12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0,40 05-25 &S
o WL25-VC0704R-FM4 0.4 39 0,05-0,20 01-2,0 S )G
@ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS G0)
WL25-VC0704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0.25 04-25 S & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2,5 SS & S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 046-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0.12-0,32 05-25 &S

HC = beschichtetes Hartmetall
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i ||UJl=II_TER

ISO-Drehen

Schaftwerkzeug — Kopierdrehsystem

W1010...-P [ mm |

Walter Turn

— Prazisionskiihlung

Werkzeug ) b f h ls
Bezeichnung mm mm mm mm Y As
le—h —»] * W1010-2020N-WL25-P 25 20 20 10 115 335 0° 0°
G1/8" * W1010-2525N-WL25-P 25 25 25 13 130 335 0° 0°

WL...

Type

WL25..

M6

(':1/8" f

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N

Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen

Anschluss-Set fiir Kiihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde — siehe Einbauteile und Zubehér
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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150-Drehen 1 |IUJI=II_TER Al

Einbauteile
Type WL25..
i ‘E| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
- Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)

Wendeschneidplatten
M K
HC HC HC HC
AAEHEEEEREEE
r leg f a2 |&I&ISI5\5|53|53|E\2E53 3
Bezeichnung mm mm mm mm A AR A
N WL25-RC0420N-MU6 2 0,12-0.40 0,5-2.0 S S|SB S
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2.5 S S S B
V@V WL25-VC0704L-FM4 0.4 3.9 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 DS
Y/ WL25-VCO0708L-FM4 08 46 0,08-0,25 02-2,0 S )G
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 3,9 0,08-0.25 0,4-2,5 OO & ()
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 SS & S
WL25-VC0704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
W@V WL25-VC0704N-FM4 0.4 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 G0
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 G0) DS
V WL25-VC0704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VCO708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2,5 COICICNG] S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 SODD DS
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DD DS
WL25-VC0716N-MM4 1.6 0,12-0,40 0,5-2.5 G0 DS
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 B S
WL25-VC0708N-MP4 08 012-0,32 05-25 &S
WL25-VC0712N-MP4 12 0.12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0,40 05-25 &S
o WL25-VC0704R-FM4 0.4 39 0,05-0,20 01-2,0 S )G
@ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS G0)
WL25-VC0704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0.25 04-25 S & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2,5 SS & S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 046-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0.12-0,32 05-25 &S

HC = beschichtetes Hartmetall
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—l |IUJI=II_TER 1SO-Drehen

Schaftwerkzeug — Kopierdrehsystem
W1010...-P

Walter Turn

— Prazisionskiihlung

4
WL...
Werkzeug ) @ h_= hy ) b . f ) Iy ) Iy,
Bezeichnung inch inch inch inch inch Y As Type
le—h —»] * W1010.12N-WL25-P 0,500 0,750 | 0,750 0,375 | 4,500 1,319 0° 0° WL25
G1/8" * W1010.16N-WL25-P 0500 | 1,000 | 1,000 | 0500 | 6,000 | 1319 0° 0° )

M6

(':1/8" f

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N

Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Anschluss-Set fiir Kiihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde — siehe Einbauteile und Zubehér

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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150-Drehen 1 |IUJI=II_TER Al

Einbauteile
Type WL25..
i ‘E| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
- Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)

Wendeschneidplatten
M K
HC HC HC HC
AAEHEEEEREEE
r leg f a2 |&I&ISI5\5|53|53|E\2E53 3
Bezeichnung mm mm mm mm A AR A
N WL25-RC0420N-MU6 2 0,12-0.40 0,5-2.0 S S|SB S
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2.5 S S S B
V@V WL25-VC0704L-FM4 0.4 3.9 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 DS
Y/ WL25-VCO0708L-FM4 08 46 0,08-0,25 02-2,0 S )G
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 3,9 0,08-0.25 0,4-2,5 OO & ()
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 SS & S
WL25-VC0704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
W@V WL25-VC0704N-FM4 0.4 0,05-0,20 0,1-2.0 G0 G0
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 G0) DS
V WL25-VC0704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VCO708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2,5 COICICNG] S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 SODD DS
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DD DS
WL25-VC0716N-MM4 1.6 0,12-0,40 0,5-2.5 G0 DS
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 B S
WL25-VC0708N-MP4 08 012-0,32 05-25 &S
WL25-VC0712N-MP4 12 0.12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0,40 05-25 &S
o WL25-VC0704R-FM4 0.4 39 0,05-0,20 01-2,0 S )G
@ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS G0)
WL25-VC0704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0.25 04-25 S & S
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2,5 SS & S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 046-25 &S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0.12-0,32 05-25 &S

HC = beschichtetes Hartmetall
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—l |IUJI=II_TER 1SO-Drehen

Drehhalter — Kopierdrehsystem

W1011-C...-P [ mm |

Walter Turn

- Prazisionskiihlung
- Walter Capto™ Links Rechts

J 113°3 =i i W

<50° 25 \/

Werkzeug ) f Is Dmin  Dmin2

Bezeichnung — d; mm mm mm mm Y As Type
Walter Capto™ nach ISO 26623 * W1011-C4R-WL25-P 25 C4 27 50 200 200 0° 0°

* W1011-C5R-WL25-P 25 c5 35 60 200 200 0° 0°

* W1011-C6R-WL25-P 25 C6 45 65 200 200 0° 0°

* W1011-C4L-WL25-P 25 Ch4 27 50 200 200 0° 0° Wees.

* W1011-C5L-WL25-P 25 c5 35 60 200 200 0° 0°

* W1011-C6L-WL25-P 25 C6 45 65 200 200 0° 0°

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: WL25-VC0708N

Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Informationen zu Dy, und Dppin2 — siehe Technischer Anhang — I1SO-Drehen

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Kdrper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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150-Drehen 1 |IUJI=II_TER Al

Einbauteile
Type WL25..
Spannschraube fiir Wendeplatte FS1495 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm
Fahnchenschlissel FS1464 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K
HC HC HC HC
I EEEEEE EEE
r le1 f ap A EEHEREEAERE
Bezeichnung mm mm mm mm A AN
W@V WL25-VC0704N-FM4 0.4 0,05-0,20 0,1-2.0 ) CG0)
WL25-VC0708N-FM4 0.8 0,08-0.25 0,2-2.0 DS SS
V WL25-VCO704N-FP4 0.4 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708N-FP4 08 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VCO704N-MM4 0.4 0,08-0.25 0,4-2,5 COIC NG S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 012-0.32 05-25 OHHDS S
WL25-VC0712N-MM4 1.2 0,12-0.35 0,5-2.5 DS 0]
WL25-VC0716N-MM4 1.6 0,12-0,40 0,5-2.5 CG0) CG0)
WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708N-MP4 0.8 012-0.32 05-25 & &
WL25-VC0712N-MP4 12 0.12-0,35 05-25 &S
WL25-VC0716N-MP4 16 0,12-0.40 05-25 |& &
NG/ WL25-VC0704R-FM4 0.4 3,9 0,05-0,20 0,1-2.0 G0) SS
@ WL25-VC0708R-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS SS
WL25-VCO704R-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708R-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704R-MM4 0.4 3.9 0,08-0.25 0,4-2.5 OO & ()
WL25-VC0708R-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 OO & S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 046-25 B S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
V@V WL25-VCO704L-FM4 0.4 39 0.05-0.20 01-2.0 G 1)
Y/ WL25-VC0708L-FM4 0.8 46 0,08-0.25 0,2-2.0 DS DS
WL25-VCO704L-FP4 0.4 39 0,05-0,20 01-20 &S
WL25-VC0708L-FP4 08 46 0,08-0,25 02-20 &S
WL25-VC0704L-MM4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 O & S
WL25-VC0708L-MM4 0.8 46 0,12-0.32 0,5-2.5 OO & ()
WL25-VCO704L-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 &S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 012-0,32 05-25 &S
Y WL25-RC0420N-MU6 2 0,12-0.40 0,5-2.0 S S B S
9 WL25-RC0525N-MU6 2.5 0,12-0.45 0,5-2.5 () S8 S

HC = beschichtetes Hartmetall
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1SO-Drehen
Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge - Innenbearbeitung
Bohrstangen-Aufnahme
Bezeichnung A2140-W
Kihlmittelzufuhr axial
Bohrstangendurchmesser d
(mm] ! 16-40
Seite 51
Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge — Innenbearbeitung
Accure-tec schwingungsgedampfte Bohrstangen-Aufnahme
Bezeichnung A3000 A3001 A3000-C A3001-C A3000-HSK-T A3001-HSK-T
Werkzeugtyp Accure-tec Aufnahmen

Maschinenseitig

Zylinderschaft

Zylinderschaft

Walter Capto™ nach
IS0 26623

Walter Capto™ nach
IS0 26623

HSK-T DIN 69893-7

HSK-T DIN 69893-7

N 025/0Q32/0Q40/ | QL60/QL64/QL74/| Q25/Q32/Q40/ 025/ 032/ Q40 /

Werkzeugseitig 050 0L80 / QL100 050 QL60 / QL8O 050 QL60 / QL8O
ﬁg:?a”ge”d“mhmesser d 25-50 60-100 25-50 60-80 25-50 60-80
Bohrstangenlange I [mm] 130-470 301-953 130-468 301-581 130-468 301-581
Seite 52 54 56 57 58 59

=

Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge - Innenbearbeitung
Zwischenadapter — QuadFit Large

Bezeichnung A2201
Maschinenseitig QuadFit Large
Werkzeugseitig QuadFit
Seite 60
N
N

4
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1SO-Drehen

Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge - Innenbearbeitung
Wechselkopf QuadFit — Negative Grundform

Bearbeitung

95°

i)

. o
P . CN.. &WN..
Bezeichnung Q...-DCLN Q...-DWLN
Einstellwinkel k g5° 95°
Spannsystem Pratze Pratze Pratze
KuhImittelzufuhr intern intern intern
QuadFit GroBe Q32-Q50 Q32-Q50 Q32-Q50
PlattengroBe | [mm] 12-16 11-15 6-8
Seite 63

o

o

Programmiibersicht Walter Turn Drehwerkzeuge - Innenbearbeitung
Wechselkopf QuadFit — Positive Grundform

—1 ||UJI=II_TER Al

Bearbeitung

<30°

- 91° b

=

E../vc__

P cc.. L 5.

Bezeichnung Q...-SCLC Q...-Sbuc Q...-SDXC Q...-SDUC...-X Q...-STFC Q...-SVuB
Einstellwinkel k 95° 93° 62,5° 32° 91° 93°
Spannsystem Schraube Schraube Schraube Schraube Schraube Schraube
KuhImittelzufuhr intern intern intern intern intern intern
QuadFit GroBe Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50
PlattengréBe | [mm] 9-12 1 1 1 11-16 11-16
Seite 65 66 68 67 69 70
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IS0-Drehen —1 |||_|_||:||_TE|q Al

Bohrstangen-Aufnahme

A2140-W [ mm |

- Mit Weldonschaft nach DIN 9766
- Selbstzentrierung fiir zylindrischen Rundschaft

Werkzeug , dy duy I Iz
Bezeichnung mm mm mm mm

Zylinderschaft mit Flache A2140-W16-R06-048 16 6 48 5 0.1

gemaf 150 9766 A2140-W16-R08-048 16 8 48 5 0.1

T A2140-W16-R10-048 16 10 48 5 0.1

i =" T A2140-W16-R12-048 16 12 48 5 0.0

o ! I A2140-W20-R06-055 20 6 55 5 01

f { A2140-W20-R08-055 20 8 55 5 0.1

- A2140-W20-R10-055 20 10 55 5 0.1

" A2140-W20-R12-055 20 12 55 5 0.1

A2140-W20-R16-055 20 16 55 5 0.1

A2140-W25-R08-061 25 8 61 5 02

A2140-W25-R10-061 25 10 61 5 02

A2140-W25-R12-061 25 12 61 5 02

A2140-W25-R16-061 25 16 61 5 0.1

A2140-W32-R06-065 32 6 65 5 03

A2140-W32-R08-065 32 8 65 5 03

A2140-W32-R10-065 32 10 65 5 03

A2140-W32-R12-065 32 12 65 5 03

A2140-W32-R16-065 32 16 65 5 03

A2140-W32-R20-065 32 20 65 5 02

A2140-W40-R06-075 40 6 75 5 06

A2140-W40-R08-075 40 8 75 5 06

A2140-W40-R10-075 40 10 75 5 06

A2140-W40-R12-075 40 12 75 5 06

A2140-W40-R16-075 40 16 75 5 06

A2140-W40-R20-075 40 20 75 5 06

A2140-W40-R25-075 40 25 75 5 05

Anmerkung: Nut fiir Selbstzentrierung ist bei allen Walter Turn Bohrstangen mit Vollrundschaft (-R) @ 6-25 mm vorhanden.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 80 bar (1160 psi)
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ISO-Drehen

i ||UJl=II_TER

Zylinderschaftaufnahme — schwingungsgedampft

A3000[ mm |

Accure-tec

— Fir QuadFit Wechselkdpfe
- Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug dy Iz I5 Il

Bezeichnung mm dyg mm mm mm di3
Zylinderschaft mit Spannfléche A3000-25-Q25-130 25 Q25 130 100 235 G1l/4 0.9
d13i A3000-25-Q25-180 25 Q25 180 100 285 G1l/4 11
dn :: :‘ d1 A3000-32-Q32-160 32 Q32 160 128 293 G1l/4 18
¥ FM s—] ~F A3000-32-Q32-224 32 Q32 224 128 357 G1l/4 23
It I@F}H A3000-40-Q40-208 40 Q40 208 160 374 G1l/4 38
A3000-40-Q40-288 40 Q40 288 160 454 G1l/4 4,6
A3000-50-Q50-268 50 Q50 268 200 475 G1l/4 7.5
A3000-50-Q50-368 50 Q50 368 200 575 G1l/4 91
Zylinderschaft ohne Spannflache A3000-25-025-230-CS 25 Q25 230 75 310 M8X1 17
i dis A3000-32-Q32-288-CS 32 Q32 288 98 389 M8X1 2,7
dyy il d; A3000-40-Q40-368 40 Q40 368 160 534 G1l/4 55
} Fu—'Rls—» —}  A3000-50-050-468 50 Q50 468 200 675 G1l/4 11

: =,

QuadFit Wechselkdpfe — siehe Kapitel Drehen
A3000...-CS = Hartmetallverstarkte Ausfiihrung
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
dyg Q25 Q32 Q40 Q50
Hakenschlissel SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9Y000-Q40 SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Kihlmitteladapter fiir CS-Variante CN3001-M8-G1/4 CN3001-M8-G1/4

Zubehor
di Q32 Q40 Q50
Drehmomentschliissel mit Haken SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 25 Nm 35Nm 55 Nm

(\ Haken fiir Drehmomentschliissel SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50
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1SO-Drehen

Zylinderschaftaufnahme — schwingungsgedampft

A3000

Accure-tec

— Fur QuadFit Wechselkdpfe

— Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

—1 ||LUI=II_TER Al

Werkzeug dy Iz Is h
Bezeichnung inch dyg inch inch inch di3
Zylinderschaft mit Spannflache A3000.16-Q25-133 1,000 Q25 5,250 4,000 9,430 G1l/4 4,37
d1_,i A3000.16-Q25-184 1,000 Q25 7,250 4,000 11,430 G1l/4 536
N i = d1 A3000.20-Q32-165 1,250 Q32 6,500 5,000 11,713 G1l/4 3,97
¥ s s—] ~F  A3000.20-Q32-229 1,250 Q32 9,000 5,000 14,213 G1/4 5,07
It h@}m A3000.24-Q40-203 1,500 Q40 8,000 6,000 14,252 G1l/4 7,72
A3000.24-Q40-279 1,500 Q40 11,000 6,000 17,252 G1l/4 9,48
A3000.32-Q50-267 2,000 Q50 10,500 8,000 18,791 G1l/4 16,76
A3000.32-0Q50-368 2,000 Q50 14,496 8,000 22,791 G1l/4 20,28
Zylinderschaft ohne Spannflache A3000.16-Q25-235-CS 1,000 Q25 9,250 3,000 12,430 M8X1 8,75
i dis | A3000.20-Q32-292-CS 1,250 Q32 11,500 3,750 15,463 M8X1 13,12
diq 71 A3000.24-Q40-356 1,500 Q40 14,000 6,000 20,252 G1/4 11,46
} s —| —} A3000.32-Q50-470 2,000 Q50 18,500 8,000 26,791 G1l/4 24,69
e,
QuadFit Wechselkopfe — siehe Kapitel Drehen
A3000...-CS = Hartmetallverstarkte Ausfiihrung
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
dyp Q25 Q32 Q40 Q50
Hakenschlissel SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Kuhlmitteladapter fiir CS-Variante CN3001-M8-G1/4 CN3001-M8-G1/4
Zubehér
dn Q32 Q40 Q50
Drehmomentschliissel mit Haken SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 25 Nm 35Nm 55 Nm
(\ Haken fiir Drehmomentschliissel SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50
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Zylinderschaftaufnahme — schwingungsgedampft

A3001[ mm |

Accure-tec

— Fur A2201 Zwischenadapter mit QuadFit Schnittstelle
- Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug dy Iz I5 Il

Bezeichnung mm dyg mm mm mm di3
Zylinderschaft ohne Spannflache * A3001-60-QL60-301 60 QL60 301 240 541 G3/4 125
i dizy * A3001-60-QL60-541 60 QL60 541 240 781 G3/4 181
d; % A3001-80-QL80-421 80 QL80 421 320 741 G3/4 302
i s [— ¥ % A3001-80-QL80-741 80 QL80 741 320 1061 G 3/4 434
h * A3001-100-QL100-939 100 QL100 939 500 1439 G3/4 84,7

QuadFit Wechselkopfe — siehe Kapitel Drehen
A2201 Zwischenadapter — siehe Kapitel Aufnahmen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
dyg QL60 QL80 QL100
Gewindestift FS2609 FS2610 FS2611
Anzugsdrehmoment 11 Nm 16 Nm 23 Nm
Winkelschliissel 1502936-4 (SW 4) 1S02936-5 (SW 5) 1S02936-6 (SW 6)

DO/ x Neuim Programm
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Zylinderschaftaufnahme — schwingungsgedampft

A3001

Accure-tec

— Fur A2201 Zwischenadapter mit QuadFit Schnittstelle
— Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug dy Iz Is h
Bezeichnung inch dyg inch inch inch di3
Zylinderschaft ohne Spannfldche * A3001.40-QL64-318 2,500 QL64 12,500 10,000 22,500 G3/4 32,41
; diay * A3001.40-QL64-572 2,500 QL64 22,500 10,000 32,500 G 3/4 46,74
d1q Z["'gj‘”‘; | d; % A3001.48-QL76-394 3,000 QL74 15,500 12,000 27,500 G3/4 57,32
f _ 1 F % A3001.48-QL76-699 3,000 QL74 27,500 12,000 39,500 G3/4 83,11
la Is
h * A3001.64-QL100-953 4,000 QL100 37,500 20,000 57,500 G 3/4 195,55

QuadFit Wechselkopfe — siehe Kapitel Drehen
A2201 Zwischenadapter — siehe Kapitel Aufnahmen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
dyp QL64 QL74 QL100
Gewindestift FS2609 FS2610 FS2611
Anzugsdrehmoment 11 Nm 16 Nm 23 Nm
Winkelschlissel 1502936-4 (SW 4) 1S02936-5 (SW 5) 1S02936-6 (SW 6)
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Walter Capto™ Aufnahme - schwingungsgedampft

A3000-C[ mm |

Accure-tec

— Fir QuadFit Wechselkdpfe
- Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug ) di2 Iz his li7
Bezeichnung dp dgg mm mm mm mm Nmax
Walter Capto™ nach ISO 26623 A3000-C4-Q25-130 C4 Q25 25 130 107 110 10000 0.8
A3000-C4-Q25-180 C4 Q25 25 180 157 160 8000 1
A3000-C4-Q32-160 C4 Q32 32 160 137 140 10000 1.2
A3000-C4-Q32-224 C4 Q32 32 224 201 204 8000 17
A3000-C5-Q25-130 c5 Q25 25 130 107 110 10000 0.9
A3000-C5-Q25-180 c5 Q25 25 180 157 160 8000 11
A3000-C5-Q25-230 c5 Q25 25 230 207 210 6000 13
A3000-C5-Q32-160 c5 Q32 32 160 136 140 10000 1.4
A3000-C5-Q32-224 c5 Q32 32 224 200 204 8000 18
A3000-C5-Q32-288 c5 Q32 32 288 264 268 6000 2.2
A3000-C5-Q40-208 c5 Q40 40 208 184 188 8000 2,5
A3000-C5-Q40-288 c5 Q40 40 288 264 268 6000 33
A3000-C5-Q40-368 c5 Q40 40 368 344 348 5000 43
A3000-C6-Q25-130 C6 Q25 25 130 102 105 10000 13
A3000-C6-Q25-180 C6 Q25 25 180 152 155 8000 15
A3000-C6-Q25-230 C6 Q25 25 230 202 205 6000 17
A3000-C6-Q32-160 C6 Q32 32 160 129 135 10000 18
A3000-C6-Q32-224 (65) Q32 32 224 193 199 8000 21
A3000-C6-Q32-288 C6 Q32 32 288 257 263 6000 2,6
A3000-C6-Q40-208 C6 Q40 40 208 177 183 8000 2.9
A3000-C6-Q40-288 C6 Q40 40 288 257 263 6000 37
A3000-C6-Q40-368 C6 Q40 40 368 337 343 5000 4,5
A3000-C6-Q50-268 c6 Q50 50 268 238 243 6000 5
A3000-C6-Q50-368 C6 Q50 50 368 338 343 4000 6.6
A3000-C6-Q50-468 C6 Q50 50 468 438 443 2500 8,5
A3000-C8-Q32-224 c8 Q32 32 224 181 191 8000 32
A3000-C8-Q32-288 c8 Q32 32 288 245 255 6000 36
A3000-C8-Q40-288 c8 Q40 40 288 245 255 6000 4,7
A3000-C8-Q40-368 c8 Q40 40 368 325 335 5000 5.6
A3000-C8-Q50-268 c8 Q50 50 268 225 235 6000 5.9
A3000-C8-Q50-368 c8 Q50 50 368 325 335 4000 7.5
A3000-C8-Q50-468 c8 Q50 50 468 425 435 2500 9.4

QuadFit Wechselképfe — siehe Kapitel Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
dyg Q25 Q32 Q40 Q50
Hakenschliissel SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Zubehor
dyp Q32 Q40 Q50
Drehmomentschliissel mit Haken SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 25Nm 35Nm 55Nm
@" Haken fir Drehmomentschliissel SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50
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150-Drehen 1 ||LUI=II_TER Al

Walter Capto™ Aufnahme - schwingungsgedampft

A3001-C[ mm ]

Accure-tec

— Fur A2201 Zwischenadapter mit QuadFit Schnittstelle
— Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug _ dz Is I iy
Bezeichnung d; di mm mm mm mm Nmax

Walter Capto™ nach ISO 26623 * A3001-C6-QL60-301 C6 QL60 60 301 273 276 4000 7.8

di2 * A3001-C6-QL60-421 C6 QL60 60 421 393 396 3000 10,6

* A3001-C8-QL60-301 C8 QL60 60 301 263 268 4000 8,6

* A3001-C8-QL60-421 C8 QL60 60 421 383 388 3000 11,4

! * A3001-C8-QL60-541 C8 QL60 60 541 503 508 2000 14

* A3001-C8-QL80-421 C8 QL80 80 421 383 388 3000 18,8

* A3001-C8-QL80-581 c8 QL8o 80 581 543 548 2000 251

QuadFit Wechselképfe — siehe Kapitel Drehen
A2201 Zwischenadapter - siehe Kapitel Aufnahmen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
d QL60 QL80
Gewindestift FS2609 FS2610
Anzugsdrehmoment 11 Nm 16 Nm
Winkelschlissel 1S02936-4 (SW 4) 1S02936-5 (SW 5)

SO/ x Neuim Programm
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ISO-Drehen

HSK-T Aufnahme - schwingungsgedampft

A3000-HSK-T[ mm |

Accure-tec

— Fir QuadFit Wechselkdpfe
- Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug ) d; dp I I li7
Bezeichnung mm dyg mm mm mm mm Nmax
HSK-T DIN 69893-7 A3000-H63T-025-130 63 Q25 25 130 101 104 10000 11
di2 A3000-H63T-Q25-180 63 Q25 25 180 151 154 8000 13
d:1 i A3000-H63T-Q25-230 63 Q25 25 230 201 204 6000 15
J - 7 A3000-H63T-Q32-160 63 Q32 32 160 128 134 10000 16
||11U7 A3000-H63T-Q32-224 63 Q32 32 224 192 198 8000 2
" A3000-H63T-Q40-208 63 Q40 40 208 176 182 8000 2.7
A3000-H63T-Q40-288 63 Q40 40 288 256 262 6000 35
A3000-H63T-Q50-268 63 Q50 50 268 241 242 6000 4.8
A3000-H63T-Q50-368 63 Q50 50 368 341 342 4000 6.4
A3000-H100T-Q32-224 100 Q32 32 224 189 195 8000 34
A3000-H100T-Q32-288 100 Q32 32 288 253 259 6000 38
A3000-H100T-Q40-288 100 Q40 40 288 253 259 6000 4.9
A3000-H100T-Q40-368 100 Q40 40 368 333 339 5000 5.8
A3000-H100T-Q50-268 100 Q50 50 268 234 239 6000 6.2
A3000-H100T-Q50-368 100 Q50 50 368 334 339 4000 7.8
A3000-H100T-Q50-468 100 Q50 50 468 434 439 2500 9,7
QuadFit Wechselképfe — siehe Kapitel Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
dyp Q25 Q32 Q50
@ Hakenschliissel SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 25 Nm 25Nm 55Nm
Zubehor
dyp Q32 Q40 Q50
@ Drehmomentschliissel mit Haken SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 25 Nm 35Nm 55 Nm
@ﬂ Haken fiir Drehmomentschliissel SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50
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HSK-T Aufnahme - schwingungsgedampft
A3001-HSK-T [ mm |

Accure-tec

— Fur A2201 Zwischenadapter mit QuadFit Schnittstelle
— Mit voreingestellter Schwingungsdampfung

Werkzeug dy dz Is I iy
Bezeichnung mm di mm mm mm mm Nmax
HSK-T DIN 69893-7 * A3001-H100T-QL60-301 100 QL60 60 301 267 272 4000 8.9
* A3001-H100T-QL60-421 100 QL60 60 421 387 392 3000 11.8
T * A3001-H100T-QL60-541 100 QL60 60 541 507 512 2000 14,5
i d
Lt *1 * A3001-H100T-QL80-421 100 QLso 80 421 387 392 3000 19,4
* A3001-H100T-QL80-581 100 QL8o 80 581 547 552 2000 26,2
l17 %1
lg Quadrit

QuadFit Wechselkopfe — siehe Kapitel Drehen
A2201 Zwischenadapter — siehe Kapitel Aufnahmen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
d QL60 QL80
Gewindestift FS2609 FS2610
Anzugsdrehmoment 11 Nm 16 Nm
Winkelschlissel 1S02936-4 (SW 4) 1S02936-5 (SW 5)

SO/ x Neuim Programm
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ISO-Drehen

QuadFit Large-Zwischenadapter
A2201[ mm |

Accure-tec

- QuadFit
— Fiir A3001 Accure-tec Bohrstangen

Werkzeug f h Is lig
Bezeichnung dgg dp mm mm mm mm
7§L I * A2201-QL60-05-27-Q50 Q50 QL60 5 504 27 215 0.6
65 T * A2201-QL60-10-27-Q50 Q50 QL60 10 504 27 215 0.6
a1 T * A2201-QL80-15-27-Q50 050 0L8o 15 56,4 27 215 0.9
f 1 .| ‘ * A2201-QL80-23-27-Q50 Q50 QL8o 23 56,4 27 215 09
L | | * A2201-QL100-28-29-Q50 Q50 QL100 28 614 29 215 15
e d
= ' % A2201-QL100-38-29-050 050 QL100 38 614 29 215 15
EEEE }\
116 —
lg — ml
I T
QuadFit Wechselképfe — siehe Kapitel Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
dn Q50
Hakenschlussel SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 55 Nm
Zubehor
dn Q50
Drehmomentschliissel mit Haken SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 55 Nm
@ﬂ Haken fiir Drehmomentschliissel SD6000-Q50

DO/ x Neuim Programm

60 Walter Turn Drehwerkzeuge — Innenbearbeitung



1SO-Drehen
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QuadFit Large-Zwischenadapter
A2201

Accure-tec

— QuadFit
— Fiir A3001 Accure-tec Bohrstangen

Werkzeug f h Iz h
Bezeichnung di dp inch inch inch inch
,§> I * A2201.QL64-07-27-Q50 Q50 QL64 0,266 1,988 1,063 0,846 2.2
6%5 K : * A2201.QL64-12-27-Q50 Q50 QL64 0,463 1,988 1,063 0,846 2.2
11 7L ‘ ; ‘k::;'} pe * A2201.QL76-13-27-Q50 Q50 QL76 0516 2,228 1,063 0,846 2.2
fr 1 .| ‘ * A2201.QL76-21-27-Q50 Q50 QL76 0831 2,228 1,063 0,846 2.2
@@5; i 3 ¢
L:{’ it d1
) L
l16 =
lg — %1
I T
QuadFit Wechselképfe — siehe Kapitel Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
dig Q50
Hakenschlissel SD9000-Q50
Anzugsdrehmoment 55 Nm
Zubehor
dy Q50
Drehmomentschlissel mit Haken SD4000-Q50-55
Anzugsdrehmoment 55 Nm
@ Haken fur Drehmomentschliissel SD6000-Q50
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ISO-Drehen

Wechselkopf — Pratzenspannung

Q...-DCLN [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts
e |
CN.. CN..
Werkzeug Drmin f Iz
Bezeichnung dp mm mm mm Y As Type
l\\\il Q32-DCLNR-22032-12 12 Q32 40 22 32 -6° -10°
QuadFit = —ﬁ Q40-DCLNR-27032-12 12 Q40 50 27 32 -6° -10° CN .. 1204 ..
2 ' Q50-DCLNR-32032-12 12 Q50 63 32 32 -6° -8°
Q50-DCLNR-32037-16 16 Q50 63 32 37 -5° -14° CN .. 1606 ..
Q32-DCLNL-22032-12 12 Q32 40 22 32 -6° -10°
Q40-DCLNL-27032-12 12 Q40 50 27 32 -6° -10° CN .. 1204 ..
——t—
/) \\ Q50-DCLNL-32032-12 12 Q50 63 32 32 -6° -8°
/ \ Q50-DCLNL-32037-16 16 Q50 63 32 37 -5° -14° CN .. 1606 ..
Dmin *‘7 — r
\ yly/ /
N v
S ~
e As
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Gemessen mit Meisterplatte: CN .. 120408 / CN .. 160612
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..
Unterlage AP354-CN12 AP302-CN16

Schraube fiir Unterlage
Anzugsdrehmoment

FS1461 (Torx 15IP)
2,5Nm

FS1463 (Torx 20IP)
5,0Nm

Spannpratze

PK241

PK242

Schraube fiir Spannpratze

FS1473 (Torx 15IP)

FS1474 (Torx 20IP)

Anzugsdrehmoment 3,9Nm 6,4 Nm
Druckfeder FS1470 FS1471
Stift RS117 RS117

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

FS1464 (Torx 20IP)

Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..
Spannpratzen-Set PK241-SET PK242-SET
(Standardeinbauteile)

HM-Spannpratzenset

Platte mit Bohrung PK245-SET PK246-SET
HM-Spannpratzenset PK254-SET

Platte ohne Bohrung
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i ||UJI=II_TER

Wechselkopf — Pratzenspannung

Q...-DDUN [ mm |

Walter Turn

o0

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Rechts
DN .. DN..
Drmin f I
Bezeichnung el dp mm mm mm Y As Type
Q32-DDUNR-22032-11 11 Q32 40 22 32 -6° -10°
DN .. 1104 ..
Q40-DDUNR-27032-11 11 Q40 50 27 32 -5° -10°
Q32-DDUNR-22032-15 15 Q32 40 219 32 -6° -14°
Q40-DDUNR-27032-15 15 Q40 50 27 32 -6° -12° DN .. 1506 ..
Q50-DDUNR-32032-15 15 Q50 63 32 32 -6° -12°
Q32-DDUNL-22032-11 11 Q32 40 22 32 -6° -10°
——t—. DN .. 1104 ..
e \\ Q40-DDUNL-27032-11 11 Q40 50 27 32 -5° -10°
/ \ Q32-DDUNL-22032-15 15 Q32 40 219 32 -6° -14°
Drmin + T T Q40-DDUNL-27032-15 15 Q40 50 27 32 -6° -12° DN .. 1506 ..
\\ // Q50-DDUNL-32032-15 15 Q50 63 32 32 -6° -12°
=y
s
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Gemessen mit Meisterplatte: DN .. 150608 / DN .. 110408
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..
Unterlage AP305-DN11 AP304-DN15

Schraube fiir Unterlage
Anzugsdrehmoment

FS1462 (Torx 9IP)
15 Nm

FS1461 (Torx 15IP)
2,5Nm

Spannpratze

PK240

PK241

Schraube fiir Spannpratze

FS1472 (Torx 9IP)

FS1473 (Torx 15IP)

Anzugsdrehmoment 1,7 Nm 3.9Nm
Druckfeder FS1469 FS1470
Stift RS116 RS117

Fahnchenschliissel

FS1466 (Torx 9IP)

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..
HM-Spannpratzenset

% Platte mit Bohrung PK245-5ET
Spannpratzen-Set PK240-SET PK241-SET
(Standardeinbauteile)
HM-Spannpratzenset
Platte ohne Bohrung PK254-SET

Unterlage fiir DN .. 1504 .. AP304-DN1504
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Wechselkopf — Pratzenspannung

Q...-DWLN [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts

e |
WN..|[WN..
Werkzeug Drmin f Is
Bezeichnung I~ d; mm mm mm Y As Type
‘\\ ] Q32-DWLNR-22032-06 6 Q32 40 22 32 -5° -12° | WN.. 0604 ..
QuadFit ™ Q32-DWLNR-22035-08 8 Q32 40 22 35 -5° -14°
Q40-DWLNR-27037-08 8 Q40 50 27 37 -5° -12° | WN..0804 ..
Q50-DWLNR-32038-08 8 Q50 63 32 38 -5° -12°
Q32-DWLNL-22032-06 6 Q32 40 22 32 -5° -12° | WN.. 0604 ..
— 1~ Q32-DWLNL-22035-08 8 Q32 40 22 35 -5° -14°
vy N
/ \ Q40-DWLNL-27037-08 8 Q40 50 27 37 -5° -12° | WN.. 0804 ..
Drmin ( /—7; \ Q50-DWLNL-32038-08 8 Q50 63 32 38 -5° -12°
\ /
/
L) 7
As
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Gemessen mit Meisterplatte: WN .. 080408 / WN .. 060408
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 ..
O Unterlage AP306-WNO6 AP331-WNO08
'Egi— Schraube fiir Unterlage FS1462 (Torx 9IP) FS1461 (Torx 15IP)
i8] Anzugsdrehmoment 1,5Nm 2,5Nm
Spannpratze PK240 PK241

Sinlik

Schraube fiir Spannpratze

FS1472 (Torx 9IP)

FS1473 (Torx 15IP)

Anzugsdrehmoment 1,7 Nm 3,9Nm
Druckfeder FS1469 FS1470
Stift RS116 RS117

Fahnchenschliissel

FS1466 (Torx 9IP)

FS1465 (Torx 15IP /SW

35)

Zubehor

P

Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 ..
Spannpratzen-Set ) _
(Standardeinbauteile) PK240-SET PK241-SET
HM-Spannpratzenset _
Platte mit Bohrung PK245-SET
HM-Spannpratzenset PKI54.SET

Platte ohne Bohrung

(=d
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Wechselkopf — Schraubenspannung

Q...-SCLC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts

7°
CC..
Werkzeug Drmin f Iz
Bezeichnung dp mm mm mm Y As Type
‘\\\:1 Q25-SCLCR-17020-09 9 Q25 32 17 20 0° -3°
QuadFit —ﬁ Q32-SCLCR-22032-09 9 Q32 40 22 32 0° -2°
B I CC..09T3..
T |t Q40-SCLCR-27032-09 9 Q40 50 27 32 0° -2°
f 95° = Q50-SCLCR-32032-09 9 Q50 63 32 32 0° -2°
l ,/' B Q32-SCLCR-22032-12 12 Q32 40 22 32 0° -8°
le Q40-SCLCR-27032-12 12 Q40 50 27 32 0° -8° CC.. 1204 ..
1 Y Q50-SCLCR-32032-12 12 Q50 63 32 32 0° -9°
/ Q25-SCLCL-17020-09 9 Q25 32 17 20 0° -3°
Dmin Jﬁ Q32-SCLCL-22032-09 9 Q32 40 22 32 0° -2° 0973
\ Q40-SCLCL-27032-09 9 Q40 50 27 32 0° -2° ) )
N Q50-SCLCL-32032-09 9 Q50 63 32 32 0° -2°
Q32-SCLCL-22032-12 12 Q32 40 22 32 0° -8°
Q40-SCLCL-27032-12 12 Q40 50 27 32 0° -8° CC.. 1204 ..
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Q50-SCLCL-32032-12 12 Q50 63 32 32 0° -9°
Gemessen mit Meisterplatte: CC .. 09T308 / CC .. 120408
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile Type CC..09T3 .. CC..09T3 .. CC.. 1204 ..
Diin [mm] 32 40-63 40-63
Spannschraube fiir Wendeplatte FS1461 (Torx 15IP) FS2062 (Torx 15IP) FS2281 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 2,5Nm 3,0Nm 5,0Nm
Unterlage AP364-CC1208
Schraube fiir Unterlage FS2592 (SW 5)
Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) | FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Winkelschlissel FS1464 (Torx 20IP)
Winkelschliissel fiir Unterlage 1S02936-5 (SW 5)
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Wechselkopf — Schraubenspannung

Q...-SDUC [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts

7°
DC..
Werkzeug _ Drmin f Iz
Bezeichnung d; mm mm mm Y As Type
h\ Q25-SDUCR-17020-11 11 Q25 32 17 20 0° -6°
QuadFit = Q32-SDUCR-22032-11 11 Q32 40 22 32 0° -5°
T d Q40-SDUCR-27032-11 11 Q40 50 27 32 0° -5°
f g3 = Q50-SDUCR-32032-11 11 Q50 63 32 32 0° -5°
DC.. 11T3.
Q25-SDUCL-17020-11 11 Q25 32 17 20 0° -6°
4 032-SDUCL-22032-11 11 Q32 40 22 32 0° -5°
/./ ~ Q40-SDUCL-27032-11 11 Q40 50 27 32 0° -5°
N
/ /\ \ Q50-SDUCL-32032-11 11 Q50 63 32 32 0° -5°
Dmin T | /\‘
\ 0
/
\ — //
»g )‘S
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: DC .. 11T308
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile

Type DC..11T3 ..
(] '=| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1461 (Torx 15IP)
g Anzugsdrehmoment 2.5 Nm

D=| Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
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Wechselkopf — Schraubenspannung

Q...-SDUC...-X [ mm | )

Walter Turn

— QuadFit

— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts

D
DC..
Drmin f Iy l20 X

Bezeichnung dp mm mm mm mm mm Y As  Type
Q25-SDUCR-17012-11X 11 Q25 32 17 12 24,5 4,5 0° -6°
Q32-SDUCR-22018-11X 11 Q32 40 219 18 375 5.9 0° -5°
Q40-SDUCR-27017-11X 11 Q40 50 26,9 17 40,5 6.9 0° -5°
Q50-SDUCR-32017-11X 11 Q50 63 32 17 42,5 6.9 0° -5° 0C 1173
Q25-SDUCL-17012-11X 11 Q25 32 17 12 24,5 4,5 0° -6°
Q32-SDUCL-22018-11X 11 Q32 40 219 18 375 5.9 0° -5°
Q40-SDUCL-27017-11X 11 Q40 50 26,9 17 40,5 6.9 0° -5°
Q50-SDUCL-32017-11X 11 Q50 63 32 17 42,5 6.9 0° -5°

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: DC .. 11T308
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
Type DC.. 1173 ..
Spannschraube fiir Wendeplatte FS1461 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,5Nm
Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
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\d 4

Wechselkopf — Schraubenspannung

Q...-SDXC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts
62°30] 7°
o ‘)R’ DC..
Werkzeug Dmin h lao X
Bezeichnung d; mm mm mm mm mm Y As  Type
‘\\\:1 Q25-SDXCR-17018-11 11 Q25 32 17 18 24,3 4,5 0° -6°
QuadFit Q32-SDXCR-22025-11 11 Q32 40 219 25 375 5.9 0° -5°
T - Q40-SDXCR-27025-11 11 Q40 50 26,9 25 40,5 6.9 0° -5°
f Q50-SDXCR-32025-11 11 Q50 63 319 25 42,5 6.9 0° -5°
62°30°-\© DC.. 1173
i | Q25-SDXCL-17018-11 11 Q25 32 17 18 24,3 4,5 0° -6°
lg —
}‘TZOL. ' Q32-SDXCL-22025-11 11 Q32 40 219 25 375 5.9 0° -5°
Q40-SDXCL-27025-11 11 Q40 50 26,9 25 40,5 6.9 0° -5°
e e
L N o o
/ \ Q50-SDXCL-32025-11 11 Q50 63 319 25 42,5 6.9 0 -5
o | \
min
\l /
A ~ — /
> )‘S
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Gemessen mit Meisterplatte: DC .. 11T308
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile

Type DC..11T3 ..
(] '=| Spannschraube fiir Wendeplatte FS1461 (Torx 15IP)
g Anzugsdrehmoment 2.5 Nm

D=| Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
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Wechselkopf — Schraubenspannung

Q...-STFC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts
(o1 7°
b TC..
Werkzeug Dimin f I
Bezeichnung — d; mm mm mm % As Type
‘\\\Ell 'y Q25-STFCR-17020-11 11 Q25 32 17 255 0° -3° TC.. 1102 ..
QuadFit Q32-STFCR-22032-16 16 Q32 40 22 32 0° -10°
di Q40-STFCR-27032-16 16 Q40 50 27 32 0° -8° TC. 1673 ..
Q50-STFCR-32032-16 16 Q50 63 32 32 0° -8°
- Q25-STFCL-17020-11 11 Q25 32 17 255 0° -3° TC.. 1102 ..
Q32-STFCL-22032-16 16 Q32 40 22 32 0° -10°
- > 40-STFCL-27032-16 16 40 50 27 32 0° -8° TC. 1673 ..
/ ; N Q Q
/ 7 \ Q50-STFCL-32032-16 16 Q50 63 32 32 0° -8°
D |
min T T
NN AN
\ 0/,
N e
~ —
e As
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Gemessen mit Meisterplatte: TC .. 167308 / TC .. 110200
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ochne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
Type TC..16T3 .. TC..1102 ..
'!%ﬁ. Spannschraube fiir Wendeplatte FS2063 (Torx 15IP) FS2061 (Torx 7IP)
- Anzugsdrehmoment 3,0Nm 0.9 Nm
Unterlage AP317-TC1612
fir Radius r<1,2mm
Schraube fiir Unterlage FS2068 (SW 3,5)

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

FS1490 (Torx 7IP)
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Wechselkopf — Schraubenspannung
Walter Turn
|
- QuadFit
— Fir Accure-tec Bohrstangen Links Rechts
5° 7°
VB.. VC..
Werkzeug Drmin f Iz
Bezeichnung — d; mm mm mm Y As Type
. . |vB.1103.
‘\\\El . Q25-SVUBR-17020-11 11 Q25 32 17 20 0 -4 Ve 1103 .
QuadFit
/ d Q32-SVUBR-22032-16 16 Q32 40 22 32 0° -3°
' VB .. 1604
T Q40-SVUBR-27032-16 16 Q40 50 26,9 32 0° -3° Ve h 1604 h
¢ . .
- v Q50-SVUBR-32032-16 16 Q50 63 319 32 0° -3°
I o o VB .. 1103 ..
Q25-SVUBL-17020-11 11 Q25 32 17 20 0 -4 VC 1103 .
——t
~ _ _ _ B B
AN, s T T T T A 3
/ \ ' VC.. 1604 .
Drmin 7 | Q50-SVUBL-32032-16 16 Q50 63 319 32 0° -3°
\ 0/ /
N /
DS ~
| )‘S
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Gemessen mit Meisterplatte: VB .. 160408 / VB .. 110304
Info zum Spanwinkel y (fiir Wendeschneidplatten ohne Mulde) und zum Neigungswinkel As — siehe Technischer Anhang — ISO-Drehen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile VB .. 1103 .. VB .. 1604 ..
Type VvC..1103.. VC.. 1604 ..
IE?IE. Spannschraube fiir Wendeplatte FS2061 (Torx 7IP) FS2063 (Torx 15IP)
- Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 3,0 Nm
Unterlage AP316-VB1608
firr Radius r<0,8 mm
= Schraube fiir Unterlage FS2068 (SW 3,5)
D=| Fahnchenschliissel FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
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ISO-Drehen

1. Cermet- und Hartmetallsorten

Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
:ﬁ = Trockenbearbeitung ist mdglich.

Positive Grundform

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

2 o HE
5 2 (& | 2
=4 - =3
tcv Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen % ] % WEP10C
] und Kennbuchstaben 2 2 3
I = R = © f [mm/U]
5 2 |§E| @ =
ES & |z 9 | o 0.20 030
C<025% gegliht 125 | 430 P1 (1] ° 300 250 200
C>025..<055% gegliht 190 | 640 P2 (1] ° 230 200 180
) C>0.25..<055% vergiitet 210 | 710 P3 (1] ° 210 180 150
Unl ter Stahl J
nlegierter Sta
Y C>055% gegluht 190 | 640 P4 (1) ° 220 200 180
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 (1] ° 180 150
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 (X ) ° 230 200 180
gegliiht 175 | 590 P7 (1] ° 210 180 150
P Nr o G vergiitet 285 | 960 | P8 | e® | @ 150 130 110
iedrig legierter Stal
9l vergitet 380 | 1280 | P9 | ee | e
vergiitet 430 | 1480 | P10 | ee® °
» gegliiht 200 | 680 | P11 | @@ ° 160 140 130
:gé:: l':ggils:tts: \%/tear:lzgzgstahl gehértet und angelassen 300 | 1010 | P12 (1] (]
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | ee °
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 200 | 680 | Pl4 (X ) (]
ichtrostender Sta
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 (Y] o
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 M1 (1} (] 210 190 160
ichtrostender Sta austenitisch, ausscheidungsgehartet (1) ]
M | Nich der Stahl itisch heid| h (PH) 300 | 1010 | M2 150 130 110
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 780 M3 (1} (] 160 140 110
erritisc o0 °
i ferritisch 200 | 400 K1 220 200 180
emperguss
P perlitisch 260 | 700 | K2 | e® | 190 170 150
G niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 (X1} (] 420 390 360
rauguss
ohe Festigkeit / austenitiscl (1) (]
. hohe Festigkeit / itisch 245 | 350 Ké 220 200 180
. ; : erritisc (X} °
& A ferritisch 155 | 400 K5 240 220 200
usseisen mit Kugelgraphi
SR perlitisch 265 | 700 | Ko | e® | 170 140 130
GGV (CGl) 230 | 400 K7 (1) ° 220 180 170
nicht aushartbar 30 - N1 (1] (]
Aluminium-Knetlegierungen — -
aushartbar, ausgehartet 100 | 340 N2 (1] (]
<12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 (X ) (]
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N& (X1} (]
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 450 N5
Magnesiumlegierungen? 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 N7 (1] °
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (1} (]
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 | ee °
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10
) gegliiht 200 | 680 S1 (X4 [
Fe-Basis -
ausgehartet. 280 | 940 S2 (1] )
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3 (1} (]
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 (1] )
S gegossen 320 | 1080 | S5 (X ) °
Reintitan 200 | 680 S6 (X ) (]
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 (1] °
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 (1} (]
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehdrtet und angelassen 45 HRC| -
gehartet und angelassen 50 HRC| -
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H1
H
gehdrtet und angelassen 60 HRC| - H2
gehértet und angelassen 65HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06
ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
° Mégliche Anwendung

Hinweis: Falls Trockenbearbeitung méglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite A 468 im Gesamtkatalog 2017.

