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So finden und bestellen Sie
Ihr Standardwerkzeug:

Personlich — 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

\\ //
beinhaltet das komplette Standardprogramm unserer Kompetenzmarken Walter,
Walter Titex und Walter Prototyp. Er wird kontinuierlich durch den jeweils aktuellsten

Produktinnovations-Katalog erganzt.

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

Walter Online-Katalog Walter GPS Walter e-Library

Werkzeugspezifische Suche Anwendungsbezogene Suche Dokumentenbasierte Suche

Im Walter Online-Katalog finden Sie Mit Walter GPS finden Sie in wenigen Mit der Walter e-Library-App finden
Produkte anhand der bekannten Gliederung Schritten die optimale Zerspanungslosung Sie auch auf Ihren mobilen Gerdten
unseres Produktkatalogs sowie mittels fiir Inr Bauteil, on- und offline — und sekundenschnell alle Informationen,

Filter- und Suchfunktionen. Ebenfalls inte- konnen sie bei Bedarf direkt in den die Sie benétigen: z.B. Broschiiren und
griert: eine Shopping-Funktion sowie Links Walter TOOLSHOP transferieren! Kataloge — on- und offline, in 17 Sprachen.

fiir Zeichnungen und Modelle.

11011216 BeStEllVEGE

Walter TOOLSHOP & EDI

' Der Walter TOOLSHOP erdffnet Kunden
schnelle Informations- und Bestellmdglichkeiten.
’) ( Via EDI (Electronic Data Interchange) ist es zudem mdglich,
@ - -l Ll Dokumente (z.B. Auftrage) auszutauschen — auch

. Sonderwerkzeuge sind bestellbar.
TOOL:SHOP EDI BzB
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— WALTER PERFORM-LINIE

Die Walter Perform-Linie —
Mafstab fiir Zuverlsdssigkeit und
Wirtschaftlichkeit.

Fiir Anwender mit unterschiedlichsten Werkstoffen stehen haufig die flexible
Einsetzbarkeit und Wirtschaftlichkeit der Werkzeuge im Mittelpunkt. Die Walter
Perform-Linie bietet maBgeschneiderte Losungen dafiir — eigens entwickelt,
um hochwertige Ergebnisse wirtschaftlich herzustellen.

Perform Advance

Die Werkzeuge der Perform-Linie sichern
lhnen eine hohe Wirtschaftlichkeit und iiberzeugen
durch ihre groBe Anwendungsbreite.

Sie sind bestens geeignet fiir verschiedenste
Materialien und Werkstiicke - in allen Branchen.

Hochste Prazision und Prozesssicherheit kennzeichnen alle Werkzeuge von Walter. Ein echter Mehrwert entsteht,
wenn Sie fiir jeden Anspruch ein exakt abgestimmtes Programm finden. Walter hat die passende Antwort auf lhre
Anforderungen — mit drei Produktlinien im Premium-Segment: der Perform-Linie fiir maximale Wirtschaftlichkeit und
Zuverldssigkeit, der Advance-Linie fiir die kosteneffiziente Bearbeitung und der Supreme-Linie fiir maximale
Performance mit héchsten Schnittdaten und Standzeiten.

4 Walter Perform-Linie



BOHREN

DA110 und DC150 Perform — 100% Prozesssicherheit

Sie miissen spezifische Herausforderungen wie schnell wechselnde
Werkstoffe und Bearbeitungsbedingungen meistern? Dann bend-
tigen Sie Werkzeuge, die flexibel einsetzbar sind und optimiert fiir
ein breites Anwendungsspektrum. Die Walter VHM- und HSS-Bohrer
DC150 und DA110 der Perform-Linie sind verfiigbar in allen géngigen
Abmessungen, senken lhren Werkzeugbestand und sorgen fiir hohe
Maschinenflexibilitdt durch universelle Einsetzbarkeit. In bewdhrter
Walter Qualitdt — und zu einem wirtschaftlichen Preis.

GEWINDEN

Prozesssicher — mit maBgeschneiderter Wirtschaftlichkeit
Gewindebearbeitung mit den Gewindebohrern TC115 und TC216 der
Walter Perform-Linie steht fiir Zuverldssigkeit und Wirtschaftlichkeit.
Denn sichere Prozesse und universell einsetzbare Werkzeuge sind

die sind die Voraussetzung, um wirtschaftlich Gewinde zu bohren.

Je nach Material und Werkstiick kénnen Bearbeitungsbedingungen
stark variieren. Die Gewindebohrer TC115 und TC216 Perform meis-
tern diese Herausforderung — mit maBgeschneiderten Beschichtun-
gen und Geometrien.

FRASEN

Universell einsetzbar — in den 1ISO-Werkstoffen P, M und K
Die Walter Produktfamilie MC232 Perform bringt hohe Wirtschaft-
lichkeit bei universeller Anwendung und mittleren Schnittdaten auf
den Punkt: Die Vollhartmetall-Fraser eignen sich fir eine breite
Palette von Frasoperationen und Werkstoffen. Sie iberzeugen durch
hohe Standzeiten und VerschleiB3festigkeit in einem breiten Anwen-
dungs- und Durchmesserbereich. Die einfache Programm-Auswahl
und geringe Lagerhaltungskosten machen die Fraser fiir nahezu alle
Anwendungen zu einer sehr guten Wahl.

Walter Perform-Linie



_VHM-BOHRER

Walter Titex DC150 Perform -
flexibel einsetzbar, sehr verschleif3fest.

DIE ANWENDUNG DIE BAUMASSE
— ISO-Werkstoffgruppen P, M, K, N, S, H, O Mit Innenkiihlung:
- Einsetzbar mit Emulsion, Ol — 3 x D¢, nach DIN 6537 kurz, mit Schaft HA und HB/HE
- Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, - 5 x D¢, nach DIN 6537 lang, mit Schaft HA und HB/HE
Werkzeug- und Formenbau, Energie- und Automobilindustrie - 8 x D, nach Walter Norm, mit Schaft HA
— 12 x D¢, nach Walter Norm, mit Schaft HA
DAS WERKZEUG Ohne Innenkiihlung:

- 3 x D¢, nach DIN 6539, mit Schaft=Schneiden-@
- 3 x D¢, nach DIN 6537 kurz, mit Schaft HA und HB/HE
— 5 x D¢, nach DIN 6537 lang, mit Schaft HA

— VHM-Spiralbohrer

— Sorten: WJ30RE und WJ30TA
— 140°-Spitzenwinkel

- ©015-20 mm

Schaft DIN 6535 HA

Schaft DIN 6535 HB/HE
140°-Spitzengeometrie
fiir unterschiedliche

Werkstoffe einsetzbar

Sorten:
WJ30RE (TiNAI)
WJ30TA (TiNAI)
fiir besten VerschleiBschutz

Walter Titex DC150 Perform Abb.: DC150-08-08.500A1-WJ30TA

IHRE VORTEILE

— Wirtschaftliche Bearbeitung von kleinen und mittleren Losgrd3en

— Universell einsetzbar in unterschiedlichen Werkstoffen

- Schaftvarianten fiir alle im Bohren tiblichen Aufnahmen wie:
Whistle Notch-Spannfutter, Hydrodehn-Spannfutter, Spannzangenfutter,
Schrumpffutter, Kraftspannfutter, Weldon-Spannfutter

6 Walter Titex - VHM-Bohren



_HSS-BOHRER

HSS-Bohrer DA110 Perform

Wirtschaftlich in allen Werkstoffen.