3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
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ISO-Drehen
2. CBN und Keramik
Negative Grundform Negative und positive Grundform
Startwerte fiir Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min] Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC HW CBN Keramik
BH cc
WNNI10 WNI0 WBH30 WCH10C
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0.10 0.20 040 0.10 0.20 s |=2| K| o005 0.15 020 |=2 | B&| oos 0.15 0.20
230 210
170 150
130 120
140 120
180 160
120 100
130 100
200 180
140 120
150 130
250 220
210 180
480 450
210 180
230 200
160 130
3000 2400 1800 2400 1800 1300
900 720 360 750 600 300
960 540 360 800 450 300
600 360 240 500 300 200
720 480 320 600 400 270
480 360 300 400 300 250
340 240 160 280 200 130
80 60 70 50
60 50 50 50
60 50 50 50
50 40 50 40
40 30 40 30
220 200 160 200 180 140
70 50 60 50
40 30 40 30
(X ) (1) (] 290 240 190
o0 (Y ° 240 200 180
(1] 200 185 170 (1) ° 200 185 170
(1] 180 170 160 (1) (] 180 170 160
(X} 150 130 110 (1) (] 140 120 90
400 400
300 300
600 600

HC = beschichtetes Hartmetall
HE = beschichtetes Cermet

HW = unbeschichtetes Hartmetall

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

CN = Siliziumnitrid Si3N

CR = verstérkte Keramik

DP = Polykristalliner Diamant

Technischer Anhang - ISO-Drehen
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Drehen

Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
@ 05 15 25 35 45 |
_ = 2
(<3} [ o
E o |83 2 g
2 18|35 |%: 2 58
Walter 3] 21352 5| e 2= Wende-
Sorten- Norm- E|EZ 2| =2 2|38 % € | Schicht- schneidplatten-
¥ . 2 2838 5 W |G o © c v g L
bezeichnung bezeichnung n |Zn| © Z |0 al T < o > aufbau Beispiel
HW -N10 (X b
WN10 ] - - [~
HW - S 10 °
HC = beschichtetes Hartmetall @@ Hauptanwendung
HW = unbeschichtetes Hartmetall ) Weitere Anwendung
CBN / Cermet / PKD / Keramik
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
@ 05 15 25 35 45 |
5 sl & &
E o |83 2 g
2 | 8| 5|82 2 58
Walter 8 21352 5| e 2= Wende-
Sorten- Norm- = % £l 4 E 29 2] 8 § & | Schneid- schneidplatten-
bezeichnung | bezeichnung hlzh 8|z a8 2| < a2 stoff Beispiel
WBH10C BL-HO05 o0 | — PVD CBN
+ TIAISIN
WBH10 BL-H10 oo — - CBN
I
WBH20 BL-H20 o0 - CBN @
I
WBH30 BL-H30 oo = - CBN
WCH10C CC-H10 oo — PVD Al203-
TiC+ TiN
-—
L —— | SIAION-
WIS10 CN-510 oo — T | Keramik ‘
CR-520 (X} T )
Whisker-
Wws20 S - | e | @
CR-H20 ° )
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt ee Hauptanwendung
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt [ Weitere Anwendung

CC = Mischkeramik

CN = Siliziumnitrid SizN,

CR = verstarkte Keramik

DP = Polykristalliner Diamant
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten — Negative Grundform

Schlichtbearbeitung

Werkstoffgruppen
P MK N S H|O

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

FW5

- Schlichten mit Wiper-Technologie

— Doppelter Vorschub — gleich hohe
Oberflachengiite oo oo oo L4

— Reduzierter Schnittdruck dank kurzer
Wiper-Bogenschneide

0.3-30 0,10-0,60

=
ﬂl
]
1

Mittlere Bearbeitung

MW5

- Mittlere Bearbeitung mit Wiper-Technologie

— Doppelter Vorschub - gleich hohe
Oberflachengiite oo oo oo i

— Maximale Vorschiibe dank langer Wiper-
Bogenschneide

0.8-4,0 0.15-0,75

E
g

MN3
- Universelle Wendeschneidplatte
fur nichteisenmetallische Werkstoffe
- Umfangsgeschliffen N CO
- Polierte Spanflache % %
- Feinstschlichten auf Stahl- und Rostfrei-
Werkstoffen oder Superlegierungen

a5 29° 05-40 | 0,05-0,40

ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . .
e  Weitere Anwendung

Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten — Positive Grundform

Schlichtbearbeitung

Werkstoffgruppen
P MK N S H|O
o
s | g
. = =
] 2 | 2
& o |20 £
o S| ®|IREl &
8 2l 253 2| e
z 22| 8|3 |22 ¢ | & | Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet RAlzn 3|23z 2| & Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
FP2 18° 0,12-2,5 | 0,02-0,32
- Umfangsgeschliffene Schlichtplatte
- Lange, diinne Wellen mit Neigung
zu Vibrationen oo (00 (00| o | o 7
- Geringe Schnittkrafte
ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308 . . bzw. CCGT09T308 . .

e  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Systemwendeschneidplatten — WL

Mittlere Bearbeitung

Werkstoffgruppen
P M| K| N S H|O
=4
s | @
= 2 | £
< 2 |2
5 | c|2|fe 2
9 g | ®|RE 2
S_|38|2|s3 3 . .
2% 2| 3|22 & | 8| Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet A R I R P R Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
FM4 20° 01-20 0,05-0,25
- Schlichtgeometrie fiir kleine Spantiefen 6°
- Sehr gute Spankontrolle
- Speziell entwickelt zum Kopierdrehen o8 o0 oo /é //%

0.1-2,0 0,05-0,25

MM4 0.4-25 0,08-0,35

FP4 20°
- Schlichtgeometrie fiir kleine Spantiefen 6°
- Sehr gute Spankontrolle
- i i i oo | o °
Speziell entwickelt zum Kopierdrehen /% / 7
7
— Mittlere Bearbeitung — mit einem groBen
7
7
7

NE

Anwendungsbereich
- Bearbeitung fiir langspanende Materialien e oo o oo
- Speziell entwickelt zum Kopierdrehen

MP4 0.4-25 0,08-0,35

- Mittlere Bearbeitung — mit einem grof3en
Anwendungsbereich

- Bearbeitung fiir langspanende Materialien [®®| ® | ® i

- Speziell entwickelt zum Kopierdrehen

NE

N

MU6 0.4-25 0,1-0,40
- Vollradiusgeometrie zum Kopierdrehen

- Weichschneidend mit sehr gutem Span-
bruch oo (00 |00 oo | o

44444

- Spanbruch in alle Vorschubsrichtungen

ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen WL25-VC0708 . . bzw. WL25-RC0420 . .
e  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten — Negative Grundform
CBN/PKD /Keramik

CBN

Werkstoffgruppen
P M K| NS

==
o

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

.NGA. . TM-MW2
e - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte in
G-Toleranz
— CBN-Schneidplatte mit gefaster Schneid-
er kante
- Effektive Wiper-Geometrie fiir beste Ober-
flachen

220 01-05 | 0,05-0,30
20

=
g

.NGN. . TM-S 020 020 in Guss 0,05-0.4

- Umfangsgeschliffene Voll-CBN-Schneidplatte " : bis 8 mm
in G-Toleranz

— Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante

— Schruppbearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusseisen und Sinterstahl

.NGA. . TM-2 i< 020 i< 020 01-05 | 0,05-025

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte in "
G-Toleranz

- Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante

- Bearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusseisen und Sinterstahl

. CGW..TM-2 |20 S 0,1-0,5 | 0,05-0.25

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz

— Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster L44
Schneidkante

— Bearbeitung von gehartetem Stahl

b)

Keramik

.NGA. . SM-S . . ETPEL e LI 01-10 | 0,05-0,30

- Umfangsgeschliffene Keramik- {25 H {25 ‘
Schneidplatte in G-Toleranz 7 7

i L ) . 4 ZA

-— Universelle Keran}lk Schne|dplatte mit .o w w
gefaster und zusétzlich verrundeter
Schneidkante

— Bearbeitung von gehdrtetem Stahl und
Hart-Weich-Bereichen

N

. NGA. . SM-MWS AL e U1 01-1,0 | 0,05-035
- Umfangsgeschliffene Keramik- {25 H {25 H
Schneidplatte in G-Toleranz ~
\ - Hart-Bearbeitung mit Wiper-Technologie oo

— Hohe Vorschiibe und beste Oberflachengiite

L y
Wiper - . :
- — Hohe Stahilitdt dank Wiper-Geometrie

N

\\é
N

A\

..E 0,1-36 0,1-032
- Umfangsgeschliffene Keramik- .
Schneidplatte ///
- Verrundete Schneidkante fiir minimale o 7 %
Schnittkrafte
— Bearbeitung von Superlegierungen
ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . .

e  Weitere Anwendung
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Anwendungsinformationen fiir Wiper-Wendeschneidplatten

w I —
_pﬂ
Anwendungsgebiet:

— Doppelt so hohe Oberfldchengiite bei gleichem Vorschub im Vergleich zum

Wiper-Geometrie zum
Standard-Eckenradius

Langs- und Plandrehen

— Gleiche Oberflachengiite bei doppeltem Vorschub im Vergleich zum Standard-
Eckenradius

— Hohere Produktivitat — die hoheren Vorschiibe reduzieren die Bearbeitungszeit

— Weniger Werkzeuge - es besteht die Maglichkeit, Schruppen und Schlichten in
einen Arbeitsgang zusammenzufassen

Neue Wiper-Bogenschneide — — Hohere Standzeit, da durch den héheren Vorschub die Kontaktzeit mit dem
fiir konstant gute Oberfldchen Werkstiick reduziert wird

1. Erreichbare Oberflachengiite mit Wiper-Wendeschneidplatten

R [um]
30 | | |
Standard-Eckenradius FP5
25
20
15
10 Wiper_ FW5 | Werkstoff: 42CrMok
-/wt; | Wendeschneidplatte: ~ CNMG120408-FP5 WPP20S
5 ARer - MW5 | CNMG120408-FW5 WPP20S
0 1 } CNMG120408-MW5 WPP20S
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 f [mm]

2. Schneidenausbildung: Gegeniiberstellung Wiper-Wendeschneidplatten — Standard-Wendeschneidplatten

Die vorgegebenen Maximalvorschiibe [fmax] sollen Wiper-Geometrie: Standard-Geometrie mit Eckenradius:
bei Wiper-Geometrien nicht tiberschritten werden. Beispiel CNMG120408-FW5 / Beispiel CNMG120408-FP5
Sie entsprechen ca. der Wiper-Bogenschneidenldnge. CNMG120408-MW5

Eckenradius

- FW5 MWS5
frax [mm] frmax [mm]

0.4 0.45 -

08 055 065 950 2P

12 0.65 0.75

bS = fmax
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3. Drehhalter zur Verwendung von Wiper-Geometrien

Um den Wiper-Effekt zu erzielen, muss die Wiper-Wendeschneidplatte in einem Halter
mit dem korrekten Einstellwinkel verwendet werden.

CNMG / CCMT - 80°-Ecke CNMG / CCMT - 100°-Ecke DNMG / DCMT TNMG/TCMT WNMG / WCMT

m— = Wiper-Effekt

Anmerkungen:

- Beim Einsatz von CNMG-, CCMT-, WNMG- und WCMT-Wendeschneidplatten kann das Standard-CNC-Programm verwendet werden

— Beim Einkopieren und Drehen von Schragen mit DNMG-, DCMT-, TNMG- und TCMT-Wendeschneidplatten wird der Wiper-Effekt nicht erzielt

- Bitte beachten Sie, dass im Bereich der Radien/ Schrégen eine Kompensation vorzunehmen ist, da es anonsten zu Konturverzerrungen kommen kann (siehe Punkt 4).

4. Auswirkungen auf die Werkstiickabmessung bei der Bearbeitung mit DNMG/DCMT und TNMG/TCMT
Wiper-Wendeschneidplatten

Beim Einsatz von D- und T-Grundformen mit Wiper-Schneide
kann durch eine Radiuskompensation der Erhalt der korrekten
WerkstiickmaBe gewahrleistet werden.

s = Wiper-Effekt

=== = Nominaler-Eckenradius-Kontur
----- = Wiper-Kontur

mee = kein Wiper-Effekt

bs = Lénge Wiper-

Bogenschneide

Wendeschneidplatten-Bezeichnung Abmessung Kompensations-MaBe
1. Fase mit 2. Einkopieren 27° 3. Einkopieren 22°
45°-Schrage D-Grundform T-Grundform
rp [mm] ae [mm] | bg[mm] be [mm] I [mm] I>1 [mm] I>1 [mm]

DNMG110404-FW5 0.3 0.42 018 0,41 0,01 0,09

@ DNMG110408-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG150404-FW5 0.3 0.42 018 0,41 0,01 0,09
DNMG150408-FW5 0.4 073 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG150604-FW5 03 0.42 018 0,41 0,01 0,09
DNMG150608-FW5 0.4 073 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG110408-MW5 0.35 0,82 0,55 0,61 -0,01 0.24

@ DNMG110412-MW5 0.47 1,04 0.7 075 011 0,06
DNMG150408-MW5 03 0.82 0,55 0,61 -0,01 0.24
DNMG150412-MW5 0.47 1,04 0.7 075 011 0,06
DNMG150608-MW5 0,35 0,82 0,55 0,61 -0,01 0,24
DNMG150612-MW5 0.47 1,04 0,77 075 011 0,06
TNMG160404-FW5 03 0,44 0,18 0,34 0,01 01
TNMG160408-FW5 0.4 0.76 0.39 0,56 0,06 0,07
TNMG160408-MW5 0.35 0,85 0,55 058 0,02 0.24
TNMG160412-MW5 0,56 1,09 0.7 0.7 015 0,07
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Anwendungsinformationen:
W1011/W1010 Walter Turn Kopierdrehsystem

Bei den Kopierdrehwerkzeugen konnen 4 unterschiedliche
Wendeschneidplatten-Typen in das gleiche Werkzeug
eingebaut werden.

Somit kann man unterschiedliche Einkopierwinkel /
Anstellwinkel mit dem gleichen Werkzeug erzielen.

1.1 Anwendungsgebiet und Einkopierwinkel W1011

N L R Vollradius

1.2 Einbaumadglichkeiten und Anstellwinkel W1011

Im gleichen Werkzeug kénnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betrdgt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

30°
113°
Beispiel: Beispiel: Beispiel: Beispiel:
Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug:
W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P
Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte: Neutrale Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S WL25-RC0420N-MU6 WPP20S

1.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1011

Beispiel - linkes Werkzeug
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WI1011... W1010...

2.1 Anwendungsgebiet und Einkopierwinkel W1010

N L R Vollradius

/
<70°

-+

2.2 Einbaumaoglichkeiten und Anstellwinkel W1010

72°30

Im gleichen Werkzeug kénnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betragt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

Beispiel: Beispiel: Beispiel: Beispiel:

Neutrales Werkzeug: Neutrales Werkzeug: Neutrales Werkzeug: Neutrales Werkzeug:
W1010-2525N-WL25-P W1010-2525N-WL25-P W1010-2525N-WL25-P W1010-2525N-WL25-P
Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte: Neutrale Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S WL25-RC0420N-MU6 WPP20S

2.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1010

Beispiel — linkes Werkzeug
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Anwendungsinformationen:
W1011/W1010 Walter Turn Kopierdrehsystem

3. Schnittdaten fiir W1010 / W1011

Geometrie / Eckenradius FM4 /FP4 — RO,4
f f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 01 01 01 0,1 01
Apmax  [mm] 11 15 19 2,0 19
fmin ~ [mm] 0,09 0,07 0,05 0,05 0,05
fmax  [mm] 0,35 0,26 0,21 0,20 021
Geometrie / Eckenradius FM4/FP4 - RO,8
f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mml 01 01 01 0,1 01
apmax  [mm] 11 15 19 2,0 19
fmin ~ [mm] 014 0,10 0,08 0,08 0,08
frmax  [mm] 0,44 0,33 0,26 0,25 0,26
f1 = Vorschub Anstellwinkel 93°-113°
f, = Vorschub Anstellwinkel 31°-72,5°
f3 = Eintauchen
empfohlen. f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
Diese Werte entsprechen den Apmin_[mm] 0.2 03 04 0.4 04
Schnitttiefen und Vorschubwer- apmax  [mm] 1.4 19 2.4 2,5 2.4
ten auf der Katalogbestellseite. fo [mm] 014 0.10 0.08 0,08 0.08
fmax  [mm] 0,40 0,33 0,26 0,25 0,26
Geometrie / Eckenradius MM4/MP4 - RO,8
f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
Apmin  [mm] 03 0.4 05 0,5 0.5
Apmax  [mml 14 19 2,4 2,5 2.4
fmin ~ [mm] 0,21 0,16 0,13 0,12 013
fmax  [mm] 0,50 0,42 0,34 0,32 0,34
Geometrie / Eckenradius MM&4 /MP4 — R1,2
f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 03 0.4 0,5 0,5 0.5
Apmax [mm] 1.4 19 2.4 2,5 2,4
fmin ~ [mm] 021 0,16 0,13 0,12 0,13
fmax ~ [mm] 0,60 0,46 0,37 0,35 0,37
Geometrie / Eckenradius MM4/MP4 - R1,6
f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 0.3 0.4 05 0,5 05
apmax  [mml 14 19 2,4 2,5 2.4
fmin ~ [mm] 0,21 0,16 0,13 0,12 013
fmax  [mm] 0,65 0,52 0,42 0,40 0,42
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Geometrie / Eckenradius MU6 - R2,0

f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
apmin  [mm] 03 0,4 05 0,5 05
apmax  [mm] 11 15 1.9 2,0 19
frin (] 021 0.16 0.13 012 013
frax  (mm] 0.60 0,52 0,42 0,40 0,42
Geometrie / Eckenradius MU6 - R2,5

f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93¢ 107,5°
apmin _[mm) 03 0.4 0.5 05 05
pmaxmm] 14 19 2.4 25 24
fmin [mm] 021 0,16 0,13 0,12 0,13
fax (mm] 0.65 0.59 0.47 0,45 0.47
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Anwendungsinformationen: ((( Accure-tec
Accure-tec A3001 — HSK-T und Walter Capto™
schwingungsgedampfte Aufnahmen mit QuadFit Large-Schnittstelle

1. Montage-Anweisungen

» )

2. QuadFit Large Zwischenadapter-Montage

axScraube Anzugsdrehmoment
Fiir @W
QL-GroBe W= Nm ft Lb
QL60/QL64 FS2609 11 8.2
QL80/QL76 FS2610 16 11.8
3. QuadFit Wechselkopf-Montage
Anzugs-
Fiir QuadFit- drehmoment
GroBe Nm ftLb
Q50 | 55 | s
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4. Demontage der QuadFit- und QuadFit-Large-Wechselkopfe

Max. Load: 0000 N
Max. RPM: 0000 1/min

6. Empfohlene Schnittdaten und Kippmomente

Kippmoment*

- Vibrationsneigung ‘ Fiir QL-WerkzeuggraBe Nm ft Lb
it A3001-H100T-QL60-301 12 89
gering —~r— A3001-H100T-QL60-421 24 17.7
hoch A3001-H100T-QL60-541 39 288
1. Plattengrundform A3001-H100T-QL80-421 41 30,2
Yy KTTA 11 A3001-H100T-QL80-581 77 56,8
positiv negativ, doppelseitig negativ, einseitig A3001-C6-QL60-301 13 96
2. Plattenform A3001-C6-QL60-421 25 18,4
N O A3001-C8-QL60-301 13 96
A3001-C8-QL60-421 25 184
3. Anstellwinkel A3001-C8-QL60-541 40 295
/———A

A3001-C8-QL80-421 42 31

| - | A3001-C8-QL80-581 79 58,3

[P * Berechnet mit einem montierten Standard-Wechselkopf

4. Eckenradius

J/r: 0,2 mm

5. Effektiver Spanwinkel

|

7. Sicherheitsempfehlungen

Q: 0,8-1,2 mm
- Verletzungsgefahr durch die Werkzeugschneiden

j - Schutzhandschuhe empfohlen
— Max. Drehzahl nicht iiberschreiten (siehe Punkt 5.1)

— Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten

6. Spantiefe des Werkzeugherstellers beachten
>
t
ap=2xr ap=1xr ap=025xr

7. Beschichtung

Bt 1 ~

unbeschichtet PVD CvD
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Anwendungsinformationen: Accure-tec A3001 - .
schwingungsgedampfte Zylinderschaftaufnahmen ((( Accure-tec
mit QuadFit Large-Schnittstelle

1. Montage-Anweisungen

1.1

2. QuadFit Large Zwischenadapter-Montage

4 xSchraube Anzugsdrehmoment
Fiir MY
QL-GroBe s Nm ft Lb
QL60/QL64 FS2609 11 8.2
QL80/QL76 FS2610 16 11.8
QL100 FS2611 23 16.9

Anzugs-

Fiir QuadFit- drehmoment
GroBe Nm ftLb
6L 50 | 55 | s

86 Technischer Anhang - ISO-Drehen



Aufnahmen

4. Spitzenhohe-Einstellung

5. Demontage QuadFit (Q) und QuadFit Large (QL) Wechselkdpfe

—1 ||LUl=II_TER Al

6. Max. zuldssige Betriebstemperatur und Belastung

7. Schneiden- und Werkzeugauslegung

Max. Load: 0000 N
Max. RPM: 0000 1/min

8. Sicherheitsempfehlungen

- Verletzungsgefahr durch die Werkzeugschneiden
- Schutzhandschuhe empfohlen
— Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten

des Werkzeugherstellers beachten

gering

1. Plattengrundform

YTy

positiv

Vibrationsneigung

KIIH

negativ, doppelseitig

hoch

11

negativ, einseitig

2. Plattenform

3. Anstellwinkel

4. Eckenradius

JA 0,2 mm

L r=0,8-1,2 mm

5. Effektiver Spanwinkel

|

]

o
>

6. Spantiefe
s
t
ap=2xr ap=1xr ap=0.25xr
7. Beschichtung
| T ™
unbeschichtet PVD CvD
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Programmiibersicht fiir Schneideinsatze und Schneidstoffe:
Stechen

Schneideinsatze Schneidstoffe: Hartmetall
Anwendungsbereich
Beschich- 01 10 20 30 40

Plattenform Beschreibung Seite Anwendung tung 05 15 25 35 45
Abstechen/Einstechen VD ——

I

T
Walter Cut cvD WKP23S |

= N ‘

X J DX DX-Stechplatten 89 L]
2-schneidig/ QvD ‘WKP335
1-schneidig ISOP 1

PVD WSM23S
I
Walter Cut L |
GX-Stechplatten % PVD W5M335‘
2-schneidig/ L]
1-schneidig PVD WsMa3s ]
| — 1
PVD WSMI3S ]|
I
|
PVD WSM23s |
ISOM ‘
|
PVD WSM33S
I
—
PVD WsMa3s ]
| — |
cvD WKP13S |
\
T
ISOK o 5@235 7
e a—
T
CvD WKP33S
| —
— WN13
ISON 1
PKD WDNI10
I
PVD WSM13S
I
T
PVD WSM23s |
I
R |
ISO S PVD WSM33S
I
T
PVD WsMa3s ]
| —
CBN WBS10 |
\
I
ISO H CBN WBH20
I I I
VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit
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Ein- und Abstechen o R P
DX-Schneideinsétze | o I ; =
Tiger-tec® Silver - r L ‘
Schneideinsadtze
P M K S
HC HC |HC| HC
245828883
s r | f Stol W (S ZGEEEE D
Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm |23 (332|323
DX18-1E150N01-CF6 15 0,15 18  |0,03-0.12| %005 | %015 S S
DX18-2E200N02-CF6 2 0,2 18  |0,03-0.14| +005 | +0,15 SN S
DX18-2E250N02-CF6 2.5 0,2 18  |0,03-0.18| =005 | 0,15 S S
DX18-3E300N02-CF6 3 0,2 18 |0,04-023| 005 | 0,15 SN S
DX18-1E150R10-CF6 15 0 10° 18 [0,03-0,10| 005 | =015 S S
DX18-2E200R6-CF6 2 0,2 6° 18  |0,03-0.12| +005 | +0,15 S S
DX18-2E200R15-CF6 2 0 15° 183 |0.03-0,13| 005 | =015 S S
DX18-2E250R6-CF6 25 0.2 6° 18 [0,03-015/ 005 | =015 S S
DX18-3E300R6-CF6 3 0.2 6° 18 [0,04-019| 005 | =015 S S
DX18-1E150L10-CF6 15 0 10° 18 [0,03-0,10| 005 | =015 S S
DX18-2E200L6-CF6 2 0,2 6° 18 |0,03-0.12| 005 | 0,15 S S
DX18-2E200L15-CF6 2 0 15° 183 |0.03-0,13| 005 | =015 S S
DX18-2E250L6-CF6 25 0.2 6° 18 [0,03-015| 005 | =015 S S
DX18-3E300L6-CF6 3 0.2 6° 18 [004-019| 005 | =015 S S
DX18-1E150N01-CF5 15 0,15 18  |0,03-0.12| =005 | 0,15 OB OO
DX18-2E200N00-CF5 2 0 18 [003-012| 005 | =015 S S
DX18-2E200N02-CF5 2 0,2 18  |0,04-0.14 =005 | 0,15 S S
DX18-2E250N02-CF5 25 0.2 18 [0.05-018| 005 | %015 o o
DX18-3E300N02-CF5 3 0.2 18  |0,08-0.23| =005 | 0,15 S S
DX18-1E150R10-CF5 15 0 10° 18 [0,03-0,06| 005 | =015 S S
DX18-2E200R6-CF5 2 0,2 6° 18  |0,03-0.12| %005 | 0,15 S S
DX18-2E200R7-CF5 2 0 7° 18 [0,03-012| 005 | =015 DS DS
DX18-2E200R15-CF5 2 0 15° 18 [003-012| 005 | =015 S S
DX18-2E250R6-CF5 25 0.2 6° 18 [0,03-015/ 005 | =015 S S
DX18-3E300R6-CF5 3 0.2 6° 18 [0,04-019| 005 | =015 S S B
DX18-3E300R7-CF5 3 0 7° 188 |0.04-0,16| 0,05 | =015 S S
DX18-3E300R15-CF5 3 0 15° 188 |0.04-0,16| 0,05 | =015 S S
DX18-1E150L10-CF5 15 0 10° 18 [0,03-006| 005 | =015 S S
DX18-2E200L6-CF5 2 0,2 6° 18  |0,03-0.12| %005 | %015 S S
DX18-2E200L7-CF5 2 0 7° 18  |0,03-0.12| =005 | 0,15 1G] DS
DX18-2E200L15-CF5 2 0 15° 18 |003-012| 0,05 | +0.15 S S
DX18-2E250L6-CF5 25 0.2 6° 18 [0,03-015/ 005 | =015 S S
DX18-3E300L6-CF5 3 0.2 6° 18 [0,04-019| 005 | =015 S S
DX18-3E300L7-CF5 3 0 7° 188 |0.04-0,16| 0,05 | =015 S S
DX18-3E300L15-CF5 3 0 15° 188 |0.04-0,16| 005 | =015 S S
DX18-3F300N02-CF5 3 0.2 18 [0,08-023| 005 | =015 S S
Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall
Radiustoleranz ryq; = 0,05 mm
optimale Wendeschneidp‘ati‘aafjlr
g gre ungunstige
SO/ x Neuim Programm Bearbe.ltungsbedingungen
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- DX..N DX..R DX..L
Ein- und Abstechen ik
H H = | | | r r "
DX-Schneideinsatze M 7 1
””””” S S S
i ﬁ
- . ® - 7 P
Tiger-tec® Silver — r AW
Schneideinsatze
P M
HC HC |[HC| HC
ninun niunun
AR
s r | f Stol W |EIE 735 EGEE
Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm (2|33 33232
DX18-1E150N01-CE4 15 0,15 18 |0,03-012| 0,05 | +0,15 S S B
DX18-2E200N02-CE4 2 0,2 18 [006-017| %005 | =015 |@ | DB S DS N
DX18-2E250N02-CE4 2.5 0.2 18 |0,07-021| 005 | %015 |@ SV S
DX18-3E300N02-CE4 3 0.2 18 [0.09-033| 005 | 015 |@ B DB DDS S
DX18-2E200R6-CE4 2 0.2 6° 18 |0,04-012| 0,05 | +0,15 S S
DX18-2E250R6-CE4 25 02 6° 18 |0,05-0,15| =005 | 015 S S
DX18-3E300R6-CE4 3 0.2 6° 18  |0,09-027| 005 | +0,15 S S
DX18-2E200L6-CE4 2 0.2 6° 18 |0,04-012| 0,05 | %015 S S
DX18-2E250L6-CE4 25 02 6° 18 |0,05-0,15| %005 | 015 S S
DX18-3E300L6-CE4 3 0.2 6° 18 |0,09-027| 0,05 | +015 S S
DX18-3F300N02-CE4 3 02 18 |0,09-033| %005 | 015 S S
DX18-2E200N02-GD3 2 0.2 18 |0.04-015| 0,05 | =015 |@ S O &
DX18-2E250N02-GD3 2.5 0.2 18  |004-017| 005 | %015 |@ S O &
DX18-3E300N03-GD3 3 03 18 |0.06-021| 0,05 | =015 |@ S O &
DX18-4E400N04-GD3 4 0,4 185 |0.10-023| 005 | =015 |@ S & &
DX18-2E200N02-GD6 2 02 18 |0.04-0.14| 005 | =%0.15 DS S
DX18-2E250N02-GD6 25 02 18 |0,06-0,20| =005 | 015 DS X
DX18-3E300N03-GD6 3 03 18 |0,08-021| 005 | =%0.15 DS S
DX18-4E400N04-GD6 4 0,4 185 |0,10-0.25| +0,05 | +0,15 DS G0
Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall
Radiustoleranz ryo; = +£0,05 mm
idplatte fiir

optimale Wendeschne
mittlere ung'\'mstige

ute
9 edingungen

Bearbeitungsb
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Stechen 1 |IUJI=II_TER

DX..N

Einstechen und Stechdrehen

DX-Schneideinsatze ol r

Tiger-tec® Silver

Schneideinsatze
P K 5
HC HC |HC| HC
nlnln v uninauanun
R T
s r I f ap Stol W (SIS A 008D 0
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm |23 |3 3332 (3(= =
DX18-2E200N02-UF4 2 0,2 18 |0,10-0,18| 0,3-1.2 | +005 | %015 S OB S
DX18-2E250N02-UF4 25 0.2 18 |0,10-021| 03-13 | =005 | 0,15 S DO DS
DX18-3E300N03-UF4 3 0,3 18  |0,10-0.23| 0,4-20 | +005 | %015 S OB S
DX18-4E400N02-UF4 4 0.2 185 ]0.10-033| 03-28 | =005 | 0,15 S S
DX18-4E400NO4-UF4 4 0.4 185 0,10-033| 05-28 | +005 | =015 S OV OB
DX18-4E400N08-UF4 4 0,8 185 0,10-0,33| 09-28 | +005 | %015 () S & &
DX18-4F400N04-UF4 4 0.4 185 0.10-033| 05-28 | 0,05 | 0,15 S S
LY
DX18-2E200N02-UD4 2 0.2 18 |0.10-0.18| 03-1.2 | =005 | 0,15 S S & O
DX18-3E300N03-UD4 3 0,3 18  |0,10-0.23| 04-20 | +005 | %015 S S O O
4 DX18-4E400N04-UD4 4 0.4 185 |0.10-033| 05-28 | 005 | 0,15 S S & O
{ DX18-4E400N08-UD4 4 0.8 185 0,10-0,33| 0,9-28 | +0,05 | %015 () S & &
DX18-2E200N02-UA4 2 0.2 18 |0,08-0.18| 03-12 | =005 | =015 |@
DX18-3E300N03-UA4 3 03 18 |0,10-0.25| 04-20 | =005 | %015 @ |@
DX18-4E400N04-UAL 4 0.4 185 |0.10-038| 05-28 | =005 | %015 & |
DX18-4E400N08-UA4L 4 08 185 ]0.10-038| 09-28 | =005 | %015 & |
Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall

Radiustoleranz ry; = £0,05 mm

SO/ x Neuim Programm
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Einstechen und Kopierdrehen

DX-Schneideinsatze | ol
ey (G5

Tiger-tec® Silver — :

Schneideinsadtze

P M K S
HC HC HC HC
nlnlalvn v n v n v
SRR R
s r | f ap Stol ha (SIS G133 S GG 5
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm (2|33 33232
DX18-2E200N10-RF7 2 1 18,3 |0,08-0,26| 0,1-1,0 | 0,05 +0,15 S ()
DX18-3E300N15-RF7 3 15 183 0,10-0,33| 0,1-1,5 | 0,05 +0,15 S S
DX18-4E400N20-RF7 4 2 185 |0,12-0,48| 0,1-2,0 | 0,05 +0,15 () S
i
DX18-2E200N10-RD4 2 1 183 |0.08-028| 02-10 | =005 | 015 |@ S o &
DX18-3E300N15-RD4 3 15 183 |0,10-0,38| 0,5-1,5 | 0,05 | 0,15 1G] G0
Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall
Radiustoleranz ryo; = 0,05 mm
idplatte fur

optimale Wendeschne
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitUT\ng
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Stechen

Einstechen und Stechdrehen
GX-Schneideinsadtze

Tiger-tec® Silver

Tol.
————— — J

i ||LIJI=II_TEI=I

GX..N

.
1
-
:

Schneideinsatze
P K

HC HC |HC| HC

AEEFHEEE R EE

s r I f ap Stol W |S535 a0acaaa

Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm |33 (3333|2232
GX24-2E300N02-UF4 3 0,2 24 10,10-0,20| 0,3-2.0 | 0,05 | 0,15 S S S

~ GX24-2E300N03-UF4 3 0,3 24 |0,10-020| 04-20 | %005 | 015 B S DB DB WNSDS ™

GX24-2E318N03-UF4 3,18 0,3 24 10,10-0,20| 04-2.0 | 005 | 2015 |@ BN S BS SN
GX24-3E400N02-UF4 4 0,2 24 10,10-0,30| 0,3-2.8 | 005 | 0,15 S () S

GX24-3E400N04-UF4 4 0.4 24 10,10-030| 05-28 | 005 | 015 B S DB DB ®NSDS ™
GX24-3E400N08-UF4 4 0,8 24 |0,10-030| 09-28 | 005 | 015 & |&H S & &
GX24-3E475N04-UF4 4,75 0,4 24 10,12-0,35| 05-3.0 | =005 | %015 |@ |& S & O
GX24-3E500N04-UF4 5 0.4 24 10,12-0,35| 05-3.0 | =005 | %015 |& S S OBRODD
GX24-3E500N08-UF4 5 0.8 24 1012-035| 09-30 | 005 | =015 @ | S & O
GX24-4E60ON05-UF4 6 05 24 [014-040| 06-35 | 005 | 015 |B S S OBVDOD
GX24-4E600N08-UF4 6 08 24 [014-040{ 09-35 | 005 | 015 & |& O O &
GX24-4E635N05-UF4 6.35 05 24 |014-040| 06-35 | 005 | 015 @ | S & &
GX24-2F300N03-UF4 3 03 24 [010-0.20| 04-20 | +0,05 | %015 S S
GX24-3F400N04-UF4 4 04 24 [010-030| 05-28 | #0,05 | +0.15 S S
GX24-3F500N04-UF4 5 04 24 [012-035| 05-30 | +0,05 | %015 S S
GX24-4F600N05-UF4 6 05 24 |0,14-0,40| 0,6-35 | +0,05 +0,15 S S

Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm

Einstechen und Stechdrehen
GX-Schneideinsadtze

Tiger-tec® Silver

ITol.

HC = beschichtetes Hartmetall

e

R..VG7

S T
v
~—K

|

il

P

L.VG7

=

Schneideinsatze
P M K S
HC HC |HC| HC
nl@l0igialannang
NN SN[ RN
s r ap Tol Tol (XN KN N x un unun
Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm mm (3|3 333333332
= (GX24-2E280R02-VG7 2.8 0.2 50° 24 10,05-0,12|02-2,0| 0,05 | +0.15 DD S
GX24-2E280R04-VG7 2.8 0,4 50° 24 10,08-0,25|02-25| +0,05 | +0.15 ) DS
GX24-2E280L02-VG7 2.8 0.2 50° 24 10,05-0,12| 02 | +0,05 | +0,15 S S

Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm

SO/ x Neuim Programm

HC = beschichtetes Hartmetall
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Einstechen und Kopierdrehen

GX-Schneideinsatze | ol
ey (G5

Tiger-tec® Silver — :
Schneideinsatze
P M K 5
HC HC HC HC
AEEEMEIREEEE R E R
s |l e | sw | o (SIBIBISIEE 2 2|2 SIEIEE1E
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm (33|33 3333223332
GX24-2E300N15-RF7 3 15 24 |0,10-0,33/0,1-1,5| +0,05 | 0,15 ) YC) )
/" GX24-3E400N20-RF7 4 2 24 |0,12-0.48|0,1-2,0| +0,05 | +0.15 ) &S S
GX24-3E500N25-RF7 5 2.5 24 |0,12-0,53/0,1-2,5| +0,05 | 0,15 ) ) )
.
GX24-2F300N15-RF7 3 15 24 |0,10-033|0.1-1,5| +0,05 | +0.15 ) S
GX24-3F400N20-RF7 4 2 24 |0,12-048|0,1-2.0| +0,05 | +0.15 S S
GX24-3F500N25-RF7 5 2,5 24 |0.12-053|0.1-25| +0,05 | +0.15 S S
t
Ito1 = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall
Radiustoleranz ryo; = 0,05 mm
-.dp|atteﬁi\'

optimale Wendeschne
mittlere ung'\'mstige

ute
9 edingungen

Bearbeitungsb

94 Schneideinsdtze



Stechen

Programmiibersicht Walter Cut Stechwerkzeuge

Schaftwerkzeuge / Stechklingen / Bohrstangen

i ||LUI=II_TER

Bearbeitung

HER/

]

Bezeichnung G4014 G4014...-P G4011 G4011...-P G4041 G4041...-P
Stechbreite s [mm] 15-3 2-3 2-4 2-4 15-3 2
Stechtiefe Tax [mm] 10-18 12-18 10-17 17 17-21 17-21
KihImittelzufuhr extern Préazisionskiihlung extern / Prazisionskiihlung extern Prézisionskiihlung
Prézisionskiihlung
SchaftgréBe h [mm] 10-20 12-20 19-25 20-25 26-32 26-32
SchaftgréBe h [inch] 0,394-0,787 0,472-0,787 0,750-1,000 0,787-1,000 1,024-1,260 1,024-1,260
Seite 98 99 105 106 109 110

Bearbeitung

Type

Bezeichnung G4041...C G4041...C-P G4634-P G1634-P
Stechbreite s [mm] 15-3 2 2-3 2-4
Stechtiefe Tax [mm] 17-21 17 13-16 21-33
KihImittelzufuhr extern Prézisionskiihlung Prézisionskiihlung Prazisionskiihlung
SchaftgréBe h [mm] 26-32 26 33 33-43
SchaftgréBe h [inch] 1,024-1,260 1,024 1,29 1,29-1,69
Seite 1 112 113 114

Programmiibersicht Walter Cut Stechwerkzeuge

Stechhalter Walter Capto™

Bearbeitung

Type = N

Bezeichnung G4011-C...-P G1011-C...-P
Stechbreite s [mm] 2 3-6
Stechtiefe Tray [mm] 17 21

KuhImittelzufuhr

Prazisionskiihlung

Prézisionskiihlung

Walter Capto™ GrdBe

C3/C4

C3/C4/C5/C6

Seite

116

117

Walter

Cut Stechwerkzeuge
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Bezeichnungsschliissel fiir Walter Cut Stechwerkzeuge

Beispiel:

G 1/1/11-/2020 R|-|3 T33 —|090 GX24 - C - P

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
G Grooving 1 ox 0 Radialstechwerkzeug 11 0° abgewinkelt,
(Stechen) Klemmschraube gerade
2 SX/UX 1 Axialstechwerkzeug 12 0° abgewinkelt,
Selbstkl
3 MXx 5 Stechwerkzeug ohne Unterbau elbstiiemmung
14  0° abgewinkelt,
4 DX 6 Modular auBen Klemmschraube von der Seite
Radialstechen (SmartLock)
16  0° abgewinkelt,
Klemmschraube von vorne
21 90° abgewinkelt,
Klemmschraube gerade
22 90° abgewinkelt,
Selbstklemmung
32  Stechmodul,
Selbstklemmung
34 Stechmodul,
Klemmschraube abgewinkelt
41  Stechklinge,
Klemmschraube
42  Stechklinge,
Selbstklemmung
51  Abgewinkelt,
Klemmschraube gerade
61  Spannblock/geteilt
8 9 10
Stechtiefe/ Kleinster Axialstechdurchmesser/ .
Abstechdurchmesser Klingenhdhe Wendeschneidplatten-Typ
TO6 6mm Kleinster Axialstechdurchmesser ot
X
T12 12mm 034 0@346mm Drmin
Dmax
121 21mm 042 042mm
054 @54mm
T32 32mm DX
067 @67 mm
T33 33mm
090 ©90mm
T35 35mm 130 ©130mm SX Q
D16 @16mm © 220 ©9220mm
~N| T*
max ' '
D32 032mm £ \ Klingenhahe MX “
! Dmax )
y 26 26 mm
32 32mm
Ux
52 52mm
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Stechen

i ||LUI=II_TER

6

5 6 7
SchaftgrdBe Halterausfiihrung Schneidenbreite
e 1,5 15mm
Vierkantschaft ModulgrdBe
2 2mm
1010 10x10mm h; 3 3mm
1212 12x12mm E12 122mm 4 4mm -
1616 16x16 mm E16 16 mm
5 5mm
2020 20x20mm E20 20mm
6 6mm
2525 25x25mm E25 25mm
8 8mm
3225 32x25mm E32 32mm i@/ \‘%
10 10mm
3232 32x32mm h; L R
4032 40x32mm ~h1~| 33 33 mm
43 43 mm R  Rechts
L Links
Walter Capto™
N  Neutral
C3 dy = 32mm
C4 dq = 40 mm
Cs5 dq =50 mm
(o3 dq = 60 mm
11 12
Ausfiihrung Kiihlung
- C Contra — P Prazisionskiihlung

Walter Cut Stechwerkzeuge
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Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4014 [ mm |
Walter Cut /

- Seitliche Schraubenklemmung

Links Rechts
R i
- t DX
Werkzeug s Dmax h=hi b f1 h hs Iy
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
[ 0 G4014-1010R-1.5T10DX18 20 10 10 9,4 110 4 22
== n
L G4014-1212R-1.5T12DX18 15 25 12 12 114 110 3 22,3 | DX18-1E1 .
1] G4014-1616R-1.5T12DX18 25 16 16 15,4 120 4 24
S1 [ G4014-1010R-2T10DX18 20 10 10 9,2 110 4 22
—h—~f b~ G4014-1212R-2T12DX18 2 25 12 12 11,2 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
G4014-1616R-2T12DX18 25 16 16 152 120 4 24
* G4014-1212R-3T12DX18 25 12 12 10,8 110 3 223
DX18-3E3 ..
G4014-1616R-3T17DX18 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
G4014-2020R-3T17DX18 35 20 20 18.8 120 3 30
| G4014-1010L-1.5T10DX18 20 10 10 9.4 110 4 22
4
G4014-1212L-1.5T12DX18 1.5 25 12 12 11,4 110 3 22,3 | DX18-1E1..
G4014-1616L-1.5T12DX18 25 16 16 15,4 120 4 24
G4014-1010L-2T10DX18 20 10 10 9,2 110 4 22
G4014-1212L-2T12DX18 2 25 12 12 11,2 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
G4014-1616L-2T12DX18 25 16 16 152 120 4 24
s :7 * G4014-1212L-3T12DX18 25 12 12 10.8 110 3 223
= f1->] G4014-1616L-3T17DX18 3 35 16 16 14,8 120 4 30 gﬁgjg h
<=1 eing 64014-2020L-3T17DX18 35 20 20 18,8 120 3 30
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 10-12 16-20
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP) FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm 3,0 Nm
Verschlussschraube FS2589 FS2589
Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor
h = h; [mm] 10-20
@] aD;zlporgoment—Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 15-5.0Nm
- Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)

DO/ x Neuim Programm
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Stechen

Schaftwerkzeug - Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung

i ||LUI=II_TER

Links Rechts
R i
t A t DX
Werkzeug s Dmax h=hi b f1 h h Iz
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
E T G4014-1212R-2T12DX18-P 2 25 12 12 11,2 110 3 223
@ =7 o DX18-2E2 ..
SmartLock H G4014-1212R-2.5T12DX18-P 2,5 25 12 12 11 110 3 223
I DX18-3E3 ..
S1 | |- _ _ _
o "h" G4014-1212R-3T12DX18-P 3 25 12 12 10,8 110 3 223 DX18-3F3 .
X1 — Sy
G4014-1212L-2T12DX18-P 2 25 12 12 11,2 110 3 223 OX18-2E2
64014-1212L-2.5T12DX18-P 25 25 12 12 11 110 3 223 )
DX18-3E3 ..
G4014-12121L-3T12DX18-P 3 25 12 12 10,8 110 3 223 DX18-3F3 .
M8x1
! |« hg
¢ \ I(
)
lg Ve
Dmax/ s
£
[~h1] - f
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f +s/2
Wenn kein D, oder Dhax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 12
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm
~BB» Verschlussschraube FS2589
Gewindestift M8X1 FS2587

[

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

'

A
&>

Q &

h = h; [mm]

Drehmoment-Schraubendreher,
analog
Anzugsdrehmoment

12

FS2003
1,5-5,0 Nm

Wechselklinge

FS2014 (Torx 15IP)

Winkelanschluss M8x1 FS2596
Anschlusselement M8x1 FS2597
Kupferdichtung FS2598

Walter Cut Stechwerkzeuge
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Stechen

Schaftwerkzeug - Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung

Links Rechts
R i
- t DX
Werkzeug s Dmax h=hi b f1 h hs Iy
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
@ A E G4014-1616R-2T12DX18-P 5 25 16 16 15,2 120 24
¢
SmartLock G4014-1616R-2T17DX18-P 35 16 16 152 120 30 DX18-2E2 ..
- G4014-1616R-2.5T17DX18-P 2,5 35 16 16 15 120 4 30
DX18-3E3 ..
le b -] G4014-1616R-3T17DX18-P 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
G4014-1616L-2T12DX18-P 5 25 16 16 152 120 24
G4014-1616L-2T17DX18-P 35 16 16 15,2 120 30 DX18-2E2 ..
G4014-1616L-2.5T17DX18-P 2,5 35 16 16 15 120 30
G1/8"
DX18-3E3 ..
| G4014-1616L-3T17DX18-P 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
§ = ||
b= fy
le f -
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=Ff+s/2
Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 16
Spannschraube fiir Stechplatte FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,0Nm
Verschlussschraube FS2589
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)

[ —

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

==

h = h; [mm]

Drehmoment-Schraubendreher,

analog
Anzugsdrehmoment

16

FS2003
1,5-5,0 Nm

Wechselklinge

FS2014 (Torx 15IP)
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Stechen

i ||LUI=II_TER

Schaftwerkzeug - Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung

Links Rechts
R i
t A t DX
Werkzeug s Dmax h=hi b f1 h h Iz
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
G4014-2020R-2T17DX18-P 2 35 20 20 19,2 120 3 30 DX18-2E2 ..
¢
SmartLock DX18-3E3 ..
(4014-2020R-3T17DX18-P 3 35 20 20 18,8 120 3 30 DX18-3F3 .
1 G4014-2020L-2T17DX18-P 2 35 20 20 19,2 120 3 30 DX18-2E2 ..
b~ DX18-3E3 ..
G4014-2020L-3T17DX18-P 3 35 20 20 18,8 120 3 30 DX18-3F3 .
G1/8"
t
1
§— ||=
f—fq
fo f -]
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D oder D¢ @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 20
Spannschraube fiir Stechplatte FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,0Nm
Verschlussschraube FS2589
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

c—=

————

h = h; [mm]

Drehmoment-Schraubendreher,
analog
Anzugsdrehmoment

20

FS2003
1,5-5,0 Nm

Wechselklinge

FS2014 (Torx 15IP)

Walter Cut Stechwerkzeuge
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—1 ||u.u=||_'ren Stechen

Schaftwerkzeug - Radialstechen

G4014

Walter Cut
- Seitliche Schraubenklemmung )
Links Rechts
R i
- t DX
Werkzeug s Dmax h=h1 b f1 h hs Iz
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch inch inch  Type

T

G4014.08R-1.5T12DX18 0,984 0,500 0.500 0.476 4,331 0,091 0878

[
3 H 0,059 DX18-1E1 ..
G4014.08L-1.5T12DX18 0,984 | 0500 0,500 0.476 4,331 0,091 0.878

Sq = |-

S f—

e g |

l< h1—| e f ol

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=f+s/2
Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
h = hy [inch] 0,500
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm
Verschlussschraube FS2589
Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Zubehor
h = hy [inch] 0,500
@] aD;zlpor;oment—Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 15-5.0Nm
- Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)
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i ||LUI=II_TER

Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4014...-P

Walter Cut
- Seitliche Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung .
Links Rechts
R i
t A t DX
Werkzeug s Dmax  h=hi b f1 h h, Iz
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch inch inch  Type
@ Ly E T : G4014.08R-2T12DX18-P 0,079 0,984 0,500 0,500 0,469 4,331 0,091 0,878 |DX18-2E2..
¢
Smortlock g‘j G4014.08R-3T12DX18-P 0118 | 0984 | 0500 | 0500 | 0453 | 4331 | 0091 | 0878 Bﬁggg -
S1 | |-
5/16"-24 UNF ! G4014.08L-2T12DX18-P 0,079 0,984 0,500 0,500 0,469 4,331 0,091 0,878 |DX18-2E2..
= b =
h—~ = G4014.08L-3T12DX18-P 0,118 0,984 0,500 0,500 0.453 4,331 0,091 0,878 DX18-3E3 ..
DX18-3F3 ..
@
3
R
c
=z
m
— |« hg
¢ \ I(
)
lg Ve
Dmax/ s
£
~hy| - f
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f +s/2
Wenn kein D, oder Dhax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile )
h = hj [inch] 0,500
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm
~BB» Verschlussschraube FS2589
Gewindestift UNF 5/16-24 FS2593
D=| Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor _
h = h; [inch] 0,500
@] aD;zTor;oment—Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 1,5-5,0 Nm
FS2014 (Torx 15IP)

Wechselklinge

”,
@ Winkelanschluss 5/16" UNF FS2594
9
% Anschlusselement 5/16" UNF FS2597
Kupferdichtung FS2598
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Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4014...-P HLE)
Walter Cut ‘
- Seitliche Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung
Links Rechts
R i
A t DX
Werkzeug s Dmax h=h; b f1 h hs ls
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch inch inch  Type
G4014.10R-2T17DX18-P 1378 0,625 0,625 0,594 4,724 0,161 1,181
@ &7 E 0,079 DX18-2E2 ..
SmartLock G4014.12R-2T17DX18-P 1378 0,750 0,750 0,717 4,724 0118 1,181
- G4014.10R-3T17DX18-P 0118 1378 0,625 0,625 0,579 4,724 0,161 1,181 |px18-3E3 ..
G4014.12R-3T17DX18-P ' 1378 | 0750 | 0750 | 0701 | 4724 | 0118 | 1,181 |DX18-3F3..
|« b -]
G4014.10L-2T17DX18-P 1378 0,625 0,625 0,594 4,724 0,161 1,181
0,079 DX18-2E2 ..
G4014.12L-2T17DX18-P 1378 0,750 0,750 0,717 4,724 0118 1,181
G4014.10L-3T17DX18-P 0118 1378 0,625 0,625 0,579 4,724 0,161 1,181 |px18-3E3 .
Grer| ©G4014.12L-3T17DX18-P ' 1,378 | 0750 | 0750 | 0701 | 4724 | 0118 | 1,181 |DXI8-3F3.
5}
§ = ||
b= fy
le f -
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D oder Dpnax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fir Kihlmittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile _
h = hj [inch] 0,625 0,750
Spannschraube fiir Stechplatte FS2585 (Torx 15IP) FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,0 Nm 3,0 Nm
Verschlussschraube FS2589 FS2589
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Zubehor
h = hj [inch] 0,625-0,750
@] grr]i?orgoment-Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 15-50Nm
— Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)
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Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4011[ mm |
Walter Cut 7 4 7

— Schraubenklemmung

Links Rechts
#\ [l
t s DX
Werkzeug _ S Tmax Dmax h=h;y b f1 I ls s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
G4011-2525R-2T10DX18 10 25 25 24,2 125 28 16
I G4011-2525R-2T17DX18 ¢ 17 35 25 25 24,2 125 335 16 |DX18-2E2..
] G4011-2525R-2.5T17DX18 2,5 17 35 25 25 24 125 335 21
$1 ==~ % G4011-2020R-3T10DX18 10 20 20 18,8 125 335 2.4
le—h — le— b —| G4011-2525R-3T10DX18 3 10 25 25 238 125 28 2.4 Bﬁg:gg
G4011-2525R-3T17DX18 17 35 25 25 238 125 335 2.4
* G4011-2020R-4T10DX18 10 20 20 18,3 125 335 3.4
* G4011-2020R-4T17DX18 A 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | Dx18-4E4 .
* G4011-2525R-4T10DX18 10 25 25 | 232 | 125 | 335 | 34 |DXI8-4F4.
* G4011-2525R-4T17DX18 17 25 25 232 125 335 3.4
, G4011-2525L-2T10DX18 10 25 25 24,2 125 28 16
G4011-2525L-2T17DX18 ¢ 17 35 25 25 242 125 335 16 |DX18-2E2 ..
G4011-2525L-2.5T17DX18 2,5 17 35 25 25 24 125 335 21
O * G4011-2020L-3T10DX18 10 20 20 18,8 125 335 2.4
G4011-2525L-3T10DX18 3 | 10 25 | 25 | 238 | 125 | 28 | 24 |3t
s ol |l< G4011-2525L-3T17DX18 17 35 25 25 238 125 335 2.4
:f;: * G4011-2020L-4T10DX18 10 20 20 18,3 125 335 3.4
* G4011-2020L-4T17DX18 A 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | DX18-4E4 ..
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung * G4011-2525L-4T10DX18 10 25 25 | 232 | 125 | 335 | 34 |DXI8-4F4.
* G4011-2525L-4T17DX18 17 25 25 232 125 335 34
f=f+s/2
Wenn kein D, oder Dax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile h =h; [mm] 20 25 25
s [mm] 3-4 2-3 4
"=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0Nm
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)
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Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4011...-P [ mm |

Walter Cut #
— Schraubenklemmung

— Prazisionskiihlung

Links Rechts
5 o
-+ DX
Werkzeug S Tmax Dmax h=hy b f1 I L s
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
G4011-2525R-2T17DX18-P 2 17 35 25 25 24,2 125 335 16
@ DX18-2E2 ..
G4011-2525R-2.5T17DX18-P 2,5 17 35 25 25 24 125 335 2,1
DX18-3E3 ..
s (4011-2525R-3T17DX18-P 3 17 35 25 25 238 125 335 2,4 DX18-3F3 .
|« b —»| * (4011-2020R-4T17DX18-P A 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | DX18-4E4 .
| b % G4011-2525R-4T17DX18-P 17 25 25 | 233 | 125 | 335 | 34 |DX18-4F4.
G4011-2525L-2T17DX18-P 2 17 35 25 25 24,2 125 335 16 DX18-2E2
G4011-2525L-2.5T17DX18-P 2,5 17 35 25 25 24 125 335 21 )
DX18-3E3 ..
| G4011-2525L-3T17DX18-P 3 17 35 25 25 238 125 335 2,4 DX18-3F3 .
1
* G4011-2020L-4T17DX18-P 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | DX18-4E4 .
4 DX18-4F4 ..
* G4011-2525L-4T17DX18-P 17 25 25 233 125 335 35
©
||
lefq—
fa— f —|
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=f+s/2

Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
h = h; [mm] 20 25
Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

DO/ x Neuim Programm
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"

Schaftwerkzeug - Radialstechen

G4011
Walter Cut

— Schraubenklemmung

Links Rechts
#\ ey
t - DX
Werkzeug _ s Tmax  Dmax h=hy b - h o s1
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch inch inch inch Type
. 64011.16R-2T10DX18 0,079 | 0,39 1,000 | 1,000 | 0969 | 4921 | 1,102 | 0,063 |DX18-2E2 ..
I 64011.16R-3T10DX18 0118 0.394 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4921 | 1,102 | 0,094 |px18-3E3 .
. G4011.16R-3T17DX18 ' 0669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4921 | 1,319 | 0,094 |DX18-3F3..
s1—={[~ % G4011.12R-4T17DX18 0157 0,669 0750 | 0,750 | 0685 | 4921 | 1,319 | 0,134 |px18-4E4
e h —] l-b—=| % G4011.16R-4T17DX18 ' 0,669 1,000 | 1,000 | 0933 | 4921 | 1,319 | 0,134 |DX18-4F4 .
64011.16L-2T10DX18 0.079 | 0394 1,000 | 1,000 | 0,969 | 4921 | 1,102 | 0,063 |DX18-2E2 ..
G4011.16L-3T10DX18 0,39 1,000 | 1,000 | 0953 | 4921 | 1,102 | 0094 |px18-3E3 .
G4011.16L-3T17DX18 0.118 0669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4921 | 1,319 | 0,094 |DX18-3F3..
* G4011.12L-4T17DX18 0157 0,669 0750 | 0,750 | 0685 | 4921 | 1,319 | 0,134 |px18-4E4
* G4011.16L-4T17DX18 ' 0,669 1,000 | 1,000 | 0933 | 4921 | 1319 | 0,134 |DX18-4F4 ..

S —||l=

[P —

f— f —]

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=f+s/2
Wenn kein D, oder Dax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile

h = hy [inch] 0,750-1,000
"=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP)
\ Anzugsdrehmoment 5,0Nm

D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)
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Schaftwerkzeug - Radialstechen
G4011...-P

Walter Cut #
— Schraubenklemmung

— Prazisionskiihlung

Links Rechts

n o

-+ DX

Werkzeug S Tmax Dmax h=hy b f1 I L st
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch inch inch inch Type

@ G4011.16R-2T17DX18-P 0,079 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,969 | 4,921 | 1,319 | 0,063 |DX18-2E2.
G4011.16R-3T17DX18-P 0,118 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4,921 | 1,319 | 0,094 gﬁg:gg; h
s1 +H+ G4011.16L-2T17DX18-P 0,079 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,969 | 4,921 | 1,319 | 0,063 |DX18-2E2.
*b*77 G4011.16L-3T17DX18-P 0,118 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4,921 | 1,319 | 0,094 gﬁgjg h

|ty —|

f— f —|

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=Ff+s/2

Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile _
h = hy [inch] 1,000
"=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP)
\ Anzugsdrehmoment 50Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)
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Verstarkte Stechklinge
G4041 [ mm |

Walter Cut
— Schraubenklemmung
Links Rechts
[l
t 1 DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hs h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-1.5T17DX18 15 17 35 26 110 213 1.2 DX18-1E1 ..
G4041-26R-2T17DX18 17 35 26 110 213 1.6
2 DX18-2E2 ..
G4041-32R-2T21DX18 21 42 32 110 25 25
S1 > |- DX18-3E3 ..
by e G4041-26R-3T17DX18 3 17 35 26 110 213 2,5 DX18-3F3 .
G4041-26L-1.5T17DX18 15 17 35 26 110 21,3 12 DX18-1E1 ..
G4041-26L-2T17DX18 2 17 35 26 110 213 1.6 DX18-2E2 ..
DX18-3E3 ..
G4041-26L-3T17DX18 3 17 35 26 110 213 25 DX18-3F3 .

@I

£
T T

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Dhax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
hg [mm] 26-32
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
h; [mm] 26-32

@: Schraubendreher fiir Stechplatte | FS1485 (Torx 15IP)

Walter Cut Stechwerkzeuge 109



i ||UJl=II_TER

Stechen

Verstarkte Stechklinge
G4041..-P [ mm |

Walter Cut

— Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung

Links Rechts
vy
t DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hs h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-2T17DX18-P 2 17 35 26 110 213 16
@ G4041-26L-2T17DX18-P 5 17 35 26 110 21,3 16 DX18-2E2 ..
G4041-32L-2T21DX18-P 21 42 32 110 25 16
S
le— hgy —»
S
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 80 bar (1160 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h, [mm] 26-32
"=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
h [mm] 26-32

e

Schraubendreher fiir Stechplatte |

FS1485 (Torx 15IP)
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Verstarkte Stechklinge — Contra
G4041...C[ mm |

Walter Cut

— Schraubenklemmung

Links Rechts
[l
t 1 DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hs h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-1.5T17DX18C 15 17 35 26 110 213 1.2 DX18-1E1 ..
G4041-26R-2T17DX18C 17 35 26 110 213 1.6
2 DX18-2E2 ..
G4041-32R-2T21DX18C 21 42 32 110 25 1.6
s1 - DX18-3E3 ..
e hy o] G4041-26R-3T17DX18C 3 17 35 26 110 213 2,5 DX18-3F3 .
G4041-26L-1.5T17DX18C 15 17 35 26 110 21,3 12 DX18-1E1 ..
G4041-26L-2T17DX18C 17 35 26 110 213 16
2 DX18-2E2 ..
G4041-32L-2T21DX18C 21 42 32 110 25 1.6
DX18-3E3 ..
G4041-26L-3T17DX18C 3 17 35 26 110 213 25 DX18-3F3 .

1/

{ i1 -

Trmax N\
*‘/Smax e

l—hy —]

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Dhax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
hg [mm] 26-32
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
h; [mm] 26-32

@: Schraubendreher fiir Stechplatte | FS1485 (Torx 15IP)
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Verstarkte Stechklinge — Contra
G4041..C-P [ mm |

Walter Cut

— Schraubenklemmung
— Prazisionskiihlung

Links Rechts
vy
t DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hs h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type

G4041-26R-2T17DX18C-P 2 17 35 26 110 213 16

© DX18-2E2 .
G4041-26L-2T17DX18C-P 2 17 35 26 110 213 16

1

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Dy angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 80 bar (1160 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
h, [mm] 26
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
h [mm] 26

@:— Schraubendreher fiir Stechplatte | FS1485 (Torx 15IP)
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Stechmodul — Radialstechen
G4634-P [ mm |
: A2
Walter Cut
— Schraubenklemmung

— Austauschmodul

[l
t 1 DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hy w h s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type

* G4634-33L-2T13DX18-P 13 26 24 4 36 1.6

2 DX18-2E2 ..
* G4634-33L-2T16DX18-P 16 32 24 7.2 46 16

DX18-3E3 ..

* G4634-33L-3T16DX18-P 3 16 32 24 7.2 46 2.4 DX18-3F3 .

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Dax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
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Stechen

Stechmodul — Radialstechen

G1634-P [ mm |
Walter Cut

— Schraubenklemmung
— Austauschmodul

E_9||leD
t GX..E..| [GX..F..
Werkzeug s Tmax  Dmax hy w h s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
|=Tmax-+| * G1634-33R-2T21GX24-P 2 21 42 24 7.2 49 15
GX24-1E2 ..
* (1634-33L-2T21GX24-P 2 21 42 24 7.2 49 15
GX24-2E ..
* G1634-33L-3T21GX24-P 3 21 42 24 7.2 49 2.4 GX24-2F3

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Dpax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

DO/ x Neuim Programm
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Zi

Stechmodul — Radialstechen

61634-P [ mm |

Walter Cut
— Schraubenklemmung
— Austauschmodul
S| |E D
t 1 GX..E..| | GX..F.
Werkzeug s Tmax  Dmax hy w I s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
* G1634-43R-3T27GX34-P ; 27 52 24 7.2 55 2,4
* G1634-43R-3T33GX34-P 33 65 24 7.2 61 2,4
GX34-2E3 ..
* G1634-43L-3T27GX34-P ; 27 52 24 7.2 55 2,4
* G1634-43L-3T33GX34-P 33 65 24 7.2 61 2,4
* G1634-43L-4T33GX34-P 4 33 65 24 7.2 61 33 GX34-3E4 ..

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D oder Dhax angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
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Stechhalter — Radialstechen
G4011-C...-P [ mm |
Walter Cut A

- Walter Capto™
— Schraubenklemmung Links Rechts

R i
- t DX
Werkzeug s Tmax Dz f1 Is s1
Bezeichnung mm mm mm dp mm mm mm Type
Walter Capto™ nach I1SO 26623 * G4011-C3R-2T17DX18-P 5 17 52 c3 20 55 16
* G4011-C4R-2T17DX18-P 17 52 C4 20 60 1.6
DX18-2E2 ..
| * G4011-C3L-2T17DX18-P 5 17 52 a3 20 55 16
* G4011-C4L-2T17DX18-P 17 52 Ch 20 60 16

S |||

t=—f1

t—rf

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=f+s/2

Wenn kein D, oder Dy @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile

s [mm] 2
l’=§ Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP)
\ Anzugsdrehmoment 5,0 Nm

D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP)

DO/ x Neuim Programm
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Stechhalter — Radialstechen

61011-C...-P [ mm |

i ||LUI=II_TER

a7 57

Walter Cut
- Walter Capto™
— Schraubenklemmung Links Rechts
#\ S| |E D
t — t GX..E..| | GX..F.
Werkzeug s Tmax Dz f1 Iz s1
Bezeichnung mm mm mm dp mm mm mm Type
Walter Capto™ nach I1SO 26623 * G1011-C3R-3T21GX24-P 21 65 c3 20,5 60 2,4
GX24-2E ..
* G1011-C4R-3T21GX24-P 3 21 65 C4 25,5 65 2.4 GX24-2F3
* G1011-C5R-3T21GX24-P 21 65 C5 30,5 70 2.4
* G1011-C4R-4T21GX24-P 21 65 Ca 25 65 3.4
S1o] | * G1011-C5R-4T21GX24-P 4 21 C5 30 70 3.4 gigi:g;
[e—dq — * G1011-C6R-4T21GX24-P 21 C6 36 76 3.4
* (G1011-C4R-5T21GX24-P 21 C4 24,5 65 4,2
* G1011-C5R-5T21GX24-P 5-6 21 C5 30 70 4,2 GX24-3E5 .
! GX24-3F5 ..
R * G1011-C6R-5T21GX24-P 21 C6 36 76 4.2
lq * G1011-C3L-3T21GX24-P 21 65 C3 205 60 2.4
GX24-2E
L * G1011-C4L-3T21GX24-P 3 21 65 C4 255 65 2.4 GX24-2F3
S| * G1011-C5L-3T21GX24-P 21 65 C5 30,5 70 2.4
|t
«;» * G1011-C4L-4T21GX24-P 21 65 Ca 25 65 3,4
) * G1011-C5L-4T21GX24-P 4 21 C5 30 70 3.4 gigi:g;
Abb. zeigt rechte Ausfuhrung * G1011-C6L-4T216X24-P 21 c6 36 76 34
* G1011-C4L-5T21GX24-P 21 C4 24,5 65 4,2
* G1011-C5L-5T21GX24-P 5-6 21 C5 30 70 4,2 GX24-3E5 .
! GX24-3F5 ..
* G1011-C6L-5T21GX24-P 21 C6 36 76 4,2

f=f +s/2

Wenn kein D, oder Dhax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
(S

I —

s [mm]

Spannschraube fiir Stechplatte

Anzugsdrehmoment

FS2118 (Torx 20IP)
5,0 Nm

Fahnchenschliissel

FS1464 (Torx 20IP)
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

DX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P MK N|S H O
2
3 | @
5 5 S
7 | 8| 8|38 £, Ansicht
Anmerkungen / = 22| 8|3 |2 2| 2| g | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet B 25 3| 2 3= 2| £ Hauptschneide schneide [mm] [mm]
CF6 15 0,03-0,12
- Kleine Vorschiibe
- Geringe Grat-/Butzenbildung 2 0,03-0,14
S - Geringe Schnittkraft oo oo oo oo e \-I
2,5 0,03-0,18
3 0,04-0,23
CF5 15 0,03-0,12
- Ein.- unq Ab;techoperationen 18° 2 0.04-0,15
— Kleine bis mittlere Vorschiibe
. - Gute Spankontrolle 00 00 | o 00 oo o \ 25 0,05-0,18
\\ - Geringe Grat-/Butzenbildung 5 3 0,08-0.23
CE4 15 0,03-0,12
- Ein- und Abstechoperationen 200 12° 2 0,06-0,17
- Mittlere bis hohe Vorschiibe . vl ol e 2.5 0,07-0,21
X - Gute Spaneinschniirung i e
\ - Stabile Schneidkante o & 0.09-0.33
GD3 2 0,04-0,15
— Sehr weicher Schnitt 2,5 0,04-0,17
- Kleine b@s mittlere Vorschube voloel ol ol . 3 0,06-0,21
- AIIgemglne Ab- und Einstech- 4 0.10-0.23
operationen
GD6 2 0.04-0,14
- Mittlere Vorschiibe 2 \I5° 25 0,06-0,20
- Langspanende Materialien 3 0,08-0,21
- Mittlere Bearbeitungs- Sl °° IR 4 0.10-0.25
\\ bedingungen o ! !

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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DX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

Werkstoffgruppen
P M| K| N|S H O
@
3 g
= 2 &£
S 2 |2
§ | | 2 |2g 2
I B = Ansicht
= @ 2 T o .
Anmerkungen / = 2= 21 = |z £ 2|8 Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet BlZa| 3| 2 |3 £ | £ Hauptschneide schneide [mm] [mm] [mm]
UF4 2 03-1.2 0,10-0,18
- Alle Stechoperationen 2,5 03-13 0,10-0,21
- Gute Spankontrolle 3 0.4-2.0 0,10-0.23
- Mittlerer Vorschubbereich Sl °° eSh N e
\ - Positiver Schnitt 4 03-28 | 010-0.33
UD4 2 03-1.2 0,10-0,18
- GroBer Spanbruchbereich 3 04-2.0 0.10-0,23
— Optimaler Spanbruch 7
bei der Bearbeitung von [ 4 05-2.8 0,10-0,33
y A . oo | o | oo
Schmiedeteilen
- Stabile Schneidkante 6%l 1
— Fir mittlere bis hohe
Vorschiibe
UAL 2 03-1.2 0,08-0,18
— Fir die Gussbearbeitung 3 0,4-2,0 0,10-0,25
— Fir mittlere bis hohe 4 05-2.8 0,10-0.38
< Bearbeitungsparameter OO O ‘
\ - Fir héchste Prozesssicherheit .
in der Gusszerspanung -

DX-System: Vollradiusschneideinsdtze zum Einstechen und Kopierdrehen

Werkstoffgruppen
P M| K| N|S H O
=
8 £

g -

g o e 2

38| 5|85 &8, Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8| = |2 £/ 2| 8 | Schnitt Haupt- s ap f

Geometrie Anwendungsgebiet AhlZhl 3| 2 |laz| 2| & Hauptschneide schneide [mm] [mml] [mm]
RF7 2 0.1-1,0 0,08-0,26
- Zum Kopier- und Hinterdrehen 3 01-15 0,10-0,33
- Hohe Oberflachengiite 4 0,1-2.0 0,12-0,48
s - Stabile Schneidkante SRl °° RSN
RD4 2 02-10 0,08-0,28
— Zum Kopierdrehen 7 3 05-15 0,10-0,38
- Hervorragende Spankontrolle
beim Einstechen e ¢ == i
— Fir mittlere bis hohe ey
Vorschiibe

- Umfangsgesintert

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Montageanleitung fiir Walter Cut DX E

SmartLock

Zweck: Die Werkzeug-Betétigungsseite kann bei Bedarf umgebaut werden.

Im Auslieferungszustand ist die Klemmschraube Torx 15IP auf der linken
Halterseite montiert. Um diese Schraube auf die andere Seite zu montieren,
muss so vorgegangen werden:

Wichtig: Umbau nur mit eingebauter Wendeplatte!

1. Entfernung der Verschlussschraube auf der rechten Halterseite mithilfe
eines Schlitz-Schraubendrehers.

¥

Verschlussschraube

2. Herausschrauben der Torx 15IP Klemmschraube von der linken Seite
und einschrauben in die rechte Seite mit vorgeschriebenem Drehmoment.

Klemmschraube

) Sl

3. Verschlussschraube in die freigewordene linke Seite des Halter wieder
zum Schutz gegen Verschmutzung einschrauben.

Verschlussschraube

Link zum Video der Umbauanleitung
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Gewindedrehen

Programmiibersicht Walter NTS Gewindewerkzeuge
Werkzeuge zum Gewindedrehen

Type

&NTS..

Bezeichnung

T1820-Q...-P

Spannsystem

Kniehebel

KuhImittelzufuhr

Prézisionskiihlung

QuadFit GroBe Q25-Q50
PlattengroBe 16-22
Seite 123
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Gewindedrehen

i ||LUI=II_TER

Wechselkopf - Innengewinde

T1820-Q...-P [ mm |

Walter NTS
- QuadFit
— Prazisionskiihlung Links Rechts
U
L=
NTS-I. .
Werkzeug Dimin f I
Bezeichnung — d; mm mm mm B Type
T1820-Q25R-161-P 16 Q25 29 16,3 25 1°
T T1820-Q32R-16I-P 16 Q32 36 19,8 32 1°
= d1 NTS-I.-16 ..
® _ T1820-Q40R-16I-P 16 Q40 44 238 32 1°
f
© T1820-Q50R-16I-P 16 Q50 54 28,8 32 1°
|44.j T1820-Q32R-22I-P 22 Q32 38 213 32 1°
T1820-Q40R-22I-P 22 Q40 46 253 32 1° NTS-I. -22 ..
/C J
— /, %W\ T1820-Q50R-22I-P 22 Q50 56 303 32 1°
(-/f \ Dmin \ \ T1820-Q25L-161-P 16 Q25 29 16,3 25 1°
) / T1820-Q32L-161-P 16 Q32 36 19,8 32 1°
=l N 4 NTS-I.-16 .
~_ 7 = T1820-Q40L-16I-P 16 Q40 44 238 32 1°
T1820-Q50L-161-P 16 Q50 54 28,8 32 1°
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
T1820-Q32L-22I-P 22 Q32 38 213 32 1°
T1820-Q40L-221-P 22 Q40 46 253 32 1° NTS-I.-22 ..
T1820-Q50L-22I-P 22 Q50 56 303 32 1°
Info zum Steigungswinkel § und passender Unterlagsplatte — siehe Technischer Anhang — Gewindedrehen
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
Type NTS-I.-16 .. NTS-I.-22 ..
Unterlage GXA16-1 NXA22-1
E@ Spannschraube FS2615 (Torx 15IP) FS2616 (Torx 25IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm 5,0 Nm
& Hebel KN129 KN130
ﬁ Stift RS123 RS124
D=' Fahnchenschliissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
% Winkelschlissel FS1592 (Torx 25IP)
Walter NTS Gewindewerkzeuge 123
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Anwendungsinformationen:
Gewindedrehen mit Walter NTS

Gewindedrehen — Unterlagsplatten

Unterlagsplatten im Klemmhalter-Wechselkopf montiert

Die Tabelle zeigt die Unterlagsplatten, die im Klemmhalter standardmé&Big montiert sind und bei Schnittrichtung zum Spindelstock benutzt werden.

Durch Austausch der Unterlagsplatte
QuadFit Wechselkopf Q...-T1820...

Werkzeugaufnahme Sanrit o - kann der Neigungswinkel +5 bis -2
mit Prézisionskiihlung gewahlt werden. Fiir Rechts- und
Werkzeugaufnahme Linksgewinde_ sind die gleichen Unter-
lagsplatten einzusetzen. Das Maf der
Spitzenhéhe bleibt immer konstant.
Innengewinde
Wendeschneidplatten-Typ Einzahn- Um groBte Profilgenauigkeit und gleich-
Wendeschneidnlatte maBigen Verschleil3 zu erzielen, muss der
P Neigungswinkel (A) der Wendeschneid-
3 \ platte mdglichst genau mit dem Steigungs- A
Unterlagsplatte E\S% winkel () des Gewindes iibereinstimmen.
SIS
Wendeschneidplatten-GréBe 16 | GXA 16-1 \
22 | NXA22-1

Auswahl der Unterlagsplatten

Werkzeugaufnahme QuadFit Wechselkopf Q...-T1820... mit Prazisionskiihlung

Werkzeugaufnahme

Innengewinde

Wendeschneidplatten-Typ Einzahn-Wendeschneidplatte

Unterlagsplatte @ @
) )\
-\inlé 0

hl\e
Schnittrichtung Schnittrichtung
zum zum
Spindelstock Reitstock
Wendeschneidplatten-GréBe 16 GXA16-0,-1,-2,-3, -4 GXA16-0, -99, -98
22 NXA22-0, -1, -2, -3, -4 NXA22-0, -99, -98

Wahl der Unterlagsplatte
Wahlen Sie die richtige Unterlagsplatte anhand der nachstehenden Grafik.

Die Grafik zeigt Ihnen die letzte Ziffer in der Bezeichnung der Unterlagsplatten.
Beispiel: GX16-1

Fertigungsmethode

Schnittrichtung Spindelstock = siehe rechtes Dreieck der Grafik
Schnittrichtung Reitstock = siehe linkes Dreieck der Grafik

Senkrechte Reihen — Steigung

Eingangiges Gewinde, Teilung (Ph) = Steigung (P)
Mehrgéngiges Gewinde, Teilung (Ph) = Steigung (P) x Anzahl Génge
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Gewindedrehen

Gewindedrehen mit Walter NTS

Anwendungsinformationen

)

(Fortsetzung

Waagerechte Reihen = Gewindedurchmesser [D;]
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Vorschub in Richtung Spindelstock — Innengewinde

Vorschub in Richtung Reitstock — Innengewinde

Linksgewinde

Rechtsgewinde
rechter Klemmhalter

Linksgewinde
rechte Platte

Rechtsgewinde
linker Klemmhalter

linke Platte

linker Klemmhalter

linke Platte

rechter Klemmhalter

rechte Platte

Steigungswinkel umgekehrt

Steigungswinkel umgekehrt
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Anwendungsinformationen:
Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter NTS

Art der Zustellungen und deren Einfliisse auf die Zerspanung

Zustellung radial Zustellung iiber Flanke 27°-29° Wechselnde Zustellung
Empfohlen bei: Empfohlen bei: Empfohlen bei:

- Kurzspanenden Werkstoffen — Steigungen gréBer 1,5 mm oder 16 Gang/Zoll — GroBen Steigungen

— Harten Materialien — Der Herstellung von Trapezgewinden — Langspanenden Materialien

A %
I o

27°
- Bildung von V-férmigen Spanen — Gute Spanbildung — Gute Spanbildung
- Beide Schneidkanten im Eingriff - Bildung von Wendelspanen - Bildung von Flachwendelspanen
- Hohe Zerspanungswarme — Eine Schneidkante im Eingriff — Beide Schneidkanten gleichmaBig
— GleichmaBiger Wendeschneidplatten- — Spane werden vom Gewinde weggeleitet smge.:lat.zﬁt, dadurch gleichmaBiger
erschlei

Verschleil3 an beiden Flanken — Gewindeflanken mit guter Oberflachenqualitat

- Fiir kleine Steigungen geeignet

Richtwerte fiir die Anzahl der Radialzustellungen beim Gewindedrehen
pro Durchgang fiir manuelle Drehmaschinen

Die empfohlenen Schnittaufteilungen sind nur als Richtwerte zu betrachten. Sie wurden unter guten Einsatzbedingungen bei Stahlwerkstoffen mit mittlerer Festigkeit
ermittelt. Bei hohen Festigkeiten muss die Anzahl der Zustellungen erhéht werden. Wichtig ist hier die Reduzierung der ersten Gewindeschnitte.

Bei abweichenden Einsatzbedingungen miissen die Zustellungen entsprechend modifiziert werden. Dies gilt beim Innengewindedrehen mit Auskragungen gréBer als
2,5 x Bohrstangendurchmesser.

Whitworth (WH), AuBen- und Innenbearbeitung

Anzahl der Steigung [Gang/Zoll]
Zustellungen 28 26 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8 7 6 5

Gesamttiefe [mm] 0,64 0,68 0,87 0,91 1,07 1,12 1,23 1,42 1,54 1,69 1,87 2,09 2,41 2,80 3,34
16
15

14 0,10 0,10

13 0,12 012

12 0,08 0,08 0,14 015

11 0,08 012 012 0,14 017

10 0,08 012 012 014 0,15 018

9 0,08 012 012 013 0,15 0,16 019

8 0,08 0,08 0,08 0,12 013 013 014 0,16 017 0,20

7 0,08 0,10 011 013 013 013 014 015 018 019 022

6 0,08 0,08 011 0,10 012 014 0,14 0,15 015 0,16 019 0,20 0.24

5 0,08 0,08 011 012 013 012 013 015 0,16 0,16 017 018 021 021 0.27

4 011 011 013 013 0,14 0,14 015 017 0,18 0,18 019 0,20 0,23 0,24 030

3 012 0,14 015 0,16 017 0,16 018 021 021 021 0.22 0.23 027 0,28 0,36

2 015 0,16 019 0.20 021 0,20 022 0.26 025 0,26 0.27 0.28 033 0,34 041

1 018 019 021 022 023 0,22 0.24 0.28 027 0,27 0,28 030 0,35 0,36 0,43

Radialzustellung [mm] l - . -
Schnittgeschwindigkeit verringern
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Anwendungsinformationen: Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter NTS
(Fortsetzung)

Innenbearbeitung, metrisch 60°

Anzahl der Steigung [mm]
Zustellungen 0,5 0,6 07 1075 10,8 10 125 15 175 20 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0
Gesamttiefe [mnm] | 0,34 | 0,38 | 0,44 | 0,48 | 0,51 | 0,63 | 0,77 | 0,90 | 1,07 | 1,20 | 1,49 | 1,77 | 2,04 | 2,32 | 2,62 | 2,89 | 3,20 | 3,46 A3

16 0,10 | 0,10

15 012 | 012

14 0,08 | 010 | 0,10 | 0,12 | 0,13

13 010 | 011 | 012 | 013 | 0,14

12 008 | 008 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 014 | 0,15

11 009 | 010 | 0,11 | 0,12 | 014 | 014 | 0,15

10 008 | 010 | 0,11 | 0,12 | 013 | 0,15 | 0,15 | 0,16

9 010 | 010 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,18

8 0,08 | 008 | 0,10 | 0,11 | 013 | 013 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 019

7 009 | 010 | 011 | 0,12 | 014 | 014 | 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20

6 0,08 | 008 | 009 | 0,11 | 012 | 013 | 015 | 0,15 | 0,19 | 020 | 0,20 | 0,22

5 008 | 009 | 011 | 0,10 | 012 | 0,13 | 0,14 | 0,17 | 018 | 021 | 0,22 | 0,22 | 024

4 0,07 | 007 | 0,07 | 007 | 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 013 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,19 | 021 | 0,23 | 025 | 026 | 0,28

3 007 | 008 | 008 | 010 | 011 | 011 | 0,13 | 0,15 | 015 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 023 | 024 | 0,27 | 0,30 | 032 | 0,35

2 009 | 011 | 013 | 014 | 015 | 016 | 0,17 | 021 | 021 | 023 | 0,25 | 026 | 030 | 031 | 0,33 | 0,38 | 038 | 04l

1 011 | 012 | 016 | 017 | 018 | 0,19 | 0,20 | 022 | 022 | 025 | 0,27 | 028 | 032 | 033 | 0,36 | 041 | 041 | 044

Radialzustellung [mm] < . . .
Schnittgeschwindigkeit verringern

Innenbearbeitung, UN 60°

Anzahl der Steigung [Gang/Zoll]
Zustellungen 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5

Gesamttiefe [mm] 049 | 059 | 066 | 0,78 | 0,86 | 0,95 | 1,10 1,17 1,26 1,38 1,49 1,66 1,86 | 2,11 2,44 | 2,93
16
15

14 0,10 010

13 011 0.12

12 0,08 0,08 011 0.14

11 0,08 0,10 011 012 014

10 0,08 0,09 0,10 012 012 015

9 0,08 0.10 0.10 011 012 013 0.16

8 0,08 0,08 0,08 010 010 011 011 013 014 017

9 0,08 0,09 010 010 011 011 012 012 014 015 018

6 0.08 0,08 0,09 0,10 011 011 012 012 013 013 015 0,16 0.20

5 0,08 0,08 0,09 0,10 0,10 011 012 013 013 013 014 015 0,17 018 0.22

4 0,08 0,10 0,10 011 012 012 013 013 015 015 0.15 0.16 017 0.20 0,20 0.25

3 010 0,10 014 013 014 014 015 016 018 018 018 0.19 021 023 0.24 0,30

2 014 014 0,16 017 0.19 0.20 021 0.22 0.24 0.24 0.25 0.26 0,28 0.28 032 038

1 017 0,17 018 0.20 0.23 0.22 0.23 0.25 0.27 0.27 027 0.28 0,30 0,34 035 0.42

A

Radialzustellung [mm] ) o )
Schnittgeschwindigkeit verringern
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren

Bearbeitung Plattenform Beschreibung Seite

Vollbohren

© L zum Vollbohren 139

P28l|. . zum Vollbohren 138

P484 .. zum Vollbohren 136

w zum Vollbohren 140

l'@ P6006 zum Vollbohren 134
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Vollbohren

Bezeichnungsschliissel
fiir quadratische Wendeschneidplatten zum Vollbohren

P484

0 C

2 R

i ||LUI=II_TER

- EB7

Bezeichnungsschliissel
fiir Wechselplatten zum Vollbohren

P600

1 2 3 4 5 6
1 2 3 4
Walter Wende_schneldplatten- Ausfiihrung Position PlattengrdBe
Bezeichnung
P284  fir D3120 0 umfangsgeschliffen C Zentrumsplatte P284
P484 El}l];Dé.jS? DAL70 1 umfangsgesintert AuBenplatte 1 D¢ =16,00-20,00
Zentrums- und 2 D. = 21,00-25,00
S AuBenplatte identisch

3 D. = 26,00-30,00

4 D. = 31,00-36,00
5 Dc = 37.00-42,00

5 6 P484
Schneidrichtung Walter Geometrie 1 Dc=1350-16,00
2 D. =16,50-20,00
R rechtsschneidend A57 die Stabile

3 Dc = 20,50-24,00
N neutral E57 die Universelle 4 De = 24,50-29,00
EG7 die Scharfe 5 Dc = 29,50-35,00
6 Dc = 36,00-42,00
7 D. = 43,00-50,00
8 D. = 51,00-59,00

b -

D 18,50 R

WPP25

1 2 3 4 5
1 2 3 4
Walter Wef:hselplatten- Wi Cammie Plattendurchmesser Schneidrichtung
Bezeichnung
P600x fiir D4140 / 1 firI1SO P D inmm R rechtsschneidend
D4240 /
B401 .. 3 firISOM & IS0 S
/A fir ISON
5 fir ISOK
6 firISO P
5

Beschichtung

Wendeschneidplatten zum Bohren
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Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832
fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren

L C M X 06 T2 04 - D57

1 2 3 4 5 6 7 8

1 2 3

Plattenform Freiwinkel Toleranzen

: Zuldssige Abweichung in mm fiir
Ll ] w(a c! .0 :
d m s
E |+£0025 + 0,025 + 0,025

A<
Ao
o
3|

T
M | £0,05-015° +0,08-0,20° + 0,130

*l;l¢ ! Platten mit geschliffenen Planschneiden
2 je nach PlattengréBe (siehe 1SO-Norm 1832)

4 5 6
Zerspanungs- und Befestigungsmerkmale Schneidkantenlénge Plattendicke
X -
I:I:I:I Zeichnung oder genaue Beschreibung I:D:E 02 s=23%
A D:Ij X der Wendeplatte erforderlich — T2 s=278
|
B 03 s=318
s O]
L/ T3 o3
04 s=476
05 s=556
06 s=635
7 8
Eckenrundung Walter Geometrie
02 r=02mm AB7 die Stabile
04 r=04mm E57 die Universelle
' 08 r=08mm EG7 die Scharfe
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Vollbohren

Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffsorten — Bohren

W

P P

Walter 1 2

25

i ||LUI=II_TER

1

2

3

4

1. Hauptanwendung
oder Beschichtungsart

2. Hauptanwendung

1SO-Anwendungsbereich

Generation

P Stahl P Stahl Verschleiffestigkeit S Tiger-tec® Silver
M  Nichtrostender Stahl M  Nichtrostender Stahl 01 C  Color Select
10
K Gusseisen K Gusseisen 15 G Tiger-tec® Gold
N NE-Metalle N NE-Metalle 20
S Schwer zerspanbare Werkstoffe S Schwer zerspanbare Werkstoffe 25
30
H Harte Werkstoffe H Harte Werkstoffe 35
45
A CVD-Aluminium-Beschichtung Zahigkeit
X PVD-Beschichtung
Geometrie-Bezeichnungsschliissel
fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren
1 2 3
1 2 3
Spanmulde Schneidkante Freiflachenausbildung
kleiner stark
[ A=0° ahgezogen ) 5
B=6°
— 2 I
D=10°
s | e
G=20° 8 / 8
i [ K=25
groBer scharf

Wendeschneidplatten zum Bohren
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Wechselplatten 2
P6006 o
T
l«— D¢ —»
|
@E
Bohrspitzen
5 P6006
ke p
_3
E‘} % D, D. d; s HC
Bezeichnung <0 mm Inch/Nr. SitzgroBe mm mm WPP25
P60.-D12,00R 2 12 A 3 36 S
P60.-D12,50R 2 125 A 3 36 S
P60.-D12,70R 2 127 1/2 A 3 36 S
P60.-D13,00R 2 13 A 3 36 S
P60.-D13,50R 2 135 A 3 36 S
P60..-D13,70R 2 137 A 3 36 S
P60..-D14,00R 2 14 B 3 40 S
P60.-D14,10R 2 14,1 B 3 4,0 S
P60..-D14,20R 2 142 B 3 40 S
P60.-D14,30R 2 143 B 3 4,0 S
P60..-D14,50R 2 145 B 3 4,0 S
P60.-D14,68R 2 14,68 B 3 40 S
P60..-D15,00R 2 15 B 3 4,0 S
P60..-D15,09R 2 15,09 B 3 40 S
P60..-D15,20R 2 152 B 3 4,0 S
P60.-D15,30R 2 153 B 3 40 S
P60..-D15,50R 2 155 B 3 4,0 S
P60..-D15.70R 2 157 B 3 4,0 S
P60.-D15.87R 2 15,87 B 3 40 S
P60..-D16,00R 2 16 C 4 45 S
P60.-D16.26R 2 16.26 C 4 45 S
P60.-D16,50R 2 165 C 4 45 S
P60.-D16,66R 2 16,66 C 4 45 S
P60.-D16,70R 2 167 C 4 45 S
P60..-D17,00R 2 17 C 4 45 S
P60.-D17,07R 2 17,07 o 4 45 S
P60.-D17.45R 2 17,45 C 4 45 S
P60.-D17,50R 2 175 C 4 45 S
P60.-D17,70R 2 177 C 4 45 S
P60.-D17,86R 2 17.86 45/64" C 4 45 S
P60.-D18,00R 2 18 D 4 50 S
P60.-D18,24R 2 18,24 D 4 50 S
P60..-D18,50R 2 185 D 4 50 S
P60.-D18,65R 2 18,65 D 4 50 S
P60..-D18,70R 2 187 D 4 50 S
P60.-D19,00R 2 19 D 4 50 S
P60.-D19,05R 2 19,05 3/4" D 4 50 S
P60.-D19.25R 2 19.25 D 4 50 S
P60.-D19,50R 2 195 D 4 50 S
P60.-D19,70R 2 197 D 4 50 S
P60.-D19,84R 2 19,84 D 4 50 S
P60..-D20,00R 2 20 E 5 55 S
P60..-D20,24R 2 20,24 51/64" E 5 55 S
Bestellbeispiel: P60.. -D13,00R gibt es als HC = beschichtetes Hartmetall

P6006 in der Sorte WPP25 (ISO P, unlegierte Stahle): P6006-D13,00R WPP25

DO/ x Neuim Programm
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Wechselplatten 2
P6006 o
)
D¢ —|
¥
m)g
Bohrspitzen
5 P6006
ke p
_T
J‘;‘i E D, D d; s HC
Bezeichnung <wn mm Inch/Nr. SitzgroBe mm mm WPP25
P60..-D20,50R 2 20,5 E 5 55 S
P60.-D20,62R 2 20,62 E 5 55 S
P60..-D20,70R 2 20,7 E 5 55 S
P60..-D21,00R 2 21 E 5 55 S
P60..-D21,50R 2 215 E 5 55 S
P60..-D21,70R 2 21,7 E 5 55 S
P60..-D22,00R 2 22 F 5 6.0 S
P60.-D22.22R 2 22,22 F 5 6.0 S
P60..-D22,50R 2 22,5 F 5 6.0 S
P60.-D22,70R 2 22,7 F 5 6.0 S
P60..-D23,00R 2 23 F 5 6.0 S
P60..-D23,50R 2 23,5 F 5 6.0 S
P60..-D23,80R 2 23.8 F 5 6.0 S
P60..-D24,00R 2 24 G 5 6.5 S
P60..-D24,50R 2 24,5 G 5 6.5 S
P60..-D24,70R 2 24,7 G 5 6.5 S
P60..-D25,00R 2 25 G 5 6.5 S
P60..-D25.25R 2 2525 G 5 6.5 S
P60..-D25.40R 2 25,4 1 G 5 6.5 S
P60..-D25,50R 2 25,5 G 5 6.5 S
P60..-D25,65R 2 25,65 G 5 6.5 S
P60..-D25,70R 2 25,7 G 5 6.5 S
P60..-D25,80R 2 25.8 G 5 6,5 S
P60..-D26,00R 2 26 H 6 7.1 S
P60..-D26,25R 2 26,25 H 6 7.1 S
P60..-D26,50R 2 26,5 H 6 7.1 S
P60..-D27,00R 2 27 H 6 7.1 S
P60..-D27,50R 2 27,5 H 6 7.1 S
P60..-D28,00R 2 28 J 6 7.7 S
P60..-D28,50R 2 28,5 J 6 7.7 S
P60.-D28,57R 2 28,57 J 6 7.7 S
P60..-D29,00R 2 29 J 6 7.7 S
P60..-D29,50R 2 29,5 J 6 7.7 S
Bestellbeispiel: P60.. -D13,00R gibt es als HC = beschichtetes Hartmetall

P6006 in der Sorte WPP25 (ISO P, unlegierte Stahle): P6006-D13,00R WPP25

optimale Wendeschneidplatte fiir
mittlere ungiinstige

ute
g edingungen

Bearbeit\l\'\QSb
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Quadratisch i i
P484 . \
Tiger-tec® Gold 5
S S |-
Wendeschneidplatten
P M K N S
8 HC HC HC HC HC
% 0n i n (L} (L) 0n | n (L) (L)
=T R R A A R A R A S A
BE s TR R
Bezeichnung <w»n | mm mm mm a € I EAEIE A A A A A
P484LOP-1R-A57 4 455 | 196 | 029 | 11° 90° = = =
P4BLOP-2R-A57 4 552 | 228 | 034 | 11° 90° = = 3
P484LOP-3R-A57 4 6,5 2.8 0.4 11° 90° = = =
P484LOP-4R-A57 4 7.8 336 | 048 | 11° 90° = = =
P4840P-5R-A57 4 956 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P4BLOP-6R-A57 4 11,75 | 487 0,7 11° 90° = = 3
P4L8LOP-7R-A57 4 14,03 | 553 0.8 11° 90° = = =
P48LOP-8R-A57 4 165 | 553 1 11° 90° = = 3
P484LOP-1R-E57 4 455 | 196 | 029 | 11° 90° = = =
P4840OP-2R-E57 4 552 | 228 | 034 | 11° 90° = = =
P48L4LOP-3R-E57 4 6,5 2.8 0.4 11° 90° = = s
P484LOP-4R-E57 4 7.8 336 | 048 | 11° 90° = = =
P484OP-5R-E57 4 956 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P484OP-6R-E57 4 1175 | 487 | 07 11° 90° = = =
P48LOP-7R-E57 4 14,03 | 553 0.8 11° 90° = = 3
P484OP-8R-E57 4 16,5 | 553 1 11° 90° = = =
P48LOP-1R-E67 4 455 | 196 | 029 | 11° 90° = = S 3
P484OP-2R-E67 4 552 | 228 | 034 | 11° 90° = = S =
= P48L4LOP-3R-E67 4 6,5 2.8 0.4 11° 90° = = S 3
P48LOP-4R-EB7 4 7.8 336 | 048 | 11° 90° = = () 3
P484LOP-5R-E67 4 956 | 412 | 059 | 11° 90° = = () =
P484OP-6R-E67 4 1175 | 487 | 07 11° 90° = = S =
P48LOP-7R-E67 4 14,03 | 553 0.8 11° 90° = = S 3
P4840P-8R-E67 4 16,5 | 553 1 11° 90° = = S =
q 1 P4841P-1R-A57 4 455 | 196 | 029 | 11° | 90° = = =
;1‘ | P4841P-2R-A57 4 552 | 228 | 034 | 11° 90° = = =
\Z—f J P4841P-3R-A57 4 6.5 2.8 0.4 11° 90° = = =
- P4L841P-4R-AST7 4 7.8 336 | 048 | 11° 90° = = 3
P4841P-5R-A57 4 956 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P4841P-6R-A57 4 11,75 | 487 0,7 11° 90° = = =
P4841P-7R-A57 4 1403 | 553 | 08 11° 90° = = =
P4841P-8R-A57 4 165 | 553 1 11° 90° = = =
P4841P-1R-E57 4 455 | 196 | 029 | 11° 90° = = =
P4841P-2R-E57 4 552 | 228 | 034 | 11° 90° = = =
P4841P-3R-E57 4 6.5 2.8 0.4 11° 90° = = =
P4841P-4R-E57 4 7.8 336 | 048 | 11° 90° = = 3
P4841P-5R-E57 4 956 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P4841P-BR-E57 4 11,75 | 487 0,7 11° 90° = = =
P4841P-7R-E57 4 1403 | 553 | 08 11° 90° = = =
P4841P-8R-E57 4 165 | 553 1 11° 90° = = \ =

HC = beschichtetes Hartmetall

136 Wendeschneidplatten zum Bohren und Reiben



i ||UJI=II_TER

Vollbohren
Quadratisch i i
P484 . \
Tiger-tec® Gold o
S S
Wendeschneidplatten
P M K N 5
g HC HC HC HC HC
% wn i un o (L) 0n i un o (L)
=% S 555995883985 883
NS I s r ¥ G| 0|xX|0n|h|xX Z2 % 0|laxhlanlx
Bezeichnung <wn | mm mm mm a € A AR A A
P4841C-1R-A57 4 4,9 196 | 029 | 11° 90° = = =
P4841C-2R-A57 4 595 | 238 | 034 | 11° 90° = = =
P4841C-3R-A57 4 7 2.8 0.4 11° 90° = = =
P4841C-4R-A57 4 8.4 336 | 048 | 11° 90° = = =
P4841C-5R-A57 4 1029 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P4841C-6R-A57 4 12,24 | 487 0,7 11° 90° = = =
P4841C-7R-A57 4 1469 | 553 0.8 11° 90° = = =
P4841C-8R-A57 4 17,49 | 553 1 11° 90° = = =
P4841C-1R-E57 4 4,9 196 | 029 | 11° 90° = = =
P4841C-2R-E57 4 595 | 238 | 034 | 11° 90° = = =
P4841C-3R-E57 4 7 2.8 0.4 11° 90° = = =
P4841C-4R-E57 4 8.4 336 | 048 | 11° 90° = = =
P4841C-5R-E57 4 1029 | 412 | 059 | 11° 90° = = =
P4841C-6R-E57 4 1224 | 487 | 07 11° 90° 3 = =
P4841C-7R-E57 4 1469 | 553 0,8 11° 90° = = =
P4841C-8R-E57 4 17.49 | 553 1 11° 90° = = =
P4840C-1R-E67 4 49 196 | 029 | 11° 90° = = S =
P4840C-2R-E67 4 595 | 238 | 034 | 11° 90° 3 = S =
P4840C-3R-E67 4 7 2.8 0.4 11° 90° = = S =
P484LOC-4R-EB7 4 8.4 336 | 048 | 11° 90° = = S =
P4840C-5R-E67 4 1029 | 412 | 059 | 11° 90° = = S =
P4840C-6R-E67 4 12,24 | 487 0.7 11° 90° = = S =
P4840C-7R-E67 4 1469 | 553 0,8 11° 90° = = S =
P4840C-8R-E67 4 17,49 | 553 1 11° 90° = = S =
HC = beschichtetes Hartmetall
Optimale WendeSChHEidp‘agr
9: ‘ge ungiinstio®
* eBearbeitun'.il‘Sb‘“f"‘g‘mgen
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Quadratisch
P284..