DIE ANWENDUNG

— 1SO-Werkstoffgruppen P, M, K,N, S, H, O
- Einsetzbar mit Emulsion, Ol
— Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau,
Werkzeug- und Formenbau, Energie- und Automobilindustrie

DAS WERKZEUG

— HSS-Spiralbohrer
Typ N

Sorte: WZ90AJ
118°-Spitzenwinkel
@ 1-16 mm

118°-Spitzenwinkel

T:rte: WZ30AJ (TiN-Kopfbeschichtung)
Fiir den universellen Einsatz

Prézisionsgeschliffene
Oberflachen

DIE BAUMASSE

— Nach DIN 338

— 2 Sets erhéltlich:
e 0 1-10,5 mm (DA110-SET-1-10.5-WZ30AJ)
e @ 1-13 mm (DA110-SET-1-13-WZ90AJ)

HSS-Bohrer DA110 Perform

IHRE VORTEILE

— Hochste Genauigkeiten am Bauteil durch prazisionsgeschliffene Oberflachen
— Universell einsetzbar in unterschiedlichen Werkstoffen
- Spitzengeometrie fiir beste Zentriergenauigkeit

Abb.: DA110-08-08.500U0-WZ90A)

Walter Titex — VHM-Bohren



— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX

Programmiibersicht VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung ohne Innenkiihlung

Bearbeitung @ @ Bearbeitung @ @

Bohrtiefe 3 x D¢ 5 x D¢ 8 x D¢ 12 x D Bohrtiefe 3 x D¢ 5 x D¢
Bezeichnung DC150 DC150 DC150 DC150 Bezeichnung DC150 DC150 DC150
Perform Perform Perform Perform Perform Perform Perform
Norm DIN 6537 K DIN 6537 L Walter Walter Norm DIN 6539 DIN 6537 K DIN 6537 L
@-Bereich [mm] 3-20 3-20 3-20 3-20 @-Bereich [mm] 15-29 3-20 3-20

Seite 9 13 19 22 Seite 25 26 31

Programmiibersicht HSS-Bohrwerkzeuge

Bearbeitung @ @

Spiralbohrer-

Bohrtiefe ~8 x D¢

Satz
Bezeichnung DA110 DA110
Perform Perform
Norm DIN 338 DIN 338
. 1-10,5
@-Bereich [mm] 1-16 1-13
Seite 34 37

8 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal i mm— TN
DC150 Perform T —

on | [ [0
3xDe | |6537 K

140°

@ @ P M K N S H o0
@ WJ30RE 00 o 00 00 00 o o

Dc d &

m?7 Dc L I I2 Is h6 2

Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm 3

Schaft DIN 6535 HA DC150-03-03.000A1- 3 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.100A1- 3.1 14 62 20 36 6 S

o ] J] DC150-03-03.175A1- 3,175 1/8" 14 62 20 36 6 S
T TL T DC150-03-03.200A1- 32 14 62 20 36 6 )
D . .| DC150-03-03.250A1- 3.25 14 62 20 36 6 [
i h i DC150-03-03.300A1- 33 14 62 20 36 6 [
DC150-03-03.400A1- 34 14 62 20 36 6 [

DC150-03-03.500A1- 35 14 62 20 36 6 S

DC150-03-03.572A1- 3572 9/64" 14 62 20 36 6 [

DC150-03-03.600A1- 36 14 62 20 36 6 S

DC150-03-03.650A1- 3,65 14 62 20 36 6 [

DC150-03-03.700A1- 3.7 14 62 20 36 6 S

DC150-03-03.800A1- 38 17 66 24 36 6 S

DC150-03-03.900A1- 3.9 17 66 2 36 6 S

DC150-03-03.969A1- 3,969 5/32" 17 66 24 36 6 &S

DC150-03-04.000A1- 4 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.100A1- 41 17 66 24 36 6 &S

DC150-03-04.200A1- 42 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.300A1- 43 17 66 24 36 6 S

DC150-03-04.366A1- 4,366 11/64" 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.400A1- 44 17 66 24 36 6 S

DC150-03-04.500A1- 45 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.600A1- 45 17 66 24 36 6 S

DC150-03-04.650A1- 4,65 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.700A1- 47 17 66 2 36 6 S

DC150-03-04.763A1- 4,763 3/16" 20 66 28 36 6 S

DC150-03-04.800A1- 48 20 66 28 36 6 S

DC150-03-04.900A1- 49 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.000A1- 5 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.100A1- 51 20 66 28 36 6 [

DC150-03-05.159A1- 5,159 13/64" 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.200A1- 52 20 66 28 36 6 [

DC150-03-05.300A1- 53 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.400A1- 54 20 66 28 36 6 [

DC150-03-05.500A1- 55 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.550A1- 5,55 20 66 28 36 6 [

DC150-03-05.556A1- 5,556 7/32" 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.600A1- 5.6 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.700A1- 5.7 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.800A1- 58 20 66 28 36 6 &S

DC150-03-05.900A1- 5.9 20 66 28 36 6 S

DC150-03-05.953A1- 5,953 15/64" 20 66 28 36 6 &S

DC150-03-06.000A1- 6 20 66 28 36 6 S

DC150-03-06.100A1- 6.1 24 79 34 36 8 &S

DC150-03-06.200A1- 6.2 2 79 34 36 8 S

DC150-03-06.300A1- 6.3 24 79 34 36 8 S

DC150-03-06.350A1- 6.35 U4 24 79 34 36 8 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge 9
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TITEX

Fortsetzung

Vollbohren

De 4q @ E
m7 D, Le I I Is h6 2
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-03-06.400A1- 6.4 2 79 34 36 8 &
DC150-03-06.500A1- 65 2 79 34 36 8 )
Sc d*l DC150-03-06.600A1- 66 2 79 34 36 8 )
= j\L T DC150-03-06.700A1- 67 24 79 34 36 8 )
B DC150-03-06.747A1- 6.747 17/64" 2 79 34 36 8 )
— DC150-03-06.800A1- 6.8 2 79 34 36 8 )
DC150-03-06.900A1- 6.9 2 79 34 36 8 )
DC150-03-07.000A1- 7 2 79 34 36 8 )
DC150-03-07.100A1- 7.1 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.144A1- 7.144 9/32" 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.200A1- 72 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-07.300A1- 73 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.400A1- 74 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.500A1- 75 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.541A1- 7541 19/64" 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.600A1- 76 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.700A1- 77 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.800A1- 78 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.900A1- 79 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.938A1- 7,938 5/16" 29 79 41 36 8 )
DC150-03-08.000A1- 8 29 79 41 36 8 )
DC150-03-08.100A1- 8.1 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.200A1- 82 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.300A1- 83 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.334A1- 8334 | 21/64" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.400A1- 84 35 89 47 40 10 [
DC150-03-08.500A1- 85 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.600A1- 86 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.700A1- 87 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.731A1- 8731 11/32° 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.800A1- 88 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.900A1- 89 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.000A1- 9 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.100A1- 9.1 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.128A1- 9128 | 23/64" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.200A1- 92 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.300A1- 93 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.400A1- 94 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.500A1- 95 35 89 47 40 10 &
DC150-03-09.525A1- 9525 3/8" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.600A1- 96 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.700A1- 97 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.800A1- 98 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.900A1- 99 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.922A1- 9922 25/64" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-10.000A1- 10 35 89 47 40 10 )
DC150-03-10.100A1- 10.1 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.200A1- 10.2 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.300A1- 10,3 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.319A1- 10319 | 13/32" 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.400A1- 104 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.500A1- 105 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.600A1- 106 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.700A1- 107 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.716A1- 10716 | 27/64" 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.800A1- 108 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.900A1- 10,9 40 102 55 45 12 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

10 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX
Fortsetzung
De q @ E
m7 D, Lc Iy I I5 h6 i)
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-03-11.000A1- 11 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.100A1- 111 40 102 55 45 12 S
SC T d*] DC150-03-11.113A1- 11,113 7/16" 40 102 55 45 12 S
T TJ‘ T DC150-03-11.200A1- 11,2 40 102 55 45 12 S
‘7'-C|4’ I DC150-03-11.300A1- 113 40 102 55 45 12 S
2 Iy > DC150-03-11.400A1- 114 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.500A1- 115 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.509A1- 11,509 29/64" 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.600A1- 116 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.700A1- 11,7 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.800A1- 11,8 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.900A1- 119 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.906A1- 11,906 15/32* 40 102 55 45 12 S
DC150-03-12.000A1- 12 40 102 55 45 12 S
DC150-03-12.100A1- 121 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.200A1- 122 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.300A1- 123 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.303A1- 12,303 31/64" 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.500A1- 125 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.600A1- 12,6 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.700A1- 12,7 1/2¢ 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.800A1- 12,8 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.900A1- 129 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.000A1- 13 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.100A1- 131 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.200A1- 132 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.300A1- 133 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.494A1- 13,494 17/32" 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.500A1- 135 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.800A1- 138 43 107 60 45 14 S
DC150-03-14.000A1- 14 43 107 60 45 14 S
DC150-03-14.100A1- 14,1 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.200A1- 14,2 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.288A1- 14,288 9/16" 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.500A1- 145 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.600A1- 14,6 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.700A1- 14,7 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.000A1- 15 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.100A1- 151 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.300A1- 153 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.500A1- 155 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.700A1- 15,7 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.800A1- 15,8 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.875A1- 15,875 5/8" 45 115 65 48 16 S
DC150-03-16.000A1- 16 45 115 65 48 16 S
DC150-03-16.300A1- 16,3 51 123 73 48 18 S
DC150-03-16.500A1- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC150-03-16.700A1- 16,7 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.000A1- 17 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.500A1- 175 51 123 73 48 18 S
DC150-03-18.000A1- 18 51 123 73 48 18 S
DC150-03-18.500A1- 18,5 55 131 79 50 20 S
DC150-03-19.000A1- 19 55 131 79 50 20 S
DC150-03-19.050A1- 19,05 3/4" 55 131 79 50 20 S
DC150-03-20.000A1- 20 55 131 79 50 20 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge 11



— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De dy &
m?7 D, Lc I I Is h6 e
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-03-03.000D1- 3 14 62 20 36 6 S
180° dazu gedreht DC150-03-03.300D1- 3.3 14 62 20 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-03-03.400D1- 34 14 62 20 36 6 )
i DC150-03-03.500D1- 35 14 62 20 36 6 ()
Dc ! B3 DC150-03-03.70001- 37 14 62 20 36 6 ()
T . | ¥ DC150-03-03.800D1- 3,8 17 66 24 36 6 )
D — DC150-03-04.000D1- 4 17 66 24 36 6 )
I DC150-03-04.200D1- 42 17 66 24 36 6 )
DC150-03-04.300D1- 43 17 66 24 36 6 ()
DC150-03-04.500D1- 45 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.800D1- 48 20 66 28 36 6 ()
DC150-03-05.000D1- 5 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.100D1- 51 20 66 28 36 6 ()
DC150-03-05.300D1- 53 20 66 28 36 6 )
DC150-03-05.500D1- 55 20 66 28 36 6 ()
DC150-03-06.000D1- 6 20 66 28 36 6 )
DC150-03-06.500D1- 6.5 24 79 34 36 8 ()
DC150-03-06.700D1- 6.7 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.800D1- 6.8 24 79 34 36 8 ()
DC150-03-07.000D1- 7 24 79 34 36 8 ()
DC150-03-07.500D1- 75 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-07.800D1- 78 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-08.000D1- 8 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-08.500D1- 85 35 89 47 40 10 ()
DC150-03-08.600D1- 86 35 89 47 40 10 ()
DC150-03-08.800D1- 8.8 35 89 47 40 10 ()
DC150-03-09.000D1- 9 35 89 47 40 10 ()
DC150-03-10.000D1- 10 35 89 47 40 10 ()
DC150-03-10.200D1- 102 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-10.300D1- 103 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-10.500D1- 105 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-10.800D1- 108 40 102 55 45 12 &
DC150-03-11.000D1- 11 40 102 55 45 12 )
DC150-03-11.800D1- 118 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-12.000D1- 12 40 102 55 45 12 )
DC150-03-12.200D1- 122 43 107 60 45 14 ()
DC150-03-12.500D1- 125 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.000D1- 13 43 107 60 45 14 [
DC150-03-14.000D1- 14 43 107 60 45 14 S
DC150-03-15.000D1- 15 45 115 65 48 16 ()
DC150-03-15.500D1- 155 45 115 65 48 16 )
DC150-03-16.000D1- 16 45 115 65 48 16 ()
DC150-03-16.500D1- 165 51 123 73 48 18 )
DC150-03-17.000D1- 17 51 123 73 48 18 ()
DC150-03-17.500D1- 175 51 123 73 48 18 )
DC150-03-18.000D1- 18 51 123 73 48 18 ()
DC150-03-19.000D1- 19 55 131 79 50 20 ()
DC150-03-20.000D1- 20 55 131 79 50 20 [

Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A1-WJ30RE

o0
optimales Werkzeug fur ant—ie‘:‘?‘;“g
o ©® 8|
mittlere ung‘\instige We.‘:ﬁi":ng
gut;earbeitungsbedingungen Anwe!

12 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal e e~
DC150 Perform ME'_

on | [0 [0
5xDc | |g537 L

140°

@ @ P M K N S H o0
@ WJ30RE 00 o 00 00 00 o o

Dc d &

m?7 Dc L I I2 Is h6 2

Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm 3

Schaft DIN 6535 HA DC150-05-03.000A1- 3 23 66 28 36 6 S
DC150-05-03.100A1- 3.1 23 66 28 36 6 S

o ] J] DC150-05-03.175A1- 3,175 1/8" 23 66 28 36 6 S
T TL T DC150-05-03.200A1- 32 23 66 28 36 6 )
D . .| DC150-05-03.250A1- 3.25 23 66 28 36 6 [
i h i DC150-05-03.300A1- 33 23 66 28 36 6 [
DC150-05-03.400A1- 34 23 66 28 36 6 [

DC150-05-03.500A1- 35 23 66 28 36 6 S

DC150-05-03.572A1- 3572 9/64" 23 66 28 36 6 [

DC150-05-03.600A1- 36 23 66 28 36 6 S

DC150-05-03.650A1- 3,65 23 66 28 36 6 [

DC150-05-03.700A1- 3.7 23 66 28 36 6 S

DC150-05-03.800A1- 38 29 74 36 36 6 S

DC150-05-03.900A1- 3.9 29 74 36 36 6 S

DC150-05-03.969A1- 3,969 5/32" 29 74 36 36 6 &S

DC150-05-04.000A1- 4 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.100A1- 41 29 74 36 36 6 &S

DC150-05-04.200A1- 42 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.300A1- 43 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.366A1- 4,366 11/64" 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.400A1- 44 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.500A1- 45 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.600A1- 45 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.650A1- 4,65 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.700A1- 47 29 74 36 36 6 S

DC150-05-04.763A1- 4,763 3/16" 35 82 44 36 6 S

DC150-05-04.800A1- 48 35 82 44 36 6 S

DC150-05-04.900A1- 49 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.000A1- 5 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.100A1- 51 35 82 44 36 6 [

DC150-05-05.159A1- 5,159 13/64" 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.200A1- 52 35 82 44 36 6 [

DC150-05-05.300A1- 53 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.400A1- 54 35 82 44 36 6 [

DC150-05-05.500A1- 55 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.550A1- 5,55 35 82 44 36 6 [

DC150-05-05.556A1- 5,556 7/32" 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.600A1- 5.6 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.700A1- 5.7 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.800A1- 58 35 82 44 36 6 &S

DC150-05-05.900A1- 5.9 35 82 44 36 6 S

DC150-05-05.953A1- 5,953 15/64" 35 82 4k 36 6 &S

DC150-05-06.000A1- 6 35 82 44 36 6 S

DC150-05-06.100A1- 6.1 43 91 53 36 8 S

DC150-05-06.200A1- 6.2 43 91 53 36 8 S

DC150-05-06.300A1- 6.3 43 91 53 36 8 S

DC150-05-06.350A1- 6.35 U4 43 91 53 36 8 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge 13



— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITER
Fortsetzung

D 4

m7 D, ke I I2 Is h6 a

Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =

Schaft DIN 6535 HA DC150-05-06.400A1- 6.4 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-06.500A1- 6.5 43 91 53 36 8 S

gt 1 dt DC150-05-06.600A1- 6.6 43 91 53 36 8 S
= :I‘L T DC150-05-06.700A1- 67 43 91 53 36 8 )
D . .| DCIS0-05-06747A1- 6.747 17/64" 43 91 53 36 8 S
2 N i DC150-05-06.800A1- 6.8 43 91 53 36 8 [
DC150-05-06.900A1- 6.9 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.000A1- 7 43 91 53 36 8 )

DC150-05-07.100A1- 7.1 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.144A1- 7,144 9/32" 43 91 53 36 8 )

DC150-05-07.200A1- 7.2 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.300A1- 7.3 43 91 53 36 8 )

DC150-05-07.400A1- 7.4 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.500A1- 75 43 91 53 36 8 )

DC150-05-07.541A1- 7,541 19/64" 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.550A1- 7,55 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.600A1- 76 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.700A1- 7.7 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.800A1- 7.8 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.900A1- 7.9 43 91 53 36 8 S

DC150-05-07.938A1- 7,938 5/16" 43 91 53 36 8 S

DC150-05-08.000A1- 8 43 91 53 36 8 S

DC150-05-08.100A1- 8.1 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.200A1- 8.2 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.300A1- 83 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.334A1- 8.334 21/64" 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.400A1- 8.4 49 103 61 40 10 )

DC150-05-08.500A1- 85 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.600A1- 86 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.700A1- 87 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.731A1- 8731 11/32" 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.800A1- 8.8 49 103 61 40 10 S

DC150-05-08.900A1- 8.9 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.000A1- 9 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.100A1- 9.1 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.128A1- 9,128 23/64" 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.200A1- 9.2 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.300A1- 9.3 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.400A1- 9.4 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.500A1- 9.4 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.525A1- 9,525 3/8" 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.550A1- 9,55 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.600A1- 9.6 49 103 61 40 10 )

DC150-05-09.700A1- 9.7 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.800A1- 9.8 49 103 61 40 10 ()