Tiger-tec® Gold

Wendeschneidplatten
P M K N S
8 HC HC HC | HC HC
% niun un o [N} 0n | n (L) 0n o
=i N m eI SS9 IRRS 9998
BE | s R EREEEEEEEE
Bezeichnung <n mm mm a € 22|22\
P2840S-1N-A57 4 6,35 2.38 14° 90° = = =
P2840S-2N-A57 4 7.8 3,18 14° 90° = = 3
P2840S-3N-A57 4 9,52 3,97 11° 96° = = =
P2840S-4N-A57 4 11 3,97 11° 96° = = =
P2840S-5N-A57 4 12.7 4,76 11° 96° = = =
P2840S-6N-A57 4 15 4,76 11° 96° = = 3
P2840S-7N-A57 4 17.6 5,56 11° 96° = = =
P2840S-1N-E67 4 6.35 2.38 14° 90° = = =
P2840S-2N-E67 4 7.8 3,18 14° 90° = = =
P2840S-3N-E67 4 9,52 3.97 11° 96° = = =
P2840S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° = = s
P2840S-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° = = =
P2840S-6N-E67 4 15 4,76 11° 96° = = =
P2840S-7N-E67 4 17.6 5,56 11° 96° = = =
P2841S-1N-A57 4 6,35 2.38 14° 90° = = =
P2841S-2N-A57 4 7.8 3,18 14° 90° = = =
P2841S-3N-A57 4 9,52 3,97 11° 96° = = =
P2841S-4N-A57 4 11 3.97 11° 96° = = =
P2841S-5N-A57 4 12,7 4,76 11° 96° = = 3
P2841S-6N-A57 4 15 4,76 11° 96° = = 3
P2841S-7N-A57 4 17,6 5,56 11° 96° = = 3
— P2841S-1N-E57 4 6.35 2.38 14° 90° = = =
Q " P2841S-2N-E57 4 7.8 3,18 14° 90° = = 3
— P2841S-3N-E57 4 9,52 3,97 11° 96° = = =
P2841S-4N-E57 4 11 3,97 11° 96° = = =
P2841S-5N-E57 4 12,7 4,76 11° 96° = = =
P2841S-6N-E57 4 15 4,76 11° 96° = = =
P2841S-7N-E57 4 17.6 5,56 11° 96° = = =
SEaEs P2841S-1N-E67 4 6.35 2.38 14° 90° = = =
M v P2841S-2N-E67 4 7.8 3,18 14° 90° = = =
"’\ L= % P28415-3N-E67 4 9,52 397 11° 96° ) = )
P2841S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° = = =
P28415-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° = = =
P2841S-6N-E67 4 15 4,76 11° 96° = = =
P2841S-7N-E67 4 17.6 5,56 11° 96° = = =

HC = beschichtetes Hartmetall
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: S {
Rechteckig T b a
LCMX | O B
Tiger-tec® Gold o

Iz s
Wendeschneidplatten
P M K N 5
c
2 HC HC HC HC HC
©
3 ninlnlvo nlo 0n|n niolnl v
_= N0 wivw o u o mu w o i |vinwn o
B2 IR TN A R
Neg| | I2 s b ¥ ¥ 0|oxX v un X< XXX ovoaaonlx
Bezeichnung <A | mm | mm | mm a mm e (DS (2|32 2
LCMX050203-B57 2 4 52 | 238 | 7° | 06 | 90° = = =
LCMX06T204-B57 2 52 | 66 | 278 | 7° | 08 | 90° = = =
LCMX050203-D57 2 4 52 | 238 | 7° | 06 | 90° = = =
LCMX06T204-D57 2 52 | 66 | 278 | 7° | 08 | 90° 3 = =
LCMX050203-E57 2 4 52 | 238 | 7° | 06 | 90° = = S |8
LCMX06T204-E57 2 52 | 66 | 278 | 7° | 08 | 90° = = S =
HC = beschichtetes Hartmetall
idplattefu\’

optimale Wendeschne!
mittlere ungiinstige

ute
g edingungen

Bearbe'lt\l\'\QSb
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Trigon
WOMX / WOEX
. N
Tiger-tec® Gold ",
Wendeschneidplatten
P M K N S
g HC HC HC  |HC| HC
% nun nwn o 0n o wn i un O in v
=i SRR R R R A I A A R
52| s rold 88 BB Eh b EEEEEES0E
Bezeichnung <0 mm mm mm mm (223 (333332322332
WOMX030204-B57 3 331 23 0.4 5 = = n
WOMX040304-B57 3 42 3,18 0.4 6.35 = = =
WOMX05T304-B57 3 529 38 0.4 8 = = n
WOMX06T304-B57 3 6,62 3.8 0.4 10 = = =
WOMX080408-B57 3 7.94 48 0.8 12 = = =
WOMX100508-B57 3 9,92 53 08 15 = = =
WOMX120608-B57 3 11,64 6 08 175 = = n
WOMX030204-D57 3 331 23 0.4 5 = = n
6// WOMX040304-D57 3 42 3,18 0.4 6,35 = = n
\\ / WOMX05T304-D57 3 5,29 38 0.4 8 = = =
WOMX06T304-D57 3 6,62 3,8 0.4 10 = = s
WOMX080408-D57 3 7.94 48 0,8 12 = = =
WOMX100508-D57 3 9,92 53 08 15 b3 = =
WOMX120608-D57 3 11,64 6 0,8 17,5 = = =
WOEX030204-E57 3 331 23 0.4 5 o3 = =
WOEX040304-E57 3 42 3,18 0.4 6,35 = = =
WOEX05T304-E57 3 5,29 38 0.4 8 o3 = =
WOEX06T304-E57 3 6.62 38 0.4 10 3 = =
WOEX080408-E57 3 7,94 48 0,8 12 = = 3
WOEX100508-E57 3 9,92 53 08 15 = = =
WOEX120608-E57 3 11,64 6 08 175 = ) n

HC = beschichtetes Hartmetall

endeschneidplatte fr \

gale Wi @ a

S vige
te mittlere ungiinstig
gu

Bea

rbeitungsbedingungen
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Vollbohren

Programmiibersicht Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten-Bohrer

ey

Bohrtiefe 10 x D
Bezeichnung D4140-10 D4140.10
@-Bereich [mm] / [*] 12,00-25,00 0.472-0.984"
Seite 144 146

==y

Bohrtiefe 2 x D¢ 3 x D¢ 4 x D 5 x D¢
Bezeichnung D4120.02 D4120.03 D4120.04 D4120.05
@-Bereich [mm] / [*] 0.531-2.25" 0.531-2.25" 0.656-2.25" 0.656-2.25"
Seite 148 154 158 162

= =7

Bohrtiefe 3 x D,
Bezeichnung D4170-03
@-Bereich [mm] 65-80
Seite 166

142 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren 1 ||LUI=II_TER

Bezeichnungsschliissel fiir Walter Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten

D4 140 - 10 - 15.00 F25 - G
]
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp 1. Trennzeichen
D Drilling (Bohren) 1 Zylindrischer Bohrer 20 Wendeschneidplatten- —  Metrisch
Bohrer mit
quadratischen WSP . Inch
2  Anfashohrer
40 Wechselplatten-Bohrer
mit P600x WSP
5 Faswerkzeug
80 Kompakt-Faswerkzeug
6 7 8 9
Bohrtiefe / Faswinkel Schneiddurchmesser / SChaftt’l’." ;"Td 'hgmﬁe' PlattengroBe / SchnittstellengroBe
Spanndurchmesser ZZINCIISE
Faswerkzeug
140°
01 13xDc F16 16mm SitzgroBe dq [mm] s [mm]
02 2xD./25xD. F20 20mm 7 A 30 36
03 3x0 F25 25 p— B 30 “0
x U¢ mm
(e c w0 i
4xD 32mm
04 xDc F32 D 40 50
05 5xDc F40 40mm E 50 55
07 7xDc Al2 12mm F 5.0 6.0
10 10D, A16  16mm G 5.0 65
. H 6.0 71
45  45°-Faswinkel A20 20mm
J 6.0 7.7
25 mm
A25 K 6.0 8,0
Al3 0,500 Zoll M 6.0 83
Al5 0625 Zoll N 6,0 8,6
A19 0750 Zoll P 6.0 89
A26 1000 Zoll P41 P48 Size 1
o - - -
g“ P48 P484 Size 8
P21 P284 Size 1
P25 pP284 Size 5
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Vollbohren

Wechselplatten-Bohrer

D4140-10[ mm |

— P6006 - Einsetzbar ohne Pilotieren bis 10 x D¢

LA,

€7

Werkzeug

Zylinderschaft mit Flache

dg

10xDc Z=2
140°
@ P M K N S H ©
D4140-10 oo O o0 o0 o
D L Iy Is d; d, Anz  Sitz-

Bezeichnung mm mm mm mm mm mm WSP groBe Type
* D4140-10-12.00F16-A 12 120 152 48 16 20 0.16 1 A P600 . -D12, ..
* D4140-10-13.00F16-A 13 130 163 48 16 20 018 1 A P600 . -D13, ..
* D4140-10-14.00F16-B 14 140 174 48 16 20 0.2 1 B P600 . -D14, ..
* D4140-10-15.00F16-B 15 150 185 48 16 20 0.22 1 B P600 . -D15, ..
* D4140-10-16.00F20-C 16 160 196 50 20 25 031 1 C P600 . -D16, ..
* D4140-10-17.00F20-C 17 170 207 50 20 25 034 1 C P600 . -D17, ..
D4140-10-18.00F20-D 18 180 218 50 20 25 0,40 1 D P600 . -D18, ..
* D4140-10-19.00F20-D 19 190 229 50 20 25 0.4 1 D P600 . -D19, ..
D4140-10-20.00F20-E 20 200 240 50 20 25 0.48 1 E P600 . -D20, ..
* D4140-10-21.00F20-E 21 210 251 50 20 25 0.49 1 E P600 . -D21, ..
D4140-10-22.00F25-F 22 220 263 56 25 32 0,71 1 F P600 . -D22, ..
* D4140-10-23.00F25-F 23 230 273 56 25 32 0.75 1 F P600 . -D23, ..
D4140-10-24.00F25-G 24 240 285 56 25 32 083 1 G P600 . -D24, ..
* D4140-10-25.00F25-G 25 250 296 56 25 32 0.87 1 G P600 . -D25, ..

Kdrper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren
Einbauteile
D¢ [mml] 12-13 14-15 16-17 18-19 20-21 22-23 24-25
ii ) Spannschraube fiir FS1396 FS1397 FS1398 FS1399 FS1400 FS1401 FS1402
ii |=IE| Bohrspitze (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 8IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP)
‘ Anzugsdrehmoment 1,2Nm 2,0 Nm 2,0 Nm 4,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 12-13 14-17 18 19 20-24 21-25
@] ggfl':;‘;rgjd“:eher analo FS2001 FS2003 FS2004 FS2003 FS2004 FS2003
| 9 0,4-1,2Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
————= Wechselklinae FS2011 FS2012 FS2014 FS2014 FS2015 FS2015
9 (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP)
@:. Schraubendreher FS2088 FS1483 FS1485 FS1485 FS1486 FS1486
(Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 201P) (Torx 20IP)
Bohrspitzen
P M|K|N|S
HC HC[{HC|HC|HC
8} 8]
MEREERE
Dc NP ES
Bezeichnung mm SitzgroBe A A
'/ P6001-D.. 12-25,8 A-G @
l W P6003-D.. 12-258 A-G oS S
P6004-D.. 12-25,5 A-G @
P6005-D.. 12-25,8 A-G a
P6006-D.. 12-25,8 A-G @
HC = beschichtetes Hartmetall
[ X ]
e hine, upt-
it von Masc Hal
W::;ggci und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
. dung
t mafig Anwen®™ |
sehrgut 9V

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten
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Wechselplatten-Bohrer
D4140.10

— P6006 - Einsetzbar ohne Pilotieren bis 10 x D¢ 10xDec 7=2
140°
@ @ P M K N S H o0
@ D4140.10 e O oo o0 o
Werkzeug ] D¢ Ls Iy Is d; d, Anz Si_t_:z-
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm WSP groBe Type
Zylinderschaft mit Flache * D4140.10-12.00F15-A 12 120 152 48 16 20 0.16 1 A P600 . -D12, ..
* D4140.10-15.00F15-B 15 150 185 48 16 20 0.22 1 B P600 . -D15, ..
* D4140.10-19.00F19-D 19 190 229 52 19 25 0.4 1 D P600 . -D19, ..
* D4140.10-22.00F26-F 22 220 263 58 25 32 0,7 1 F P600 . -D22, ..
* D4140.10-25.00F26-G 25 250 296 58 25 32 0.9 1 G P600 . -D25, ..

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren
Einbauteile
D, [mm] 12 15 19 22 25
!i |=|E| Spannschraube fiir Bohrspitze FS1396 (Torx 7IP) | FS1397 (Torx 8IP) | FS1399 (Torx 15IP) | FS1401 (Torx 20IP) | FS1402 (Torx 20IP)
i | A Anzugsdrehmoment 1,2 Nm 2,0Nm 4,0Nm 50Nm 5,0 Nm
Zubehor
D, [mm] 12 15 19 22-25
@] Drehmoment-Schraubendrener. FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
g 0,4-1,2 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
—— -y FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

=

Wechselklinge

Schraubendreher

FS2088 (Torx 7IP)

FS1483 (Torx 8IP)

FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Bohrspitzen
P M| K|N|S
HC  |HC|HC|HC|HC
M EIEEEE
De NNHEHEEE
Bezeichnung mm SitzgréBe HEHEBEEE R
7 P6001-D.. 12-25.8 A-G S
l ﬁ P6003-D.. 12-25,8 A-G =S ()
P6004-D.. 12-255 A-G S
P6005-D.. 12-258 A-G =
P6006-D.. 12-25.8 A-G S

o0

e hine, upt-
it von Masc Hal
W::;ggci und Aufspannung anwendung
A
. dung
gut mabig A
sehr gut

HC = beschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.02

ZXDC Z=1

D4120.02 oo 60 o0 o oo

Werkzeug D¢ Le I I5 dg dg

Bezeichnung inch inch inch inch inch inch

Anz WSP Type

Zylinderschaft mit Flche D4120.02-13 49F19-P41 0531 | 1062 | 1849 | 2031 | 0750 | 1125 | 051 }
i
| D4120.02-13.89F19-P41 0547 | 1094 | 1,881 | 2031 | 0750 | 1125 | 051 i
D dp dg
. ; D4120.02-14 27F19-P41 0562 | 1124 | 1911 | 2031 | 0750 | 1,125 | 052 1
L
L D4120.02-14.68F19-P41 0578 | 1156 | 1.943 | 2031 | 0750 | 1,125 | 0.49 } EzngjE: -
D4120.02-15.09F19-P41 059 | 1,188 | 1975 | 2031 | 0750 | 1,125 | 052 i
D4120.02-15.47F19-P41 0609 | 1,218 | 2005 | 2031 | 0750 | 1,125 | 053 }
D4120.02-15.88F19-P41 0625 | 1250 | 2037 | 2031 | 0750 | 1,125 | 054 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.02-16.66F26-P42 0656 | 1.312 | 2310 | 2281 | 1000 | 1,375 | 092 i
i
! D4120.02-17.04F26-P42 0671 | 1342 | 2340 | 2281 | 1000 | 1375 | 093 }
D ki dp dg
Fi D4120.02-17.45F26-P42 0687 | 1374 | 2370 | 2281 | 1000 | 1375 | 077 1
L
Iy l5—— D4120.02-17.86F26-P42 0,703 | 1406 | 2410 | 2281 | 1,000 | 1375 | 095 } bish PR
1 | P484 . C-2R- .
D4120.02-18.24F26-P42 0718 | 1436 | 2440 | 2281 | 1,000 | 1375 | 095 .
D4120.02-19.05F26-P42 0750 | 1,500 | 2,500 | 2281 | 1,000 | 1375 | 099 }
D4120.02-19.43F26-P42 0765 | 1,530 | 2530 | 2281 | 1,000 | 1375 | 097 }
D4120.02-19.84F26-P42 0781 | 1562 | 2560 | 2281 | 1,000 | 1375 | 088 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.02-20.62F26-P43 0812 | 1.624 | 2,620 | 2281 | 1000 | 1,375 | 0,10 i
i
i D4120.02-21.41F26-P43 0,843 | 1686 | 2690 | 2281 | 1,000 | 1375 | 099 }
D ki dp dg
T D4120.02-22.23F31-P43 0875 | 1,750 | 2.880 | 2281 | 1250 | 1625 | 1.43 !
L ¥ 1 | P4B4.P-3R-..
L P 1 | P484.C-3R-..
4 5 D4120.02-23.01F31-P43 0906 | 1,812 | 2940 | 2281 | 1.250 | 1625 | 1.46 .
D4120.02-23.39F31-P43 0921 | 1.842 | 2970 | 2281 | 1250 | 1625 | 147 }
D4120.02-23.80F31-P43 0937 | 1874 | 3000 | 2281 | 1250 | 1625 | 1.48 i

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Einbauteile )
D, [inch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625 1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2120 FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor )
D [inch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] ggim‘;rg;g:eher analo FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
' 9 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-
=il . FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
Schraubendreher, digital 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1,0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment
= codinge FS2085 FS2011 FS2012 FS2013 FS2014 FS2015
9 (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 FS2088 FS1483 FS1484 FS1485 FS1486
(Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N 5
HC HC HC HC HC
wn|wn o (L] [ RN"] (L] (L)
N o wmwm o v’ o|in i n o | ;v n o | v w;n o
N ||| T (TN (S | | | |
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P—\ﬁ PL4BLOP- R-A57 1-3 OBV BB O L
@J P484OP- R-E57 1-3 SDOWW W SN o3k
P4840P-.R-E67 1-3 DOV W VBBV B S WS
P4B41P-R-A57 1-3 O WWE VY SN o]
P4841P- R-E57 1-3 ODSOWW BN S 3k
P4840C-.R-E67 1-3 S BW/ VN OB G (W)W
P4841C- R-A57 1-3 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 1-3 S BV BB O™ 0
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 . . P = AuBenplatte
o0
- hine, Haupt-
pilitat von Masc
W::ljssiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
ut mafig Anwen
sehr gut 9
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Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer

D4120.02

ZXDC Z=1
0412002 oo o0 o0 o oo
Werkzeug Dc Lc I, I5 dg dg
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch Anz WSP Type
Zylinderschaft mit Flche D4120.02-24 59F 31-P4é 0968 | 1,936 | 3070 | 2281 | 1250 | 1625 | 155 }
|
| D4120.02-24.99F31-Phé 0984 | 1968 | 3100 | 2281 | 1.250 | 1625 | 159 }
D dp dg
Py DA12002:2540F31-Pus 1,000 | 2000 | 3130 | 2281 | 1250 | 1.625 | 158 1
<—Lc
I P ] ) 1 | P484 P-iR- .
D4120.02-26.57F31-P4é 1046 | 2092 | 3220 | 2281 | 1250 | 1.625 | 159 U it ean
D4120.02-26.97F31-Phé 1062 | 2124 | 3250 | 2281 | 1250 | 1.625 | 161 i
D412002-28.17F31-Phé 1109 | 2218 | 3350 | 2281 | 1250 | 1.625 | 166 }
D4120.02-28 58F31-P4é 1125 | 2250 | 3380 | 2281 | 1250 | 1.625 | 170 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.02-29.74F31-P45 1171 | 23462 | 3470 | 2281 | 1250 | 1625 | 1,70 i
|
! D4120.02-30.15F31-P45 1187 | 2374 | 3500 | 2281 | 1250 | 1625 | 174 }
D ki dp dg
: D4120.02-31.75F31-P45 1250 | 2500 | 3630 | 2281 | 1250 | 1.625 | 181 !
L 1 1 |P484.P-5R- ..
P48L C-5R- .
byl — D4120.02-33.32F31-P45 1312 | 2624 | 3750 | 2281 | 1250 | 1.625 | 1.90 }
D4120.02-34 11F31-P45 1343 | 2686 | 3820 | 2281 | 1250 | 1625 | 1.95 }
D4120.02-34.93F31-P45 1375 | 2750 | 3880 | 2281 | 1250 | 1625 | 1,99 }
Zylinderschaft mit Flche D4120.02-36.09F31-P46 1421 | 2842 | 3970 | 2281 | 1250 | 1625 | 194 }
|
| D4120.02-36.50F 38-P46 1437 | 2874 | 4250 | 2,688 | 1500 | 1940 | 2.86 }
. o 1 | Pugs P-6R
L Py Di12002-3810F38-ed 1500 | 3000 | 4380 | 2688 | 1500 | 1.940 | 3.00 T el
~—Lc
by ls—] D4120.02-39.67F38-P46 1562 | 3124 | 4500 | 2,688 | 1500 | 1940 | 2,99 }
D4120.02-41.28F38-P46 1625 | 3250 | 4630 | 2688 | 1500 | 1.940 | 3.06 1
Zylinderschaft mit Flache % D4120.02-42.85F38-P47 1687 | 3374 | 4750 | 2688 | 1,500 | 1,940 | 3,02 }
|
| % D4120.02-44 45F38-P47 1750 | 3500 | 4880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 3.17 }
" o 1 | Pugs P-TR
L Fp % DA12002:46.02F38-P47 1812 | 3624 | 5000 | 2688 | 1500 | 1940 | 332 T |oise e
~—Lc
by ls—] * D4120.02-47.63F38-P47 1875 | 3750 | 5130 | 2,688 | 1500 | 1940 | 350 }
% D412002-49.20F38-P47 1937 | 3874 | 5250 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 369 1

Kdrper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile )
D, [inchl] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625 1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2120 FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor )
D [inch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] ggim‘;rg;g:eher analo FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
' 9 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1.5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-
=il . FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
Schraubendreher, digital 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment
= codinge FS2085 FS2011 FS2012 FS2013 FS2014 FS2015
9 (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 FS2088 FS1483 FS1484 FS1485 FS1486
(Torx 61P) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N S
HC HC HC HC HC
wn|wn (L) (L] [ RN"] (L] (L]
Niniwmwn o unin o n oin in o wm o
AN M | (TN M F (3T
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
Pf\ P4BLOP-R-A57 4-7 OBVB/® VBBV G 8%
@J P484OP- R-E57 4-7 DOB/W BN S 0o s
P48LOP- R-E67 4-7 DOV W BN OB SS B
P4841P- R-A57 4-7 OW/BVB BN OB B8
P4841P- R-E57 4-7 ODSOWW BN S 3k
P4840C- R-E67 47 S BB BB OB OB BN
P4841C-R-A57 4-7 S BB BB/ VW i
P4841C- R-ES7 4-7 S BE BB OB Ldhs
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 . . P = AuBenplatte
o0
- hine, Haupt-
pilitat von Masc
W::ljsgiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
ut mafig Anwen
sehr gut 9

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten 151



—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.02

ZXDC Z=1
D4120.02 oo o0 00 o oo
Werkzeug D Le Iy Is dy ds
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch Anz WSP Type
Zylinderschaft mit Fldche * D4120.02-50 80F51-P48 2000 | 4000 | 5620 | 3250 | 2000 | 2440 | 594 | 1
|
! * D4120.02-52.37F51-P48 2062 | 4124 | 5740 | 3250 | 2,000 | 2440 | 617 }
D E dp dg
* D4120,02-53 98F51-P48 2125 | 4250 | 5870 | 3250 | 2000 | 2440 | 642 | L |P484.P-8R-.
L f 1 | P484.C-8R-.
e ls—] * D4120.02-55.55F51-P48 2187 | 4374 | 5990 | 3250 | 2000 | 2440 | 656 }
* D4120.02-57.15F51-P48 2250 | 4500 | 6120 | 3250 | 2,000 | 2440 | 692 i

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm

152 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren 1 ||LUI=II_TER

Einbauteile )
D, [inch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625 1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2120 FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor )
D [inch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] ggim‘;rg;g:eher analo FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
' 9 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-
=il . FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
Schraubendreher, digital 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1,0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment
= codinge FS2085 FS2011 FS2012 FS2013 FS2014 FS2015
9 (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 FS2088 FS1483 FS1484 FS1485 FS1486
(Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N 5
HC HC HC HC HC
wn|wn o (L] [ RN"] (L] (L)
N o wmwm o v’ o|in i n o | ;v n o | v w;n o
N ||| T (TN (S | | | |
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P—\ﬁ PL4BLOP- R-A57 8-8 OBV BB O L
@J P484OP- R-E57 8-8 SDOWW W SN o3k
P4840P-.R-E67 8-8 DOV W VBBV B S WS
P4B41P-R-A57 8-8 O WWE VY SN o]
P4841P- R-E57 8-8 ODSOWW BN S 3k
P4840C-.R-E67 8-8 S BW/ VN OB G (W)W
P4841C- R-A57 8-8 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 8-8 S BV BB O™ 0
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 . . P = AuBenplatte
o0
- hine, Haupt-
pilitat von Masc
W::ljssiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
ut mafig Anwen
sehr gut 9

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten 153



—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer

D4120.03 XN

3XDC Z=1

D4120.03 oo 60 o0 o oo

Werkzeug D¢ Le I I5 dg dg

Bezeichnung inch inch inch inch inch inch Anz WSP Type
Zylinderschaft mit Flche D4120.03-1349F19-P41 0531 | 1593 | 2380 | 2031 | 0750 | 1125 | 042 }
4’% D4120.03-13.89F19-P41 0547 | 1641 | 2428 | 2031 | 0750 | 1125 | 037 !
o A 0 1 |P484 . P-1R-..
h 1 | P484.C-1R-..
) FT D4120.03-15.09F19-P41 059 | 1,782 | 2569 | 2031 | 0750 | 1,125 | 044 1
~—Lc
I S S —
D4120.03-15.47F19-P41 0609 | 1.827 | 2614 | 2031 | 0750 | 1125 | 045 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.03-17.04F26-P42 0671 | 2013 | 3010 | 2281 | 1000 | 1375 | 088 i
I
. D4120.03-17 45F26-P42 0687 | 2061 | 3060 | 2281 | 1,000 | 1375 | 090 }
D f l: dy dg4
= 1 | P484.P-2R- ..
t . T D4120.03-17.86F26-P42 0703 | 2109 | 3110 | 2281 | 1,000 | 1375 | 090 1 |pass cooR.
IS S S —
D4120.03-18.24F26-P42 0718 | 2154 | 3150 | 2281 | 1,000 | 1375 | 093 i
D4120.03-19.43F26-P42 0765 | 2295 | 3300 | 2281 | 1,000 | 1375 | 095 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.03-23.01F31-P43 0906 | 2718 | 3850 | 2281 | 1250 | 1,625 | 154 1
4¢i 1 P48L . P-3R- ..
B O 7 D4120.03-23.39F31-P43 0921 | 2763 | 3.890 | 2281 | 1.250 | 1625 | 150 1 |puss coam.
o] 1L
1 . FT D4120.03-23.80F31-P43 0937 | 2811 | 3940 | 2281 | 1250 | 1625 | 152 }
~—Lc
IR S S —
Zylinderschaft mit Flache D4120.03-24.59F31-P44 0968 | 2904 | 4030 | 2281 | 1250 | 1625 | 1.48 i
R
. D4120.03-24.99F31-P44 0984 | 2952 | 4080 | 2281 | 1250 | 1625 | 150 !
0 E Sl 0 ds 1 | P44 . P-4R- .
2 i 1 | P484 . C-4R- .
. T D4120.03-26.57F31-P44 1.046 | 3138 | 4270 | 2281 | 1250 | 1625 | 157 .
~—Lc
S S S, P
D4120.03-28.17F31-P44 1109 | 3327 | 4459 | 2281 | 1250 | 1625 | 173 i
Zylinderschaft mit Flache D4120.03-29.74F31-P45 1171 | 3513 | 4640 | 2281 | 1250 | 1625 | 176 }
4& 1 P484 . P-5R- ..
' - 7 D4120.03-30.15F31-P45 1187 | 3561 | 4690 | 2281 | 1250 | 1625 | 185 1 |pass cooR.
) FT D4120.03-34.11F31-P45 1343 | 4029 | 5160 | 2281 | 1250 | 1625 | 217 i
~—Lc
~— 5

Kdrper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

154 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren 1 ||LUI=II_TER

Einbauteile )
D, [inch] 0,531-0,609 0,671-0,765 0,906-0,937 0,968-1,109 1,171-1,343 1,421-1,625 1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2120 FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor )
D [inch] 0,531-0,609 0,671-0,765 0,906-0,937 0,968-1,109 1,171-1,625 1,687-2,250
@] ggim‘;rg;g:eher analo FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
' 9 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-
=il . FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
Schraubendreher, digital 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment
= codinge FS2085 FS2011 FS2012 FS2013 FS2014 FS2015
9 (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 FS2088 FS1483 FS1484 FS1485 FS1486
(Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N 5
HC HC HC HC HC
wn|wn o (L] [ RN"] (L] (L)
N o wmwm o v’ o|in i n o | ;v n o | v w;n o
N ||| T (TN (S | | | |
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P—\ﬁ PL4BLOP- R-A57 1-5 OBV BB O L
@J P484OP- R-E57 1-5 SDOWW W SN o3k
P4840P-.R-E67 1-5 DOV W VBBV B S WS
P4B41P-R-A57 1-5 O WWE VY SN o]
P4841P- R-E57 1-5 OOBWW BBV OB Ladk
P4840C-.R-E67 1-5 ® VW VW OB OS BN
P4841C- R-A57 1-5 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 1-5 S BV BB O™ 0
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 . . P = AuBenplatte
o0
- hine, Haupt-
pilitat von Masc
W::ljssiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
ut mafig Anwen
sehr gut 9

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten 155



—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer

D4120.03 XN

3XDC Z=1

D4120.03 oo 60 o0 o oo

Werkzeug D¢ Le I I5 dg dg

Bezeichnung inch inch inch inch inch inch

Anz WSP Type

Zylinderschaft mit Fldche D4120.03-36.09F31-P46 1421 | 4263 | 5390 | 2281 | 1250 | 1625 | 227 | |
I ‘ ﬁ D4120.03-36.50F 38-P46 1437 | 4311 | 5690 | 2688 | 1500 | 190 | 309 | |
L FF  0412003-38.10F38-Pss 1500 | 4500 | 5880 | 2688 | 1500 | 1940 | 336 | 1 | peon O
SR D4120.03-39.67F38-P46 1562 | 4686 | 6070 | 2688 | 1500 | 1940 | 346 | |
D4120.03-41.28F38-P46 1625 | 4875 | 6260 | 2688 | 1500 | 1940 | 389 | |
Zlinderschaft mit Fldche % D4120.03-42.85F38-P47 1.687 | 5061 | 6440 | 2688 | 1500 | 1940 | 368 }
I ﬁ * D4120.03-44 45F38-P47 1750 | 5250 | 6630 | 2688 | 1500 | 190 | 390 | |
. FF * 0412003-46.02F38-P47 1812 | 543 | 6820 | 2688 | 1500 | 1940 | 415 | 1 | pioeETR
AR * D4120.03-47.63F38-P47 1875 | 5625 | 7010 | 2688 | 1500 | 1940 | 442 | |
* D4120.03-49.20F38-P47 1937 | 5811 | 7.190 | 2688 | 1500 | 1,940 | 471 1
Zylinderschaft mit Flache * D4120.03-50.80F51-P48 2000 | 6000 | 7620 | 3250 | 2,000 | 2440 | 7.00 }
[fc : ﬁ * D4120.03-52.37F51-P48 2062 | 6185 | 7810 | 3250 | 2000 | 2440 | 732 | ]
-
. FF * D412003-53 98F51-Pus 2125 | 6375 | 8000 | 3250 | 2000 | 2440 | 769 | ﬁggﬁ:g:gg: :
AR * D4120.03-55.55F51-P48 2187 | 6561 | 8180 | 3250 | 2000 | 2440 | 805 |
* D4120.03-57.15F51-P48 2250 | 6750 | 8370 | 3250 | 2000 | 2440 | 851 | 1

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm

156 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren 1 ||LUI=II_TER

Einbauteile )
D, [inch] 0,531-0,609 0,671-0,765 0,906-0,937 0,968-1,109 1,171-1,343 1,421-1,625 1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2120 FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor )
D [inch] 0,531-0,609 0,671-0,765 0,906-0,937 0,968-1,109 1,171-1,625 1,687-2,250
@] ggim‘;rg;g:eher analo FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
' 9 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-
=il . FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
Schraubendreher, digital 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1.0-6.0 Nm 1,0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment
= codinge FS2085 FS2011 FS2012 FS2013 FS2014 FS2015
9 (Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 FS2088 FS1483 FS1484 FS1485 FS1486
(Torx 6IP) (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N 5
HC HC HC HC HC
wn|wn o (L] [ RN"] (L] (L)
N o wmwm o v’ o|in i n o | ;v n o | v w;n o
N ||| T (TN (S | | | |
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P—\ﬁ PL4BLOP- R-A57 6-8 OBV BB O L
@J P484OP- R-E57 6-8 SDOWW W SN o3k
P4840P-.R-E67 6-8 DOV W VBBV B S WS
P4B41P-R-A57 6-8 O WWE VY SN o]
P4841P- R-E57 6-8 ODSOWW BN S 3k
P4840C-.R-E67 6-8 S BW/ VN OB G (W)W
P4841C- R-A57 6-8 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 6-8 S BV BB O™ 0
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 . . P = AuBenplatte
o0
- hine, Haupt-
pilitat von Masc
W::ljssiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
ut mafig Anwen
sehr gut 9
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—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.04

D4120.04 e o o0 o (]

Werkzeug D¢ Le I I5 dg dg

Bezeichnung inch inch inch inch inch inch

Anz WSP Type

Zylinderschaft mit Flache D4120.04-16.66F26-P42 0656 | 2624 | 3620 | 2281 | 1000 | 1375 | 090 }
t
0 (6,  D4120.04-17.04F26-P42 0671 | 2684 | 3680 | 2281 | 1,000 | 1375 | 093 }
c 4
¥ ;
. Y D412004-17.45F26-Ps2 0687 | 2748 | 3750 | 2281 | 1,000 | 1375 | 093 }
Iy |5 —=|
D4120.04-17.86F26-P42 0703 | 2812 | 3810 | 2281 | 1,000 | 1375 | 096 !
1 | Pug4 . P-2R-..
P484 . C-2R- .
D4120.04-18.24F26-P42 0718 | 2872 | 3870 | 2281 | 1,000 | 1375 | 097 }
D4120.04-19.05F26-P42 0750 | 3,000 | 4000 | 2281 | 1,000 | 1375 | 0.99 }
D4120.04-19.43F26-P42 0.765 | 3,060 | 4060 | 2281 | 1,000 | 1375 | 101 }
D4120.04-19.84F26-P42 0781 | 3.124 | 4120 | 2281 | 1,000 | 1375 | 1,03 i
Zylinderschaft mit Flache D4120.04-21.41F26-P43 0843 | 3372 | 4370 | 2281 | 1000 | 1375 | 106 }

S 1 P484 . P-3R- ..
ok Fig,  D412004-2301F31-PL3 0906 | 3624 | 4750 | 2281 | 1,250 | 1625 | 162 1 | pugd Car.
RLCA "F D412004-2339F31-P43 0921 | 3684 | 4810 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1.49 }

Iy l5 —=|
Zylinderschaft mit Flache D4120.04-24 59F31-Phé 0968 | 3872 | 5000 | 2281 | 1250 | 1625 | 159 }
!
; D4120.04-26.57F31-P44 1.046 | 4184 | 5309 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 176 !
Dc {d1d, 1 | Pu84 . P-4R-..
} f P484 . C-4R- ..
I Y D412004-2817F31-Pas 1109 | 4436 | 5570 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 1.90 i
Iy |5 —=|
D4120.04-28.58F31-P44 1125 | 4500 | 5630 | 2281 | 1.250 | 1625 | 194 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.04-29.74F31-P45 1171 | 4684 | 5810 | 2281 | 1250 | 1625 | 203 i
i ] 1 | P484 P-5R- .
o E tg,  D4120.04-33.32F31-P45 1312 | 5248 | 6380 | 2281 | 1.250 | 1.625 | 239 1 | pgs Cog.
RLCA b D412004-3411F31-P45 1343 | 5372 | 6496 | 2281 | 1.250 | 1625 | 236 }
l4 l5 —=|

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

158 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren — ||LUI=II_TER
Einbauteile )
D¢ linch] 0,656-0,781  0,843-0,921  0,968-1,125  1,171-1,343  1,421-1,625  1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor _
D¢ [inch] 0,656-0,781 0,843-0,921 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] g;j‘g“"me”t'scma”be”dre"er' FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
g 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
= Drefmoment-Schraubendrener. Fs2248 FS2248 FS2248 FS2248
9 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Anzugsdrehmoment
—— -y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP) | FS2015 (Torx 20IP)
@: Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP) | FS1486 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N s
HC HC HC HC HC
wn|wn (L) (L] [ RN"] (L) (L]
Niniwmwn o unin o n oin in o wm o
AN M | (TN M F (3T
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P_‘ﬁ P484OP-.R-A57 2-5 OBWB® BW O ek
@J P4840P-.R-E57 2-5 SDOWW W SN o3k
P4840P-.R-E67 2-5 DOV W VBBV B S WS
P484L1P-.R-AST 2-5 OBWB BB S B8
P4841P- R-E57 2-5 ODSOWW BN S 3k
P484OC- R-E67 2-5 S BBV VB OB OS BN
P4841C- R-A57 2-5 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 2-5 S BV BB O™ 0

P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall

P48 . . P = AuBenplatte

)
I hine, upt-
it von Masc Hal
W::;:Q:i‘cla( und Aufspannung anwendung

[ ]
weitere

. dung
mafig Anwen

sehr gut gut
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i ||UJl=II_TER

Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.04

[lXDc Z=1
D4120.04 oo e o o
Werkzeug Dc Lc I, I5 dg dg
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch Anz WSP Type
Zylinderschaft mit Flche D4120.04-36.09F 31-P46 1421 | 5684 | 6810 | 2281 | 1250 | 1625 | 2,39 }
t
A 4, D4120.04-36.50F38-Pu 1437 | 5748 | 7130 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 330 i
c B 4
! 7 1 | P48L.P-6R-.
HLCH | D4120.04-38.10F38-P46 1500 | 6,000 | 7.380 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 3568 U |oioe oo
-
D4120.04-39.67F38-P46 1562 | 6248 | 7.630 | 2,688 | 1500 | 1940 | 3.92 }
D4120.04-41.28F38-P46 1625 | 6500 | 7.880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 405 i
Zylinderschaft mit Fldche % D4120.04-42.85F38-P47 1687 | 6748 | 8128 | 2688 | 1500 | 1,940 | 423 }
y
A Tk DA12004-44.45F38-PLT 1750 | 7,000 | 8380 | 2688 | 1500 | 1940 | 454 }
c B 4
! 3 1 | P48L.P-7R-.
RLC——‘M | % D4120.04-46.02F38-P47 1812 | 7248 | 8628 | 2,688 | 1500 | 1940 | 487 L |Diga. PR
-
* D4120.04-47.63F38-P47 1875 | 7500 | 8,880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 523 }
% D4120.04-49.20F38-P47 1937 | 7748 | 9128 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 563 1
Zylinderschaft mit Flache % D4120.04-50.80F51-P48 2,000 | 8000 | 9620 | 3250 | 2,000 | 2440 | 813 }
4t
” T, % D4120.04-52.37F51-P48 2062 | 8248 | 9868 | 3250 | 2000 | 2440 | 858 }
c a
! 7 1 | P48L . P-8R- .
— | * D412004-53 98F51-P48 2125 | 8500 | 10,120 | 3250 | 2,000 | 2440 | 9,06 T |pioe con
4 5™
* D4120.04-55.55F51-P48 2187 | 8748 | 10,368 | 3250 | 2,000 | 2440 | 9,56 }
* D4120.04-57.15F51-P48 2250 | 9000 | 10,620 | 3250 | 2,000 | 2440 | 10,09 }

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren — ||LUI=II_TER
Einbauteile )
D¢ linch] 0,656-0,781  0,843-0,921  0,968-1,125  1,171-1,343  1,421-1,625  1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor _
D, [inch] 0,656-0,781 0,843-0,921 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] g;j‘g“"me”t'scma”be”dre"er' FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
g 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
=] S{F”ii‘;‘rome”t'sc"“”be”dre'“”' FS2248 FS2248 FS2248 FS2248
9 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Anzugsdrehmoment
—— -y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP) | FS2015 (Torx 20IP)
@: Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP) | FS1486 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N s
HC HC HC HC HC
wn|wn (L) (L] [ RN"] (L) (L]
Niniwmwn o unin o n oin in o wm o
AN M | (TN M F (3T
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P_‘ﬁ P484OP-.R-A57 6-8 OBWB® BW O ek
@J P484OP- R-E57 6-8 SDOWW W SN o3k
P4B40P-R-E67 6-8 OOBB BBV OB G BN
P4841P- R-A57 6-8 OWWE BN SN =N
P4841P- R-E57 6-8 ODSOWW BN S 3k
P4840C- R-E67 6-8 O BW BV OB S W8S
P4841C- R-A57 6-8 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 6-8 S BV BB O™ 0

P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall

P48 . . P = AuBenplatte

)
I hine, upt-
it von Masc Hal
W::;:Q:i‘cla( und Aufspannung anwendung

[ ]
weitere

. dung
mafig Anwen

sehr gut gut
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—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.05

5XDc Z=1

D4120.05 (X ) e o

Werkzeug D¢ Le I I5 dg dg

Bezeichnung inch inch inch inch inch inch

Anz WSP Type

Zylinderschaft mit Flache D4120.05-16.66F26-P42 0656 | 3280 | 4280 | 2281 | 1000 | 1375 | 103 }
y !
EC .,  D4120.05-17.04F26-P42 0671 | 3.355 | 4355 | 2281 | 1,000 | 1375 | 1,05 }
é
——Lc——l b D412005-17.45F26-Pa2 0687 | 3.435 | 4435 | 2281 | 1,000 | 1375 | 1,07 i
Iy |5 —=|
D4120.05-17.86F26-P42 0703 | 3515 | 4515 | 2281 | 1,000 | 1375 | 105 !
1 | Pug4 . P-2R-..
P484 . C-2R- .
D4120.05-18.24F26-P42 0718 | 3590 | 4590 | 2281 | 1,000 | 1375 | 111 i
D4120.05-19.05F26-P42 0750 | 3750 | 4750 | 2281 | 1,000 | 1375 | 1.18 }
D4120.05-19.43F26-P42 0.765 | 3.825 | 4,825 | 2281 | 1,000 | 1375 | 112 }
D4120.05-19.84F26-P42 0781 | 3.905 | 4905 | 2281 | 1,000 | 1375 | 114 i
Zylinderschaft mit Flache D4120.05-20.62F26-P43 0812 | 4060 | 5060 | 2281 | 1000 | 1375 | 118 }
y?
EC =44, D4120.05-21.41F26-P43 0.843 | 4215 | 5215 | 2281 | 1,000 | 1375 | 124 1
é
«—LC—J b D412005-22.23F31-P43 0875 | 4375 | 5505 | 2281 | 1,250 | 1625 | 172 !
Iy 5 —> 1 | P484.P-3R-..
1 | P484 . C-3R-.
D4120.05-23.01F31-P43 0.906 | 4530 | 5660 | 2281 | 1,250 | 1625 | 177 N
D4120.05-23.39F31-P43 0921 | 4605 | 5735 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1.80 }
D4120.05-23.80F31-P43 0937 | 4685 | 5815 | 2281 | 1250 | 1625 | 183 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.05-24.59F31-P44 0968 | 4840 | 5970 | 2281 | 1250 | 1625 | 196 i
)
EC = T q,  D4120.05-2499F31-P4s 0984 | 4920 | 6050 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1,98 i
«—Lc——l D4120.05-25.40F31-P44 1,000 | 5000 | 6130 | 2362 | 1.250 | 1.625 | 201 }
ly l5 —|
1 | P4B4 . P-4R-..
D4120.05-26.57F31-P44 1.046 | 5230 | 6359 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 206 L | pugd cr.
D4120.05-26.97F31-Ps4 1,062 | 5310 | 6.440 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 207 }
D4120.05-28.17F31-P44 1109 | 5545 | 6675 | 2281 | 1.250 | 1625 | 222 }
D4120.05-28.58F31-P44 1125 | 5625 | 6755 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 223 i

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Vollbohren —_ ||LUI=II_TER
Einbauteile )
D¢ [inch] 0,656-0,781  0,812-0,937  0,968-1,125  1,171-1,375  1,421-1,625  1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 1,2Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor _
D¢ [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] g;j‘g“"me”t'scma”be”dre"er' FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
g 04-1,2 Nm 04-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
= Drefmoment-Schraubendrener. Fs2248 FS2248 FS2248 FS2248
s 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm
Anzugsdrehmoment
—— -y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP) | FS2015 (Torx 20IP)
@: Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP) | FS1486 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N s
HC HC HC HC HC
wn|wn (L) (L] 0n | n (L) (L]
Niniwmwn o unin o n oin in o wm o
AN M | (TN M F (3T
W o T I W I Y I Y W o WO Y I Y o T W o W o W I W Y Y W o
XX N VN X NN XX XXX X nowmwxXx un umn|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P_‘ﬁ P484OP-.R-A57 2-4 OBWB® BW O ek
@J P484OP- R-E57 2-4 SDOWW W SN o3k
P48LOP- R-E67 2-4 DOV W BN OB SS B
P4841P- R-A57 2-4 OB/VB BN S =ms
P4841P-R-E57 2-4 OOBWW BBV OB Ladk
P4840C- R-E67 2-4 S BB BB OB OB BN
P4841C-R-A57 2-4 S BB BB/ VW i
P4841C- R-ES7 2-4 S BE BB OB Ldhs

P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall

P48 . . P = AuBenplatte

)
I hine, upt-
it von Masc Hal
W::;:Q:i‘cla( und Aufspannung anwendung

[ ]
weitere

. dung
mafig Anwen

sehr gut gut
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i ||UJl=II_TER

Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer
D4120.05

5XDc Z=1
D4120.05 Y e o
Werkzeug Dc Lc I, I5 dp dg
Bezeichnung inch inch inch inch inch inch Anz WSP Type
Zylinderschaft mit Flche D4120.05-29.74F31-P45 1171 | 5855 | 6985 | 2281 | 1250 | 1625 | 2.33 }
y !
EC =,  D4l2005-30.15F31-P45 1187 | 5935 | 7.065 | 2281 | 1.250 | 1625 | 237 }
$
-—Lc——j b D412005-3175F31-P4s 1,250 | 6250 | 7.380 | 2281 | 1,250 | 1625 | 258 !
L Iy 1 | P484 . P-5R-..
1 | P484 . C-5R- .
D4120.05-33.32F31-P45 1312 | 6560 | 7.690 | 2281 | 1.250 | 1625 | 279 .
D4120.05-34.11F31-P45 1343 | 6715 | 7.845 | 2281 | 1250 | 1.625 | 291 i
D4120.05-34.93F31-P45 1,375 | 6875 | 8005 | 2281 | 1,250 | 1.625 | 3.03 }
Zylinderschaft mit Flache D4120.05-36.09F31-P46 1421 | 705 | 8235 | 2281 | 1250 | 1625 | 293 }
ot
EC =d——u,,  D.4120.05-36.50F38-P46 1437 | 7185 | 8565 | 2688 | 1500 | 1,940 | 3,81 i
¥ _6R-
<—Lc——j b D412005-38.10F38-P4s 1500 | 7.500 | 8880 | 2688 | 1500 | 1940 | 408 } Ezgjggg :
I l5 —=| s TR
D4120.05-39.67F38-P46 1,562 | 7,810 | 9,190 | 2688 | 1,500 | 1.940 | 460 1
D4120.05-41.28F38-P46 1,625 | 8125 | 9505 | 2688 | 1,500 | 1,940 | 458 }
Zylinderschaft mit Flache % D4120.05-42.85F38-P47 1687 | 8435 | 9815 | 2688 | 1500 | 1,940 | 466 }
ot
E[ =——u, , * D4120.05-4445F38-P47 1750 | 8750 | 10,130 | 2688 | 1,500 | 1.940 | 515 }
¥ _7R-
<—Lc——j bk D412005-46.02F38-P47 1812 | 9,060 | 10440 | 2688 | 1500 | 1,940 | 554 } Eégjg;g s
I l5 —| CC-/R-
% D4120.05-47.63F38-P47 1.875 | 9375 | 10755 | 2688 | 1,500 | 1.940 | 598 }
% D4120.05-49.20F38-P47 1,937 | 9685 | 11,065 | 2688 | 1,500 | 1,940 | 645 i
Zylinderschaft mit Flache % D4120.05-50.80F51-P48 2,000 | 10,000 | 11,620 | 3.250 | 2,000 | 2440 | 913 }
p !
EC =8, 4, * D4120.05-5237F51-P48 2062 | 10310 | 11,930 | 3.250 | 2,000 | 2440 | 9,68 i
f _8R-
<—Lc——j b D4120.05-53 98F51-P4s 2125 | 10625 | 12,245 | 3250 | 2,000 | 2440 | 10,28 1 | P48 P-8R- .
I 5= 1 | P484.C-8R-.
% D4120.05-55.55F51-P48 2187 | 10935 | 12,555 | 3.250 | 2,000 | 2440 | 10.90 }
* D4120.05-57.15F51-P48 2250 | 11,250 | 12,870 | 3,250 | 2,000 | 2440 | 11,56 i

Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren — ||LUI=II_TER
Einbauteile )
D¢ linch] 0,656-0,781  0,812-0,937  0,968-1,125  1,171-1,375  1,421-1,625  1,687-2,250
Spannschraube fiir FS2111 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453 FS1495
Wendeplatte (Torx 7IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm
Zubehor _
D¢ [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625 1,687-2,250
@] g;j‘g“"me”t'scma”be”dre"er' FS2002 FS2002 FS2004 FS2004 FS2004
g 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2Nm 1.5-5,0 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
= Drefmoment-Schraubendrener. Fs2248 FS2248 FS2248 FS2248
9 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Anzugsdrehmoment
—— -y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP) | FS2015 (Torx 20IP)
@: Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP) | FS1486 (Torx 20IP)
Wendeschneidplatten
P M K N s
HC HC HC HC HC
wn|wn (L) (L] [ RN"] (L) (L]
Niniwmwn o unin o n oin in o wm o
AN M | (TN M F (3T
o o W o W o WO o W o W o WA I W o o O W o W o WO o W Y W Y WY Y R
X XN N X N n XXX X unowmn xunuouwnw|x
Bezeichnung GréBe (2|22 (222222222
P_‘ﬁ P484OP-.R-A57 5-8 OBWB® BW O ek
@J P484OP- R-E57 5-8 SDOWW W SN o3k
P4B40P-R-E67 5-8 OOBB BBV OB G BN
P4841P- R-A57 5-8 OWWE BN SN =N
P4841P- R-E57 5-8 ODSOWW BN S 3k
P4840C-.R-E67 5-8 S BW/ VN OB G (W)W
P4841C- R-A57 5-8 S BW BN NS 0N
P4841C- R-E57 5-8 S BV BB O™ 0

P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall

P48 . . P = AuBenplatte

)
I hine, upt-
it von Masc Hal
W::;:Q:i‘cla( und Aufspannung anwendung

[ ]
weitere

. dung
mafig Anwen

sehr gut gut
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—l |IUJI=II_TER Vollbohren

Wendeschneidplatten-Bohrer mit Kassette

D4170-03 [ mm |

Dc

65-80 3XDC Z = 1

P M K N S| H 0
D4170-03 e o0 o0 o oo

= 1)lE= 1L,

Werkzeug D Le I 4
Bezeichnung mm mm mm mm Anz WSP  Type

Modulare Aufnahme NCT 3 P484 . P-5R- ..
* D4170-03-65.00N8-P45 65 195 245 NCT 80 4,3 1 PLBL  C-5R- .
* D4170-03-68.00N8-P46 68 204 254 NCT 80 4,7 i
3 P484 . P-6R- ..
* D4170-03-70.00N8-P46 70 210 260 NCT 80 49 1 P84 C-BR- .
% D4170-03-78.00N8-P46 78 234 284 NCT 80 6,1 ?
5 P484 . P-5R- ..
* D4170-03-80.00N8-P45 80 240 290 NCT 80 6,3 1 PLBL C-5R- .