DC150-05-09.900A1- 9.9 49 103 61 40 10 S

DC150-05-09.922A1- 9,922 25/64" 49 103 61 40 10 S

DC150-05-10.000A1- 10 49 103 61 40 10 S

DC150-05-10.100A1- 10.1 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.200A1- 10.2 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.300A1- 103 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.319A1- 10319 | 13/32 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.400A1- 104 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.500A1- 105 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.600A1- 10.6 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.700A1- 10.7 56 118 71 45 12 S

DC150-05-10.716A1- 10716 | 27/64" 56 118 71 45 12 S
Bestellbeispiel fur die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

" oo
Optimales werkzeug filr anmt:\‘:lt\;f\g
S O ] .
gute mittlere .ungunitme Ax;:‘e;:ng
Bearbeitungsbedmgunge

14 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren — |IUJl=ILTEH
TITEX
Fortsetzung
De q @ E
m7 D Lc Iy I Is h6 o)
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-10.800A1- 10,8 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.900A1- 10,9 56 118 71 45 12 S
SC 1 J] DC150-05-11.000A1- 11 56 118 71 45 12 S
T TJ‘ 7 DC150-05-11.100A1- 111 56 118 71 45 12 S
‘*'—clg’ . DC150-05-11.113A1- 11,113 7/16" 56 118 71 45 12 S
2 L > DC150-05-11.200A1- 11,2 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.300A1- 11,3 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.400A1- 11,4 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.500A1- 115 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.509A1- 11,509 29/64" 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.600A1- 116 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.700A1- 11,7 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.800A1- 11,8 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.900A1- 119 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.906A1- 11,906 15/32" 56 118 71 45 12 S
DC150-05-12.000A1- 12 56 118 71 45 12 S
DC150-05-12.100A1- 121 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.200A1- 12,2 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.250A1- 12,25 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.300A1- 12.3 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.303A1- 12,303 31/64" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.400A1- 12,4 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.500A1- 12,5 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.600A1- 12,6 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.700A1- 12,7 1/2" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.800A1- 12,8 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.900A1- 12,9 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.000A1- 13 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.100A1- 131 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.200A1- 13,2 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.300A1- 13,3 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.400A1- 13,4 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.494A1- 13,494 17/32" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.500A1- 135 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.600A1- 13,6 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.700A1- 137 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.800A1- 13,8 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.900A1- 139 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.000A1- 14 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.100A1- 14,1 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.200A1- 14,2 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.288A1- 14,288 9/16" 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.300A1- 14,3 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.500A1- 14,5 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.600A1- 14,6 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.700A1- 14,7 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.750A1- 14,75 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.800A1- 14,8 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.000A1- 15 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.100A1- 15,1 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.200A1- 15,2 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.300A1- 15,3 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.500A1- 15,5 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.600A1- 15,6 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.700A1- 15,7 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.800A1- 15,8 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.875A1- 15,875 5/8" 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.000A1- 16 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.100A1- 16,1 71 143 93 48 18 S
DC150-05-16.200A1- 16,2 71 143 93 48 18 S
DC150-05-16.300A1- 16,3 71 143 93 48 18 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
D dy &
m?7 D, Lc I I Is h6 e
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-16.500A1- 165 71 143 93 48 18 S
DC150-05-16.700A1- 167 71 143 93 48 18 ()
gc 1 d*l DC150-05-16.750A1- 16,75 71 143 93 48 18 ()
T :l*-L T DC150-05-17.000A1- 17 71 143 93 48 18 ()
kLcI . . .| DC150-05-17.100A1- 17.1 71 143 93 48 18 ()
2 M ’ DC150-05-17.200A1- 17.2 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.300A1- 173 71 143 93 48 18 &
DC150-05-17.500A1- 175 71 143 93 48 18 )
DC150-05-17.600A1- 176 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.700A1- 17.7 71 143 93 48 18 S
DC150-05-17.800A1- 178 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.900A1- 179 71 143 93 48 18 )
DC150-05-18.000A1- 18 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-18.500A1- 185 77 153 101 50 20 S
DC150-05-18.900A1- 189 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-19.000A1- 19 77 153 101 50 20 S
DC150-05-19.050A1- 19,05 3/4" 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-19.300A1- 193 77 153 101 50 20 S
DC150-05-19.500A1- 195 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-19.700A1- 197 77 153 101 50 20 S
DC150-05-19.800A1- 198 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-20.000A1- 20 77 153 101 50 20 ()
DIN 6535 HE, DC150-05-03.000D1- 3 23 66 28 36 6 )
180° dazu gedreht DC150-05-03.100D1- 31 23 66 28 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-05-03.200D1- 32 23 66 28 36 6 )
DC150-05-03.300D1- 33 23 66 28 36 6 ()
Dc ] di DC150-05-03.400D1- 34 23 66 28 36 6 ()
TRL R ¥ DC150-05-03.500D1- 35 23 66 28 36 6 ()
i R DC150-05-03.600D1- 36 23 66 28 36 6 ()
I DC150-05-03.700D1- 37 23 66 28 36 6 ()
DC150-05-03.800D1- 38 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-03.900D1- 39 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-04.000D1- 4 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.100D1- 41 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-04.200D1- 42 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.300D1- 43 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-04.400D1- Lt 29 74 36 36 6 S
DC150-05-04.500D1- 45 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-04.600D1- 46 29 74 36 36 6 S
DC150-05-04.650D1- 4,65 29 74 36 36 6 ()
DC150-05-04.700D1- 47 29 74 36 36 6 S
DC150-05-04.800D1- 48 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-04.900D1- 49 35 82 bh 36 6 S
DC150-05-05.000D1- 5 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-05.100D1- 51 35 82 bh 36 6 S
DC150-05-05.200D1- 52 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-05.300D1- 53 35 82 44 36 6 ()
DC150-05-05.400D1- 54 35 82 b 36 6 ()
DC150-05-05.500D1- 55 35 82 44 36 6 ()
DC150-05-05.550D1- 5,55 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-05.600D1- 56 35 82 44 36 6 ()
DC150-05-05.700D1- 57 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-05.800D1- 58 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-05.900D1- 59 35 82 4 36 6 ()
DC150-05-06.000D1- 6 35 82 b4 36 6 ()
DC150-05-06.100D1- 6.1 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-06.200D1- 6.2 43 91 53 36 8 ()
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung
n ..
Optimales Werkzeug 0 an‘jvae\:\‘:it\;ng
o O B .
gute mittlere . ungun:tlge Ax;:‘e;:ng
Bearbeitungsbedmgunge
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Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX
Fortsetzung
D d =
m7 D, Lc I I2 I5 h6 a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-05-06.300D1- 6,2 43 91 53 36 8 S
180° dazu gedreht DC150-05-06.400D1- 6.4 43 91 53 36 8 S
DIN 6535 HB DC150-05-06.500D1- 6.5 43 91 53 36 8 )
i DC150-05-06.600D1- 6.6 43 91 53 36 8 )
Dc ] 3¢ DC150-05-06.700D1- 6,7 43 91 53 36 8 S
t ] ¥ DC150-05-06.800D1- 6.8 43 91 53 36 8 )
‘L I—— DC150-05-06.900D1- 6,9 43 91 53 36 8 )
I DC150-05-07.000D1- 7 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.100D1- 7.1 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.200D1- 7.2 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.300D1- 7.3 43 91 53 36 8 )
DC150-05-07.400D1- 7.4 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.500D1- 7,5 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.600D1- 7.6 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.700D1- 7,7 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.800D1- 7.8 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-07.900D1- 7.9 43 91 53 36 8 ()
DC150-05-08.000D1- 8 43 91 53 36 8 )
DC150-05-08.100D1- 8,1 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-08.200D1- 8.2 49 103 61 40 10 ()
DC150-05-08.300D1- 8,3 49 103 61 40 10 )
DC150-05-08.400D1- 8.4 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.500D1- 8,5 49 103 61 40 10 )
DC150-05-08.600D1- 8,6 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.700D1- 8,7 49 103 61 40 10 )
DC150-05-08.800D1- 8.8 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.000D1- 9 49 103 61 40 10 )
DC150-05-09.100D1- 9,1 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.200D1- 9,2 49 103 61 40 10 )
DC150-05-09.300D1- 9,3 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.400D1- 9.4 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.500D1- 9,5 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.600D1- 9.6 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.700D1- 9,7 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.800D1- 9.8 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.900D1- 9,9 49 103 61 40 10 S
DC150-05-10.000D1- 10 49 103 61 40 10 S
DC150-05-10.100D1- 10,1 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.200D1- 10.2 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.300D1- 10,3 56 118 71 45 12 )
DC150-05-10.400D1- 10.4 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.500D1- 105 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.600D1- 106 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.800D1- 10,8 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.000D1- 11 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.100D1- 111 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.200D1- 11.2 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.300D1- 113 56 118 71 45 12 ()
DC150-05-11.500D1- 115 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.600D1- 116 56 118 71 45 12 )
DC150-05-11.700D1- 11,7 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.800D1- 118 56 118 71 45 12 )
DC150-05-11.900D1- 119 56 118 71 45 12 S
DC150-05-12.000D1- 12 56 118 71 45 12 )
DC150-05-12.100D1- 121 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.200D1- 122 60 124 77 45 14 )
DC150-05-12.300D1- 123 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.400D1- 124 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.500D1- 125 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.700D1- 127 1/2" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.800D1- 12.8 60 124 77 45 14 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge 17



— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
D dy &
m?7 D, Lc I I Is h6 e
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-05-13.000D1- 13 60 124 77 45 14 S
180° dazu gedreht DC150-05-13.100D1- 13.1 60 124 77 45 14 S
DIN 6535 HB DC150-05-13.200D1- 132 60 124 77 45 14 )
i DC150-05-13.500D1- 135 60 124 77 45 14 ()
D ! >y DC150-05-13.800D1- 138 60 124 77 45 14 ()
1 . ¥ DC150-05-14.000D1- 14 60 124 77 45 14 )
o “r I DC150-05-14.100D1- 141 63 133 83 48 16 &
I DC150-05-14.200D1- 142 63 133 83 48 16 )
DC150-05-14.300D1- 143 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-14.500D1- 145 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.600D1- 146 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-14.800D1- 148 63 133 83 48 16 )
DC150-05-15.000D1- 15 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-15.100D1- 15.1 63 133 83 48 16 )
DC150-05-15.200D1- 152 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-15.300D1- 153 63 133 83 48 16 )
DC150-05-15.500D1- 155 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-15.600D1- 156 63 133 83 48 16 )
DC150-05-15.700D1- 157 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-15.800D1- 158 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-16.000D1- 16 63 133 83 48 16 ()
DC150-05-16.500D1- 165 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-16.600D1- 16,6 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.000D1- 17 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.200D1- 17.2 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.300D1- 173 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.500D1- 175 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.700D1- 17.7 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-17.800D1- 178 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-18.000D1- 18 71 143 93 48 18 ()
DC150-05-18.100D1- 181 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-18.500D1- 185 77 153 101 50 20 &
DC150-05-18.800D1- 188 77 153 101 50 20 )
DC150-05-19.000D1- 19 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-19.500D1- 195 77 153 101 50 20 )
DC150-05-19.700D1- 197 77 153 101 50 20 ()
DC150-05-20.000D1- 20 77 153 101 50 20 ()

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-05-03.000A1-WJ30RE

o0
optimales Werkzeug fur ant—ie‘:‘?‘;“g
o ©® 8|
mittlere ung‘\instige we.‘:ﬂ:ng
gut:earbeitungsbedingungen Anwe!
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Vollbohren

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal

DC150 Perform

AL,

a7

Schaft DIN 6535 HA

— |IUJl=ILTEH

TITEX

dp

I [~ l5—=

SXDC
140°
@ P M K N S H O
WJ30TA [ X J [ oo 00 oo [ ] [ J
Dc d £
m7 D¢ Lc Iy I Ig h6 =)
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DC150-08-03.000A1- 3 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.100A1- 31 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.175A1- 3,175 1/8* 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.200A1- 3,2 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.300A1- 33 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.400A1- 3,4 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.500A1- 35 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.572A1- 3,572 9/64" 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.600A1- 3,6 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.700A1- 37 28 74 34 36 6 S
DC150-08-03.800A1- 38 37 85 45 36 6 S
DC150-08-03.900A1- 39 37 85 45 36 6 S
DC150-08-03.969A1- 3,969 5/32" 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.000A1- 4 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.100A1- 4,1 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.200A1- 4,2 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.300A1- 4,3 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.366A1- 4,366 11/64" 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.400A1- 4,4 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.500A1- 4,5 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.600A1- 4,6 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.700A1- 4,7 37 85 45 36 6 S
DC150-08-04.763A1- 4,763 3/16" 48 97 57 36 6 S
DC150-08-04.800A1- 4,8 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-04.900A1- 49 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.000A1- 5 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-05.100A1- 51 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.159A1- 5,159 13/64" 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-05.200A1- 5.2 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.300A1- 53 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-05.400A1- 54 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.500A1- 55 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-05.556A1- 5,556 7/32" 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.600A1- 56 4L8 97 57 36 6 S
DC150-08-05.700A1- 57 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.800A1- 58 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.900A1- 59 48 97 57 36 6 S
DC150-08-05.953A1- 5,953 15/64" 48 97 57 36 6 S
DC150-08-06.000A1- 6 48 97 57 36 6 S
DC150-08-06.100A1- 6,1 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.200A1- 6,2 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.300A1- 6,3 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.350A1- 6,35 1/4* 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.400A1- 6,4 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.500A1- 6,5 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.600A1- 6,6 55 106 66 36 8 S
DC150-08-06.700A1- 6,7 55 106 66 36 8 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-08-03.000A1-WJ30TA

Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De dy =
m7 D Lc Ih I Is h6 e
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-08-06.747A1- 6,747 17/64" 55 106 66 36 8 @
DC150-08-06.800A1- 6.8 55 106 66 36 8 @
St 1 d*1 DC150-08-06.900A1- 6.9 55 106 66 36 8 @
= :I‘L T DC150-08-07.000A1- 7 55 106 66 36 8 )
‘7'-t| I DC150-08-07.100A1- 7.1 64 116 76 36 8 @
2 Iy ° DC150-08-07.144A1- 7144 9/32" 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.200A1- 7.2 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.300A1- 7.3 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.400A1- 7.4 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.500A1- 7.5 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.541A1- 7.541 19/64" 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.600A1- 7.6 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.700A1- 7.7 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.800A1- 7.8 64 116 76 36 8 S
DC150-08-07.900A1- 7.9 64 116 76 36 8 @
DC150-08-07.938A1- 7,938 5/16" 64 116 76 36 8 S
DC150-08-08.000A1- 8 64 116 76 36 8 @
DC150-08-08.100A1- 81 80 139 95 40 10 S
DC150-08-08.200A1- 8.2 80 139 95 40 10 ﬁ
DC150-08-08.300A1- 8,3 80 139 95 40 10 S
DC150-08-08.334A1- 8,334 21/64" 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.400A1- 8.4 80 139 95 40 10 S
DC150-08-08.500A1- 8.5 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.600A1- 8.6 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.700A1- 8,7 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.731A1- 8,731 11/32" 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.800A1- 8.8 80 139 95 40 10 @
DC150-08-08.900A1- 8.9 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.000A1- 9 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.100A1- 91 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.128A1- 9,128 23/64" 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.200A1- 9,2 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.300A1- 93 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.400A1- 9.4 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.500A1- 95 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.525A1- 9,525 3/8" 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.600A1- 96 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.700A1- 97 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.800A1- 9,8 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.900A1- 99 80 139 95 40 10 @
DC150-08-09.922A1- 9,922 25/64" 80 139 95 40 10 S
DC150-08-10.000A1- 10 80 139 95 40 10 @
DC150-08-10.100A1- 10,1 96 163 114 45 12 S
DC150-08-10.200A1- 10,2 96 163 114 45 12 ﬁ
DC150-08-10.300A1- 10,3 96 163 114 45 12 S
DC150-08-10.319A1- 10,319 13/32" 96 163 114 45 12 @
DC150-08-10.400A1- 10,4 96 163 114 45 12 S
DC150-08-10.500A1- 10,5 96 163 114 45 12 @
DC150-08-10.700A1- 10,7 96 163 114 45 12 @
DC150-08-10.716A1- 10,716 27/64" 96 163 114 45 12 @
DC150-08-10.800A1- 10,8 96 163 114 45 12 @
DC150-08-10.900A1- 10,9 96 163 114 45 12 @
DC150-08-11.000A1- 11 96 163 114 45 12 @
DC150-08-11.100A1- 11,1 96 163 114 45 12 @
DC150-08-11.113A1- 11,113 7/16" 96 163 114 45 12 @
DC150-08-11.200A1- 11,2 96 163 114 45 12 @
DC150-08-11.300A1- 11,3 96 163 114 45 12 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-08-03.000A1-WJ30TA Fortsetzung
-t oo
optimales Werkzeug fur anHwae‘:'\‘:lt\;“Q
o O B .
gute mittlere . ungun:tlge Ax;:‘e;:ng
Bearbeitungsbedmgunge
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Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX
Fortsetzung
D d B
m7 Dc Lc I I2 Is h6 2
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-08-11.500A1- 115 9 163 114 45 12 &S
DC150-08-11.600A1- 116 9 163 114 45 12 S
Di 1 d*] DC150-08-11.700A1- 117 9 163 114 45 12 S
T T—L r DC150-08-11.800A1- 118 9 163 114 45 12 S
D ‘ DC150-08-11.900A1- 119 9 163 114 45 12 S
i —— 7| DC150-08-11906A1- 11906 | 15/32" 9 163 114 45 12 [
DC150-08-12.000A1- 12 9 163 114 45 12 S
DC150-08-12.303A1- 12303 | 31/64" 119 182 133 45 14 [
DC150-08-12.500A1- 125 119 182 133 45 14 S
DC150-08-12.700A1- 127 12 119 182 133 45 14 [
DC150-08-13.000A1- 13 119 182 133 45 14 S
DC150-08-13.494A1- 13494 | 17/32" 119 182 133 45 14 [
DC150-08-13.500A1- 135 119 182 133 45 14 S
DC150-08-14.000A1- 14 119 182 133 45 14 &S
DC150-08-14.288A1- 14,288 9/16" 136 204 152 48 16 S
DC150-08-14.500A1- 145 136 204 152 48 16 S
DC150-08-15.000A1- 15 136 204 152 48 16 S
DC150-08-15.500A1- 155 136 204 152 48 16 S
DC150-08-15.875A1- 15,875 5/8" 136 204 152 48 16 S
DC150-08-16.000A1- 16 136 204 152 48 16 &S
DC150-08-16.500A1- 165 153 223 171 48 18 S
DC150-08-17.000A1- 17 153 223 171 48 18 S
DC150-08-17.500A1- 175 153 223 171 48 18 S
DC150-08-18.000A1- 18 153 223 171 48 18 S
DC150-08-18.500A1- 185 170 244 190 50 20 S
DC150-08-19.000A1- 19 170 244 190 50 20 S
DC150-08-19.050A1- 19,05 3/4" 170 244 190 50 20 S
DC150-08-19.500A1- 195 170 244 190 50 20 S
DC150-08-20.000A1- 20 170 244 190 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-08-03.000A1-WJ30TA