Achtung: Bei Durchgangsbohrungen entsteht bei rotierendem Werkzeug eine Scheibe. Wegschleudern méglich. Bitte SchutzmaBnahmen treffen!
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Vollbohren — ||LUI=II_TER
Einbauteile
D [mm] 65 68 70 78 80
i ‘E| Spannschraube fir Wendeplatte | FS1453 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
- Anzugsdrehmoment 3,5Nm 3.5Nm 3,5Nm 3,5Nm 3.5Nm
o—3 Stellschraube radial FS334 FS334 FS334 FS334 FS334
% Innenkassette FR737C-5 FR743C-6 FR743C-6 FR743C-6 FR737C-5
% AuBenkassette 1 FR738P-5 FR744P-6 FR744P-6 FR744P-6 FR738P-5
% AuBenkassette 2 FR741P-5 FR745P-6 FR746P-6 FR748P-6 FR739P-5
=== Spannschraube fur FS1149(SW4) | FSLL4O(SW4) | FS1149(SW4) | FS1149(SW4) | FSI14(SW4)
Innen- und AuBenkassette 1
5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Spannschravbe fur FSOB6 (SW5) | FS966(SW5) | FS966(SW5) | FSI66(SW5) | FSI66 (SW5)
u 8,0 Nm 8,0 Nm 8,0 Nm 8,0 Nm 8,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Zubehor
D [mm] 65-80
@] Drehmoment-Schraubendreher, FS2003
analog
Anzugsdrehmoment 15-5.0Nm
S Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)
Schliissel ISO 2936 fiir
é Innen- und AuBenkassette 1 1S02936-4 (SW 4)
Schliissel IS0 2936 fiir
AuBenkassette 2 1502936-5 (SW 5)
@:— Schraubendreher FS1485 (Torx 151P)
Wendeschneidplatten
P M K N S
HC HC HC HC HC
wn i un o L) 0n i n (L) (L)
Niniwmwn o unin o(n n oin i n o[ wmn o
AN || S S S S| S|
= W [ o W W W I VY WA WA W I W W W Y W [ WA W Y W
X XN NI X NN XXX X unown xXxunoun|x
Bezeichnung GroBe ARSI A A
PT\ P4BLOP- R-A57 5-6 OBB/B/ BBV S L
@J P4840P-.R-E57 5-6 QOB W [V S o
P484OP- R-E67 5-6 OBV W BN SN S B
P4841P- R-A57 5-6 SBWV/W BN OE 0N
P4841P- R-E57 5-6 DOWW BB S =ms
P4840C- R-E67 5-6 S /W BN OB OO WS
P4841C-R-A57 5-6 S W)W WL O Nw 3k
P4841C- R-E57 5-6 S BV [/BN S8 o s
P48 .. C = Zentrumsplatte HC = beschichtetes Hartmetall
P48 .. P = AuBenplatte
[ X ]
- Maschine, Haupt-
Stabilitdt von
Werkstiick und Aufspannung anwendung
[ ]
weitere
g dung
t mafig Anwen
sehrgut 9
Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten 167



—_— |ILUQI_TER Vollbohren

Schnittdaten fiir D4140

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

:u% ) Bohrtiefe 10xDe
= Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = Ol)
:x . B Bezeichnung D4140
= Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen @-Bereich [mm] 18-25.8
Ve = Schnittgeschwindigkeit /
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle ;
/r~
=
e
* -~ f)
o 2 'w _
5 2 s | 2
i) g | = a P6006
g 2 | E
E = 7 NE g WPP25
=t : _ c | o [
: S e " s B E| v | w | A K
C<025% gegliht 125 | 430 P1 90 7 EO
C>025..<055% gegliht 190 | 640 P2 90 7 EO
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 80 7 EO
C>055% gegluht 190 | 640 P4 80 6 EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 63 7 EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 90 7 EO
gegliiht 175 | 590 P7 90 7 EO
P|. . vergiitet 285 | 960 | P8 56 7 EO
Niedrig legierter Stahl e 380 | 1280 | P9
verglitet 430 | 1480 | P10
. gegliht 200 | 680 | P11 63 6 EO
IA9E g ey Sl i gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 63 7 EO
hoch legierter Werkzeugstahl
gehdrtet und angelassen 380 | 1280 | P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 680 | Pl4
elitesicnelar Sl martensitisch, vergltet 330 | 1110 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 | 1010 | M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 780 M3
[ ferri.ti.sch 200 | 400 K1
perlitisch 260 | 700 K2
niedrige Festigkeit 180 | 200 K3
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 350 K4
Gusseisen mit Kugelgraphit feritisch LD | 4o Lt
perlitisch 265 | 700 K6
GGV (CGI) 230 | 400 K7
Aluminium-Knetlegierungen pichtatsianhay 20 - N
aushartbar, ausgehartet 100 | 340 N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushéartbar, ausgehartet 90 310 N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10
Fe-Basis gegluht 200 | 680 S1
ausgehartet 280 | 940 S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehértet. 350 | 1180 | S4
S gegossen 320 | 1080 | S5
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7
B-Legierungen 410 | 1400 | S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehdrtet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06
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Schnittdaten fiir D4170

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

:u% = Nasshearbeitung (E = Emulsion, O = 01) Wendeschneidplatten-Geometrie
:x = Trockenbearbeitung méglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen Startwerte fiir Vorschub
f [mm/U]
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle
A57 E57 E67
Gr.-5 Gr.-5 Gr.-5
* Gr.-6 Gr.-6 Gr.-6
2 2
g 2 |& | 2
.E’ ) 2 2 D¢ [mm]
% Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;‘E "gg % ﬁ 60,3-95.3 60,3-95.3 60,3-95,3
= und Kennbuchstaben @ Nz N j%
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | @@ 012 012 012
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | e 018 017 017
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | @@ 018 017
C>0,55% gegliiht 190 | 640 P. | @@ 0,18 017
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | @@ 018 017
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 |e® | @ 0,18 017
gegliht 175 | 590 P7 | @@ 0,20 0,19 0,20
P . vergiitet 285 | 960 | P8 | @@ 015 0,14
eCuRIR e D vergitet 380 | 1280 | P9 | @@ 0.15 0.14
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 0,12 011
. gegliiht 200 | 680 | P11 | @@ 018 017 016
:OCh Ieg}lerter otahllind gehértet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ 0,15 014
och legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 0,14 013
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 200 | 680 | Pl4 | @@ 0,15 014 014
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@ 0,14 0,13 013
austenitisch, abgeschreckt 200 680 Ml | ®® 0,13 0,13 014
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 | 1010 | M2 | ee® 013 0,13 014
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | e® 0,13 0,13 014
TS ferritisch 200 | 400 Kl |e® | @ 0,22 021 021
perlitisch 260 | 700 K2 |e® | @ 0,19 0,18
Ereususs niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 |e® | @ 023 0,22 022
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 oo | o 0,20 0,19
Gusseisen mit Kugelgraphit ferntiseh 155 | 400 | K5 |ee | o 0.23 0,22 0,22
perlitisch 265 | 700 K6 | ®® 0,23 022
GGV (CGI) 230 | 400 K7 |e® | @ 0,22 0.21 021
Aluminium-Knetlegierungen MIENtaUSBithay 30 -~ il
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X ) 0,17 0,17
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 | e® 0,17 017
Aluminium-Gusslegierungen <12% Si, aushédrtbar, ausgehartet 90 310 N4 | @@ 0,17 017
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 N5 |ee | @ 0,17 017
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | @@ 017 017
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (X ) 0,22 0,22
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 |ee | @ 0,22 0,22
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | e® | ® 0,13 0,13 014
. gegliiht 200 | 680 S1 | ee 013 013
Fe-Basis =
ausgehartet 280 | 940 S2 | ee 0,11 011
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3 | ee 012 012
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee® 0,11 011
S gegossen 320 | 1080 | S5 | ee 0,11 011
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 | ee® 0,12 012
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | ee® 0,11 011
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | ee® 0,11 0,11 011
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 0,11 0,11 011
gehartet und angelassen 50HRC| - Hl | e® 0,10 0,10
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H | e® 0,10 0,10
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC| - Hi | @@ 0,10 0,10
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 o0 | o 0,30 0,30
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 oo | o 0,25 025
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 180 Shore| 06 o0 | o 0,22 021

ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Magliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D. Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D sind folgende Reduktionen empfohlen:

>3 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v. —20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f -50 % beim Anbohren auf schragen Flachen
> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit ve =30 %, Vorschub f 40 % beim Anbohren
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Schnittdaten fiir D4120

:u% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = 0I) Wendeschneidplatten-Geometrie
:x = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen Startwerte fiir Vorschub
f [mm/U]
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle
A 57
. 6r-1 | G2 | 63 | Gra | 272 | O
g &
£} @ | £ g
2 2 |z 2 D¢ [mm]
g 22| 2
g Glied dor Werketoff-Haunt. s |£E| & 135- | 165- | 20,5- | 245 | 29.5- | 42,5~
2 e e’”"%n::(e:;bzc‘;sta;:np gruppen =S 13s| 8 ﬁﬂﬁ 164 | 204 | 244 | 294 | 424 | 594
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | e® 0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 0,13
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | ee 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19
) C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | @@ 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | ®® 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | ee 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 |e® | @ 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 0,08 | 010 | 0,02 | 0,15 | 0,20 | 0,21
P g e S vergiitet 285 | 960 P8 | @@ 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,16
vergitet 380 | 1280 | P9 | e® 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,16
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 0,13
. gegliiht 200 | 680 | P11 | @@ 0,08 | 010 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,19
:"Ch'eg.'e“ersmh'“”d gehértet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 015 | 016
och legierter Werkzeugstahl
gehdrtet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 006 | 008 | 009 | 0,12 | 014 | 015
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 680 P14 | @@ 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 015 | 0,16
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@ 006 | 008 | 009 | 0,12 | 014 | 015
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 Ml | @@ 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | ee® 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | @@ 0,06 ‘ 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
TR REES ferritisch 200 | 400 Kl |ee® | @ | 009 ‘ 012 | 014 | 017 | 022 | 0,23
perlitisch 260 | 700 K2 |e® | @ | 007 ‘ 009 | 011 | 0,14 | 0,19 | 0,20
BrRumES niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 |ee® | @ | 010 ‘ 013 | 015 | 0,18 | 023 | 0,24
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 350 Ki | e® | @ | 008 ‘ 010 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,21
Gl it (R ferritisch 155 | 400 K5 |ee | @ | 010 ‘ 013 | 015 | 0,18 | 023 | 0,24
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 0,08 ‘ 010 | 012 | 0,18 | 023 | 0,24
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee | e | 0,09 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,22 | 0,23
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 - N1
aushartbar, ausgehartet 100 | 340 N2 | @@
<12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | @@
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushéartbar, ausgehartet 90 310 N4 | @@
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 N5 |ee | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | @@
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | @@
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 |ee | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 |ee | ® | 006 | 0,07 | 008 | 010 | 0,13 | 014
. gegliiht 200 | 680 Sl | ee
TERGEEE ausgehartet 280 | 940 S2 | ee
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3 | ee
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee
S gegossen 320 | 1080 | S5 | ee
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 | ee®
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | ee
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | ee 005 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12
Molybdéanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,11 | 0,12
gehértet und angelassen 50 HRC| - Hl | e® 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2 | e® 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
H gehdrtet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55 HRC| - Hs | @@ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 0l |ee | @
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 |ee | o
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 |ee | e | 009 | 012 | 014 | 017 | 0,22 | 023

ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Magliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D¢ sind folgende Reduktionen empfohlen:

>3 x D¢: Schnittgeschwindigkeit ve =20 %, Vorschub f =30 % beim Anbohren, Vorschub f -50 % beim Anbohren auf schrégen Fldachen
> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit ve =30 %, Vorschub f —40 % beim Anbohren.

170 Technischer Anhang — Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



Vollbohren — |IUJI=ILTEI=I

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Schneidstoffsorte

Wendeschneidplatten-Geometrie AuBenplatte [P484.P..]

Startwerte fiir Vorschub Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit
f [mm/U] Ve [m/min]
E 57 E 67 HC
Gr.-5 | Gr.-7 Gr.-5 | Gr.-7 WKP25S WKP35S WSP45 WSP456
Grel | Gr-2 | Gr=3 | Greb | 6 6 | Grg | Ol | Gr-2 | Gr=3 | Gr-d | g 6| G g  [mm/U)  (mm/U)  (mm/U)  (mm/U)
D¢ [mm] D¢ [mm]

135- | 16,5- | 20,5- | 24,5- | 29.5- | 42,5- | 13,5- | 16,5- | 20.5- | 24,5- | 29,5- | 42,5-

164 | 204 | 244 | 294 | 424 | 594 | 164 | 204 | 244 | 294 | 424 | 594 006 | 010 | 0.16 | 006 | 0.10 | 0.16 | 0.06 | 0.10 | 0.16 | 0,06 | 0.10 | 0.16

0,05 | 006 | 006 | 009 | 012 | 0,13 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 012 | 013 350 | 320 300 | 270 250 | 220 250 | 220

0,06 | 007 | 008 | 011 | 017 | 0,18 | 006 | 007 | 0,08 | 011 | 017 | 018 | 260 | 240 | 220 220 | 200 180 170 160 150 170 160 150
006 | 007 | 008 | 011 | 017 | 0,18 240 | 220 | 200 200 180 150 150 140 130 150 140 130
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 017 | 0,18 220 | 200 180 180 150 140 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 017 | 0,18 190 170 150 150 130 120 130 120 110 130 120 110
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 0,17 | 0,18 220 | 200 180 180 150 140 140 130 120 140 130 120
006 | 008 | 010 | 013 | 019 | 020 [ 006 | 008 | 0,10 | 014 | 020 | 021 260 | 240 | 220 220 | 200 180 170 160 160 170 160 160
006 | 007 | 008 | 011 | 014 | 0,15 230 | 210 190 190 170 140 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 014 | 0,15 210 190 170 180 160 130 140 120 110 140 120 110
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 190 170 160 170 140 130 140 120 110 140 120 110
006 | 008 | 010 | 013 | 017 | 018 | 006 | 008 | 0,10 | 0,12 | 016 | 017 220 | 200 180 200 170 150 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 014 | 0,15 200 170 150 180 140 130 130 120 110 130 120 110
0,05 | 0,06 | 007 | 010 | 013 | 0,14 190 160 140 170 130 120 120 110 100 120 110 100
0,06 | 007 | 008 | 011 | 014 | 015 ) 006 | 007 | 008 | 011 | 014 | 0,15 190 170 150 140 130 120 140 130 120
0,05 | 0,06 | 007 | 010 | 013 | 0,14 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,15 150 130 120 120 110 100 120 110 100
006 | 007 | 008 | 0,10 | 013 | 014 [ 006 | 007 | 009 | 012 | 0,14 | 015 220 200 180 180 170 150 180 170 150
006 | 007 | 008 | 0,10 | 013 | 014 | 0,06 | 007 | 009 | 012 | 0,14 | 015 150 130 110 130 110 100 130 110 100
006 | 007 | 008 | 0,10 | 013 | 014 | 0,06 | 0,07 | 009 | 0,12 | 0,14 | 0,15 120 100 80 100 80 70 100 80 70
007 | 009 | 011 | 014 | 021 | 022 [ 007 | 0,09 | 011 | 014 | 021 | 022 210 190 170 190 180 160 170 140 120 170 140 120
0,05 | 0,07 | 008 | 011 | 0,18 | 0,19 | 005 | 0,07 | 0,09 190 140 120 130 120 110 130 120 110 130 120 110
008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 | 008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 220 | 200 180 200 190 170 180 160 130 180 160 130
0,06 | 0,08 | 009 | 012 | 019 | 0,20 180 150 130 150 130 110 150 130 110 150 130 110
008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 | 008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 0,23 150 140 130 140 120 110 150 130 120 150 130 120
006 | 008 | 009 | 012 | 022 | 0,23 | 0,06 | 0,08 140 130 120 120 110 100 120 110 110 120 110 110

0,07 | 009 | 011 | 014 | 021 | 022 | 007 | 009 | 011 | 014 | 021 | 0,22 180 150 130 150 130 110 150 130 110 150 130 110

0,07 | 009 | 010 | 012 | 017 | 0,18 | 007 | 009 | 011 | 0,12 | 017 | 0,18 450 | 450 | 450 450 | 450 450
008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 0,18 | 008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 0,18 300 | 300 300 300 | 300 300
008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 0,18 | 008 | 010 | 012 | 0,15 | 017 | 0,18 250 | 250 250 250 | 250 250
008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 0,18 | 008 | 010 | 012 | 0,15 | 017 | 0,18 200 | 200 200 200 | 200 200
008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 0,18 | 008 | 010 | 012 | 0,15 | 0,17 | 0,18 300 | 300 300 300 | 300 300
010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023 [ 010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023 300 | 250 200 300 | 250 200
010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023 | 010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 0,23 350 | 300 250 350 | 300 250
0,06 | 0,07 | 008 | 010 | 013 | 0,14 | 006 | 007 | 009 | 0,12 | 0,14 | 0,15 150 130 110 130 110 100 130 110 100
0,05 | 006 | 007 | 010 | 013 | 014 | 005 | 006 | 007 | 0,10 | 013 | 0,14 100 100 100 100 90 90 90 90
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 80 80 80 80 70 70 70 70
005 | 006 | 007 | 010 | 012 | 013 [ 005 | 006 | 007 | 010 | 0,12 | 013 60 60 60 60 50 50 50 50
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 50 50 50 50 40 40 40 40
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 50 50 50 50 40 40 40 40
005 | 006 | 007 | 010 | 012 | 0,13 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 012 | 0,13 50 50 50 45 50 45
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 50 50 40 40 40 40

0,05 | 0,06 | 0,06 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 70 60

0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,08 | 011 | 0,12 70 60

005 | 006 | 006 | 0,09 | 0,10 | 010 70 60 50
005 | 006 | 006 | 0,09 | 0,10 | 010 60 50 50
005 | 006 | 006 | 0,09 | 0,10 | 0,10 60 50 50
016 | 018 | 0,20 | 025 | 0,30 | 030 | 016 | 018 | 020 | 0,25 | 030 | 0,30 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 400 | 400 400

012 | 014 | 018 | 020 | 025 | 025 | 012 | 014 | 018 | 020 | 025 | 025 | 300 | 300 | 300 300 | 300 300 300 | 300 300 300 | 300 300

0,07 | 0,09 | 011 | 014 | 021 | 0,22 300 | 250 | 200 250 | 200 150 250 | 200 150 250 | 200 150

HC = beschichtetes Hartmetall
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Schnittdaten fiir D3120

:u% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = 0I) Wendeschneidplatten-Geometrie
:x = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen Startwerte fiir Vorschub
f [mm/U]
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle
A 57
* Gr-1 | Gr-2 | Gr-3 | Gr-4 | Gr-5
] g
s 2 | | B
::a 2 § é’ D¢ [mm]
! - -
% Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E éwwg % ﬁ 16-20 | 21-25 | 26-30 | 31-36 | 37-42
= und Kennbuchstaben @ N2 N jﬁ
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 012
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | ee 0,07 0,09 0,10 013 018
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | @@ 0,07 0,09 010 013 018
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 0,18
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | ee® 0,07 0,09 0,10 013 0,18
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 | e® | @ 0,07 0,09 0,10 013 0,18
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 0,08 0,10 012 015 0.20
P Niedrig legierter Stahl vergiitet 285 | 960 | P8 | ee 007 | 009 | 010 | 013 | 015
vergiitet 380 | 1280 | P9 | ee 0,07 0,09 0,10 013 0,15
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 0,12
. gegliiht 200 | 680 | P11 | @@ 0,08 0,10 012 015 018
:"Ch epreriay il i gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | e 007 | 009 | 010 | 013 | 015
och legierter Werkzeugstahl
gehdrtet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 0,06 0,08 0,09 012 0,14
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 680 P14 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 015
martensitisch, vergitet 330 | 1110 | P15 | @@ 0,06 0,08 0,09 012 0,14
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 Ml | @@ 0,06 0,07 0,08 010 013
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | ee® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | @@ 0,06 0,07 0,08 0,10 013
TS ferritisch 200 | 400 Kl |e® | @ 0,09 012 014 017 022
perlitisch 260 | 700 K2 |ee® | @ 0,07 0,09 011 014 0,19
BrEumEs niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 |ee® | @ 0,10 013 015 018 023
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ké4 oo | o 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20
Gl it R ferritisch 155 | 400 K5 |ee | @ 0,10 013 015 018 023
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 0,08 0,10 012 018 023
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |e® | @ 0,09 012 014 017 0,22
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 - N1
aushartbar, ausgehartet 100 | 340 N2 | e®
<12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | @@
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushédrtbar, ausgehartet 90 310 N4 | @@
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 N5 |ee | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | @@
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | @@
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 |ee® | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | e® | ® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
. gegliiht 200 | 680 Sl |ee
EHGEEE ausgehartet 280 | 940 S2 | ee
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3 | ee
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee
S gegossen 320 | 1080 | S5 | ee
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 | ee
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | ee
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | ee 0,05 0,06 0,06 0,09 011
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 011
gehértet und angelassen 50 HRC| - Hl | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2 | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
H gehértet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55 HRC| - Hs | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 0l |ee | @
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 |ee | o
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 180 Shore| 06 oo | o 0,09 0,12 0,14 017 022

ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Magliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D¢ sind folgende Reduktionen empfohlen:

>3 x D¢: Schnittgeschwindigkeit ve =20 %, Vorschub f -30 % beim Anbohren, Vorschub f -50 % beim Anbohren auf schrégen Fldachen
> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit ve =30 %, Vorschub f —40 % beim Anbohren.
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Vollbohren
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Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Wendeschneidplatten-Geometrie

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Vorschub

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit

f [mm/U] V¢ [m/min]
E57 E67 HC HW
Gr-1| 6r-2 | Gr-3 | Gro4 | Gr-5 | Gr-1| 6r-2 | Gr-3 | Gr-4 | Gr-5 N N propass pspase (xpad wao
D¢ [mm] D¢ [mm]
16-20|21-25|26-30| 31-36| 37-42|16-20| 21-25| 26-30| 31-36|37-42| 0.06 | 0.10 | 0.16 | 0.06 | 0.10 | 0.16 | 006 | 010 | 016 | 0.05 | 0.10 | 016 | 0,06 | 0.10 | 0.16 |0.06|0.10|0.16
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0.12 | 005 | 006 | 0.06 | 0,09 | 0.12 | 350 | 320 300 | 270 250 | 220 250 | 220 200 | 160 | 160
0.06 | 007 | 008 | 0.11 | 0.17 | 006 | 007 | 008 | 0.11 | 0.17 | 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180 | 170 | 160 | 150 | 170 | 160 | 150 | 150 | 140 | 130
006 | 0,07 | 008 | 0,11 | 017 240 | 220 | 200 | 200 | 180 | 150 | 150 | 140 | 130 | 150 | 140 | 130 | 150 | 140 | 120
0.06 | 007 | 008 | 0.1 | 0.17 220 | 200 | 160 | 180 | 150 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 150 | 140 | 130
006 | 007 | 008 | 011 | 017 190 | 170 | 150 | 150 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 120 | 110 | 100
006 | 007 | 008 | 011 | 017 220 | 200 | 180 | 180 | 150 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 120 | 110 | 130
0.06 | 008 | 010 | 0.13 | 0,19 | 006 | 008 | 0.10 | 0,14 | 0.20 | 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180 | 170 | 160 | 160 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 130
0.06 | 007 | 008 | 0.11 | 0,14 230 | 210 | 190 | 190 | 170 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 140 | 120 | 110
0.06 | 007 | 008 | 0.11 | 0,14 210 | 190 | 170 | 180 | 160 | 130 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 90
0.05 | 006 | 006 | 0,03 | 0.11 190 | 170 | 160 | 170 | 140 | 130 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 110 | 120 | 110 | 80
0.06 | 008 | 010 | 0.13 | 0,17 | 006 | 008 | 0.10 | 0.12 | 0.16 | 220 | 200 | 160 | 200 | 170 | 150 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0.06 | 007 | 008 | 0.11 | 0.14 200 | 170 | 150 | 180 | 140 | 130 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 120 | 110 | 100
005 | 006 | 007 | 0.10 | 0.13 190 | 160 | 140 | 170 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 100 | 110 | 100 | &0
0.06 | 007 | 008 | 0.11 | 0,14 | 006 | 007 | 0,08 | 0.11 | 0.14 100 | 170 | 150 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0.05 | 006 | 007 | 0.10 | 0.13 | 005 | 006 | 007 | 0,10 | 0.13 150 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 100 | 110 | 100 | 90
0.06 | 007 | 008 | 0,10 | 0.13 | 006 | 007 | 0,03 | 0.12 | 0.14 220 | 200 | 180 | 180 | 170 | 150 | 180 | 170 | 150 | 160 | 150 | 120
0.06 | 007 | 008 | 0,00 | 0.13 | 006 | 007 | 003 | 0.12 | 0.14 150 | 130 | 110 | 130 | 110 | 100 | 130 | 110 | 100 | 110 | 100 | 75
0.06 | 007 | 008 | 0,10 | 0.13 | 006 | 007 | 003 | 0.12 | 0.14 120 | 100 | 80 | 100 | 80 | 70 | 100 | 80 | 70 | 80 | 70 | 60
0.07 | 009 | 011 | 0.04 | 021 | 007 | 009 | 011 | 0,14 | 021 | 210 | 190 | 170 | 190 | 180 | 160 | 170 | 140 | 120 | 170 | 140 | 120 | 160 | 140 | 10
005 | 007 | 008 | 0.11 | 0.18 | 005 | 007 | 0.09 190 | 140 | 120 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 120
0.08 | 010 | 012 | 0.15 | 0.22 | 008 | 010 | 0.12 | 0.15 | 0.22 | 220 | 200 | 160 | 200 | 190 | 170 | 180 | 160 | 130 | 180 | 160 | 130 | 160 | 140 | 120
0.06 | 008 | 008 | 0.12 | 0.19 180 | 150 | 130 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 130 | 120 | 100
0.08 | 010 | 012 | 0.15 | 0,22 | 008 | 010 | 0.12 | 0.15 | 0.22 | 150 | 140 | 130 | 140 | 120 | 110 | 150 | 130 | 120 | 150 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0.06 | 008 | 009 | 0.12 | 0.22 | 006 | 008 140 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 110 | 120 | 110 | 110 | 110 | 100 | 100
0.07 [ 009 | 011 | 0.04 | 0.21 | 007 | 009 | 0.11 | 0.14 | 0,21 | 160 | 150 | 130 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 130 | 120 | 100
500 | 500
007 | 0,09 | 010 | 0.12 [ 017 [ 007 | 009 [ 011 | 0.12 [ 017 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 450 400
0.08 | 010 ] 012 | 0.15 | 0.17 | 008 | 010 | 012 | 0.15 | 0.17 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 400 400
0.08 | 010 | 012 | 015 | 0.17 | 008 | 010 | 012 | 0.15 | 0.17 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 300 | 300
0.08 | 010 | 012 | 015 | 0.17 | 008 | 010 | 012 | 0.15 | 0.17 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 200 | 200
0.0 | 010 | 012 | 0.15 | 0,17 | 008 | 010 | 0.12 | 0.15 | 0.17 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
300 | 260
010 [ 012 | 014 | 017 | 0.22 | 010 | 012 | 014 | 017 | 022 300 | 250 | 200 | 300 | 250 | 200 300 | 260
010 | 012 | 014 | 017 | 0.22 | 010 | 012 | 014 | 017 | 022 350 | 300 | 250 | 350 | 300 | 250 400 350
0.06 | 007 | 008 | 0.10 | 0,13 | 006 | 007 | 0,03 | 0.12 | 0.14 150 | 130 | 110 | 130 | 110 | 100 | 130 | 110 | 100
0.05 [ 006 | 007 | 0.10 | 0,13 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 0.13 | 100 | 100 100 | 100 90 | % 90 | % 80 | 80 | 70 | 70] 70
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 0.11 | 80 | 80 80 | 80 70 | 70 70 | 70 60 | 60 | 50 |50 50
0.05 | 006 | 007 | 0.10 [ 0,12 | 005 | 006 | 007 | 0,10 | 0.12 | 60 | 60 60 | 60 50 | 50 50 | 50 50 | 50 | 40 | 40| 40
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 0.11 | 50 | 50 50 | 50 40 | 40 40 | 40 40 | 40 | 35 |30 30
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 0.11 | 50 | 50 50 | 50 40 | 40 40 | 40 40 | 40 | 35 |30 30
0.05 | 006 | 007 | 0,10 | 0.12 | 005 | 006 | 007 | 0.10 | 0.12 50 | 50 50 | 45 50 | 45
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0.11 | 005 | 006 | 006 | 0,09 | 0.11 50 | 50 40 | 40 40 | 40
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 | 005 006 | 0.06 | 0,09 | 0.11 | 70 | 60
0.05 | 006 | 0,05 | 0,09 | 0,11 [ 005 | 006 | 0.05 | 0,09 | 0.11 | 70 | 60
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0.10 70 | 60 | 50
0.05 | 006 | 006 | 0,09 | 0.10 60 | 50 | 50
0.05 | 006 | 0,05 | 0,09 | 0.10 60 | 50 | 50
016 | 018 | 020 | 0.25 | 0,30 | 016 | 018 | 020 | 0.25 | 0.30 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400
012 | 014 | 018 | 0.20 | 0,25 | 012 | 014 | 0.18 | 0,20 | 0.25 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
007 | 009 | 011 | 0.14 | 021 300 | 250 | 200 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Vollbohren
Schnittdaten fiir B321.
:ﬁ . Wendeplatten-
= Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = OI) Geometrie
jx = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken
Schnittdaten sind gus Vsalter( GPS zu wahlen ) fﬁ:e:/r:xirht:b
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle f [mm/U]
Ie Zuor g p gsgrupp! grupp g
*
o L LCMX .. -B57
2 @ £ S
2 - e =3
£ g |z S
S b = 3 D¢ [mm]
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;é £ E § 10,0 12,1
2 und Kennbuchstaben o 52 E ﬁ jﬁ 12[; 18[;
C<025% gegliht 125 430 P1 (X) 0,05 0,06
C>025..<055% gegluht 190 640 P2 (X} 0,06 0,08
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 (X}
C>055% gegliiht 190 640 P4 (X}
C>055% verglitet 300 1010 P5 (1)}
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 (1) °
gegliiht 175 590 P7 (1] 0,06 0,07
P, vergiitet 285 960 P8 oo
Niedrig legierter Stahl vergiitet 380 1280 PO e
vergiitet 430 1480 P10 (X )
. gegliht 200 680 P11 (]
ol Ieg_lerter Sl i gehartet und angelassen 300 1010 P12 (1)
hoch legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1280 P13 (X )
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 (1]
AR SHE] martensitisch, vergiitet 330 1110 P15 (X )
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 (1} 0,05 0,06
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2 (1)} 0,05 0,06
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (1) 0,05 0,06
TEERGNES ferritisch 200 400 K1 (1] (] 0,09 0,10
perlitisch 260 700 K2 (X ) ° 0,07 0,08
niedrige Festigkeit 180 200 K3 (1} (] 0,09 0,10
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (1] ° 0,07 0,08
Gusseisen mit Kugelgraphit el 155 400 K5 hdnd d 0,07 0,09
perlitisch 265 700 K6 (] 0,06 0,08
GGV (CGI) 230 400 K7 (] ° 0,09 0,10
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — NI
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (1]
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 (L]
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 (1]
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 (L] °
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 ()
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (L]
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 o0 [
hochfest, Ampco 300 1010 N10 (X ) °
; gegliiht 200 680 S1 (] 0,05 0,06
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 (1)
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (1]
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 Sh (L4
s gegossen 320 1080 S5 (1]
Reintitan 200 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 1260 S7 (1} 0,05 0,06
B-Legierungen 410 1400 S8 (1) 0,05 0,06
Wolframlegierungen 300 1010 S9 (1)
Molybdanlegierungen 300 1010 S10 (1]
gehdrtet und angelassen 50 HRC - H1 (1)}
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC - H2 (1}
H gehartet und angelassen 60 HRC - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC - H4 ()
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 (X ) °
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (X ) °
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06 (X} ° 0,07 0,09

ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
®  Magliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D, Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen.

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D¢ sind folgende Reduktionen empfohlen:
> 3 x D: Schnittgeschwindigkeit ve —20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f —50 % beim Anbohren auf schragen Flachen.
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Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Wendeschneidplatten-Geometrie Schneidstoffsorten
Startwerte fiir Vorschub Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit
f [mm/U] Ve [m/min]
LCMX .. -D57 LCMX .. -E57 HC
D, (mim] D, mm] WKP25S WKP35S WSP45S WSP456 WXP40
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f[mm/U]
10,0- 12,1- 10,0- 12,1-
12.0 18,0 12.0 18,0 0,06 0.1 0,06 01 0,06 0.1 0,06 01 0,06 01
0,06 0,07 0,07 0,10 290 260 260 240 220 200 220 200 200 180
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,07 0,08 0,08 012 260 240 220 200 180 170 180 170 150 140
0,07 0,08 0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 150 130 140 120
0,07 0,08 0,08 0.10 220 200 190 170 150 130 150 130 140 120
0,05 0,06 0,06 0,08 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,06 0,08 0,07 0,10 220 200 180 170 140 130 140 130 130 120
0,05 0,07 0,06 0,08 180 170 150 140 130 120 130 120 120 110
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 120 110 110 100
0,06 0,08 0,07 0,10 180 170 140 130 140 130 130 120
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 120 110 110 100
0,06 0,07 220 200 180 160 180 160 160 150
0,06 0,07 150 130 130 110 130 110 110 100
0,06 0,07 120 100 100 80 100 80 80 70
0,10 012 0,10 0,14 240 220 220 200 170 150 170 150 160 140
0,08 010 0,08 012 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,10 012 0,10 0,14 240 220 220 200 170 150 170 150 160 140
0,08 0,10 0,08 012 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,08 0,10 0,10 012 170 150 150 140 140 130 140 130 130 120
0,07 0,08 0,08 0,10 140 130 140 130 120 110 120 110 110 100
0,10 012 0,10 0,14 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,08 0,10 450 450 450 450
0,08 0,10 300 300 300 300
0,08 010 250 250 250 250
0,08 010 200 200 200 200
0,08 0,10 300 300 300 300
0,08 0,10 0,08 0,10
0,07 0,09 0,07 0.09
0,06 0,08
0,05 0,06 0,05 0,06 100 100 80 80
0,04 0,05 0,04 0,05 80 80 60 60
0,04 0,05 0,04 0,05 60 60 50 50
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40
0,05 0,06 50 40 50 40
0,05 0,06 50 50 40 40 40 40
0,05 0,06 70 60
0,05 0,06 70 60
0,04 0,05 70 60
0,04 0,05 60 50
0,04 0,05 60 50
012 014 012 014 400 400 400 400 400 400 400 400
0,10 012 010 012 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
0,06 0,08 0,06 0,08 300 250 250 200 250 200 250 200 250 200

HC = beschichtetes Hartmetall
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Bohren

Sorten zum Vollbohren

Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K|N|S | H| 0|0 10 20 30 40
" 05 15 25 35 45 .
Lo @ 5 :
g § % bg) = .‘E é
c o |29 X = 5 -
] c = |ox| 3 S ol
@ a S N5 2 S¢ 3 =
Walter <) 218 |52 3| @ £ = = g2
Sorten- Norm- Z |EE| 8 E 2o 8| 8 § £ % g2
bezeichnung | bezeichnung hlzh 8|z a8 2| < o 2 0 =
HC-P25 oo — :
WKP25S — cvp | TION + AlzOs
HC-K25 oo (+ TIiCN)
HC-P35 (1) — ]
WKP355 - | TN 0|
HC-K35 oo (+ TIiCN)
HC-P 45 oo
WSP45S HC - M45 oo PVD TIA'?‘++Aﬁ|203 q
HC - S 45 (X}
HC - P 45 oo
HC — M45 oo )
TIAIN + Al,03
WSP45 PVD
HC - S 45 oo (+ZN)
HC - N 30 °
HC - P 45 (1) [
T T ——
HC - M45 oo : .
WSP45G oyp | TAIN +AROs | & Q
HC - S 45 oo (+ZN) g :
HC - N 30 ° ‘
HC - P 40 (1) /‘/\
WXP4O HC - M30 oo — j:l
— PVD TiCN
HC - K 40 o L
HC-530 ° ‘
HC - P 30 ' L ]
T
HC - M30 ° ‘
WXP30 HC - K 30 oo é/\h PVD | TIAIN / TiSiN a
HC - N 30 o L0 ]
T
HC - S 30 °
HC - P 45 () | —
WPP45C - PVD | TIAIN / TiAl
HC - K 45 °
1
HC-P 45 ° TIAIN /
WKK4&5C - PVD | TISIAICIN /
HC - K 45 ' TiSiN
\
HC-P35 oo —
T T
WMP35 HC - M35 oo PVD TiAIN
HC-535 0
HC - N 25 '
WNNZ25 PVD | ta-C(DLC)
HC-025 ° i
WPP25 HC-P 25 oo - PVD AITIN
HC = beschichtetes Hartmetall @@ Hauptanwendung
HW = unbeschichtetes Hartmetall ®  Weitere Anwendung
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Bohrstrategien
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P6001-P6005 7-10x D¢ P6006 7-10x D¢
P M K N S H 0 P M K N S H
v v v Y Y v v
Pilotieren 10-50 bar D4140-03 Keine Pilotier-Strategie notwendig
%f ﬁ 145-725 psi D4140.03
on
Einfahren [ f 3
of f
Nmax = 100 min~!
v¢ = 1000 mm/min
Anbohren 10-50 bar
%f ﬁ 145-725 psi
on
ve=75%
Vg = 50 %
Tieflochbohren 10-50 bar
ﬁfﬁ 145-725 psi
on
ve=100%
Vg = 100 %

Ausfahren

I I of f

Nmax = 100 min~!
v¢ = 1000 mm/min

Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS.
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Richtwertdiagramme fiir Kiihlmitteldruck-/Durchflussmengenangaben

Wendeschneidplattenbohren

D4140
45 ‘ ‘ 45

= 40— 40

1]

2 35 35

2 30 30 E
Q =
! e =
< 20 20 §
>
% 15 —~———— 15 9’
o N4
s 10 = 10

E B

w5 5
Il o o Il

12 15 18 21 24 27 30 35 38
Bohrerdurchmesser [mm]
= Dys min [DAT] = D55 max LDar] = KSS-Menge bei pyss min [1/min] = KSS-Menge bei pkss max [I/min]
D4120/D3120/B321.DF
45 ‘ ‘ 45

- 40 40

1]

2 35 35

35 =
3 30 30 E
2 // =
1 et
g P 3
» 20 20 @
: =
I _—— — b3
s 10 | 10

=
Il o o Il
10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 95
Bohrerdurchmesser [mm]
D55 min [DAr] = D55 max LDar] = KSS-Menge bei pyss min [1/min] = KSS-Menge bei pxss max [I/min]

Hinweis

Die dargestellten Richtwerte wurden unter Laborbedingungen ermittelt.
Bei der Anwendung konnen Abweichungen unter anderem aufgrund des
verwendeten Maschinentyps, des Kiihimittels, der Kiihimittelaufbereitung
oder der Kihimittelpumpe auftreten.

Abkiirzungen

KSS Kiihlschmierstoff
L/D Lange/Durchmesser
Pkss Kihlmitteldruck

Pkssmax mMaximaler Kiihimitteldruck
Pkssmin Minimaler Kithimitteldruck
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten
zum Aufbohren und Feinbohren

Bearbeitung Plattenform Beschreibung Seite

Aufbohren
Rhombisch positiv zum Feinbohren 183

Feinbohren C
185

Rhombisch positiv zum Feinbohren — CBN

P413x
@ P416x Rhombisch tangential/lateral 182
zum Aufbohren
P4.46x

Rhombisch positiv zum Feinbohren 184
Rhombisch positiv zum Feinbohren — CBN 185

180 Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren



Auf- und Feinbohren — |ILUI=II_TEI=I

Bezeichnungsschliissel
fiir negative Wendeschneidplatten zum Aufbohren

P413 0 - 2 R - E&47

2 3 4 5

1 2 3
Walter Wende'schneidplatten- Ausfiihrung PlattengroBe
Bezeichnung
P413 0 geschliffen 0 08. ..
P416 Aufbohren negativ 1 gesintert 2 10...
PLLE 3 12...
IA 14...
4 5
Schneidrichtung Walter Geometrie

R rechtsschneidend E47 die Universelle
L linksschneidend G88 die Scharfe

Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren 181



— | |IUJl=II_TER Auf- und Feinbohren

Rhombisch tangential /
P4130 / P4160 / P4460 T @

Wendeschneidplatten
PIM| K N
c
2 HC|HC| HC |HC|HW,
©
= 0|2 nln
=3 HEIEIRIEIR
© C | | oS|I X |Z|a
N £ 2 s X n| ¥ X Z2| X
Bezeichnung <n mm mm mm A
P4130-4R12-E47 4 14 10,5 7 S DS
P4160-2R04-E47 4 10 9,7 5 S S S
P4160-2R/L08-E47 4 10 9,7 5 S S S
P4460-2R08-G88 4 10 9,7 5 )
P4460-2R04-G88 4 10 97 5 S

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall

DO/ x Neuim Programm
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Auf- und Feinbohren — |ILUI=II_TEI=I

Rhombisch positiv 80°

7\
| S |-
Wendeschneidplatten
P M K |N S
HE HC HC |HC HC
0 n|wn %] 0| vluv
SR EEHBEEREEEEIBREEE
| olaalal SIS Z=SZ=Z= =
r waooacunnnunununxxzounononon
Bezeichnung mm mm A A A A
CCGT060201M-FP2 6,45 0,07 )
CCGT060202M-FP2 6.45 017 S
CCGT060204M-FP2 6,45 037 )
CCGTO9T301M-FP2 9,67 0,07 )
CCGTO9T302M-FP2 9,67 017 S
CCGT09T304M-FP2 9,67 037 S
CCGTO9T308M-FP2 9,67 0,77 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HE = beschichtetes Cermet
. ays °
Rhombisch positiv 80
s |~
Wendeschneidplatten
P M K |N S
HE HC HC |HC HC
nln|lv n|lwn %] nln 0| vluv
SN EHNEENREEEHEEEEE
| r ool SIS Z=Z=Z= =
waoalac2nnnununnxxzounoununon
Bezeichnung mm mm A A A A
CPGT050202M-FP2 5,64 017 S
CPGT050204M-FP2 5.64 037 S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HE = beschichtetes Cermet
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Auf- und Feinbohren

Dreikant positiv 60°

PN/~
TCGT INO)
-
S
Wendeschneidplatten
P M K N S
HE HC HC |HC HC
) 0|0 ) nlulun
8818183 -2858z882z 888
| olalalal SIS IXZI=Z=S=Z=
r waolaac2|nununnunnxzZzounununn
Bezeichnung mm mm A A A A A A
TCGTO6T104M-FP2 6,87 0,37 @
TCGT090204M-FP2 9,62 0,37 @
TCGT110202M-FP2 11,00 0,17 @
TCGT110204M-FP2 11,00 0,37 @

B2

optimale Wendeschneidp\atte fiir
mittlere ung'\'mstige

ute
g edingungen

BearbeitUT\ng

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832

184 Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren
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Auf- und Feinbohren

i ||UJI=II_TER

CBN - Rhombisch positiv 80°
CCGW

Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN|BH|HC|DP|BH BL DP
(&)
gIR8I22|2|2|]R RS
le r S5 33588555586
Bezeichnung mm mm A A
CCGW060208TM-2 2.7 0.8 SO B
CCGWD60204TM-2 28 0.4 XGRS
CCGWO09T308TM-2 2.7 0,8 RS
CCGWO9T304TM-2 2.8 0.4 DOD
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832 CN = Siliziumnitrid SisN4
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
HC = beschichtetes Hartmetall
DP = Polykristalliner Diamant
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
. .y °
CBN - Dreikant positiv 60
Wendeschneidplatten
K N|S H 0
CN|BHHC|DP|BH BL DP
(&)
SESEIEISIEIEINEE
le r 55588 % %556
Bezeichnung mm mm 2222222222
-~ TCGW110202TS-3 2.8 0.2 S
TCGW110204TS-3 31 0.4 S
“ TCGW110208TM-3 2.8 0,8 RS
TCGW110204TM-3 31 0,4 DD

Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832

SO/ x Neuim Programm

CN = Siliziumnitrid SisN,

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
HC = beschichtetes Hartmetall

DP = Polykristalliner Diamant

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
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—_— |IUJ;I|_TEH Auf- und Feinbohren

Schnittdaten fiir das Auf- und Feinbohren

Aufbohren
ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung negative Grundform
ﬂﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich Startwerte fiir Vorschub f, [mm/U]
. Wendeschneidplatten-Geometrie
g . . g
: Gletering dor oottt sauptsropen 2 |s | £
S 2|2 3 fz [mm] fz [mm]
g 2132 & |7V 3K
C<025% gegliiht 125 | 428 P1 (] 0.25
C>025..<055% gegliiht 190 | 639 P2 (1] 0.20
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergEltet 210 | 708 P3 (X} 0.19
C>0,55% gegliiht 190 | 639 P4 (1) 0.18
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 (X} 0.15
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 o0 ° 0.19
gegliht 175 | 591 P7 (] 0.25
P, .., . vergiitet 300 | 1013 | P8 | ee 0.18
ISRt ] vergitet 380 | 1282 | P9 | ee 0.15
vergiitet 430 | 1477 | P10 (1] 0.13
. gegliiht 200 | 675 | P11 (Ld 0.18
EOCh Iegllerter Sl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 (X ) 0.16
och legierter Werkzeugstahl
gehértet und angelassen 400 | 1361 | P13 (1] 0.13
. ferritisch / martensitisch, gegliht 200 | 675 | Pl4 (1} 0.15
TS T SR martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | P15 (1] 0.15
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 (1] 0.16
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 (1] 0.16
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 (1] 0.16
TEEmES ferritisch 200 | 675 K1 (X} ° 0.23
perlitisch 260 | 867 K2 (1] ° 0.20
niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 (1] ° 0.25
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 K4 (1} (] 0.20
G il sl ferritisch 155 | 518 K5 (L] ° 0.25
perlitisch 265 | 885 K6 (X} 0.20
GGV (CGI) 200 | 675 K7 () ° 0.23
AT T nicht aushéarthar 30 - N1 oo 025
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 N2 (1] 0.25
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 (1] ° 0.25
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 (1] [ 0.25
N > 12 % Si, nicht aushéartbar 130 | 447 N5 (] (] 0.25
Magnesiumlegierungen* 70 250 N6 (1] (] 0.25
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 (1} 0.25
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 (1) (] 0.25
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9 o0 ° 0.25
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 (1]
. gegliiht 200 | 675 Sl (Xd 013
Fe-Basis =
ausgehartet 280 | 943 S2 (X ) 0.13
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 (1] 0.13
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 | 1177 | S4 (] 013
S gegossen 320 | 1076 | S5 (1] 0.13
Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7 (] 0.17
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 (X ) 0.15
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die

empfohlene Anwendung)
[ Magliche Anwendung, Schnittdaten um 30-50 % reduzieren (fiir ISO M ca. 70-80 % erhéhen)
Hinweis: Falls Trockenbearbeitung maglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Gesamtkatalog 2017.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
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Auf- und Feinbohren — |ILIJI:ILTEH

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Aufbohren Feinbohren
negative Grundform positive Grundform
Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Startwerte fiir Schnitt_geschwindigkeit
Ve [m/min]
Hartmetall Cermet CBN
HC HE BH
WKK10S WKK20S WKP30S WSM20S WK10 WNN10 WEP10C WBH
L/D L/D L/D L/D L/D L/D f, [mm/U] f, [mm/U]
2xD¢|3xD¢ | 4xDe|2xDe| 3xD; | 4D |2xDe 3% D | 4xDe | 2xDe| 3xDe | 4xDe | 2xDe| 3xDe| 4xDe | 2x D |3x D 4D [ 2y | BB | 3xDc | 4 xDc | 6xD | =2y | D& 005 | 015 | 020
300 | 270 | 120 | 260 | 240 | 120 | 240 | 220 (Y1) (] 288 | 261 | 162
280 | 220 | 100 | 220 | 200 | 100 | 180 | 160 (1) (] 270 | 216 | 135
250 | 200 | 90 | 200 | 180 | 90 140 | 120 (1) (] 243 | 198 | 126
240 | 190 | 90 | 180 | 160 | 90 | 160 | 140 (X ) ° 234 | 189 | 117
210 | 170 | 80 140 | 130 | 80 (1) (] 207 | 171 | 108
250 | 200 | 90 | 200 | 180 | 90 160 | 140 (1) [ 243 | 198 | 126
280 | 220 | 100 | 220 | 200 | 100 (1) (] 270 | 216 | 135
230 | 180 | 80 180 | 160 | 80 () (] 225 | 180 | 117
200 | 160 | 70 130 | 120 | 70 (1) (] 198 | 162 | 99
170 | 130 | 60 120 | 100 | 60 (1) (] 171 | 135 | 72
230 | 170 | 100 | 180 | 160 | 100 (X ) ° 225 | 171 | 117
190 | 160 | 80 | 160 | 150 | 80 (X1} ° 189 | 162 | 99
180 | 140 | 70 120 | 100 | 70 (1) (] 180 | 144 | 81
230 | 180 | 100 | 160 | 130 | 100 () (] 225 | 180 | 117
170 | 150 | 80 130 | 110 | 80 (1) (] 171 | 153 | 90
230 | 210 | 100 | 200 | 180 | 100 (1} [ 207 | 162 | 108
190 | 170 | 80 150 | 120 | 80 (L] (] 153 | 117 | 99
210 | 190 | 100 | 170 | 140 | 100 (1) (] 171 | 135 | 81
280 | 250 210 | 190 | 130 | 190 | 170 | 130 () (] 225 | 189 | 108
220 | 200 170 | 150 | 130 | 170 | 150 | 130 (1) (] 180 | 153 | 99
390 | 350 350 | 320 | 150 | 210 | 190 | 150 (1} ° 243 | 207 | 126
250 | 220 190 | 170 | 130 | 170 | 150 | 130 (1) (] 180 | 153 | 99
260 | 230 200 | 180 | 130 | 160 | 150 | 130 (1) (] 225 | 180 | 117
190 | 170 150 | 130 | 120 | 150 | 140 | 120 (X ) (] 207 | 162 | 108
190 | 160 160 | 140 | 120

1000 | 850 | 650 | 1000 | 850 | 650

800 | 700 | 600 | 900 | 820 | 600

500 | 450 | 400 | 600 | 550 | 400

400 | 350 | 300 | 500 | 450 | 400

300 | 260 | 230 | 400 | 360 | 320

500 | 450 | 400 | 600 | 550 | 400

450 | 400 | 350 | 550 | 250 | 200

400 | 350 | 300 | 500 | 450 | 400

350 | 300 | 250 | 400 | 350 | 300

80 70 60
60 50 45
50 45 40
40 35 30
40 35 30

50 | 45 | 40 45 | 40 35 50 | 45 | 40

40 | 35 | 30 40 | 35 | 30 | 40 | 35 | 30

®e | 200 | 185 | 170

®e | 180 | 170 | 160

®e | 150 | 130 | 110

HC = beschichtetes Hartmetall
HE = beschichtetes Cermet
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
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Gewindebohren

Programmiibersicht HSS-E-Gewindebohrer

/= %
Bearbeitung l%l —
= =
Gewindetiefe 3,5 x Dy 3 x Dy
Bezeichnung TC216 Perform TC115 Perform
Abmessungsbereich UNF 6-40- UNF 6-40-
g UNF 1/2-20 UNF 1/2-20
Toleranz 2B 2B
KuhImittelzufuhr extern extern
Anschnittform B C
Beschichtung / Sorte WYB0AA WYB0AA
Langenausfiihrung M M
Seite 191 192
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Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer
TC216 Perform | mm |

—_ ||LUI=II_TEFI

< B=3,5-5| |J 32HRC
— Fir langspanende Werkstoffe - 1000
3xDN M -350
N/mm?
UNF =1
2B l ’ P M K N s H O
ASME B1.1 = WYB0AA oo oo oo oo
| 2
1
DIN 371 Dy ho L. Is & O I e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNF6-CO0- UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 3 =
M TC216-UNF10-CO0- UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3 =
¥ E\] y TC216-UNF1/4-C0- UNF 1/4-28 6.35 80 15 30 7 55 8 3 =
Dn | —— — — }—‘ﬁ@ |d1 TC216-UNF5/16-C0- UNF 5/16-24 | 7,938 90 18 35 8 6.2 9 3 =
_— a‘ ,l lo J TC216-UNF3/8-C0- UNF 3/8-24 | 9,525 100 20 39 10 8 11 3 =
-C
<7|3
Ih
Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNF6-C0-WY80AA
| 2
1
DIN 376 Dy ho L. I3 & O I e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNF7/16-L0- UNF 7/16-20 | 11,113 | 100 20 76 8 6.2 9 =
M TC216-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4 =
L [m]
|
Dn TR ——— Fdi
j Ak
f—Lc— I~
13
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNF7/16-L0-WY80AA
- o0 ‘
- les Werkzeug fur Haupt-
optimale anwendung
;|
) ungiinstige weitere
gute mittlere ; en Anwendung
. __
Bearbeitunnged'“gung
HSS-E (-PM) Gewindebohrer 191




— | |IUJI=ILTER Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer S —
TC115 Perform [ mm | W
m%

- Fir langspanende Werkstoffe

UNF 28

ASME B1.1 WYB0AA e o0 o0 o
d g
DIN 371 Dy h L. I3 ho O ke e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNF6-CO- UNF 6-40 3,505 56 6.5 20 4 3 6 3 s
M TC115-UNF10-CO- UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3 s
1 [\] y TC115-UNF1/4-CO- UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 55 8 3 £33
Dl > } =)-di TC115-UNF5/16-C0- UNF 5/16-24 | 7,938 90 12 35 8 6.2 9 3 s
t . g J TC115-UNF3/8-C0- UNF 3/8-24 | 9,525 100 15 39 10 8 11 3 3
f—— I3——|
hh
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-UNF6-C0-WYB0AA
d 2
DIN 376 Dy h L. I3 ho O ke e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNF7/16-L0- UNF 7/16-20 | 11,113 100 15 76 8 6.2 9 3 s
M TC115-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 4 s

Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-UNF7/16-L0-WY80AA

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
" " Anwendung
’ Bearheitungsbedingungen
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Gewindebohren
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Schnittdaten
Gewindebohren

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen

EIE = Kiihlschmiermittel-Empfehlung TC115 / TC216
@ | E =Emulsion 2
?:_L 0=0l £ th g beschichtet
& | v¢ = Schnittgeschwindigkeit 2 T é’w
s ©
g 2|2 | 2 (m/min]
2 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 5 a3 E g Ve Lm/min
o £ =) ]
g und Kennbuchstaben = Ss 3 ﬁ 15%Dy 2Dy 25xDy
C<025% gegliiht 125 428 P1 E 37 30 26
C>025...<055% gegliiht 190 639 P2 E 37 31 26
) C>0.25...<055% vergiitet 210 708 P3 E 23 19 17
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliiht 190 639 P4 E 23 19 16
C>055% vergiitet 300 | 1013 P5 E 14 12 10
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 E 23 19 16
gegliiht 175 591 P7 E 37 30 26
P ) vergiitet 285 960 P8 E 12 10 9
Niedrig legierter Stahl —
verglitet 380 | 1282 P9 E 7 6 5
vergiitet 430 | 1477 | P10 0 5
_ gegliiht 200 675 P11 E 23 19 16
At ey Sfietil) o) gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 | E 14 12 10
hoch legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1282 | P13 ] 7 6 5
Nichtrostender Stahl ferrmsch / martené{tlsch, gegliiht 200 675 P14 E 7 6 5
martensitisch, vergiitet 330 1114 P15 E 5 4 3
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 E 8 7 6
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 M2 E 5 4 3
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 E 6 5 4
ferritisch 200 400 K1 E 22 18 16
Temperguss =
perlitisch 260 700 K2 E 11 9 8
niedrige Festigkeit 180 200 K3 E 44 36 32
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ka E 17 14 12
: : ) ferritisch 155 400 K5 E 22 18 16
Gusseisen mit Kugelgraphit =
perlitisch 265 700 K6 E 12 10 9
GGV (CGI) 230 400 K7 E 10 8 7
. X nicht aushartbar 30 - N1 E 8 7 6
Aluminium-Knetlegierungen = -
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 E 32 26 22
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 E 22 18 16
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 314 N4 E 22 18 16
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5 E 25 21 18
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 0 34 28 24
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7 E 14 12 10
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 E 36 29 25
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 N9 E 48 40 34
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 E
) gegliht 200 675 S1 E
Fe-Basis —
ausgehartet 280 943 S2 E 3
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3 E
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 S4 0 3
s gegossen 320 | 1076 S5 0 3
Reintitan 200 675 S6 E 8 7 6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7 0 4 4
B-Legierungen 410 | 1396 S8 0 4 4
Wolframlegierungen 300 | 1013 S9 0 2 2
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10 0 7 5
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - He
gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 E 22 18 15
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 E 13 10 9
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 E 8 6 5
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 E 8 6 5
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 E 8 6 5
Graphit (technisch) 65 Shore| 06 E 19 16 13
! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Gesamtkatalog 2017.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
*Bei Werkstoffen mit einer Harte von mehr als 63 HRC ist die Schnittgeschwindigkeit um 50-75 % zu reduzieren
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Gewindeformen

Programmiibersicht HSS-E (-PM)-Gewindeformer
M — Metrisches Gewinde

’-ﬁ' -——_ ’é-'
Bearbeitung % =
— = =
Gewindetiefe 3 x Dy 3,5 x Dy 3,5 x Dy
Bezeichnung TC430 Supreme | TC420 Supreme | TC430 Supreme | TC440 Supreme | TC420 Supreme | TC430 Supreme | TC440 Supreme
Abmessungsbereich M 3-M 10 M 5-M 24 M 5-M 16 M2-M 12 M 5-M 16 M 5-M 16 M 5-M 12
Toleranz 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX / 6HX 6HX 6HX
KuhImittelzufuhr extern radial radial extern / radial axial axial axial
Anschnittform C C C C E C C
Beschichtung / Sorte WW60EL WW®60AD / WW®60AD / WY80AD WWG60AD / WWG60AD / WY80AD
WW60BA WWG6OEL WW60BA WW60EL
Schneidstoff HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E
Seite 199 200 202 196 201 203

198

R

Programmiibersicht HSS-E (-PM)-Gewindeformer
MF — Metrisches Feingewinde

Bearbeitung

%
=

LL

Gewindetiefe 3,5 x Dy 3,5 x Dy
Bezeichnung TC430 Supreme TC440 Supreme TC430 Supreme
Ab bereich MF 8x1- MF 8x1- MF 8x1-

messungsbereic MF 16x1.5 MF 16x1.5 MF 16x1.5
Toleranz 6HX 6HX 6HX
KuhImittelzufuhr radial radial axial
Anschnittform C C C
Beschichtung / Sorte WW60AD / WWGEOEL WY80AD WW60AD / WWG0EL
Schneidstoff HSS-E-PM HSS-E HSS-E-PM
Seite 206 205
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Bezeichnungsschliissel
HSS-E (-PM) und VHM-Gewindeformer

Beispiel:

T Cha

40 - M10 -C 1-WW 60 AD

1 2 3 4 5 6 7 8 Sorte
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp

T Threading (Gewinden)

4 Gewindeformer

10 Universal, Advance

20 Universal, Supreme

30 IS0 P, Supreme
40 1SO M, Supreme
70 IS0 P, Supreme

5

6

7

1. Trennzeichen

Gewindeabmessung

Toleranz / Schafttyp

Modifikation

—  Metrisch

DIN/ANSI

6HX, 2BX  Verstarkter Schaft
66X Verstarkter Schaft
7GX Verstarkter Schaft
6HX, 2BX  Uberlaufschaft
6GX Uberlaufschaft
7GX Uberlaufschaft

0 AuBenkihlung
ohne Schmiernuten

Innenkiihlung axial,
ohne Schmiernuten

2 Innenkiihlung radial

5 Innenkiihlung axial,
mit Schmiernuten

6 AuBenkihlung
mit Schmiernuten

D Anschnittform D

E Anschnittform E
Anschnittform E

F Innenkiihlung axial
ohne Schmiernuten

L Linksgewinde

H Verlangerter Schaft XL

Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Vollhartmetall und HSS-E (-PM)

Beispiel:

W W 80 AD

Walter 1 2 3 05
10 BA TicN

1 2 3

Substrat Anwendungsbereich Beschichtung

Verschlei3- )
festigkeit AD TN

20 EL AICRN
G VHM 25

W  HSS-E-PM 70

Y HSS-E 90

Zahigkeit
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer

Gewindeformen

TC420 Supreme [ mm |

< E=1,5-2 36HRC
35x0N| [~/ 120
- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M P M K N S H o0
6HX WW60AD oo oo o0 o
DIN 13 WW60BA oo oo oo o
o <<
DIN 2174 a g E
P h L I3 h9 L g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—~|p TC420-M5-CF- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
M& TC420-M6-CF- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
f { TC420-M8-CF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 R
DN : d; TC420-M10-CF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 o=
-—Lc - lg [~
— I3——|
\ I
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M5-CF-WW60AD
(=} <<
DIN 2174 i g E
P h L I3 h9 L] g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-LF- M 12 175 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M16-LF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
[m]
1
di

-]

|

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-LF-WW60AD
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC420 Supreme [ mm |
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< E=1,5-2 36HRC
- 1200
3,5xDN :;;W ~200
— Fir langspanende Werkstoffe N/mm?
M = P M K N S H 0
66X = WWE0AD o oo °0 o
DIN13 — WWB0BA oo oo e o
(=] <<
DIN 2174 @ : B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—~|P TC420-M5-EF- M5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 5 o=
&\g TC420-M6-EF- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 o=
¥ T | TC420-MB-EF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 S
[:N } . ‘d; TC420-M10-EF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 R
~—Lc— ’llg ~
— I3—|
\ [t
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M5-EF-WW60AD
(=] <<
DIN 2174 & g B
P h L I3 h9 L] Iy § s
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-NF- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M16-NF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
[m]
|
O T ]
lgf=~
Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-NF-WW60AD
- [ X ]
- _|es Werkzeug fir Haupt-
optimale anwendung
S O L .
) ngiinstige weitere
gute mittlere U119 Anwendung
Bearbeitunngedi“gunge“
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer .
TC420 Supreme [ mm | JR—

JRRARARRRRREAKRER —
UCULTUUULU UL LU p————
e

< C=2-3 36HRC
3,5xDN M 120

- Fir langspanende Werkstoffe N/mm?

M P M K N S H O

6HX WW60AD e o0 o o0 o

DIN 13 WW60BA e o0 © o0 o
(=) <<
DIN 2174 @ 2 8
P h L I3 h9 L g s £
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
~|p TC420-M5-C2- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 o=
&5 TC420-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
______________ T 4 TC420-M8-C2- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 K
R e 3 d; TC420-M10-C2- M10 15 | 100 | 15 39 10 8 11 KK

- Ig [~
I h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WWE0AD: TC420-M5-C2-WWB0AD
(=]

DIN 2174 @ : £
P h L I3 h9 L] g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC420-M12-L.2- M 12 175 110 16 83 9 7 10 6 o=
TC420-M14-L2- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 RS
TC420-M16-L2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 K
TC420-M20-L2- M 20 25 140 25 95 16 12 15 7 RS
TC420-M24-L.2- M 24 3 160 30 113 18 145 17 8 K

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC420-M12-L2-WW60AD
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer A | —
TC430 Supreme [ mm |

— Fir langspanende Werkstoffe < C=2-3 36HRC
~ 150 M nur mit Ol = 1200
3xDN M i -200
N/mm?
M =3
6HX = P M K N S H O
DIN 13 — WWBOEL o0 o o o

|

d; ]

DIN 2174 P h L I3 h9 L] Iy g

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =

—-|P TC430-M3-C0- M3 05 56 6 18 35 2,7 6 4 =

[M TC430-M4-C0- M 4 0,7 63 7 21 4,5 34 6 5 =

N [\] y TCA430-M5-C0- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 =

Dn =di TC430-M6-CO- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =

TFL ] g J TC430-M8-C0- M8 125 90 12 35 8 6.2 9 6 =

C
fe— I3— TC430-M10-C0- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 =
I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60EL: TC430-M3-C0-WW60EL

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer LA
TC430 Supreme [ mm |

!l PROTOTER

< C=2-3 36HRC
- Fir langspanende Werkstoffe 3,5xDN M 3%33

— IS0 M nur mit O N/mm?
M P M K N S H o
6HX WW60EL e o o o
DIN 13 WW60AD e o o o
4 g 2
DIN 2174 P h L I3 h9 L g ‘§° S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—P TC430-M5-C1- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 =
M TC430-M6-C1- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 =
{ T | TC430-M8-Cl- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 o8
DN : =5di TC430-M10-Cl- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 o=
f ~—Lc -l lg l
<7|34>
\ I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-C1-WW60AD

— (=]
DIN 2174 4 g g
P h L I3 h9 L] g § S
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M12-L1- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 o=
TC430-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 o=
[m]
|
di

-]

lgf=

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-L1-WW60AD
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer T e Slwases,
TC430 Supreme [ mm |

< C=2-3 36HRC
— Fir langspanende Werkstoffe 3,5xDN }ggg
~ 150 M nur mit Ol

N/mm?
M P M K N S H o0
6HX WW60EL e o o o
DIN 13 WW60AD e o o o
d g 2
DIN 2174 P h L I3 h9 L] Iy § g
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC430-M5-C2- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 =
TC430-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =
T | TC430-M8-C2- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 6 n|®N
=} di TC430-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 N s

-]

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8-C2-WW60AD

— =]

DIN 2174 4 g &
P h L I3 h9 L] Iy § s

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm =

TC430-M12-L.2- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 o s

TC430-M16-L.2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 NN

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M12-L.2-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

HSS-E (-PM) Gewindeformer 201



—_ ||UJI=ILTEI=!

Gewindeformen

HSS-E Maschinen-Gewindeformer
TC440 Supreme [ mm |

i e i

TITTITT

- Fir langspanende Werkstoffe C=2-3 32HRC
— Fir rostfreie Stahle bei Verwendung von Emulsion - 1000
3,5xDN :;Rﬂ -200
N/mm?
M 6HX P M K N S H 0
DIN13 WY80AD o oo [ ] °
d 2
1
DIN 2174 P I L. I3 ho O ke e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC440-M2-C6- M2 0.4 45 6 6 2,8 2,1 5 3 =
M TC440-M2.5-C6- M 25 0,45 50 8 8 2,8 2,1 5 3 =
[\] t TC440-M3-C6- M3 0,5 56 6 18 35 2,7 6 3 E3
Dn } % d1 TC440-M4-C6- M4 0,7 63 7 21 4,5 34 6 3 =
t L g J TC440-M5-C6- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 4 =
C
J3—| TC440-M6-C6- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =
h TC440-M8-C6- M8 125 90 12 35 8 6,2 9 5 E3
TC440-M10-C6- M 10 15 100 15 39 10 8 11 5 3
< M2,5 max. Gewindetiefe 3xDy
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AD: TC440-M2-C6-WY80AD
d 2
1
DIN 2174 p I L I3 h9 ] lg e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC440-M12-L6- M12 1,75 110 16 83 9 7 10 5 3

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AD: TC440-M12-L6-WY80AD

DO/ x Neuim Programm
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HSS-E Maschinen-Gewindeformer
TC440 Supreme [ mm |

—_ ||LUI=II_TEFI

- Fir langspanende Werkstoffe < C=2-3 32HRC
— Fir rostfreie Stahle bei Verwendung von Emulsion = 1000
3,5xDN ::;W -200
N/mm?
M %
6HX = P M K N 0
DIN 13 — WYB0AD e oo d
d 2
1
DIN 2174 J I Le I3 ho O lo e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
—-|P TC440-M5-C1- M5 0.8 70 8 25 6 4,9 8 4 =
(\i\g TC440-M6-C1- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =
[} E\] TC440-M8-C1- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 £3
Dy } ==3-d1 TC440-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 5 F)
t .l f
<7Lc4— |9 |-—
[ 13—
\ h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AD: TC440-M5-C1-WY80AD
d 2
1
DIN 2174 J I Le I3 ho O lo e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC440-M12-L1- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 5 =
i
On R 2
lgf=~
Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AD: TC440-M12-L1-WY80AD
- o0
- ales Werkzeug fur Haupt-
optimale anwendung
@ B\
) ungiinstige weitere
gute mittlere ’ en Anwendung
: ___
Bearbeitu“ngedmgung
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HSS-E Maschinen-Gewindeformer
TC440 Supreme [ mm |

- Fir langspanende Werkstoffe

< C=2-3 32HRC
— Fir rostfreie Stahle bei Verwendung von Emulsion ~ 1000
3,5xDN M -200

N/mm?
M 6HX P M K N S H 0
DIN 13 WY80AD e oo [ L
d 2
1
DIN 2174 J I Le I3 ho O lo e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC440-M5-C2- M5 0.8 70 8 25 6 4,9 8 4 =
TC440-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =
[\] y TC440-MB-C2- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 E3
=}d1 TC440-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 5 =
1
- Ig [~

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AD: TC440-M5-C2-WY80AD

a

dp <<

DIN 2174 P I Le I3 ho O k e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =

TC440-M12-L2- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 =

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AD: TC440-M12-L.2-WY80AD

DO/ x Neuim Programm
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HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer | e
TC430 Supreme [ mm |

< C=2-3 36HRC
— Fir langspanende Werkstoffe 3,5xDN }583
~ 150 M nur mit Ol

MF /= P M K N S H o0
6HX g_ WWBOEL e o o o
DIN 13 = WW60AD e o o o

d g 2

DIN 2174 P h L I3 h9 L] o g g

Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =

TC430-M8X1-L1- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 6 o s

TC430-M10X1-L1- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 7 FRIE

L TC430-M10X1.25-L1- MF10x1.25| 1,25 | 100 15 77 7 55 8 7 o |8

d1 TC430-M12X1-L1- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 FRIEK]

lgl TC430-M12X1.25-L1- MF 12x1.25 | 125 | 100 13 73 9 7 10 8 || !

TC430-M12X1.5-L1- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 FRIEKS

TC430-M14X1.5-L1- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 o |8

TC430-M16X1.5-L1- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 ERIES

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8X1-L1-WW60AD

HSS-E-PM Maschinen-Gewindeformer
TC430 Supreme [ mm |

< C=2-3 36HRC
— Fiir langspanende Werkstoffe 3,5xDN M 120
~1S0 M nur mit Ol '

N/mm?

P M K N S H 0
MF 6HX

WW60EL o0 o [ [}
DIN 13 WW60AD e o o o
i Z 32
DIN 2174 P I L I3 hg [] lg s 2
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC430-M8X1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 a a
TC430-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 7 8 a
TC430-M10X1.25-L2- MF 10x1.25 | 1,25 100 15 77 7 55 8 7 a a
TC430-M12X1-L2- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 8 a
TC430-M12X1.25-L.2- MF 12x1.25 | 1,25 100 13 73 9 7 10 8 a a
TC430-M12X1.5-L2- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 8 a
TC430-M14X1.5-L2- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 a a
TC430-M16X1.5-L2- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 a a

Bestellbeispiel fiir die Sorte WW60AD: TC430-M8X1-L2-WW60AD

o0
fr .
:males Werkzeud o
- anwendung
o & B |,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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HSS-E Maschinen-Gewindeformer méan—umab

TC440 Supreme [ mm |
- Fir langspanende Werkstoffe < C=2-3 32HRC
— Fir rostfreie Stahle bei Verwendung von Emulsion - 1000
3,5xDN -200
N/mm?
M F 6HX P M K N S H 0
DIN 13 = WYB0AD o oo e o
a
dp <
DIN 2174 P I Le I3 ho O lo e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
TC44L0-MBX1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5 =
TC440-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 5.5 8 5 =
TC440-M12X1.5-L2- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 5 E3
TC440-M14X1.5-1L2- MF 14x1.5 15 100 15 58 11 9 12 6 =
TC440-M16X1.5-L2- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 6 E3
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AD: TC440-M8X1-L2-WYB0AD
(Y
fur t-
. s Werkzeug Haup
optimale anwendung
@ B\
instige weitere
irilere unguns
ute mitt Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen —

DO/ x Neuim Programm

206 HSS-E (-PM) Gewindeformer



Gewindeformen

—_ ||UJI=II_TEI=I

Schnittdaten
Gewindeformen

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen

:13 = Kiihlschmiermittel-Empfehlung TC410 / TC420 / TC430 / TC44OD
2 | E = Emulsion 2
::::_L 0=0l £ !EE g beschichtet
& | v = Schnittgeschwindigkeit 8 T é-’w
s ©
o £ =) S
2 . - B = Ve [m/min]
X Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen = o E o
et c ‘S ]
g und Kennbuchstaben = 2= 3 ﬁ 1,5x Dy 2xDy 2,5xDy
C<025% gegliiht 125 428 P1 E 48 39 34
C>025...<055% gegliiht 190 639 P2 E 45 37 31
) C>025...<055% vergiitet 210 708 P3 E 50 41 35
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliiht 190 639 P4 E 31 25 21
C>055% vergiitet 300 | 1013 P5 E 18 15 13
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 E 31 25 21
gegliiht 175 591 P7 E 28 23 19
P o ) vergiitet 285 960 P8 E 18 15 13
Niedrig legierter Stahl —
verglitet 380 | 1282 P9
vergiitet 430 | 1477 | P10
_ gegliiht 200 675 P11 E 31 25 21
At ey Sfietil) ) gehartet und angelassen 30 | 1013 | P12 | E 18 15 13
hoch legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1282 | P13
5 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14 EO 3/6 2/5 214
Nichtrostender Stahl = =
martensitisch, vergiitet 330 1114 P15 0 5 4 4
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 EO 7/16 6/13 5/11
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1013 M2 1] 5 4 4
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 EO 2/5 2/4 2/4
ferritisch 200 400 K1
Temperguss —
perlitisch 260 700 K2
niedrige Festigkeit 180 200 K3
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ka
: : : ferritisch 155 400 K5 E 31 25 21
Gusseisen mit Kugelgraphit —
perlitisch 265 700 K6 E 15 13 11
GGV (CGl) 230 400 K7
. X nicht aushartbar 30 - N1 E 61 50 43
Aluminium-Knetlegierungen = -
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 E 57 47 40
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 E 54 44 37
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 E 54 4b 37
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5
Magnesiumlegierungen? 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7 E 23 19 16
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 N9
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
) gegliiht 200 675 S1 0 8 6 5
Fe-Basis —
ausgehartet 280 943 S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3 o 8 6 5
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 S4
S gegossen 320 | 1076 S5
Reintitan 200 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1262 S7
B-Legierungen 410 | 1396 S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 65 Shore| 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Gesamtkatalog 2017.

3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.

Technischer Anhang — Gewindeformen
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Programmiibersicht Gewindefraser

Universell

Y
=
=
=
—=
=
=

Bearbeitung

Gewindetiefe 1,5xDy 2,0xDy 2,5xDy 3,0xDy
Bezeichnung T2710 T2711 T2712 12713
Beschreibung Mehrreihiger Mehrreihiger Mehrreihiger Einreihiger Einreihiger
Gewindefraser mit Gewindefraser mit Gewindefraser mit Gewindefraser mit Gewindefraser mit
Wendeschneidplatten Wendeschneidplatten Wendeschneidplatten Wendeschneidplatten Wendeschneidplatten
Kiihimittelzufuhr axial / radial axial / radial axial / radial axial / radial axial / radial
Beschichtung / Sorte WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S
DIN 1835B /
Schaft DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B Walter Capto™
M/ MF 1210 M/ MF 1214 M/ MF 1218 | M/MF | 222 M/ MF | 224

Gewindeart | Seite

UNC/UNF/UN 212

UNC/UNF/UN 1216

UNC/UNF/UN 1220

UNC/UNF/UN |222

UNC/UNF/UN 224

208 Gewindefraser



Gewindefrasen — ||LUI=II_TER

Bezeichnungsschliissel fiir Wendeschneidplatten-Gewindefraser

Werkzeug:

T|2 |7 1| - 29 -\ W 32 -3 |-/09 - 3 - 24

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
1 2 3 4 5 6
) 1. Trenn- Schneid-
Werk r Generat| Werk: rt Werk t .
erkzeuggruppe eneration erkzeuga erkzeugtyp zeichen durchmesser
i ) Wendeschneidplatten- Uni Il mit Dreikantplatt 1,5xD, _ i
T Threading (Gewinden) 7 Gowindofriser 10 universell mit Dreikantplatte xDy Metrisch
11 Universell mit Dreikantplatte 2.0xDy +Inch

12 Universell mit Dreikantplatte 2,5xDy

13 Universell mit Dreikantplatte 30xDy/

modular
7 8 9 10 1 12
m ” " P Schneidreihen-
Aufnahmetyp AufnahmegroBe Zahnezahl PlattengroBe Schneidreihenanzahl abstand
W Weldonschaft
C Walter Capto™
Wendeschneidplatte:
1 2 3 4 5 6 Walter| 7 8 9
1 2 3 4 5
Familie PlattengroBe Plattenradius / Gewindespezifikation Spanmulde Schneidkante
Gewindefrasplatte
P26300 5 gikant positiv 06 01=01mm
EJ? 02=02mm D 6
_ =10°
Gewindefrasplatte 14 04=04mm
P26310 Dreikant positiv, 22 G11 = G-Gewinde, 11 G/Zol
fiir einreihige Werkzeuge

6 7 8 9
Freiflachen- . n
. Anwendung 1SO-Anwendungsbereich Generation
ausbildung
Universeller Einsatz errstc_hLei‘[i» Schneidstoffe fiir: S Tigertec® Silver
1 SM  inISO-Werkstoffen estigkel 7 Gewindefrs
P.M.K,N, SundH ewinaerrasen
j 7
37
Zahigkeit
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2710 [ mm |

<

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
15N %E % T
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2710 oo 00 oo [ J ( X J [ ]
Werkzeug Pmax Dc |z I3 I dy Anz
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm Z WSP  Type
Schaft DIN 1835 B * T2710-17-W16-3-06-2-15 M 20 2,50 16,5 15 33 88 16 3 6 P26300-06 ..
, n
3
-— \21——1
LSy = !
i 7 A ]
Schaft DIN 1835 B * T2710-19-W20-3-06-3-12 M 24 3,00 19 12 391 98 20 3 9 P26300-06 ..
: n * T2710-24-W25-3-09-3-14 M 30 3,50 24 14 495 117 25 3 9
5 P26300-09 ..
* T2710-29-W32-3-09-3-16 M 36 4,00 29 16 58,5 131 32 3 9
=121 =]
Dt AR ATAES. —— :1 * T2710-35-W32-3-11-3-18 M 42 4,50 35 18 68,5 139 32 3 9 P26300-11 ..
1 Sampasn (| SN % T2710-40-W40-3-14-3-20 M48 | 500 40 20 79 163 40 3 9
* T2710-44-W40-3-14-3-22 M 56 5.50 b4 22 91 174 40 3 9 P26300-14 ..
* T2710-52-W40-4-14-3-24 M 64 6,00 52 24 103 185 40 4 12
Variable Kuihimittelzufuhr: stirnseitige KiihImittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
KuhImittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] grz?omoment-Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
naeg 0.4-12 Nm 0.4-12 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
I\ gir;ir;;oment—Schraubendreher, FS2248
Anzugsdrehmoment 1.0-6.0Nm
— Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@3 Schraubendreher FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)

DO/ x Neuim Programm
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Gewindefrasplatten P26300

i ||LIJI=II_TEI=I

KIN|S 0
E HC|HC|HC|HC|HC|HC[HC
_Zlojniglaeole
o MMM MO M MmN
r |Steigung P |Steigung P| | E % l% % % % % % E
Bezeichnung GréBe| mm mm G/Zoll mm | <n |33 (33332
60 . P26300-0601-D67 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 &GS S DS
N P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S DS
(Q/' P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OGS S SDSD
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 OGS S SDSD
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 & D SHDSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 &S SSDSD
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 | S SSSDSD
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 DD S S S
6 ; P26300-0601-D61 6 | 01 | 140-290 | 18-9 | 673 | 3 |98|98|9% (8% 88|58
A\ P26300-0602-D61 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 |¥8(%8 88 %8 8
\Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |SR(ER|E8 I8 %8 8
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 (38|88 58I
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1085 3 |9888 |88 %8 %% %8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 |98/98(88 98 8|88
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 |98 88|88 %8 588
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |98 88 |58 58 588
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 1343 3 (98|88 |88 588
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
I3 M20/ | M24/ | M30/ | M36/ | M&2/ | M48/ | M56/ | M64/ | Dn
Bezeichnung Kdrper [mm] [ M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 [[mml| 15 2 | 25 3 3,5 4 | 45 5 55 6
T2710-17-W16-3-06-2-15 330 | 0601 >20 | 0601 0601
T2710-19-W20-3-06-3-12 | 391 0602 > 24 | 0601 | 0601 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 | 49,5 0902 >30 0901 0902
T2710-29-W32-3-09-3-16 | 585 0902 >36 0901 0902
T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 1102 > 42 | 1101 | 1101 1102 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79.0 1402 > 48 1401 | 1401 1402 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 1404 > 56 1401 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 | 1030 1404 | =64 | 1401 | 1401 1402 1402 1404
Beispiel: Mit dem Korper T2710-35-W32-3-11-3-18 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 11 und dem Radius 0,2 mm (1102 -> P26300-1102..)
kann ein M42- oder M45-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 und 4,5 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 42 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2710 [ mm |

<

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
1.5 % | § % Vg
UN P M K N S H 0
ASME B1.1 T2710 o0 00 00 o o0 o
Werkzeug Prax De  la 15 b di Anz
Bezeichnung Dn G/Zoll mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2710-18-W16-3-06-2-11.3 UNC 7/8-9 9 18 113 | 36,5 92 16 3 6 P26300-06 ..
, n
3
4—\21——1
BT = !
I o/ N — Sy
Schaft DIN 1835 B * T2710-20-W20-3-06-3-12.7 UNC1-8 8 20 127 | 411 100 20 3 9 P26300-06 ..
: N * T2710-26-W25-3-09-3-12.7 UN 1.1/4-8 8 26 127 | 522 | 119 25 3 9
B * T2710-31-W32-3-09-3-19.1 UN1.1/2-8 8 31 | 1905 | 637 | 135 32 3 9 P26300-09 ..
=121 =]
Dt AAAT AT —— :1 * T2710-43-W40-4-09-3-25.4 UN 2-6 6 43 254 | 80,7 | 160 40 4 12
e v s

Variable Kiihimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Kaorper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D¢ [mm] 18-20 26-43
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
KuhImittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 18-20 26-43
@] g)rr]t;rorgoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001
Anzugsdrehmoment 0.4-12Nm 0.4-1.2Nm
— FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP)

=

Wechselklinge

Schraubendreher

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

Gewindefrasplatten P26300

K|IN|S 0
c
£ |HC|HC|HC|HC|HC|HC HC
2|olaola e
To| i mn nl.n
r |Steigung P |SteigungP| | | N -Ff Z2212 22|28
Bezeichnung GroBe| mm mm G/Zoll mm | <»n |33
60 . P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 | SDSDSDS
PN P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 OGS SDSD
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 | DD SDSDS
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 | DD DS S
60 ; P26300-0601-D61 6 | 01 | 1.40-290 | 18-9 | 673 | 3 |98|98|9%(88 88|58
s P26300-0602-D61 6 02 | 300-320 8 658 | 3 |¥8(%8 88 %8 88
\Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2,90 18-9 948 | 3 |TR(ER|E8 N8 %88
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 |3R(E8|E8 I8
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Bezeichnung Kdrper I3 [mm] 7_/98 1-8 1_11/28 1_11/24 1_3;/28 1_11/22 Dy 18* 16 14 12 8 6
T2710-18-W16-3-06-2-11.3 36.5 0601 >0,87" 0601
T2710-20-W20-3-06-3-12.7 411 0602 0601 0601 0601 0601 >1,00" 0601 0601 0601 0601 0602
T2710-26-W25-3-09-3-12.7 52,2 0601 0601 0601 >1,25" 0901 0901 0901 0901 0902
T2710-31-W32-3-09-3-19.1 63,7 0601 >1,50" 0901 0901 0902
T2710-43-WA40-4-09-3-25.4 807 >200"| 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
Beispiel: Mit dem Kérper T2710-20-W20-3-06-3-12.7 sowie der Wendeschneidplatte der GréBe 06 und dem Radius 0,2 mm * = UNEF
(0602 -> P26300-0602..) kann ein UNC 1"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Krper-/Wendeschneidplatten-Kombination
UN-Gewinde mit 8 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2711[ mm | <

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
20 %E % T
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2711 o0 060 o060 o o0 o
Werkzeug Pmax Dc |z I3 I dy Anz
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm Z WSP  Type
Schaft DIN 1835 B * T2711-17-W16-3-06-2-20 M 20 2,50 16,5 20 43 98 16 3 6 P26300-06
, i T2711-19-W20-3-06-2-24 M 24 3,00 19 24 51 110 20 3 6 ;
3 T2711-24-W25-3-09-2-31.5 M 30 3,50 24 315 64,5 132 25 3 6 P26300-09 ..
| 121
[Ra g dl — ¥ T2711-52-W40-4-14-2-60 M 64 6,00 52 60 135 217 40 4 8 P26300-14 ..
O
- N — STy
Schaft DIN 1835 B T2711-29-W32-3-09-3-24 M 36 4,00 29 24 76.5 149 32 3 9 P26300-09 ..
: i T2711-35-W32-3-11-3-27 M 42 4,50 35 27 89,5 160 32 3 9 P26300-11 ..
B T2711-40-W40-3-14-3-30 M 48 5,00 40 30 103 187 40 3 9
121 | P26300-14 ..
Dt AR ATAES. DE d:] T2711-44-W40-3-14-3-33 M 56 5,50 44 33 119 202 40 3 9
Variable Kiihimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
N — Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Iigigl Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0.9 Nm 0.9 Nm 2,0Nm
Kiihimittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] grr]zrlgnoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
9 0.4-1.2 Nm 0.4-12 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-Schraubendreher,
=]l digital FS2248
Anzugsdrehmoment 1.0-6,0Nm
_— Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@z— Schraubendreher FS2086 (Torx 61P) F52088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 91P)

DO/ x Neuim Programm
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Gewindefrasplatten P26300
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KIN|S 0
E HC|HC|HC|HC|HC|HC [HC
_Zlojniglaeole
o MMM MO M MmN
r |Steigung P |Steigung P| | E % l% % % % % % E
Bezeichnung GréBe| mm mm G/Zoll mm | <n |33 (33332
60 . P26300-0601-D67 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 &GS S DS
N P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S DS
(Q/' P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OGS S SDSD
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 OGS S SDSD
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 & D SHDSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 &S SSDSD
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 | S SSSDSD
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 1343 3 | DS DS S
60\ . P26300-0601-D61 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |SR(E8(E8 58 %8 8
A\ P26300-0602-D61 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 |¥8(%8 88 %8 8
\Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |SR(ER|E8 I8 %8 8
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 (38|88 58I
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1085 3 |9888 |88 %8 %% %8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 |98/98(88 98 8|88
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 |98 88|88 %8 588
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |98 88 |58 58 588
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 |1343] 3 (38|98 (38|88 W
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
I5 | M20/|M24/ | M30/ | M36/ | M42/ | M48/ | M56/ | M64/ [ Dn
Bezeichnung Kdrper [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 [[mm]| 15 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 55 6
T2711-17-W16-3-06-2-20 43 | 0601 >20 0601 | 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51 0602 >24 | 0601 | 0601 0602
T2711-24-W25-3-09-2-315 | 64,5 0902 >30 | 0901 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 | 76,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 1102 > 42 | 1101 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103 1402 > 48 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 119 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135 1404 | >64 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402 1402 1404
Beispiel: Mit dem Korper T2711-29-W32-3-09-3-24 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Korper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 und 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser = 36 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2711[ mm |

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
2D %E % Vg
UN P M K N S H 0
ASME B1.1 T2711 o0 00 00 o o0 o
Werkzeug Pmax Dc |21 |3 |1 d1 Anz
Bezeichnung Dn G/Zoll mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2711-18-W16-3-06-2-25.4 UNC 7/8-9 9 18 254 | 475 | 103 16 3 6 P26300-06
, 1 T2711-20-W20-3-06-2-25.4 UNC1-8 8 20 254 | 539 | 113 20 3 6 ;
3 T2711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC 1.1/4-7 7 26 | 32,66 | 68 135 25 3 6 P26300-09 ..
2|
D‘c 3 il f) '
I o/ N — Sy
Schaft DIN 1835 B T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC 1.1/2-6 6 31 254 | 80,7 | 153 32 3 9 P26300-09 ..
: N
3
=121 =]
T A—M—fl
El V2 e N AT

Variable Kiihimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Kaorper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

DO/ x Neuim Programm
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Einbauteile
D¢ [mm] 18-20 26-31
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
KuhImittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0,9 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 18-20 26-31
@] g)rr](;rongoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2Nm 0,4-1,2 Nm
— FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP)

=

Wechselklinge

Schraubendreher

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

Gewindefrasplatten P26300

KIN|S 0
c
£ |HC|HC|HC|HC|HC|HC HC
2|olaolan e
To | M mimnmn mn n( o
r |Steigung P|SteigungP| | | & £ z222 222
Bezeichnung GroBe| mm mm G/Zoll mm | <n |3 232322
N . P26300-0601-D67 6 01 | 1.40-290 18-9 673 | 3 |5 D DS DS
PN P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 OGS DS
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 9248 | 3 | DDDSS
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 BSOS S DD
60 . P26300-0601-D61 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |SR(E8|E8 58 %8
s P26300-0602-D61 6 0.2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 |ER(ER|E8 I8 %8 S8
\Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2,90 18-9 948 | 3 |3R(ER|E8 I8 %8 8
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 (38|88 8%
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
) . I3 7/8 11/4 | 1172 | 7/8 11/8 | 11/4 | 13/8 | 11/2
Bezeichnung Kdrper v 9 1-8 7 6 14 1-12 12 12 12 12 Dn 18* 16 14 12 8 6
T2711-18-W16-3-06-2-25.4 | 475 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >0.87" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601
T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 539 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =1,00" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0602
T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68 0902 >1,25" 0901
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 807 0902 0901 | =1,50" | 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
o i ) ) * = UNEF
Beispiel: Mit dem Korper T2711-31-W32-3-09-3-25.4 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm
(0902 -> P26300-0902..) kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Korper-/Wendeschneidplatten-Kombination
UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2712[ mm |

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
2.59DN %E % Vg
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2712 o0 00 oo [ J ( X J [ ]
Werkzeug Prax De  la Lo I3k Anz
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm dp z WSP Type
Schaft DIN 1835 B T2712-24-W25-3-09-2-31.5 M30 | 350 24 315 63 795 | 147 25 3 6 P26300-09
" T2712-29-W32-3-09-2-36 M36 | 4,00 29 36 72 94,5 | 167 32 3 6 ;
RLCL T2712-35-W32-3-11-2-40.5 M 42 | 4,50 35 405 81 | 1105 | 180 32 3 6 | P26300-11 ..
T‘ZI*L l T T2712-40-W40-3-14-2-50 M 48 | 5,00 40 50 100 | 127 | 211 40 3 6 | P26300-14 ..
i Bl ==

Variable KuhImittelzufuhr: stirnseitige KiihImittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Einbauteile
D [mm] 24-29 35 40
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx SIP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Kiihimittelschraube FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
Dc [mm] 24-35 40
@] 2;2:1020ment-Schraubendreher. FS2001 FS2003
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2Nm 1,5-5,0 Nm
=i D_re_hmoment—Schraubendreher, FS2248
digital 1.0-6.0 Nm
Anzugsdrehmoment T
-y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@3 Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
Gewindefrasplatten P26300
K|N|S 0
c
£ |HC|HC|HC HC HC HC HC
% ninwununnunun
— 2 NN
o Mm MM MmN MM
r |Steigung P SteigungP| | | § £ Z22122 2|2
Bezeichnung GréBe| mm mm G/Zoll mm | <»n |32
N r P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-290 18-9 948 | 3 | SDSDSDS
PN P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 OGS DD
\Q/ P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-4,50 8-6 1071 3 & HDHDSDS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 |1387| 3 | D DS DS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &S SSSDSD
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-640 | 45-4 |1343| 3 |5 SISO DS
N . P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |ER(ER|E8 I8 %88
N P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 (98|98 88 %8 888
\Q/ P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-290 18-9 1085 3 |98 88|58 %8 5% 8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-4,50 8-6 1071 3 |98/88 |88 58 588
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |9888 |88 %8 %8 &8
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |88/ 98(38 98 |8
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 | 1343] 3 |38|98|%8(¥8 W
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
I3 M30/ | M36/ | M42/ | M48 / Dn
Bezeichnung Kérper [mm] M33 M39 M45 M52 [mm] 15 2 2,5 3 35 A 4,5 5
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 795 | 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902 > 36 0901 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 1102 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127 1402 > 48 1401 1401 1402

Beispiel: Mit dem Korper T2712-29-W32-3-09-2-36 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Kdrper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 und 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 36 mm ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2712[ mm |

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
2.59DN % | § % Vg
UN P M K N S H 0
ASME B1.1 T2712 o0 00 00 o o0 o
Werkzeug Prax De |z L 13 h d Anz
Bezeichnung Dn G/Zol mMm mm mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B T2712-26-W25-3-09-2-32.7 UNC11/4-7| 7 26 |32,66|6532| 84 | 151 | 25 3 6 P26300-09
" T2712-31-W32-3-09-2-38.1 UNC11/2-6| 6 31 | 381|762 (998 | 172 | 32 3 6 ;
[~ 2~
s B = | _df
K- — A

Variable Kiihimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
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Einbauteile
D¢ [mm] 26-31
Spannschraube fiir Wendeplatte FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm
Kihlmittelschraube FS2111 (Torx 7IP)
Anzugsdrehmoment 0,9 Nm
Zubehér
D¢ [mm] 26-31
@] g)rr]t;ron;oment—Schraubendreher, FS2001
Anzugsdrehmoment 0.4-1.2 Nm
—— -y Wechselklinge FS2011 (Torx 7IP)
@3 Schraubendreher FS2088 (Torx 7IP)

Gewindefrasplatten P26300

K|N|S 0
o
£ |HC|HC|HC HC HC HC HC
2 olololnlooe
T o mmmmmmminlm
r |Steigung P |Steigung P| | E 'F:_, % % % % % % %
Bezeichnung GréBe| mm mm G/Zoll mm | <»n ||| (2=
60 r P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OGS SSDSD
N\ P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 B SSSSD
@)
N r P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |¥8|%M =
PN P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 |¥8(%8 o s
@)
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswabhl
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Bezeichnung Kdrper I3 [mm] 11/4-7 11/2-6 11/2-12 Dy 18% 16 14 12 8 6
T2712-26-W25-3-09-2-32.7 84 0902 >1.25" 0901
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 99,8 0902 0901 >150" 0901 0901 0901 0901 0902 0902
Beispiel: Mit dem Korper T2712-31-W32-3-09-2-38.1 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm * UNEF

(0902 -> P26300-0902..) kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination
UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2712[ mm |

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
2.59DN % | § % Vg
M MF UN P M K N S H oO0
DIN 13
ASME B1.1 T2712 o0 00 00 o o0 o
Werkzeug Dn Dn Pmax  Pmax Dc I3 Iy dp Anz
Bezeichnung [mm] [Zoll] mm G/Zol mm mm mm mm Z WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2712-17-W16-3-06 M20 |0.87" | 250 9 16,5 53 108 16 3 3 P26300-06
" T2712-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 63 123 20 3 3 ;
l‘i“" T2712-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 3,50 7 24 795 | 148 25 3 3 P263 0-09
Tl d T - .0-09..
DVCH\E e ——— D i T2712-29-W32-3-09 M36 |1.50 4,00 6 29 945 | 167 32 3 3
T2712-35-W32-3-11 M42 | 1.75" | 4,50 6 35 | 1105| 181 32 3 3 | P26300-11.
T2712-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 5,00 5 40 127 | 211 40 3 3
T2712-44-W40-3-14 M56 |225" | 550 | 45 44 147 | 230 40 3 3 | P263.0-14 ..
T2712-52-W40-4-14 M64 | 275" | 6,00 4 52 167 | 249 40 4 4

Variable Kuhimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
G (BSP) Gewinde werden auf einer separaten Doppelseite im Produktinnovations-Katalog 2020 dargestellt.
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
N N— Spannschraube fiir Wendeplatte FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Iigigl Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0.9 Nm 0.9 Nm 2,0Nm
KuhImittelschraube FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] grr]zrlgnoment—Schraubendreher, FS2001 FS2001 FS2003
9 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-Schraubendreher,
| ] digital FS2248
Anzugsdrehmoment 1.0-6,0Nm
——-_y—— Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@z— Schraubendreher FS2086 (Torx 61P) F52088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 91P)

DO/ x Neuim Programm
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Gewindefrasplatten P26300

P/M/K/N|S|H|O
& |HC|HC HC|HC| HC |HC He
_£lolgeolalele
ol MMM MO M MM
r |Steigung P |Steigung P| | E % uz-, % % % ‘,2-, % %
Bezeichnung GroBe| mm mm G/Zoll mm | <n |33 (33332
60 . P26300-0601-D67 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 &GS SSDS
A P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 OGS S DS
\Q/ P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-2,90 18-9 948 | 3 BSOS SSDSD
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 OGS DD
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-4,50 8-6 1071 3 | S S SHSDS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 |1387| 3 | D DS DS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &S SSSDSD
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 1343 3 |BD DD DS
60 . P26300-0601-D61 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |SR(E8(E8 58 %8 8
N P26300-0602-D61 6 0.2 | 300-320 8 658 | 3 |¥8(%8 88 %888 %N
\Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |ER(ER|E8 I8 %88
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 (BR8N
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1085 3 |9588 |88 %8 %% %
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 |$8/98(88 98 8|88
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-290 18-9 13,87 3 |98 88|88 %8 58|88
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |98 88 |88 %8 588
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 1343 3 (98|88 |88 3858
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
I5 | M20/ |M24 /| M30 /| M36 / |M42 /| M48 / | M56 / |M64 / | Dn
Bezeichnung Kérper ~ [mm] [ M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |[mmlf15-25 3 35 4 45 5 55 6
T2712-17-W16-3-06 53 0601 >20 | 0601
T2712-19-W20-3-06 63 0602 >24 | 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 >36 | 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 110,5 1102 >42 | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 1402 =48 | 1401 1402
T2712-44-WAO-3-14 147 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 | =64 | 1401 1402 1404
Beispiel: Mit dem Korper T2712-29-W32-3-09-2-36 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm
(0902 -> P26300-0902..) kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination
Feingewinde mit der Steigung 3 bis 4 mm hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 36 mm ist.
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
BezeichnungKarner [n:in | 789 18 1usrnes 2:’;’ 374_24 7/8-14| 1-12 “12,8' “1’2‘" lif' “1’22' b |19 8 |6 5|45 4
T2712-17-W16-3-06 53 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >0,87" | 0601
T2712-19-W20-3-06 63 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >1,00"| 0601 | 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | >1,25" | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 0901 | 0901 | >1,50" | 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 110,5 >175" | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 >2,00" | 1401 1402
T2712-44-W40-3-14 147 1404 >225" | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 >275" | 1401 1402 1404

Beispiel: Mit dem Korper T2712-29-W32-3-09 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein UNC 11/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin konnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination
UN-Gewinde mit 8 und 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Wendeschneidplatten-Gewindefraser

T2713 [ mm |

Gewindefrasen

— Universeller Wendeschneidplatten-Gewindefraser
— Radiuskorrekturwerte: Walter GPS / Technischer Anhang <
3 %E % T
M MF UN P M K N S H oO0
DIN 13
ASME B1.1 T2713 o0 00 00 o o0 o
Werkzeug Dn Dn Pmax  Pmax Dc I3 I dp Anz
Bezeichnung [mm] [Zoll] mm G/Zol mm mm mm mm zZ WSP Type
Schaft DIN 1835 B * T2713-17-W16-3-06 M20 |0.87" | 250 9 16,5 63 118 16 3 3 P26300-06
" T2713-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 75 135 20 3 3 ;
l‘i“" T2713-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 350 7 24 945 | 163 25 3 3 | P263.0-09.
TEs =v=| .
DVCE e ——— o7 i T2713-29-W32-3-09 M36 |1.50" | 400 6 29 |[1125| 185 32 3 3 | P26300-09 ..
T2713-35-W32-3-11 M42 175" | 450 6 35 [1315| 202 32 3 3 | P26300-11.
T2713-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 500 5 40 151 | 235 40 3 3
T2713-44-W40-3-14 M56 |225 | 550 | 45 b4 175 | 258 40 3 3 | P263.0-14 ..
T2713-52-W40-4-14 M64 |2.75" | 6,00 4 52 199 | 281 40 4 4
Walter Capto™ nach I1SO 26623 T2713-60-C5-4-14 M72 |3.00" | 600 4 60 115 | 152 50 4 b4 P263 0-14
n T2713-73-C6-5-14 M85 |350" | 600 | 4 73 | 125 | 170 | 63 5 5 ' ;
— 5 T2713-94-C8-5-22 M 125 | 5.00" | 10,00 3 94 140 | 199 80 5 5 | P26300-22 ..
Il ]
| B i
Variable Kuhimittelzufuhr: stirnseitige Kiihimittelschraube fiir die Grundlochbearbeitung entfernen
G (BSP) Gewinde werden auf einer separaten Doppelseite im Produktinnovations-Katalog 2020 dargestellt.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-73 94
T Spannschraube fiir Wendeplatte | FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS1495 (Torx 20IP)
i Agl Anzugsdrehmoment 0.6 Nm 0.9 Nm 0.9 Nm 2,0Nm 50Nm
Kiihimittelschraube FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS1495 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm 5,0 Nm
Zubehor
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-73 94
@] Dretmoment-Schraubendrefer FS2001 FS2001 FS2003 FS2003
9 0,4-12Nm 0.4-1,2Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Anzugsdrehmoment
Drehmoment-Schraubendreher,
=l digital FS2248
Anzugsdrehmoment 10-6.0Nm
—— -y Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2015 (Torx 20IP)
@3 Schraubendreher FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP) FS1486 (Torx 20IP)

DO/ x Neuim Programm
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Gewindefrasplatten P26300
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KIN|S 0
E HC|HC|HC|HC|HC|HC[HC
_Zlojniglaeole
o MMM MO M MmN
r |Steigung P |Steigung P| | E % % % % % ‘,2-, % E
Bezeichnung GréBe| mm mm G/Zoll mm | <n |33 (33332
60 P26300-0601-D67 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 &GS S S
N P26300-0602-D67 6 02 | 3,00-3.20 8 658 | 3 OGS S DS
(Q/ P26300-0901-D67 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OGS SSDSD
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-430 8-6 93 | 3 | SDDDSDS
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-4,50 8-6 1071 3 | S SHSHSSD
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 | S S SDSD
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 | S SSSDSD
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 DD DS S S
60 P26300-0601-D61 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |3R(E8|%8 58 %8 %8
P, P26300-0602-D61 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 (38|88 8 MW
(Q/ P26300-0901-D61 9 0.1 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |3R|E8|E8 58 %8 8
P26300-0902-D61 9 02 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 |ER(ER|E8 I8 %88
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-290 18-9  |1085| 3 |$%|98|%% 98 8| S8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 |38/ 98(%8 98 |88
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 |9888 |58 58 %8 %8
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |98 88|58 58 588
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 | 1343] 3 (38|98 (38|88 W
P26300-2204-D61 22 | 04 |550-1000| 45-4 [2141] 3 (98|38 88|88 (%
HC = beschichtetes Hartmetall
Werkzeugauswahl
Metrische Gewinde Regelgewinde Feingewinde
P [mm]
M20 /| M24 /| M30 / | M36 / |M42 / |M48 / |M56 / |M64 /| Dn | 1,5-
Bezeichnung Karper [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |[mml| 25 3 3,5 4 4,5 5 55 6 |7-10
T2713-17-W16-3-06 63 0601 >20 | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 >24 | 0601 | 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 >30 | 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 1125 0902 >36 | 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102 >42 | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 1402 >48 | 1401 1402
T2713-44-WAO-3-14 175 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | >64 | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 >72 | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 >85 | 1401 1402 1404
T2713-94-C8-5-22 140 >125 2204
Beispiel: Mit dem Korper T2713-29-W32-3-09 sowie der Wendeschneidplatte der GroBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein M36- oder M39-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kénnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination Feingewinde
mit der Steigung 3 bis 4 mm hergestellt werden, wenn der Nenndurchmesser > 36 mm ist.
UN-Gewinde UNC UNF UN
G/Zoll
Bezeichnung Korper 13 | 7/8-9| 1.8 e [ 112 (200123700 530 23 1P 7iga | 112 | 2118 B by |19| 8|6 |5 |45 4
T2713-17-W16-3-06 63 0601 0601 | 0601 | 0601 0601 | >0,87" | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 0601 | 0601 | 0601 | =1,00" | 0601 |0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 0901 0901 | >1,25" | 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 | 1125 0902 0901 | >1,50" | 0901 | 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 >175" | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 >200" | 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 175 1404 >2.25" | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | 1404 | 1404 >275" | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 1404 | 1404 >3,00" | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 1404 >3,50" | 1401 1402 1404
T2713-94-(C8-5-22 140 >5,00" 2204
Beispiel: Mit dem Korper T2713-29-W32-3-09 sowie der Wendeschneidplatte der GréBe 09 und dem Radius 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
kann ein UNC 1 1/2"-Gewinde hergestellt werden. Weiterhin kdnnen mit dieser Kérper-/Wendeschneidplatten-Kombination UN-Gewinde mit
8 his 6 TPI hergestellt werden, wenn deren Nenndurchmesser > 1,5" ist.
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Schnittdaten
Gewindefrasen

Gewindefrdasen

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

313 = Kiihlschmiermittel-Empfehlung

T2710 / T2711 / T2712 / T2713

2 | E = Emulsion 2
3 0=0l £ Df 2 f, [mm]
& | v = Schnittgeschwindigkeit 2 T §w
s £ |2 2 \ 50
) Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen F.‘, 8E 2 . Plattengroie
3 und Kennbuchstaben £ oE 5 313 Ve [m/min]
= s |[RZ| S 06 09/11/14/22
C<025% gegliht 125 428 P1 EM 200 03 0.4
C>025...<055% gegliht 190 639 P2 EM 200 03 0.4
) C>025...<055% vergiitet 210 708 P3 EM 200 03 0.4
Unlegierter Stahl —
C>055% gegluht 190 639 P4 EM 200 03 0.4
C>055% vergiitet 300 | 1013 P5 EM 200 03 0.4
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 EM 200 03 0.4
gegliiht 175 591 P7 EM 200 03 0.4
P, . vergiitet 285 960 P8 EM 200 03 0.4
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1282 P9 EM 150 0.25 035
vergiitet 430 | 1477 | P10 | EM 100 0.2 03
» gegliiht 200 675 P11 | EM 200 03 0.4
I9Eh g ey Sl i gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 |EM 200 03 0.4
hoch legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1282 P13 EM 150 03 0.4
5 ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14 EM 200 0,25 0,35
Nichtrostender Stahl = =
martensitisch, vergiitet 330 1114 P15 EM 150 0,25 0,35
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 E 200 0.2 03
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1013 M2 E 150 0.2 03
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 E 80 0.2 03
ferritisch 200 400 K1 EM 200 03 0.4
Temperguss —
perlitisch 260 700 K2 EM 200 03 0.4
niedrige Festigkeit 180 200 K3 EM 250 03 0.4
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K& EM 200 03 0.4
: : : ferritisch 155 400 K5 EM 200 03 0.4
Gusseisen mit Kugelgraphit —
perlitisch 265 700 K6 EM 200 03 0.4
GGV (CGl) 230 400 K7 EM 200 03 0.4
- X nicht aushartbhar 30 - N1 EM 200 03 0.4
Aluminium-Knetlegierungen - =
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 EM 200 0.3 0.4
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 EM 200 03 0.4
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 EM 200 03 0.4
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5 EM 200 03 0.4
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 A 250 03 0.4
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7 EM 200 03 0.4
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 EM 200 03 0.4
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 NS | EM 200 03 0.4
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 | EM 50 03 0.4
: gegliiht 200 675 S1 E 40 025 025
Fe-Basis -
ausgehartet 280 943 S2 E 25 015 0,15
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3 E 40 0,25 0,25
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1177 S4 E 25 0,15 015
S gegossen 320 | 1076 S5 E 30 0.2 0.2
Reintitan 200 675 S6 E 40 0.25 025
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7 E 40 0,25 0,25
B-Legierungen 410 1396 S8 E 30 0.2 0.2
Wolframlegierungen 300 1013 S9 E 40 0.25 0,25
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10 E 40 0,25 0,25
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 MA 45 0.2 03
H Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 M - - -
gehértet und angelassen 60HRC| - H3 M - - -
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC - H4 MA 45 0.2 03
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 EM 200 0.3 0.4
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 EM 150 03 0.4
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 EM 50 03 0.4
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 EM 50 03 0.4
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 EM 50 03 0.4
Graphit (technisch) 65 Shore 06 EM 200 03 0.4

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Gesamtkatalog 2017.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihischmiermittel verwenden.

Die Bearbeitung ist im Gleichlauf auszufiihren. Die angegebenen Schnittwerte sind Zielwerte bei guten Bearbeitungsbedingungen.

Abhilfe bei Vibrationen:

- Wendeschneidplatten mit D61-Geometrie verwenden
— Ve um 25-50 % reduzieren und/oder f, um 25-50 % erhohen

— Radiale Schnittaufteilung

T2710 / T2711 / T2712: Ein radialer Schnitt empfohlen

T2713: Radiale Schnittaufteilung kann erforderlich sein.
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Radiuskorrekturwerte fiir das Gewindefrasen
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

Metrische Gewinde nach DIN 13

Gewinde p r
Nenndurchmesser !%5 © o
Dn

Radiuskorrektur

KleinstmaB Toleranzmitte Toleranzmitte
H-Toleranzen 6H-Toleranz 6G-Toleranz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
15 01 -0,05 -0,10 -0,12
2 0.1 -0,10 -0,15 -0,17
2,5 01 -0,15 -0,20 -0,22
3 0.2 -0,10 -0,16 -0,19
35 0.2 -0,15 -0,22 -0,24
4 0.2 -0,20 -0,.27 -0,30
=20 4,5 0.2 -0,25 -0,33 -0,36
- 0.2 -0,30 -0,38 -0,42
0.4 -0,10 -0,18 -0,22
55 0.4 -0,15 -0,24 -0,27
6 0.4 -0,20 -0,29 -0,33
8 0.4 -0,40 -0,51 -0,56
10 0.4 -0,59 -0,71 -

Basierend auf den Flankendurchmesser-Toleranzen nach DIN ISO 965-1. Giiltig ab M20.
* ACHTUNG: Wir empfehlen fiir P = 5 mm den Plattenradius r = 0,2 mm! Bitte bei der Wahl der Radiuskorrekturwerte beachten.

UN / UNC / UNF / UNEF Gewinde nach ASME B1.1

Gewinde P r Radiuskorrektur
Nenndurchmesser M @ ’, . .

Dy KleinstmaB Toleranzmitte Toleranzmitte
2B-Toleranz 3B-Toleranz

[Zoll] [G/Zoll] [mm] [mm] [mm] [mm]

18 01 -0,04 -0,08 -0,07

16 01 -0,06 -0,10 -0,09

14 0.1 -0,08 -0,12 -0,11

12 01 -0,11 -0,16 -0,15

9 01 -0,18 -0,23 -0,22

> 7/8" 8 0.2 -0,12 -0,17 -0,16

7 0.2 -0,16 -0,22 -0,21

6 0.2 -0,22 -0,29 -0,27

- 0.2 -0,31 -0,38 -0,36

0.4 -0,11 -0,18 -0,16

4,5 0.4 -0,16 -0,24 -0,22

4 0.4 -0,23 -0,32 -0,30

Basierend auf den Flankendurchmesser-Toleranzen nach ASME B1.1. Giiltig ab UNC 7/8.
* ACHTUNG: Wir empfehlen fiir P = 5 G/Zoll den Plattenradius r = 0,2 mm! Bitte bei der Wahl der Radiuskorrekturwerte beachten.

Rohrgewinde G (BSP) nach DIN EN I1SO 228

Gewinde P r Radiuskorrektur
Nenndurchmesser M © <
Dy KleinstmaB Toleranzmitte
[Zoll] [G/Zoll] [mm] [mm] [mm]
21"und <2 1/4" 11 0.2 -0,11 -0,16
221/4" 11 0.2 -011 -017
Basierend auf den Flankendurchmesser-Toleranzen nach DIN EN ISO 228. Giiltig ab Dy 1".
Wird der gemessene Werkzeugradius um den in der Spalte "KleinstmaB" angege- p 4mm

benen Wert reduziert, liegt das Gewinde nach der Bearbeitung im unteren Tole- Beispiel fur ein M36 - 6H Gewinde
ranzbereich und ist meistens zu eng. Soll das Gewinde auf Toleranzmitte gefrast r 0.2 mm
werden, ist der gemessene Werkzeugradius um den in der Spalte "Toleranzmitte”
angegebenen Wert zu reduzieren. Das Gewinde ist nach der Bearbeitung in der
Regel lehrenhaltig. Radiuskorrekturwerte kénnen auch im Walter GPS ermittelt
werden.

Gemessener Werkzeugradius 14,53 mm

Radiuskorrektur Toleranzmitte 6H - 0,27 mm

Zu verwendender Werkzeugradius = 14,26 mm
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Anwendungsinformationen
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

WERKZEUGVERMESSUNG Q l I

Wird das CNC-Programm mit Walter GPS erstellt, ist das Werkzeug wie rechts
gezeigt zu vermessen. Die eingegebene Gewindetiefe wird dann erreicht. ‘

NICHT NUTZBARE LANGE A

Zur Gewindelange gehort auch der letzte Gewindekamm plus eine halbe
Steigung. Da I/2 groBer ist als P/2, ergibt sich eine ,nicht nutzbare Ladnge” (X),
die bei der Programmierung beriicksichtigt werden muss.

Diese berechnet sich aus der halben Plattenldnge (I/2) minus einer halben
Gewindesteigung (P/2). Walter GPS berticksichtigt die ,,nicht nutzbare Lange”
bei der Erstellung von CNC-Programmen.

p/2

Beispiel: M36 mit Gewindefrasplatte P26300-0902..

Nicht nutzbare Lange X =1/2 - P/2 = 931‘% - @ = 2,67 mm

Die nicht nutzbare Lange der T271..-Familien ist kleiner als
die Anschnittldnge eines Gewindebohrers.

DIE STRATEGIE

Es wird empfohlen, die Gewinde in einem radialen Schnitt mittels
Gleichlauffrasen herzustellen. Leerschnitte lassen sich ohne
Radiuskorrekturen ausfiihren.

e

Positionieren des Einfahrschleife Gewinde erzeugen mittels Ausfahrschleife
Frasers iiber Kern- Helix, bis der Reihenabstand
loch und Eintauchen iberbriickt ist

228 Technischer Anhang — Gewinden
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Anwendungsinformationen
Einstellbare Kiihimittelzufuhr

Um bei der Grundlochbearbeitung einen optimalen Spanabtrans-
port zu gewahrleisten, sollte die Kiihimittelschraube entfernt
werden.

Werden Durchgangsgewinde hergestellt, kann der axiale
KihImittelaustritt verschlossen werden. Dann tritt das

gesamte Kiihlmittel radial aus und die Spé&ne werden nach

unten aus der Bohrung gespiilt.

Kiihimittelschraube
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Programmiibersicht VHM-Fraswerkzeuge

VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

Eckfraser Kreissegmentfraser
Bearbeitung @ Bearbeitung %
Spiralwinkel 50° Spiralwinkel 30°
Bezeichnung MD128 Supreme MC128 Advance Bezeichnung MD838 Supreme MD839 Supreme
@-Bereich [mm] 6-25 2-25 @-Bereich [mm] 1-8 2-8
z 6-8 4-8 z 4-8 4
Eckenradius [mm] 0-4 0-6.35 Eckenradius [mm] 05-4 1-4
Seite 236 Seite 247 248
A
Eck-/Nutfraser
Bearbeitung @
Spiralwinkel 30° 45° 40° 35°/ 38°
Bezeichnung MD266 Supreme MC267 Advance MD377 Supreme MC377 Advance MC230 Advance
Xill-tec™

@-Bereich [mm] 2-25 1-20 6-25 2-25 2-25
z 2-3 2-3 5 4
Eckenradius [mm] 0-4 0-4 0-4
Seite 238 240 244

i

W

i

a

& 3
1
!
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VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

Bezeichnungsschliissel — VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

Beispiel:
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M C

26

12.0 A

200

W 40

TF

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sorte
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
M Milling (Frasen) P Werkzeuge mit 0 Planfraser, High-Feed-Fraser 00 Universal  Spiralwinkel 0°, Fasfraser 60°
geldteter Schneide 1 Eckfraser 01 Universal  Spiralwinkel 0°, Fasfraser 90°
2 Eck-/Nut-/Igel-Fraser 02 Universal  Spiralwinkel 0°, Fasfraser 120°
3 Eck-/Nut-/Igel-Fraser 03 Universal  Spiralwinkel 0°, Viertelkreis-Profilfraser
Spiralwinkel > 40° 04 \Universal  Spiralwinkel 0°, Vor-/Riickwartsentgrater
4 Kugelkopf-/ 11 Universal  Spiralwinkel 30°, Typ N
Kopierfraser 12 Universal  Spiralwinkel 30°, Typ HSC
5  Profilfraser 13 Universal Spiralwinkel 30°, Typ HSC, lange Ausfiihrung
7  Bohrnuten-/ 16 Universal  Spiralwinkel 30°, Typ 30
Bohrzirkularfraser 19 Universal Spiralwinkel 40°, Kordelprofil mit IK
Konische-/ niversa piralwinke , Kordelprofi
8 20 Universal  Spiralwinkel 40°, Kordelprofil
Kreissegmentfraser 21 Universal  Spiralwinkel 45°, kurze Ausfiihrung
22 \Universal  Spiralwinkel 45°, Typ N
5 6 7 24 Universal Spiralwinkel 45°, Typ 45
25 Universal  Spiralwinkel 50°, High Feed
Trennzeichen Schneiddurchmesser Schafttyp 26 Universal Spiralwinkel 50°, ungleiche Nuttiefe,
Ungleichteilung
Metrisch A Zylinderschaft 28 Universal Spiralwinkel 50°, Typ N, Mehrschneider
—  Metrisc
B Boh 29 Universal Spiralwinkel 60°, Typ N, Mehrschneider
Inch onrung 30 Universal Spiralwinkel 35°/38° UNI HPC-Geometrie
E Conefit 32 Universal  Spiralwinkel 35°
T  ScrewFit 33 Universal Spiralwinkel 35° + Spanteiler
W Weldonschaft 38 Universal  oPiraiwinkel 30 i
Konischer Kreissegmentfraser
. Spiralwinkel 30°,
8 9 10 11 39 Universal Tangentialer Kreissegmentfraser
41 I1SOP Spiralwinkel 50°, HPC, Ungleichteilung
Zahnezahl Baunorm Eckenradius Variante 51 I1sOM Spiralwinkel 35°/38°, ohne IK
60 ISON PKD gelétet, durchgéngige Schneide
A DINB527K A BXs 65 1S0N Spiralwinkel 30°, Al-Geometrie,
B DING6527L B 13S/2xD.* RAPAX G30 Schrupp-Profil, IK axial
C
66 ISON Spiralwinkel 30°-35°, Al-Geometrie
*
C ANSI-Stub C BM/3xD 67 ISON Spiralwinkel 45°, Al-Geometrie
D ANSI-Standard D 3L/ 4xDc* 77 1s0S Spiralwinkel 40°, Titan
E I3XL/5xD.* Spiralwinkel 30°, HSC, Typ H
L P-NormL ‘ 80 1soH = Spiralwinkel 30°, HSC, Typ H
- F I3XXL/6xDc* Spiralwinkel 30°, Mini HSC T, Typ H
M P-Norm Mini 81 ISOH e o
G 13 XXXL/8xD.* = Spiralwinkel 30°, Mini HSC T, Typ H
C
P P-Norm Spiralwinkel 30°, Mini HSCR, Typ H
H 13 XXXXL / 10 x D * 82 I1SOH - Spiralwinkel 30°, Mini HSC R, Typ H
S P-Norm S XD* Spiralwinkel 30°, Multi Flute, Typ H
J Les/3xD 83 ISOH
X P-N XL = Spiralwinkel 30°, Multi Flute, Typ H
-orm K LcM/4xDg* o o
87 ISOH Spiralwinkel 50°, Multi Flute, Typ H
L LcL/5xDc* = Spiralwinkel 50°, Multi Flute, Typ H
: ° Spiralwinkel 50°, HPC, Typ H
Konischer Hals a < 3
v l 88 Is0H = Spiralwinkel 50°, HPC, Typ H
W  Konischer Hals a < 6° Soiralwinkel 50°. Hiah Feed. Tyn H
: . piralwinkel 50°, High Feed, Typ
X' Konischer Hals a < 12 89 IsoH = Spiralwinkel 50°, High Feed, Typ H

* Richtwerte

VHM- und PKD-Fraswerkzeuge
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Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Vollhartmetall

Beispiel:
1 2 3
W K 40 TF Substrat Anwendungsbereich Beschichtung
Versc_hlei[}-
Walter 1 2 3 5 ; e TFman
UU  Unbeschichtet
10 A on
15 RC  TAIN + Al
20 TZ  ATIN+ZN
% 25 ED AICRN
= J 30 TG  TiASN
35 RD AN +ZN
K 40 RA TiAIN + TiAl
45 EA ACN
50
Zahigkeit
Sorten-Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus PKD
Beispiel:
1 2 3
W D N 2 0 Schneidstoff Hauptanwendung Anwendungsbereich
VerschleiB-
Walter 1 2 3 D Dlamant P stanl e
M  Nichtrostender Stahl 01
K oussen 05
N NE-Metalle 10
et I
H  Harte Werkstoffe el
23
30
32
33
43
Zahigkeit
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VHM-Eckfraser
MD128 Supreme [ mm |

NN
NN

Z=
6- {%’
- Typ N 50 50°

P M K N S| H 0
@ @ WJ30RA (X LX)
; ' WJ30RD o0 (]

< o
D, d [4 o
PWZ-NORM h10 L I b h6 2 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm z = =
Schaft DIN 6535 HA MD128-06.0A6LJ- 6 18 65 29 6 R
: MD128-08.0A6LJ- 8 24 68 32 6 CHKC:)
gc d; MD128-10.0A6LJ- 10 30 80 40 10 6 R
T N T MD128-12.0A6LJ- 12 36 93 48 12 6 CHKC:)
D MD128-16.0A6LJ- 16 48 115 67 16 6 S| &
It MD128-20.0A8LJ- 20 60 125 75 20 8 CHKC:)
MD128-25.0A8LJ- 25 75 150 94 25 8 CHKC:)
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RA: MD128-06.0A6LJ-WJ30RA
D dp = &
PWZ-NORM ho R L h h h6 2 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm z = =
Schaft DIN 6535 HA MD128-06.0A6L050J- 6 05 18 65 29 6 6 R
R MD128-08.0A6L050J- 8 05 24 68 32 8 6 S &
i { MD128-10.0A6L050J- 10 0,5 30 80 40 10 6 R
De dy MD128-10.0A6L100J- 10 1 30 80 40 10 6 S &
LN ¥ MD128-12.0A6L050J- 12 05 36 93 48 12 6 S &
I MD128-12.0A6L100J- 12 1 36 93 48 12 6 LRI
h MD128-12.0A6L.200J- 12 2 36 93 48 12 6 R
MD128-16.0A6L050J- 16 05 48 115 67 16 6 S &
MD128-16.0A6L100J- 16 1 48 115 67 16 6 R
MD128-16.0A6L200J- 16 2 48 115 67 16 6 LRI
MD128-20.0A8L.100J- 20 1 60 125 75 20 8 SN S
MD128-20.0A8L400J- 20 4 60 125 75 20 8 LRI
MD128-25.0A8L.100J- 25 1 75 150 94 25 8 R
MD128-25.0A8L400J- 25 4 75 150 94 25 8 LRI
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RA: MD128-06.0A6L.050J-WJ30RA
N o0
optimales Werkzeug fur an\:;t:‘p;;ng
;s |
i ore
qute mittlere ungun:t‘ge A":";;\edrung
BearbeitunngEd'“gu“ge =
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VHM-Eckfraser [N —
MC128 Advance | mm |/ SN
MC128 Advance

7= 48HRC
- Typ N 50 = Al
4-8 @? . H
50

S || £
@ @ WJ30TF .P. '\OA : - i - :

D d =
DIN 6527 L h10 Le I I h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC128-02.0A4B- 2 7 57 21 6 4 S
MC128-03.0A4B- 3 8 57 21 6 4 )
D, dﬁ MC128-04.0A4B- 4 11 57 21 6 4 S
i N\ T MC128-05.0A5B- 5 13 57 21 6 5 S
ii» MC128-06.0A6B- 6 13 57 21 6 6 S
‘ I MC128-08.0A6B- 8 19 63 27 8 6 S
MC128-10.0A6B- 10 22 72 32 10 6 S
MC128-12.0A6B- 12 26 83 38 12 6 S
MC128-16.0A6B- 16 32 92 44 16 6 S
MC128-20.0A8B- 20 38 104 54 20 8 S
MC128-25.0A8B- 25 45 121 65 25 8 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128-02.0A4B-WJ30TF
D d =
DIN 6527 L ho R L " e hé 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC128-06.0A6B050- 6 0.5 13 57 21 6 6 )
R MC128-08.0A6B050- 8 05 19 63 27 8 6 S
y MC128-08.0A6B100- 8 1 19 63 27 8 6 S
Dc §,§ dy MC128-10.0A6B050- 10 05 22 72 32 10 6 S
1 kl_ca‘ ¥ MC128-10.0A6B100- 10 1 22 72 32 10 6 S
e MC128-10.0A6B200- 10 2 22 72 32 10 6 S
I MC128-12.0A6B050- 12 05 26 83 38 12 6 S
MC128-12.0A6B100- 12 1 26 83 38 12 6 S
MC128-12.0A6B200- 12 2 26 83 38 12 6 S
MC128-12.0A6B300- 12 3 26 83 38 12 6 S
MC128-16.0A6B050- 16 05 32 92 44 16 6 S
MC128-16.0A6B100- 16 1 32 92 44 16 6 S
MC128-16.0A6B200- 16 2 32 92 44 16 6 S
MC128-16.0A6B300- 16 3 32 92 44 16 6 S
MC128-20.0A8B100- 20 1 38 104 54 20 8 S
MC128-20.0A8B200- 20 2 38 104 54 20 8 )
MC128-20.0A8B300- 20 3 38 104 54 20 8 S
MC128-20.0A8B400- 20 4 38 104 54 20 8 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128-06.0A6B050-WJ30TF Fortsetzung
- o0
optimales Werkzeud " an‘;‘vi\:'\pdt\;ng
) ) et i
qute mittlere ungunit‘ge Awie:nisng
BearbeitunngEdmgunge —
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Fortsetzung
D d =
STANDARD h10 L. Iy I hé ]
Bezeichnung Inch/Nr. inch inch inch inch z =
Schaft DIN 6535 HA MC128.6.35A6C- 1/4" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
i MC128.9.53A6C- 3/8" 0,500 2,500 0,937 0,375 6 S
D¢ Y dq
f<Lc 4
e g —
I
Schaft DIN 6535 HA MC128.9.53A6D- 3/8" 1,000 3,000 1,437 0375 6 )
MC128.12.7A6DI- 1/2" 1,000 3,500 1717 0,500 6 )
De = d*1 MC128.12.7A6D- 1/2" 1,250 3,500 1717 0,500 6 S
N\ T MC128.15.9A6DI- 5/8" 1,250 4,000 2,094 0,625 6 )
‘*LCT" MC128.15.9A6D- 5/8" 1,625 4,000 2,094 0,625 6 S
DI MC128.19.1A8D- 34" 1625 4,500 2469 0750 8 )
Schaft DIN 6535 HA MC128.6.35A6L- 1/4" 1,000 3,000 1,583 0,250 6 S
i i MC128.19.1A8L- 3/4" 2,250 5,000 2,969 0,750 8 S
D¢ § d4
} ‘*ch’] !
lg
It
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128.6.35A6C-WJ30TF
D d =
STANDARD ho R L I I hé ]
Bezeichnung Inch/Nr. inch inch inch inch inch z =
Schaft DIN 6535 HA MC128.6.35A6D038- 1/4" 0,015 0,625 2,500 1,083 0,250 6 S
R MC128.6.35A6D076- 1/4" 0,030 0,625 2,500 1,083 0,250 6 S
¥ v MC128.9.53A6D038- 3/8" 0,015 1,000 3,000 1,437 0375 6 )
D¢ @ dy MC128.9.53A6D076- 3/8" 0,030 1,000 3,000 1,437 0,375 6 S
} kLca‘ ¥ MC128.12.7A6D076- 1/2" 0,030 1,250 3,500 1717 0,500 6 )
fe——lg—| MC128.12.7A6D152- 1/2" 0,060 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
h MC128.12.7A6D228- 1/2" 0,090 1,250 3,500 1717 0,500 6 )
MC128.12.7A6D318- 1/2" 0,125 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
MC128.15.9A6D076- 5/8" 0,030 1,625 4,000 2,094 0,625 6 )
MC128.15.9A6D152- 5/8" 0,060 1,625 4,000 2,094 0,625 6 S
MC128.19.1A8D076- 3/4" 0,030 1,750 4,500 2,469 0,750 8 )
MC128.19.1A8D318- 3/4" 0,125 1,750 4,500 2,469 0,750 8 S
MC128.19.1A8D635- 3/4" 0,250 1,750 4,500 2,469 0,750 8 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128.6.35A6D038-WJ30TF
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VHM-Eck-/Nutfréiser S —

MD266 Supreme [ mm |

- Lange Reichweite =2

@ @ P M K N S H 0
@ g @ WJ30UU (X J

o
\

30°

=)
d =
PWZ-NORM D, L b ds Iy I he 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MD266-02.0A2BE- 2 6 10 19 57 20 6 2 ]
MD266-03.0A2BD- 3 75 12 29 57 20 6 2 [
: MD266-04.0A2BD- 4 8 16 3.8 57 20 6 2 S
f MD266-05.0A2LD- 5 75 20 48 65 26 6 2 [
MD266-05.0A2BC- 5 10 18 48 57 20 6 2 )

It
Schaft DIN 6535 HA MD266-06.0A2LD- 6 105 25 57 65 26 6 2 [
] MD266-08.0A2LE- 8 12 42 76 80 43 8 2 [
KN { 4 MD266-10.0A2LD- 10 15 48 95 90 49 10 2 ]
B —— di MD266-10.0A2BC- 10 20 30 95 72 31 10 2 )
Tﬂc,l f } MD266-12.0A2LD- 12 18 53 114 100 54 12 2 )
I3 MD266-16.0A2LD- 16 24 65 152 115 66 16 2 [
l4 | MD266-20.0A2LC- 20 25 73 19 125 74 20 2 )

1

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MD266-02.0A2BE-WJ30UU

d 3
PWZ-NORM D, R L I5 ds k b h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MD266-02.0A2B020E- 2 0.2 6 10 19 57 20 6 2 )
MD266-03.0A2B030D- 3 03 8 12 29 57 20 6 2 [
¥ MD266-04.0A2B030D- 4 03 8 16 38 57 20 6 2 ]
d: MD266-05.0A2L050D- 5 05 8 20 48 65 26 6 2 [
MD266-05.0A2B050C- 5 05 10 18 48 57 20 6 2 ]
MD266-06.0A2L050D- 6 05 11 25 57 65 26 6 2 [
o . MD266-06.0A2L100D- 6 1 11 25 57 65 26 6 2 [
P\ i y MD266-08.0A2L050E- 8 05 12 42 76 80 43 8 2 ]
D ‘ di  MD266-08.0A2L100E- 8 12 42 76 80 43 8 2 [.)
T‘LH| A ¥ MD266-08.0A2L200E- 8 2 12 42 7.6 80 43 8 2 (]
?4 | MD266-10.0A2L.050D- 10 05 15 48 95 90 49 10 2 [.)
' MD266-10.0A2B050C- 10 05 20 30 95 72 31 10 2 ]
MD266-10.0A2L100D- 10 1 15 48 95 90 49 10 2 [
MD266-10.0A2B100C- 10 1 20 30 95 72 31 10 2 ]
MD266-10.0A2L.200D- 10 2 15 48 95 90 49 10 2 [
MD266-10.0A2B200C- 10 2 20 30 95 72 31 10 2 ]
MD266-12.0A2L050D- 12 05 18 53 114 100 54 12 2 [
MD266-12.0A2L.200D- 12 2 18 53 114 100 54 12 2 ]
MD266-12.0A2L.300D- 12 3 18 53 114 100 54 12 2 [.)
MD266-16.0A2L050D- 16 05 24 65 152 115 66 16 2 ]
MD266-16.0A2L.200D- 16 2 24 65 152 115 66 16 2 [
MD266-16.0A2L.300D- 16 3 24 65 152 115 66 16 2 ]
MD266-16.0A2L400D- 16 4 24 65 152 115 66 16 2 [
MD266-20.0A2L050C- 20 05 25 73 19 125 74 20 2 ]
MD266-20.0A2L300C- 20 3 25 73 19 125 74 20 2 )
MD266-20.0A2L400C- 20 4 25 73 19 125 74 20 2 ]

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MD266-02.0A2B020E-WJ30UU

DO/ x Neuim Programm
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VHM-Eck-/Nutfraser wm

MD266 Supreme [ mm |

- Lange Reichweite Z=3

@ @ P M K N S H 0
@ g @ WJ30UU (X}

a0
\

30°

=)
d =)

PWZ-NORM D, R Le b da h I h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

Schaft DIN 6535 HA MD266-10.0A3L050D- 10 05 15 48 9,5 90 49 10 3 S
MD266-10.0A3B050C- 10 05 20 30 9,5 72 31 10 3 S

df ‘ MD266-10.0A3L100D- 10 1 15 48 9,5 90 49 10 3 S
d¢; MD266-10.0A3B100C- 10 1 20 30 9,5 72 31 10 3 S

T : T MD266-10.0A3L200D- 10 2 15 48 9,5 90 49 10 3 S
MD266-10.0A3B200C- 10 2 20 30 9,5 72 31 10 3 S
MD266-12.0A3X050E- 12 05 12 68 114 115 69 12 3 S

hh MD266-12.0A3L050D- 12 05 18 53 114 100 54 12 3 S
MD266-12.0A3B050C- 12 05 24 36 114 83 37 12 3 S
MD266-12.0A3X200E- 12 2 12 68 114 115 69 12 3 S
MD266-12.0A3L200D- 12 2 18 53 114 100 54 12 3 S
MD266-12.0A3B200C- 12 2 24 36 114 83 37 12 3 S
MD266-12.0A3X300E- 12 3 12 68 114 115 69 12 3 S
MD266-12.0A3L300D- 12 3 18 53 114 100 54 12 3 S
MD266-12.0A3B300C- 12 3 24 36 114 83 37 12 3 S
MD266-16.0A3X050E- 16 05 16 80 15,2 130 81 16 3 S
MD266-16.0A3L050D- 16 05 24 65 152 115 66 16 3 S
MD266-16.0A3B050C- 16 05 32 42 15,2 92 43 16 3 S
MD266-16.0A3X200E- 16 2 16 80 152 130 81 16 3 S
MD266-16.0A3L200D- 16 2 24 65 152 115 66 16 3 S
MD266-16.0A3B200C- 16 2 32 42 152 92 43 16 3 S
MD266-16.0A3X300E- 16 3 16 80 152 130 81 16 3 S
MD266-16.0A3L300D- 16 3 24 65 152 115 66 16 3 S
MD266-16.0A3B300C- 16 3 32 42 152 92 43 16 3 S
MD266-16.0A3X400E- 16 4 16 80 152 130 81 16 3 S
MD266-16.0A3L400D- 16 4 24 65 152 115 66 16 3 S
MD266-16.0A3B400C- 16 4 32 42 152 92 43 16 3 S
MD266-20.0A3X050D- 20 05 20 88 19 140 89 20 3 S
MD266-20.0A3L050C- 20 05 25 73 19 125 74 20 3 S
MD266-20.0A3X300D- 20 3 20 88 19 140 89 20 3 S
MD266-20.0A3L300C- 20 3 25 73 19 125 74 20 3 S
MD266-20.0A3X400D- 20 4 20 88 19 140 89 20 3 S
MD266-20.0A3L400C- 20 4 25 73 19 125 74 20 3 S
MD266-25.0A3X050C- 25 05 25 92 23,8 150 93 25 3 S
MD266-25.0A3L050B- 25 05 38 72 23,8 130 73 25 3 S
MD266-25.0A3B050B- 25 05 44 52 23,8 110 53 25 3 S
MD266-25.0A3X300C- 25 3 25 92 23,8 150 93 25 3 S
MD266-25.0A3L300B- 25 3 38 72 23,8 130 73 25 3 S
MD266-25.0A3B300B- 25 3 44 52 23,8 110 53 25 3 S
MD266-25.0A3X400C- 25 4 25 92 23,8 150 93 25 3 S
MD266-25.0A3L400B- 25 4 38 72 23,8 130 73 25 3 S
MD266-25.0A3B400B- 25 4 44 52 23,8 110 53 25 3 [

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MD266-10.0A3L050D-WJ30UU

(1]
fur .
< ales Werkzeud o
o g anwendung
[
instige weitere
ittlere ungun
“ iy Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen

VHM-Fraswerkzeuge 239



—_— |IUJl=IL'I'EF! VHM- und PKD-Frédswerkzeuge

VHM-Eck-/Nutfréser e —er

MC267 Advance | mm |

- Typ Al 45 Z=2

@ @ P M K N S H 0
@ g @ WJ30UU (X J

o
\

45°

=)

d =)

DIN 6527 L - o . " o =
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =

Schaft DIN 6535 HA MC267-01.0A2B- 1 3 57 21 6 2 S
MC267-01.5A2B- 15 3 57 21 6 2 S

3_\ ; MC267-02.0A2B- 2 6 57 21 6 2 S
_Cr *1 MC267-02.5A2B- 2,5 7 57 21 6 2 S
‘*Lca‘ MC267-03.0A2B- 3 7 57 21 6 2 ]

ls I MC267-03.5A2B- 35 7 57 21 6 2 S
MC267-04.0A2B- 4 8 57 21 6 2 ]

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MC267-01.0A2B-WJ30UU

2
d =
DIN 6527 L D. L Is dy I Iy e 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC267-01.0A2BC- 1 3 7 1.0 57 21 6 2 S
0 MC267-01.5A2BC- 15 3 7 14 57 21 6 2 S
s t MC267-02.0A2BC- 2 6 10 19 57 21 6 2 [
D % d1 MC267-02.5A2BC- 25 7 10 2.4 57 21 6 2 )
T«LC» t I MC267-03.0A2BC- 3 7 10 29 57 21 6 2 []
I3 MC267-03.5A2BC- 35 7 15 3.3 57 21 6 2 @
ls X MC267-04.0A2BC- 4 8 15 3.8 57 21 6 2 @
1 MC267-05.0A2BC- 5 10 16 48 57 21 6 2 [-.)
MC267-06.0A2BC- 6 10 19 57 57 21 6 2 @
MC267-08.0A2BC- 8 16 25 7.6 63 27 8 2 S
MC267-10.0A2BC- 10 19 30 9,5 72 32 10 2 @
MC267-12.0A2BC- 12 22 36 114 83 38 12 2 ]
MC267-16.0A2BC- 16 26 42 15,2 92 44 16 2 @
MC267-20.0A2BC- 20 32 52 19 104 54 20 2 @

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MC267-01.0A2BC-WJ30UU
d 3
DIN 6527 L D, R L I3 dy k b h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC267-05.0A2B050C- 5 05 10 16 4,8 57 21 6 2 @
MC267-06.0A2B050C- 6 0.5 10 19 57 57 21 6 2 @
LR\ df y MC267-08.0A2B050C- 8 0.5 16 25 7.6 63 27 8 2 @
D¢ dy MC267-10.0A2B050C- 10 0.5 19 30 9,5 72 32 10 2 @
[} ] [} § MC267-10.0A2B100C- 10 1 19 30 9,5 72 32 10 2 @
DR — MC267-10.0A2B200C- 10 2 19 30 9,5 72 32 10 2 @
g MC267-12.0A2B050C- 12 0.5 22 36 11,4 83 38 12 2 @
l MC267-12.0A2B100C- 12 1 22 36 11,4 83 38 12 2 @
MC267-12.0A2B200C- 12 2 22 36 11,4 83 38 12 2 @
MC267-12.0A2B300C- 12 3 22 36 11,4 83 38 12 2 @
MC267-16.0A2B050C- 16 0.5 26 42 15,2 92 44 16 2 @
MC267-16.0A2B300C- 16 3 26 42 15,2 92 44 16 2 @
MC267-16.0A2B400C- 16 4 26 42 15,2 92 44 16 2 @
MC267-20.0A2B050C- 20 0.5 32 52 19 104 54 20 2 @
MC267-20.0A2B300C- 20 3 32 52 19 104 54 20 2 @
MC267-20.0A2B400C- 20 4 32 52 19 104 54 20 2 @

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30UU: MC267-05.0A2B050C-WJ30UU

DO/ x Neuim Programm

240 VHM-Fraswerkzeuge
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VHM-Eck-/Nutfréser B — e
MC267 Advance [ mm | g

v

Z=3 K
- Typ Al 45 \/ 45°

P M K N S| H 0
@ @ WJ30CA (X J
G| || =P | == e v

d1 3 3

DIN 6527 L D, R Le b d> I I h6 2 A
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm VA ES =

Schaft DIN 6535 HA MC267-01.0A3B020C- 1 0.2 3 7 1.0 57 21 6 3 S| S
o ) MC267-02.0A3B020C- 2 0.2 6 10 19 57 21 6 3 S S
f ; MC267-03.0A3B020C- 3 0.2 7 10 2.9 57 21 6 3 S| S

ék\\g/ d; MC267-04.0A3B030C- 4 03 8 15 3.8 57 21 6 3 RIK-)
4 T MC267-05.0A3B050C- 5 05 10 16 48 57 21 6 3 S| S

L 3 MC267-06.0A3B050C- 6 05 10 19 5,7 57 21 6 3 RIK-)
I MC267-08.0A3B050C- 8 05 16 25 7.6 63 27 8 3 S| S

1 MC267-10.0A3B050C- 10 05 19 30 95 72 32 10 3 RIK-)
MC267-12.0A3B050C- 12 05 22 36 114 83 38 12 3 S| S

MC267-16.0A3B050C- 16 05 26 42 15.2 92 bk 16 3 RIK-)

MC267-20.0A3B050C- 20 05 32 52 19 104 54 20 3 RIK-)

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30CA: MC267-01.0A3B020C-WJ30CA

o0
fr .
:males Werkzeug o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
MD377 Supreme [ mm |

- Lange Reichweite
- Typ HPC Ti40 7=5 ,C%,

@ @ P M K N S H 0
@ @ g WK4&0TZ ® (X ]

40°

Dc d; E
DIN 6527 L h9 R Lc I3 d, Iy lg h5 S
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MD377-06.0A5B050C- 6 0,5 13 19 57 57 21 6 5 S
R d MD377-06.0A5B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 5 S
f 4 MD377-08.0A5B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 5 S
D¢ d; MD377-08.0A5B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 5 S
L J [ T MD377-10.0A5B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 5 S
°|34> MD377-10.0A5B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 5 S
lg— MD377-12.0A5B050C- 12 05 26 36 11,4 83 38 12 5 S
I MD377-12.0A5B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 5 S
MD377-12.0A5B200C- 12 2 26 36 11,4 83 38 12 5 S
MD377-12.0A5B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 5 S
MD377-16.0A5B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 5 S
MD377-16.0A5B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 5 S
MD377-20.0A5B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 5 S
MD377-20.0A5B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 5 S
MD377-25.0A5B300C- 25 3 45 63 238 121 65 25 5 S
MD377-25.0A5B400C- 25 4 45 63 23,8 121 65 25 5 S
MD377-25.0A5B635C- 25 6,35 45 63 23,8 121 65 25 5 S
Schaft DIN 6535 HB MD377-16.0W5B300C- 16 3 32 42 15,2 92 [ 16 5 S
R o MD377-16.0W5B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 5 S
N y y MD377-20.0W5B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 5 S
De el dy MD377-20.0W5B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 5 )
¥ kLCa‘ [} ¥ MD377-25.0W5B300C- 25 3 45 63 23,8 121 65 25 5 S
(SR — MD377-25.0W5B400C- 25 4 45 63 238 121 65 25 5 S
e —
I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TZ: MD377-06.0A5B050C-WK40TZ

o0
fiir .
imales Werkzeug oo
- g anwendung
°
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser —
MC377 Advance | mm |

- Lange Reichweite 7=
- Typ Ti 40 -

@ @ P M K N S| H 0
@ @ g WKA40EA [} [ J (X

a0
\

40°

D, & g
DIN 6527 L h9 Lc I3 d, Iy lg h5 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm zZ =
Schaft DIN 6535 HA MC377-02.0A3BC- 2 6 10 19 57 21 6 3 S
& MC377-03.0A4BC- 3 8 10 2.9 57 21 6 4 S
i ' ¥ MC377-04.0A4BC- 4 11 15 38 57 21 6 4 S
Do SN d; MC377-05.0A4BC- 5 13 16 4,8 57 21 6 4 S
]‘1 L 4,‘ [ T MC377-06.0A4BC- 6 13 19 57 57 21 6 4 S
<:C|34> MC377-08.0A4BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
g —= MC377-10.0A4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
h MC377-12.0A4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S

Bestellbeispiel fir die Sorte WK40EA: MC377-02.0A3BC-WK40EA
<<
Dc dl g
DIN 6527 L h9 R L I3 d; Iy lg h5 S
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm V4 =
Schaft DIN 6535 HA MC377-02.0A3B020C- 2 0.2 6 10 19 57 21 6 3 S
R o MC377-03.0A4B030C- 3 03 8 10 29 57 21 6 4 S
i\ f i MC377-04.0A4B050C- 4 05 11 15 38 57 21 6 4 S
De % N ds MC377-05.0A4B050C- 5 05 13 16 4,8 57 21 6 4 S
TFL 44 T T MC377-06.0A4B050C- 6 05 13 19 57 57 21 6 4 S
<7°|34> MC377-06.0A4B080C- 6 0.8 13 19 57 57 21 6 4 S
Is MC377-06.0A4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 4 S
It MC377-08.0A4B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC377-08.0A4B100C- 8 1 19 25 7,6 63 27 8 4 S
MC377-10.0A4B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC377-10.0A4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC377-12.0A4B050C- 12 05 26 36 114 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 4 S
MC377-16.0A4B100C- 16 1 32 42 152 92 44 16 4 S
MC377-16.0A4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC377-16.0A4B400C- 16 4 32 42 152 92 44 16 4 S
MC377-20.0A4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
MC377-20.0A4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
MC377-25.0A4B300C- 25 3 45 63 23,8 121 65 25 4 S
MC377-25.0A4B400C- 25 4 45 63 23,8 121 65 25 4 S
Schaft DIN 6535 HB MC377-16.0W4B300C- 16 3 32 42 152 92 44 16 4 ]
p MC377-16.0W4B400C- 16 4 32 42 152 92 44 16 4 S
& f ¥ MC377-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
Dc& N d; MC377-20.0W4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
TFL 44 [ T MC377-25.0W4B300C- 25 3 45 63 23,8 121 65 25 4 S
D MC377-25.0W4B400C- 25 4 45 63 23,8 121 65 25 4 S

lg
I1

Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40EA: MC377-02.0A3B020C-WKA40EA
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VHM-Eck-/Nutfraser *ﬂlﬂ.‘ﬁmﬁd

MC230 Advance | mm |
Xill-tec™
- Lange Reichweite = f
Lange Reichweit Z=4 \/ 3%0

@ @ P M K N S H 0
@ @ g WK&0TF e o [} [} ®

D, dp E
DIN 6527 L h10 Lc I3 d, I I, h5 S
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC230-02.0A4BC- 2 7 11 1.9 57 21 6 4 S
" MC230-02.5A4BC- 2.5 8 12 2.4 57 21 6 4 S
¥ t MC230-03.0A4BC- 3 8 12 2.9 57 21 6 4 S
De d1 MC230-03.5A4BC- 35 10 15 3.3 57 21 6 4 S
Flete Y ' MC230-04.0A4BC- 4 11 15 38 57 21 6 )
A I MC230-04.5A4BC- 45 11 18 43 57 21 6 4 S
MC230-05.0A4BC- 5 13 18 48 57 21 6 4 S
MC230-05.5A4BC- 55 13 19 52 57 21 6 4 S
MC230-06.0A4BC- 6 13 19 5,7 57 21 6 4 S
MC230-06.5A4BC- 6.5 16 25 6,2 63 27 8 4 S
MC230-07.0A4BC- 7 16 25 6,7 63 27 8 4 S
MC230-08.0A4BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-09.0A4BC- 9 19 30 8.6 72 32 10 4 S
MC230-10.0A4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC230-12.0A4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-14.0A4BC- 14 26 36 13,3 83 38 14 4 S
MC230-16.0A4BC- 16 32 42 152 92 44 16 4 S
MC230-18.0A4BC- 18 32 42 17.1 92 Lt 18 4 S
MC230-20.0A4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S
Schaft DIN 6535 HB MC230-02.0W4BC- 2 7 11 19 57 21 6 4 )
. MC230-02.5W4BC- 2.5 8 12 2.4 57 21 6 4 S
v ¥ ¥ MC230-03.0W4BC- 3 8 12 2.9 57 21 6 4 S
D; di MC230-04.0W4BC- 4 11 15 3.8 57 21 6 4 S
Tl—L— 1 T MC230-05.0W4BC- 5 13 18 48 57 21 6 4 S
DA — | MC230-06.0W4BC- 6 13 19 5.7 57 21 6 4 )
' MC230-07.0W4BC- 7 16 25 6,7 63 27 8 4 S
MC230-08.0W4BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC230-09.0W4BC- 9 19 30 8,6 72 32 10 4 S
MC230-10.0W4BC- 10 22 30 95 72 32 10 4 S
MC230-12.0W4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
MC230-14.0W4BC- 14 26 36 133 83 38 14 4 S
MC230-16.0W4BC- 16 32 42 15,2 92 Lt 16 4 S
MC230-18.0W4BC- 18 32 42 17.1 92 44 18 4 S
MC230-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-25.0W4BC- 25 45 63 238 121 65 25 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4BC-WKA4OTF Fortsetzung
|
optimales Werkzeus fur Haupt-

anwendung
S O 8
ungilnst'lge weitere

gute mittlere etere
Bearbeitungsbeding

ungen

DO/ x Neuim Programm
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D. dg E
DIN 6527 L h9 R L I3 dz h A h5 )
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm 7 =
Schaft DIN 6535 HA MC230-02.0A4B020C- 2 0.2 7 1 19 57 21 6 L | B
MC230-03.0A4B030C- 3 03 8 12 29 57 21 6 L | B
£ v t MC230-03.0A4B050C- 3 05 8 12 29 57 21 6 L | B
Dc di MC230-04.0A4B020C- 4 0.2 11 15 38 57 21 6 L | B
T~ T MC230-04.0A4B050C- 4 05 11 15 38 57 21 6 Lo | B
DI, A | MC230-05.0A4B050C- 5 0.5 13 18 48 57 21 6 Lo | B
‘ MC230-05.0A4B100C- 5 1 13 18 48 57 21 6 Lo | B
MC230-06.0A4B050C- 6 0.5 13 19 57 57 21 6 )
MC230-06.0A4B080C- 6 08 13 19 57 57 21 6 Lo | B
MC230-06.0A4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 )
MC230-08.0A4B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 Lo | B
MC230-08.0A4B080C- 8 0.8 19 25 7.6 63 27 8 )
MC230-08.0A4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 Lo | B
MC230-08.0A4B150C- 8 15 19 25 7.6 63 27 8 )
MC230-08.0A4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 Lo | B
MC230-10.0A4B050C- 10 05 22 30 95 72 32 10 )
MC230-10.0A4B080C- 10 08 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-10.0A4B100C- 10 1 22 30 95 72 32 10 )
MC230-10.0A4B150C- 10 15 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-10.0A4B200C- 10 2 22 30 95 72 32 10 )
MC230-12.0A4B050C- 12 05 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0A4B080C- 12 0.8 26 36 114 83 38 12 L | B
MC230-12.0A4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0A4B150C- 12 15 26 36 114 83 38 12 )
MC230-12.0A4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0A4B250C- 12 25 26 36 114 83 38 12 )
MC230-12.0A4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-16.0A4B050C- 16 0.5 32 42 152 92 44 16 Lo | B
MC230-16.0A4B100C- 16 1 32 42 152 92 b 16 Lo | B
MC230-16.0A4B200C- 16 2 32 42 152 92 44 16 Lo | B
MC230-16.0A4B250C- 16 25 32 42 152 92 b 16 Lo | B
MC230-16.0A4B300C- 16 3 32 42 152 92 44 16 L | B
MC230-16.0A4B400C- 16 4 32 42 152 92 b 16 Lo | B
MC230-20.0A4B050C- 20 0.5 38 52 19 104 54 20 )
MC230-20.0A4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 Lo | B
MC230-20.0A4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 )
MC230-20.0A4B250C- 20 25 38 52 19 104 54 20 Lo | B
MC230-20.0A4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 Lo | B
MC230-20.0A4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 )
Schaft DIN 6535 HB MC230-05.0W4B050C- 5 05 13 18 48 57 21 6 L | B
o 5 MC230-06.0W4B050C- 6 05 13 19 57 57 21 6 Lo | B
EAY i § MC230-06.0W4B08OC- 6 08 13 19 57 57 21 6 )
D di MC230-06.0W4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 )
L1 T MC230-08.0W4B050C- 8 0.5 19 25 7.6 63 27 8 )
—h MC230-08.0W4B08OC- 8 08 19 25 7.6 63 27 8 4 S
'1 MC230-08.0W4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 Lo | B
MC230-08.0W4B150C- 8 15 19 25 7.6 63 27 8 Lo | B
MC230-08.0W4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 )
MC230-10.0W4B050C- 10 05 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-10.0W4B080C- 10 08 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-10.0W4B100C- 10 1 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-10.0W4B150C- 10 15 22 30 95 72 32 10 )
MC230-10.0W4B200C- 10 2 22 30 95 72 32 10 Lo | B
MC230-12.0W4B050C- 12 05 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0W4B08OC- 12 08 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0W4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12. 0W4B150C- 12 15 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0W4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0W4B250C- 12 25 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-12.0W4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 Lo | B
MC230-16.0W4B050C- 16 0.5 32 42 152 92 44 16 )
Bestellbeispiel fir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4B020C-WK40TF Fortsetzung

VHM-Fraswerkzeuge 245



—_— |IUJI=IL'I'EH VHM- und PKD-Frédswerkzeuge

Fortsetzung
D dg E
DIN 6527 L h9 R Lo I3 d, Iy lg h5 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HB MC230-16.0W4B100C- 16 1 32 42 152 92 44 16 4 S
R " MC230-16.0W4B200C- 16 2 32 42 152 92 44 16 4 S
] v y MC230-16.0W4B250C- 16 2,5 32 42 152 92 4L 16 4 S
De dy MC230-16.0W4B300C- 16 3 32 42 152 92 44 16 4 S
Tl—L ! } MC230-16.0W4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 4L 16 4 S
47'?44' MC230-20.0W4B050C- 20 0,5 38 52 19 104 54 20 4 S
h MC230-20.0W4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B250C- 20 2,5 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-20.0W4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
MC230-25.0W4B100C- 25 1 45 63 23,8 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B200C- 25 2 45 63 23,8 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B300C- 25 3 45 63 23,8 121 65 25 4 S
MC230-25.0W4B400C- 25 4 45 63 23,8 121 65 25 4 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WK40TF: MC230-02.0A4B020C-WK40TF

DO/ x Neuim Programm
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VHM-Kreissegmentfraser m

MD838 Supreme [ mm | P—

AL
- Konisch 4-8 K/ 30°

WJ30RA [ X) o oo
WJ30RD o0 °

d = B

PWZ-NORM D, R R Rs L h h5 2 1

Bezeichnung al/2 mm mm mm mm mm mm mm Z ES =

Schaft DIN 6535 HA MD838-06A4P050250- 20° 6 0,5 250 3 7.79 65 6 4 S| S

Rw Ry MD838-06A4P100250- 20° 6 1 250 3 6.83 65 6 4 SN S

) ; MDB838-08A4P050300- 20° 8 0,5 300 3 10,55 80 8 4 SN S

Da y d7 MD838-08A4P100300- 20° 8 1 300 3 9,57 80 8 4 SN S

TR L T MDB838-10A4P200400- 20° 10 2 400 3 10.42 90 10 4 SN S

-l Le | MD838-10A8P200400- 20° 10 2 400 3 10,42 90 10 8 R

‘ I MD838-12A4P200500- 20° 12 2 500 3 1315 | 100 12 4 SN S

MD838-12A8P200500- 20° 12 2 500 3 1315 | 100 12 8 SN S

MD838-12A4P300500- 20° 12 3 500 3 1123 | 100 12 4 SN S

MD838-12A8P300500- 20° 12 3 500 3 11.23 | 100 12 8 R

MD838-16A4P301000- 20° 16 3 1000 5 1707 | 115 16 4 SN S

MD838-16A4P401000- 20° 16 4 1000 5 1517 | 115 16 4 BIC)

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD838-06A4P050250-WJ30RD

o0
fiir .
:males Werkzeud oo
- a anwendung
°
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Kreissegmentfriser M

MD839 Supreme [ mm | —

20 ||ED)| 24
- Tangential K/ 30°

WJ30RA (X ] e oo
WJ30RD (X} [}

d = B
PWZ-NORM D, R Ry L Iy h5 2 R
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm zZ = =
Schaft DIN 6535 HA MD839-06A4P10100- 6 1 100 20,8 65 6 4 S S
Ru MD839-08A4P15100- 8 15 100 23,55 80 8 4 R
N y MD839-10A4P20100- 10 2 100 26,06 90 10 4 RIS
Da J dq MD839-12A4P20100- 12 2 100 29,71 100 12 4 S S
g %Lc»l ¥ MD839-12A4P30100- 12 3 100 26,94 100 12 4 RIS
s MD839-16A4P30100- 16 3 100 3374 115 16 4 R
I MD839-16A4P40100- 16 4 100 31,42 115 16 4 R

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD839-06A4P10100-WJ30RD

o0
optimales Werkzeug fur anl;lvae\.:‘p;‘;“g
o & B |7,
mittlere ungiinstige we-‘t‘e‘ﬁ“g
guteBearheitungsbed‘mgungen Anwendung |
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Programmiibersicht VHM-Fraswerkzeuge mit ConeFit-Schnittstelle

Eckfraser

Bearbeitung @

Spiralwinkel 50°

Bezeichnung MC128

10-25
6-8
0-4
252

@-Bereich [mm]
z

Eckenradius [mm]
Seite

Kreissegmentfraser

Bearbeitung @

Spiralwinkel 30°

Bezeichnung MD838

@-Bereich [mm] 4-8
z 8

Eckenradius [mm] 2-4
Seite 253

N et
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VHM-Eckfrdser ; NN PR e
MD128 [ mm | \ NURE ON N L

Z=
T 6-8 <9 .
- Typ N 50 50
@ @ P M K N S H O©
@ WJ30RA o0 o0
; s WJ30RD (X ) °
D = B
PWZ-NORM h10 L dy h I SW & 2 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z = =
ConeFit MD128-10.0E6X- 10 15 9,7 33.1 219 8 E10 6 R
W a MD128-12.0E6X- 12 18 117 39,8 26 10 E12 6 LRI
N MD128-16.0E6X- 16 24 15,5 51.2 342 12 E16 6 SN S
ﬂ\xﬁ MD128-20.0E8X- 20 30 193 59,8 40,3 16 E20 8 LRI
De MD128-25.0E8X- 25 37.5 24,2 73,6 498 20 E25 8 SN S
4
L .
lg
I
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RA: MD128-10.0E6X-WJ30RA
D = B
PWZ-NORM ho R L da h h SW 4 ] 1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
ConeFit MD128-10.0E6X050- 10 05 15 97 331 | 219 8 E10 6 S| &
R W g MD128-10.0E6X100- 10 1 15 97 331 | 219 8 E10 6 LRI
n MD128-12.0E6X050- 12 05 18 11,7 | 39.8 26 10 E12 6 R
T\W MD128-12.0E6X100- 12 1 18 117 | 398 26 10 E12 6 RIS
Do MD128-12.0E6X200- 12 2 18 11,7 | 39.8 26 10 E12 6 SN S
L MD128-16.0E6X050- 16 05 24 155 | 512 | 342 12 E16 6 LRI
R I MD128-16.0E6X100- 16 1 24 155 | 512 | 342 12 E16 6 SN S
ls MD128-16.0E6X200- 16 2 24 155 | 512 | 342 12 E16 6 LRI
l | MD128-20.0E8X100- 20 1 30 193 | 598 | 403 16 E20 8 R
MD128-20.0E8X400- 20 4 30 193 | 598 | 403 16 E20 8 LRI
el MD128-25.0E8X100- 25 1 375 | 242 | 736 | 498 20 E25 8 SN S
MD128-25.0E8X400- 25 4 375 | 242 | 736 | 498 20 E25 8 R

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RA: MD128-10.0E6X050-WJ30RA

o0
fiir .
:males Werkzeud o
- a anwendung
°
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eckfriser S TR
MC128 [ mm | ‘ gy

7= 48HRC
- Typ N 50 - VAR
=@)2 )
50

S || £
@ @ WJ30TF .P. '\: : - i - :

Dc
PWZ-NORM h10 L d, h 4 SW d
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm
ConefFit MC128-10.0E6P- 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10
MC128-12.0E6P- 12 6.5 11,7 28,3 14,5 10 E12

sSw

d
N ! MC128-16.0E6P- 16 8,5 155 35,7 18,7 12 E16
MC128-20.0E8P- 20 11 193 40,8 21,3 16 E20
o MC128-25.0E8P- 25 135 24,2 49,6 25,6 20 E25
c RN
T

88888 Wi30TF

ConeFit

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128-10.0E6P-WJ30TF

D =

PWZ-NORM ho R L dy I Iy SW d 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

ConeFit MC128-10.0E6P050- 10 05 55 9,7 236 12.4 8 E10 6 )
R oW . MC128-10.0E6P100- 10 1 55 9,7 236 12.4 8 E10 6 )
n MC128-12.0E6P050- 12 05 6.5 117 28,3 145 10 E12 6 )

T MC128-12.0E6P100- 12 1 6.5 117 28,3 145 10 E12 6 )
b, MC128-12.0E6P150- 12 15 6.5 117 28,3 145 10 E12 6 )
Mlj_ MC128-12.0E6P200- 12 2 6.5 117 28,3 145 10 E12 6 )

L MC128-16.0E6P050- 16 05 85 155 35,7 18,7 12 E16 6 )
e 1 MC128-16.0E6P100- 16 1 85 155 35,7 18.7 12 E16 6 )

Iy MC128-16.0E6P150- 16 15 85 155 35,7 18,7 12 E16 6 =)

I MC128-16.0E6P200- 16 2 85 155 35,7 18.7 12 E16 6 )

||E‘n“n‘e‘m MC128-20.0E8P100- 20 1 11 193 40,8 213 16 E20 8 )

MC128-20.0E8P200- 20 2 11 193 40,8 213 16 E20 8 )

MC128-20.0E8P400- 20 4 11 193 40,8 213 16 E20 8 )

MC128-25.0E8P100- 25 1 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 )

MC128-25.0E8P200- 25 2 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 )

MC128-25.0E8P400- 25 4 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 )

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TF: MC128-10.0E6P050-WJ30TF

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
" " Anwendung
’ Bearheitungsbedingungen
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VHM-Kreissegmentfraser | —— A
MD838 | mm | SN G NN N by

2=9 (/ %

WJ30RA (X J e oo
WJ30RD (X} [
< o
s =
PWZ-NORM D, R Rw R3 Lz Ig, Iy SwW d; ] o
Bezeichnung /2 mm mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
ConeFit MD838-16E8P201000- 20° 16 2 1000 5 1899 342 | 512 | 12 E16 8 SN S
MD838-16E8P301000- 20° 16 3 1000 5 |1707]| 342 | 512 | 12 E16 8 S NS
Rw R3 a/2 SW dq
f MD838-16E8P401000- 20° 16 4 1000 5 |1517| 342 | 512 | 12 E16 8 R
Da
1R *
le—Lc—|
Iy d2
I
b
ConeFit

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RD: MD838-16E8P201000-WJ30RD
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i ||UJl=II_TER

Programmiibersicht PKD-Fraswerkzeuge

Eckfraser

Bearbeitung @ g
Bezeichnung MP260 MP260 MP160 MP160 MP060
@-Bereich [mm] 16-20 4-20 20-40 16-25 40-125

z 2-3 2-3 4 3-4 10-22

Schaft [mm] ScrewFit Zylinderschaft ScrewFit Zylinderschaft Zylindrische Bohrung
Seite 255 255 256 256 257

_flwarer

_wacren !
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PKD-Eckfraser
MP260 [ mm |

a0
N

vvv hAAL P M K N S H
; , , ; WDN20 (X} [ ]
S
Werkzeug D. L Iy I dg g
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
ScrewFit MP260-016T02P 16 15 48 30 T14 2 0,04 S
MP260-016T03P 16 15 48 30 T14 3 0,03 S
MP260-020T03P 20 18 51 30 T18 3 0,05 S
Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min-!

Bestellbeispiel fiir die Sorte WDN20: MP260-016T02P WDN20
S
Werkzeug D. L I ls dg &
Bezeichnung mm mm mm mm mm 4 =
Zylinderschaft MP260-004A02P 4 6 52 12 4 2 0,02 S
; ' ; MP260-005A02P 5 8 55 15 5 2 0,02 S
D¢ - ! itd; MP260-006A02P 6 8 60 20 6 2 0,02 S
t P : ! MP260-008A02P 8 10 70 15 8 2 0,04 S
(BN | MP260-010A02P 10 12 80 17 10 2 0,08 S
! MP260-012A02P 12 16 80 21 12 2 011 S
. MP260-016A02P 16 20 90 25 16 2 0.22 S
MP260-016A03P 16 20 90 25 16 3 0,22 S
MP260-020A03P 20 20 100 49 20 3 0,38 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WDN20: MP260-004A02P WDN20

o0
fiir .
:males Werkzeud o
- a anwendung
°
instige weitere
ittlere ungun
e iy Anwendung
i Bearbeitungsbedingungen

SO/ x Neuim Programm
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PKD-Bohrnutenfraser

MP160 [ mm |

vvy @ @ P M K N S H
; : WDN20 (X )

[ J
S
Werkzeug De L " " d z
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
ScrewFit MP160-020T04P 20 18 51 30 T18 4 0,05 )
MP160-025T04P 25 20 58 35 T22 4 011 )
MP160-032T04P 32 20 69 40 T28 4 0,94 S
MP160-040T04P 40 20 75 40 T36 4 0,37 S
Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min™!
Bestellbeispiel fiir die Sorte WDN20: MP160-020T04P WDN20
S
Werkzeug D L " " dy z
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Zylinderschaft MP160-016A03P 16 20 90 25 16 3 0,22 S
5 MP160-020A04P 20 20 100 49 20 4 0,39 S
L = 4, MP160-025A04P 25 20 100 43 25 4 062 | &
e ————-—— i
[Le-]
lg
1

Bestellbeispiel fiir die Sorte WDN20: MP160-016A03P WDN20

o0
fiir .
< ales Werkzeud o
- anwendung
o & B |7,
instige weitere
ittlere ungun
" " Anwendung
’ Bearheitungsbedingungen
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PKD-Planfraser
MP060 [ mm |

-k=75%hisLc=11mm

ot P M K N S| H
@ @ WDN20 [ X )

°
(=]
Werkzeug P
D I Le l & z
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Zylindrische Bohrung MP060-040B10P 40 01 11 40 16 10 03 ()
Quermitnahme DIN 138 MP060-050B12P 50 0.1 11 40 22 12 0.4 S
- MPO60-063B14P 63 01 11 40 22 14 05 )
E\ ) MP060-080B16P 80 01 11 50 27 16 1.0 [
MP060-100B18P 100 01 1.1 50 32 18 14 )
‘<; ‘ MP060-125B22P 125 01 11 63 40 22 32 [
plin [ !
D¢ " L T
e
lg ——»

Vorgewuchtet auf G6,3 bei n = 16.000 min-!
Bestellbeispiel fiir die Sorte WDN20: MP060-040B10P WDN20

SO/ x Neuim Programm
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Schnittdaten VHM-Eck-/Nutfrasen

Produktfamilie A
MD128 Supreme
50°
MD128 ConeFit
0 6-25mm
7=6-8
° 2 WJ30RD
& m £ %
E]
El . T ?j 5 Startwerte fiir Schnitt-
2 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 3 e &, geschwindigkeit v, [m/min]
‘S und Kennbuchstaben fd =) 5
- 0 - =4
9 = 3E =4 3xDe f, 3xDc
] c & E 4
= s | RZ2| 3 PHIS [°] vC [mm] pro Zahn
C<025% gegliiht 125 428 P1 40 225 010
C>0,25..<055% gegliht 190 639 P2 40 355 0,10
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 708 P3 40 355 0,10
9 C>055% gegliht 190 639 P4 40 300 0,10
C>0,55% vergiitet 300 | 1013 P5 40 215 0,09
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 40 300 0,10
gegliiht 175 591 P7 40 300 0,10
P . . ’ vergiitet 300 | 1013 P8 35 220 0,10
N I hl
ety g o S vergiitet 380 | 1282 | P9 40 180 0,08
vergiitet 430 | 1477 | P10 35 160 0,12
o T S gegliiht 200 675 P11 35 310 0,09
och legierter Stani un gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 30 240 0,11
hoch legierter Werkzeugstahl —
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 30 195 0,10
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14
e Sl martensitisch, verglitet 330 1114 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3
Temperauss ferritisch 200 675 K1 40 260 011
e perlitisch 260 | 867 | K2 35 210 0.10
Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 40 260 011
K 9 hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K& 35 225 0,10
Gusseisen mit Kugelaranhit ferritisch 155 518 K5 40 260 011
gelgrap perlitisch 265 | 885 | K6 30 220 011
GGV (CGI) 200 675 K7 40 175 0,10

w
o
I
=z
=

nicht aushartbar

Aluminium-Knetlegierungen

=
o
o
w
~
(o}
=z
~

aushartbar, ausgehartet

~
o
n
=3}
=}
=z
(o)

<12 % Si, nicht aushartbar

©
o
w
-
~
=z
=

Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet

—
w
o
=~
=
=
=z
o

> 12 % Si, nicht ausharthar

N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7

Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N9
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10

. gegliiht 200 675 S1

RAEES ausgehartet 280 | 943 | S2

Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3

Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1177 S4

S gegossen 320 1076 S5
Reintitan 200 675 S6

Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7
B-Legierungen 410 1396 S8

Wolframlegierungen 300 1013 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1

H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3

Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02

0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite C 671.
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Produktfamilie A Produktfamilie A Produktfamilie A
MD128 Supreme MC128 Advance MD266 Supreme 30°
50° 50°
MD128 ConeFit MC128 ConeFit
0 6-25 mm 0 2-25 mm / [1/4-3/4 Inch] 0 2-25mm
Z=6-8 Z=4-8 Z=2-3
WJ30RA WJ30TF WJ30UU
Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt-
geschwindigkeit v¢ [m/min] geschwindigkeit v. [m/min] geschwindigkeit v [m/min]
3xDe f, 3xDe ae / D¢ ae/ D¢
PHIS [°] vC [mm] pro Zahn 1/2 1/4 1/10 VT 1/1 172 1/10 VT
162 197 A
222 270 A
190 231 A
190 231 A
134 163 A
190 231 A
190 231 A
118 143 A
111 135 A
94 114 A
190 231 A
134 163 A
111 135 A
20 135 021 81 99 A
15 105 0,25 54 65 A
25 165 014 113 137 B
15 95 0,20 56 68 B
25 110 014 76 92 B
1590 2050 1890 C
1590 2050 1890 C
398 512 731 C
398 512 731 C
159 205 293 C
20 85 018 62 75 B
15 50 019 37 45 B
15 85 0,19 62 75 B
15 55 019 37 45 B
15 50 012 37 45 B
35 70 012 66 80 B
35 70 012 65 79 B
30 40 014 34 42 B
86 104 B
86 104 B
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VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

Schnittdaten VHM-Eck-/Nutfrasen

Produktfamilie A
MC267 Advance 45°
0 1-20 mm
7=2-3
° E’L WJ30CA / WJ30UU
2 o 3 e
El T ?j 5 Startwerte fiir Schnitt-
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g e ‘é,, geschwindigkeit v, [m/min]
S und Kennbuchstaben £ =) E
2 s | 8| & ae/Dc
] £ S E 4
= s | RZ| 9 171 12 1/10 VT
C<025% gegliiht 125 428 P1
C>0,25..<055% gegliht 190 639 P2
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 708 P3
C>055% gegliht 190 639 P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6
gegliiht 175 591 P7
Pl vergiitet 300 | 1013 | P8
Niedrig legierter Stahl VeIt 380 | 1282 Po
verglitet 430 1477 | P10
) gegliiht 200 675 P11
(e Ieg.|erter Stelif gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
hoch legierter Werkzeugstahl —
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14
e Sl martensitisch, verglitet 330 1114 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3
T RS ferri»ti.sch 200 675 K1
perlitisch 260 867 K2
s niedrige Festigkeit 180 602 K3
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K&
Gusseisen mit Kugelgraphit ;errllitlizi: ;zg g;g EZ
GGV (CGI) 200 675 K7
AT TR nicht ausharthar 30 - N1 1410 1750 2240 C
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 1410 1750 2240 C
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 353 439 627 C
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 353 439 627 C
N > 12 % Si, nicht ausharthar 130 447 N5 141 175 251 C
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N9
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
. gegliht 200 675 S1
RAEES ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet. 350 1177 S4
S gegossen 320 1076 S5
Reintitan 200 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7
B-Legierungen 410 1396 S8
Wolframlegierungen 300 1013 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite C 671.
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Produktfamilie A Produktfamilie A Produktfamilie A
MD377 Supreme 40° MC377 Advance 40° MC230 Advance e
Xill-tec™ 397138
0 6-25 mm 0 2-25mm 0 2-25mm
Z=5 Z=3-4 Z=4
WK40TZ WKADEA WKA4OTF
Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt-
geschwindigkeit v¢ [m/min] geschwindigkeit v, [m/min] geschwindigkeit v [m/min]
ae / D¢ ag / D¢ ae / D¢
1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 \ 1/1 172 1/10 VT
150 185 264 A 150 185 264 A
206 253 363 A 206 253 363 A
175 216 310 A 175 216 310 A
175 216 310 A 175 216 310 A
124 153 219 A 124 153 219 A
175 216 310 A 175 216 310 A
175 216 310 A 175 216 310 A
109 135 192 A 109 135 192 A
102 127 181 A 102 127 181 A
87 107 153 A 87 107 153 A
175 216 310 A 175 216 310 A
124 153 219 A 124 153 219 A
102 127 181 A 102 127 181 A
60 74 106 A 60 74 106 A
49 61 87 A 49 61 87 A
87 112 160 B 71 87 125 B 71 87 125 B
54 69 99 B 44 55 78 B 44 55 78 B
73 94 135 B 61 75 107 B 61 75 107 B
164 203 290 A
129 159 226 A
164 203 290 A
138 170 243 A
164 203 290 A
129 159 226 A
110 136 194 A
579 720 1030 C
579 720 1030 C
417 518 740 C
417 518 740 C
56 70 99 C
54 67 96 B 45 56 80 B 46 57 81 B
32 41 59 B 27 34 49 B 29 35 50 B
54 67 96 B 45 56 80 B 46 57 81 B
32 41 59 B 27 34 49 B 29 35 50 B
32 41 59 B 27 34 49 B 29 35 50 B
49 61 87 B
65 95 130 B 60 85 120 B 49 61 87 B
45 55 80 B 40 50 70 B 26 32 46 B
65 80 114 B
65 80 114 B
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VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

Schnittdaten VHM-Kreissegmentfrasen

Produktfamilie A
MD838 Supreme )
MD838 ConeFit %
0 6-16 mm
Z=4-8
o WJ30RD
g g
3 e g % Startwerte fiir Schnitt-
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g e ‘é,, geschwindigkeit v, [m/min]
S und Kennbuchstaben £ =y E
2 s | 8| g ae/Dc
5 2 | BE [
= s |2 | S 1/5 1/20 1/50 VT
C<025% gegliiht 125 428 P1 230 330 390 A
C>0,25..<055% gegliht 190 639 P2 230 310 380 A
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 708 P3 210 280 310 A
C>055% gegliht 190 639 P4 210 280 310 A
C>0,55% vergiitet 300 | 1013 P5 170 200 220 A
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 210 280 330 A
gegliiht 175 591 P7 210 280 330 A
P, . . vergiitet 300 | 1013 P8 170 200 240 A
Redigiegeepit] vergiitet 380 | 1282 | P9 140 170 200 A
vergiitet 430 | 1477 | P10 120 150 170 A
) gegliiht 200 675 P11 210 280 330 A
e Iegllerter Stelif gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 170 200 240 A
hoch legierter Werkzeugstahl —
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 120 150 170 A
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14 90 110 120 A
e Sl martensitisch, vergitet 330 | 1114 | P15 70 80 100 A
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1013 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3
T ferritisch 200 675 K1 180 240 290 A
perlitisch 260 867 K2 150 190 220 A
BrEugNES niedrige Festigkeit 180 602 K3 180 240 290 A
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K& 150 200 240 A
Gt i LRl ferritisch 155 518 K5 180 240 290 A
perlitisch 265 885 K6 150 190 220 A
GGV (CGl) 200 675 K7 130 160 190 A
Aluminium-Knetlegierungen nichtlatsartbay 50 - N
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N9
hochfest, Ampco 300 1013 | N10
. gegliiht 200 675 S1
RHERR ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 S4
S gegossen 320 1076 S5
Reintitan 200 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7
B-Legierungen 410 | 1396 S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 S9
Molybdanlegierungen 300 1013 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite C 671.
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Produktfamilie A Produktfamilie A Produktfamilie A
MD838 Supreme 5 MD839 Supreme 30° MD839 Supreme 30°
MD838 ConeFit %
@ 6-16 mm 06-16 mm 0 6-16 mm
Z=14-8 Z=4 Z=4
WJ30RA WJ30RD WJ30RA
Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt- Startwerte fiir Schnitt-
geschwindigkeit v¢ [m/min] geschwindigkeit v, [m/min] geschwindigkeit v [m/min]
ag / D¢ ags / D¢ ag / D¢
1/5 1/20 1/50 VT 1/5 1/20 1/50 VT 1/1 172 1/10 VT
230 330 390 A
230 310 380 A
210 280 310 A
210 280 310 A
170 200 220 A
210 280 330 A
210 280 330 A
170 200 240 A
140 170 200 A
120 150 170 A
210 280 330 A
170 200 240 A
120 150 170 A
90 110 120 A
70 80 100 A
110 150 190 B 110 150 190 B
70 90 130 B 70 90 130 B
100 140 180 B 100 140 180 B
180 240 290 A
150 190 220 A
180 240 290 A
150 200 240 A
180 240 290 A
150 190 220 A
130 160 190 A
1000 1200 1500 C 1000 1200 1500 C
1000 1200 1500 C 1000 1200 1500 C
690 920 1100 C 690 920 1100 C
690 920 1100 C 690 920 1100 C
240 320 390 C 240 320 390 C
800 1060 1280 C 800 1060 1280 C
500 650 800 C 500 650 800 C
500 650 800 C 500 650 800 C
500 650 800 C 500 650 800 C
80 90 110 C 80 90 110 C
80 110 130 B 80 110 130 B
60 70 90 B 60 70 90 B
80 90 110 B 80 90 110 B
60 80 110 B 60 80 110 B
60 80 110 B 60 80 110 B
80 110 130 B 80 110 130 B
60 100 130 B 60 100 130 B
60 110 130 B 60 110 130 B
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Schnittdaten PKD-Frasen

Produktfamilie A
MPO060
MP160
MP260
0 6-125 mm
7=2-22
o WDN20
g o £ g )
El T ?j 5 Startwerte fiir Schnitt-
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g e ‘é,, geschwindigkeit v, [m/min]
S und Kennbuchstaben £ =) E
2 s |8E| 8§ ae/Dc
H £ o E i 1/1
= & | RZ2| & 12 1/4 1/10 VT
C<025% gegliiht 125 428 P1
C>0,25..<055% gegliht 190 639 P2
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 708 P3
C>055% gegliht 190 639 P4
C>0,55% vergiitet 300 | 1013 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6
gegliiht 175 591 P7
P/ vergiitet 300 | 1013 | P8
Niedrig legierter Stahl i 380 | 1282 Po
verglitet 430 1477 | P10
) gegliiht 200 675 P11
(e Ieg.|erter Stelif gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
hoch legierter Werkzeugstahl —
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 675 P14
e Sl martensitisch, verglitet 330 1114 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1013 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3
TR ferri.ti.sch 200 675 K1
perlitisch 260 867 K2
GnEEs niedrige Festigkeit 180 602 K3
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K&
Gusseisen mit Kugelgraphit femvtl.SCh 15 218 K9
perlitisch 265 885 K6
GGV (CGl) 200 675 K7
T S U nicht ausharthar 30 - N1 1200 1200 1500 G
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 1000 1200 1200 G
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 1000 1000 1000 H
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 1000 1000 1000 H
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5 800 800 800 H
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N9
hochfest, Ampco 300 1013 | N10
. gegliiht 200 675 S1
RERR ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 839 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 S4
S gegossen 320 1076 S5
Reintitan 200 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7
B-Legierungen 410 | 1396 S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 S9
Molybdanlegierungen 300 1013 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2
gehartet und angelassen 60HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 400 400 400 |
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 500 500 500 |
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06 600 800 800

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite C 671.
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1 Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
VO rsc h u b beStIm mun gen Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

A Werkstoffgruppen ISO P, ISO K und Titanlegierungen

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* 2 0,3 mm @ 0,5 mm 2 1mm @2 mm P 3 mm @ 4 mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm @12 mm
0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09
10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

A Werkstoffgruppen ISO P, ISO K und Titanlegierungen (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm @16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm P 63 mm @ 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,20 0,20
0,2 0,20 0,20 0,20 0,25
0,5 0,15 0,15 0,20 0,25 0.25
1 012 012 015 0,20 0,25 0.25 0,30 0,30 0,30 0,40
2 0,12 012 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30
3 0,12 012 0,14 0,18 0,20 0,20 0,25 0,25 0.25 0,30
5 0,12 0,12 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
6 0,10 012 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25
8 0,10 012 012 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25
10 0,10 012 0,12 0,14 0,16 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
12 0,09 011 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,20
14 0,08 0,10 0,12 013 0,15 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20
16 0,09 0,10 0,12 0,15 015 0,16 0,16 0,20 0,20
18 0,10 011 0,13 0,15 015 0,16 0,16 0,20
20 0,10 012 013 0,15 0,15 0,16 0,16
25 0,10 012 013 0,15 015 0,16
32 0,10 0,12 013 0,15 0,15
40 0,10 0,12 013 0,15
50 0,10 0,12 0,13
63 0,10 012
80 0,10
100
160
200

* radiale Zustellung in mm
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H Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
VorSCh Ub b EStI mmun gen Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
(Fortsetzung)

Werkstoffgruppen ISO M, ISO H, warmfeste Legierungen,
Wolfram- und Molybdanlegierungen

Vorschub pro Zahn f, [mm]
e [mm]* 2 0,3 mm 2 0,5 mm ?1mm P2 mm @ 3 mm @ 4 mm @ 6 mm P 8 mm @ 10 mm @12 mm
0,01 0,02 0,02 0,02 0,05 0,07 0,10 0,12 0,12 0,16
0,05 0,01 0,01 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
0,2 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 0,12 0,14 0,16
0,5 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,06 0,10 0,12 0,12
1 0,01 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,10 0,10
2 0,02 0,02 0,02 0,04 0,06 0,09 0,10
3 0,02 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
5 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10
6 0,02 0,05 0,06 0,08
8 0,04 0,06 0,07
10 0,05 0,06
12 0,06
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

Werkstoffgruppen ISO M, ISO H, warmfeste Legierungen,
Wolfram- und Molybdanlegierungen (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm @16 mm @18 mm @ 20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm P 63 mm ? 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,16 0,16
0,2 0,16 0,16 0,16 0,20
0,5 0,12 0,12 0,16 0,20 0,20
1 0,10 0,10 0,12 0,16 0,20 0,20 0,24 0,24 0.24 032
2 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0.24 0.24
3 0,10 0,10 011 014 0,16 0,16 0,20 0,20 020 024
5 0,10 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20
6 0,08 0,10 0,10 012 0,16 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20
8 0,08 0,10 0,10 012 0,16 016 0,16 0,16 0,16 0,20
10 0,08 0,10 0,10 011 013 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
12 0,07 0,09 0,10 011 013 013 0,16 0,16 0,16 0,16
14 0,06 0,08 0,10 0,10 012 013 013 0,16 0,16 0,16
16 0,07 0,08 0,10 012 0,12 0,13 013 0,16 0,16
18 0,08 0,09 0,10 012 012 013 0,13 0,16
20 0,08 0,10 0,10 0,12 012 013 013
25 0,08 0,10 0,10 012 012 013
32 0,08 0,10 0,10 012 012
40 0,08 0,10 0,10 012
50 0,08 0,10 0,10
63 0,08 0,10
80 0,08
100
160
200

* radiale Zustellung in mm
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Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

c Werkstoffgruppen ISO N und I1SO O

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* 2 0,3 mm @ 0,5 mm 2 1mm @2 mm P 3 mm @ 4 mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm @12 mm
0,01 0,04 0,04 0,07 0,13 0,20 0,26 0,33 0,33 0,44
0,05 0,03 0,03 0,06 0,09 0,15 022 0.26 033 0,44
0,1 0,02 0,03 0,04 0,08 0,11 0,18 0,22 0,33 0,44 0,44
0,2 0,02 0,02 0,03 0,07 0,09 0,13 0,18 0,33 0,40 0,44
0,5 0,02 0,03 0,06 0,07 0,11 0,15 0,26 0,33 0,33
1 0,02 0,06 0,07 0,09 0,13 0,20 0,26 0,26
2 0,04 0,07 0,07 0,11 018 024 0,26
3 0,04 0,06 0,10 0,17 0,23 0,26
5 0,04 0,09 0,15 0,22 0,26
6 0,07 0,13 0,18 0,22
8 011 0,15 0,20
10 013 018
12 0,15
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

c Werkstoffgruppen ISO N und ISO O (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm @16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm P 63 mm @ 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,44 0,44
0,2 0,44 0,44 0,44 0,50
0,5 0,33 033 0,44 0,50 0,50
1 0,26 0,26 0,33 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
2 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
3 0,26 0,26 0,30 0,39 044 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50
5 0,26 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50
6 0,22 0,26 0,26 033 0,44 0,44 0,44 0,44 0,50 0,50
8 0,22 0,26 0,26 0,33 0,44 0.44 0,44 0,44 0,44 0,55
10 0,22 0,26 0,26 031 035 0,44 0,44 0,44 0,44 0,44
12 0,20 024 0,26 031 035 035 0,44 0,44 0,44 0,44
14 0,18 0,22 0,26 0,29 033 035 0,35 0,44 0,44 0,44
16 0,20 0,22 0,26 033 033 0,35 0,35 0,44 0,44
18 0,22 0,24 0,29 033 0,33 0,35 0,35 0,44
20 0,22 0,26 0,29 0,33 0,33 0,35 0,35
25 022 0,26 0,29 0,33 033 035
32 0,22 0,26 0,29 0,33 0,33
40 0,22 0,26 0,29 033
50 0,22 0,26 0,29
63 0,22 0,26
80 022
100
160
200

* radiale Zustellung in mm
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Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Vorschubbestimmungen
(Fortsetzung)

D Protostar® Flash ISOP, M, K, N, S, O

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* P 3 mm @ 4 mm P 6 mm @ 8 mm P10 mm @12 mm @ 14 mm @16 mm @18 mm @ 20 mm @ 25 mm
0,8 0,07 0,10
1,5 0,07 0,10 0,16 0.25
3 0,07 0,10 0,16 0.25 0,30
5 0,10 0,16 0.25 0,30 0,35
6 0,16 0.25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60
8 0.25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
10 0,30 035 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
12 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
14 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
16 0,50 0,60 0,70 0,70
18 0,60 0,70 0,70
20 0,70 0,70
25 0,70
E Protostar® Flash ISO H
Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* P 3 mm @ 4 mm 06 mm @ 8 mm @10 mm @12 mm @ 14 mm @16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm
0,8 0,06 0,08
1,5 0,06 0,08 013 020
3 0,06 0,08 013 0,20 0,24
5 0,08 013 0,20 0,24 0,28
6 013 020 024 0,28 032 0,40 0,48
8 0,20 0,24 0,28 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
10 024 0,28 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
12 0,32 0,40 0.48 0,56 0,56
14 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
16 0,40 0,48 0,56 0,56
18 048 0,56 0,56
20 0,56 0,56
25 0,56
F MC341 Supreme + Proto-max™ gt
Vorschub pro Zahn f, [mm]
ag[mm]* | @1mm | @2mm | @3mm | @4mm | O6mm | @8mm [@10mm |@12mm |@1l4mm | @16 mm | @ 18 mm | @ 20 mm | @ 25 mm
0,01 0,04 0,08 011 014 0,18 0,18 0,24
0,05 0,03 0,05 0,09 012 0,14 0,18 0,24
0,1 0,02 0,04 0,06 0,10 012 0,18 0,24 0,24 024 024
0,2 0,02 0,04 0,05 0,07 0,10 0,18 0,22 0,24 0,24 0.24 0.24 03
0,5 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,14 0,18 0,18 0,18 018 0,24 03 0,30
1 0,01 0,03 0,04 0,05 0,07 011 0,14 0,14 014 014 018 0,24 0,30
2 0,02 0,04 0,04 0,06 0,10 013 0,14 0,14 014 018 0,24 0,24
3 0,02 0,03 0,05 0,09 013 0,14 014 014 0,16 021 024
5 0,02 0,05 0,08 0,12 0,14 0,14 014 014 0,18 024
6 0,04 0,07 0,10 0,12 012 014 0,14 0,18 024
8 0,06 0,08 011 012 014 014 0,18 024
10 0,07 0,10 012 014 0,14 0,17 019
12 0,08 011 013 014 017 019
14 0,10 012 014 0,16 018
16 011 012 0,14 0,18
18 0,12 013 0,16
20 0,12 0,14
25 0,12

* radiale Zustellung in mm
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Vorschubbestimmungen fiir gelotete Werkzeuge Eine Anpaesuna i postllon Emeatolon it vs ompferion

G Aluminium-Knetlegierungen

Vorschub pro Zahn f, [mm]

ae/De [ B6mm | B8mm (@10mm|@12mm|@ 16 mm @20 mm|@ 25 mm |@ 32 mm|@ 40 mm |@ 50 mm |@ 63 mm|@ 80 mm [@ 100 mm|@ 125 mm
1/50 0,08 0,07 0,09 0,09 0,12 0,12 012 015 015

1/20 0,07 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 013 013

1/10 0,06 0,06 0,07 0,07 0,10 0,07 0,10 012 012 012 012 0,12 0,12 012
1/5 0,06 0,06 0,07 0,07 0,09 0,09 0,09 011 011 011 011 011 011 011
1/2 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
1/1 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

H Magnesiumlegierungen / Kupfer und Kupferlegierungen

Vorschub pro Zahn f, [mm]

ag/De | @6mm | B8mm (@10mm @12 mm|@ 16 mm @20 mm|@ 25 mm |@ 32 mm |@ 40 mm |@ 50 mm |@ 63 mm | @ 80 mm [@ 100 mm|/@ 125 mm
1/50 0,04 0,04 0,06 0,06 0,09 0,09 0,09 011 011

1/20 0,04 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10

1/10 0,04 0,04 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
1/5 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
1/2 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
1/1 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07

I Thermoplaste, Duroplaste, Kunststoff, Graphit

Vorschub pro Zahn f, [mm]

a/De [@6mm | @8mm [@10mm | @12 mm |@ 16 mm | @20 mm|@25mm @ 32 mm @ 40 mm |@ 50 mm | @ 63 mm @ 80 mm @ 100 mm@ 125 mm
1/50 0,05 0,05 0,07 0,07 0,10 0,10 0,10 0,13 0,13

1/20 0,05 0,05 0,06 0,06 0,09 0,09 0,09 0,11 0,11

1/10 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
1/5 0,04 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
1/2 0,03 0,03 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
1/1 0,03 0,03 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08

J Unlegierter Stahl, Temperguss, Kugelgraphitguss und GGV

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @16 mm @ 20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm @ 63 mm ? 80 mm @ 100 mm

1,0 012 012 012 012 013

2,0 012 0,12 012 012 012 0,20

3,0 011 012 012 012 012 0,19 0,20

4,0 0,10 011 012 012 012 018 019 0.20

5,0 0,10 0,10 011 012 012 018 018 019 0,20

6,0 010 0,10 0.10 011 012 017 018 018 019

8,0 0,10 0,10 0,10 0,10 011 017 017 018 018
10,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 017 017 017 018
12,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,16 017 017 017
16,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 015 0,16 017 017
20,0 0,10 0,10 0,10 0,10 015 015 0,16 017
25,0 0,10 0,10 0,10 015 015 015 0,16
32,0 0,10 0,10 015 015 015 015
40,0 0,10 015 015 015 015
50,0 015 015 015 015
63,0 015 015 015
80,0 015 015

100,0 0,15

* radiale Zustellung in mm
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Die vorgegebenen Vorschubwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

Vorschubbestimmungen fiir gelotete Werkzeuge

(Fortsetzung)

K Grauguss

Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @ 16 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm P 63 mm @ 80 mm 100 mm
1,0 013 013 013 0,14 0,15
2,0 0,13 013 0,13 013 014 0,26
3,0 013 013 013 0,13 013 0,25 0,26
4,0 012 013 013 0,13 013 024 0.25 0,26
5,0 012 012 013 0,13 013 0.24 0,24 0,25 0,26
6,0 012 012 012 013 013 023 024 0,24 0.25
8,0 012 012 012 012 013 0,22 0,23 0,24 0,24
10,0 012 0,12 012 0,12 0,12 0,22 0,22 0,23 024
12,0 012 012 012 0,12 0,12 021 022 0,22 0.23
16,0 012 012 012 0,12 0,12 0,20 021 0,22 0,22
20,0 012 012 0,12 0,12 0,20 0,20 021 022
25,0 012 012 012 0,20 0,20 020 021
32,0 0,12 0,12 0,20 0,20 0,20 0,20
40,0 0,12 0,20 0,20 0,20 020
50,0 0,20 0,20 0,20 0,20
63,0 0,20 0,20 0,20
80,0 0,20 0,20
100,0 0,20
L Niedrig legierter Stahl, hoch legierter Stahl und hoch legierter Werkzeugstahl
Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @ 16 mm @ 20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm P 63 mm @ 80 mm @ 100 mm
1,0 0,09 0,09 0,09 01 0,10
2,0 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 017
3,0 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,16 017
4,0 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 015 0,16 017
5,0 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 014 0,15 0,16 017
6,0 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 014 014 0,15 0,16
8,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,09 014 0,14 0,14 0,15
10,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 013 014 0,14 0,14
12,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 013 0,13 0,14 0,14
16,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 013 013 0,13 0,14
20,0 0,08 0,08 0,08 0,08 013 013 0,13 013
25,0 0,08 0,08 0,08 012 013 013 013
32,0 0,08 0,08 012 012 0,13 013
40,0 0,08 012 0,12 0,12 013
50,0 012 012 0,12 0,12
63,0 012 012 012
80,0 0,12 0,12
100,0 0,12
M Nichtrostender Stahl (ISO P)
Vorschub pro Zahn f, [mm]
ae [mm]* @16 mm @ 20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm @ 63 mm @ 80 mm @ 100 mm
1,0 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
2,0 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 014
3,0 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 013 0,14
4,0 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 012 013 0,14
5,0 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 012 0,12 0,13 0,14
6,0 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 012 012 0,12 013
8,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,07 012 0,12 012 012
10,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 011 012 0,12 0,12
12,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 011 011 0,12 0,12
16,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 011 011 011 0,12
20,0 0,06 0,06 0,06 0,06 011 011 011 011
25,0 0,06 0,06 0,06 0,10 011 011 011
32,0 0,06 0,06 0,10 0,10 011 011
40,0 0,06 0,10 0,10 0,10 011
50,0 0,10 0,10 0,10 0,10
63,0 0,10 0,10 0,10
80,0 0,10 0,10
100,0 0,10

* radiale Zustellung in mm

270 Technischer Anhang - Frasen



VHM- und PKD-Fraswerkzeuge

i ||LUl=II_TER

Kreissegmentfraser-Einsatzempfehlungen

Richtwerte axiale Schnitttiefe a, [mm] in Abhéngigkeit von Werkzeugtyp und Rauhtiefe

Stepdown ap [mm]

8
konisch
7 7.0 Rw=1000 mm
6
50
5
4
3,5 3,5
3 .
\
25 25 tangenti
22 2.2 Ru= 100 ™
2418
17 15
12 ..
1408 e Radiuskopierfrase?
| | )5 R=5mM
018 0.25 0,35
0 | |
R, 0,8 um R, 1,5um R, 3,15pum R, 6,3 pum
R; 0,1pm R; 0.2pm Ra 0,4 pm R, 0,8pm

Beispiel anhand einer by/ap Zustellung 5mm

Richtwerte a, [mm] in Abh&dngigkeit von AuBendurchmesser D, [mm] und Auskragldnge

Bei weniger a, mehr a, wegen Krafteinfluss moglich! ae [mm]
\
0.8 ‘ 0,80 Schruppen
07 l 07
\'J 0,62
06 ) 0,55
05 0,50
0.4 = 036 Semischlichten
, 032
0.3 A 028
0.20 i \ 018 020 Schlichten
0.2 — ; 015 .
0,09 0le = |
0.1 -
6 8 10 12 16 Dy [mm]
Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub pro Zahn
Werkstoff- Zugfestigkeit / Ve f,
Bezeichnung Harte [m/min] [mm]
52335 800N/mm? 300 0,07
ISO P 42CrMo4 1000N/mm? 220 0,06
1400N/mm? 180 0,05
1.4301 200 0,07
ISOM
1.4571 180 0,05
ISO K 350 015
TiAIBVA 110 0,08
ISOS
Inconel 718 50 0,035
ISON 400 0.2
ISOH 1.2344 bis 54 HRC 150 0.03
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Frasen

Plattenform Beschreibung Seite Plattenform Beschreibung Seite

Rhombisch positiv Heptagon doppelseitig
A fir Xtra-tec® XT 274 x fiir Walter BLAXX 2%
Rhombisch positiv Rhombisch tangential
B fir Xtra-tec® XT 276 x fir Walter BLAXX 303
E Rhombisch doppelseitig 290 x Formplatten positiv 287

fir Xtra-tec® XT fur Kopierfraser

Dreikant positiv

. 301
fur Walter BLAXX p 263 .. | furHigh-Feed-Fraser 279

fiir Kopierfraser

M Rhombisch positiv 27
Wendeschneidplatten
P32.. fiir Kopierschlichtfraser 280
Achtkant positiv 277
0 fir Xtra-tec® XT Schlichtplatten positiv

Achtkant doppelseitig 29l Schlichtplatten doppelseitig 288

O) s, | rosamsorasens
Ur Xtra-tec .. .
High-Feed-Fraser
Rhombisch tangential '
n

Schlichtplatten tangential

R Rund positiv 281
Quadratisch positiv 283
S Quadratisch doppelseitig 292

fiur Xtra-tec® XT

T Dreikant doppelseitig 295

fir Xtra-tec® XT
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Programmiibersicht fiir Schneidstoffe zum Frasen

Schneidstoffe:

beschichtetes Hartmetall

Schneidstoff-Anwendungen

Schneidstoffe:
unbeschichtetes Hartmetall, Cermet, Keramik,
CBN und PKD

Schneidstoff-Anwendungen

Beschich- Anwendungsbereich Anwendungsbereich
tungs- 01 10 20 30 40 Schneid- 01 10 20 30 40
Anwendung verfahren 05 15 25 35 45 Anwendung  stoff 05 15 25 35 45
/\
cvD WKP255 ISO P HT WEP20 |
T
| | ——— |
cvD WKP356 CBN WeBso |
I I I
ISO K _ —
cvD WKP35S SisNg WSN10
ISO P | — ‘
CvD WMP456 HW WK10
| | |
I
ISON —
PVD WSP456 PKD WCD20
[
— ——
PVD WSM355 HW WMG40
T
| — 1
cvD WMP456 ISO H (BN WCB80
I I I
ISOM PVD VerschleiBfestigkeit
PVD Zahigkeit
oo WSMA45X SisN, = Siliziumnitrid-Keramik
—— 1] HW = unbeschichtetes Hartmetall
cvD WAK15 HT = Cermet
‘ CBN = Kubisches Bornitrid
PVD WKK25S PKD = Polykristalliner Diamant
I I I
ISO K cvD WKP25S
|
R
VD WKP356
T T T
cvD WKP355
| —
PVD WNNI5 |
ISON —1—
PVD WXN15
| —
PVD WSM355
T
PVD [ WsP45s
ISO S
VD WSM45X
| ———
PVD WHHIS |
ISOH —1—
PVD WHH15X
I I I
VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit

\
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Rhombisch positiv

ACMT ~ :
Tiger-tec® Gold ﬁ
| s

Wendeschneidplatten
M 5
@ c
o 2 HC HC HC HC
1]
= T
N 3 nlolnnlvllin v nlnlolnlBlanlv
=R p——— ;v ;miwn|.n [ RER S ERT N R R Ty n|on
g |£ 2 N MmN 2NN M m D
g [BRE| I, | s r b&&&n.n.ﬁn.n.xzn.n.n.zn.n.
. S &5 N n nunmounm« | X XXX NN OOV
Bezeichnung < A|mm|mm| mm| a | a mm| mm|3| 33 (3333333323333
ACMT060202R-G55 M | 2 | 44|67 [238] 7° |15 |02 | 1 OO B! BN o (WS
ACMT060204R-G55 M | 2 | 4467238 7°|15°| 04 | 09 B S S WS W BSOS TS E®S
ACMT060208R-G55 M | 2 | 44 |67 [238] 7° | 15| 08 | 0,8 OO W BN o (WS
ACMT060212R-G55 M | 2 | 44|67 [238] 7° |15 | 1.2 | 06 OO W B n® (WS
ACMT060216R-G55 M | 2 | 44|67 [238] 7° |15 | 16 | 0,1 SO W BN oW (WS

HC = beschichtetes Hartmetall

Rhombisch positiv i’m

ADMT fod
. .| O "
Tiger-tec® Gold |
e—— | ——= s
Wendeschne