VHM-Bohrwerkzeuge 21



— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX

VHM-Bohrer mit Kiihlkanal
DC150 Perform

1240 )

140°
@ WJ30TA 0 o 00 00 00 o0 o
Dc dy £
m7 D, Le I I2 Is h6 a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-12-03.000A1- 3 48 92 54 36 6 &S
DC150-12-03.100A1- 3.1 48 92 54 36 6 S
o ] Jl DC150-12-03.175A1- 3,175 1/8" 48 92 54 36 6 S
T j\L T DC150-12-03.200A1- 32 48 92 54 36 6 &
L . DC150-12-03.300A1- 33 48 92 54 36 6 [
2 —_ DC150-12-03.400A1- 34 48 92 54 36 6 [
DC150-12-03.500A1- 35 48 92 54 36 6 )
DC150-12-03.572A1- 3,572 9/64" 48 92 54 36 6 S
DC150-12-03.600A1- 36 48 92 54 36 6 )
DC150-12-03.700A1- 37 48 92 54 36 6 S
DC150-12-03.800A1- 38 56 102 64 36 6 [
DC150-12-03.900A1- 39 56 102 64 36 6 S
DC150-12-03.969A1- 3,969 5/32" 56 102 64 36 6 )
DC150-12-04.000A1- 4 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.100A1- 41 56 102 64 36 6 )
DC150-12-04.200A1- 42 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.300A1- 43 56 102 64 36 6 )
DC150-12-04.366A1- 4,366 11/64" 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.400A1- 44 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.500A1- 45 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.600A1- 46 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.700A1- 47 56 102 64 36 6 S
DC150-12-04.763A1- 4,763 3/16" 74 121 83 36 6 S
DC150-12-04.800A1- 48 74 121 83 36 6 S
DC150-12-04.900A1- 49 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.000A1- 5 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.100A1- 5.1 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.159A1- 5,159 13/64" 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.200A1- 5.2 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.300A1- 53 74 121 83 36 6 )
DC150-12-05.400A1- 54 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.500A1- 55 74 121 83 36 6 )
DC150-12-05.550A1- 5,55 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.556A1- 5,556 7/32" 74 121 83 36 6 )
DC150-12-05.600A1- 56 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.700A1- 5.7 74 121 83 36 6 )
DC150-12-05.800A1- 58 74 121 83 36 6 S
DC150-12-05.900A1- 5.9 74 121 83 36 6 )
DC150-12-06.000A1- 6 74 121 83 36 6 S
DC150-12-06.100A1- 6.1 98 148 110 36 8 )
DC150-12-06.200A1- 6.2 98 148 110 36 8 S
DC150-12-06.300A1- 6.3 98 148 110 36 8 S
DC150-12-06.350A1- 6.35 14 98 148 110 36 8 ()
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-12-03.000A1-WJ30TA Fortsetzung
. ..
Optimales werkzeug filr an%t:\‘ilt\;f\g
S O ] .
gute mittlere ungiinstige Ar‘:v:;:‘i":ng
Bearbeitungsbedingungen
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Vollbohren — |IUJl=ILTEH
TITEX
Fortsetzung
De q £
m7 D, Lc Iy I I5 h6 i)
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-12-06.400A1- 6,4 98 148 110 36 8 S
DC150-12-06.500A1- 6,5 98 148 110 36 8 S
Dt T d*] DC150-12-06.600A1- 6,6 98 148 110 36 8 S
T TJ‘ T DC150-12-06.700A1- 6,7 98 148 110 36 8 S
‘7'-C|4’ I DC150-12-06.747A1- 6,747 17/64" 98 148 110 36 8 S
2 Iy > DC150-12-06.800A1- 6.8 98 148 110 36 8 S
DC150-12-06.900A1- 6.9 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.000A1- 7 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.100A1- 7.1 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.144A1- 7,144 9/32" 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.200A1- 7.2 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.300A1- 7.3 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.400A1- 7.4 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.500A1- 7.5 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.541A1- 7,541 19/64" 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.800A1- 7.8 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.900A1- 7.9 98 148 110 36 8 S
DC150-12-07.938A1- 7,938 5/16" 98 148 110 36 8 S
DC150-12-08.000A1- 8 98 148 110 36 8 S
DC150-12-08.100A1- 8,1 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.200A1- 8,2 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.300A1- 8,3 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.400A1- 8,4 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.500A1- 8,5 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.600A1- 8,6 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.700A1- 8,7 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.731A1- 8,731 11/32* 123 180 138 40 10 S
DC150-12-08.800A1- 8,8 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.000A1- 9 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.128A1- 9,128 23/64" 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.200A1- 9,2 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.300A1- 9,3 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.500A1- 9,5 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.525A1- 9,525 3/8" 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.600A1- 9,6 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.700A1- 9,7 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.800A1- 9,8 123 180 138 40 10 S
DC150-12-09.922A1- 9,922 25/64" 123 180 138 40 10 S
DC150-12-10.000A1- 10 123 180 138 40 10 S
DC150-12-10.100A1- 10,1 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.200A1- 10,2 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.300A1- 10,3 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.319A1- 10,319 13/32" 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.500A1- 105 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.716A1- 10,716 27/64" 140 206 158 45 12 S
DC150-12-10.800A1- 10,8 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.000A1- 11 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.100A1- 111 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.113A1- 11,113 7/16" 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.200A1- 11,2 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.500A1- 115 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.509A1- 11,509 29/64" 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.700A1- 11,7 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.800A1- 11,8 140 206 158 45 12 S
DC150-12-11.906A1- 11,906 15/32* 140 206 158 45 12 S
DC150-12-12.000A1- 12 140 206 158 45 12 S
DC150-12-12.100A1- 121 168 230 182 45 14 S
DC150-12-12.200A1- 12,2 168 230 182 45 14 S
DC150-12-12.300A1- 123 168 230 182 45 14 S
DC150-12-12.303A1- 12,303 31/64" 168 230 182 45 14 S
DC150-12-12.500A1- 12,5 168 230 182 45 14 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-12-03.000A1-WJ30TA Fortsetzung

VHM-Bohrwerkzeuge
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De q B
m7 D¢ Lc Iy I Is h6 @
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-12-12.600A1- 12,6 168 230 182 45 14 S
DC150-12-12.700A1- 12,7 1/2" 168 230 182 45 14 S
gt T dt DC150-12-13.000A1- 13 168 230 182 45 14 S
T T DC150-12-13.494A1- 13,494 17/32* 168 230 182 45 14 S
RLCI I DC150-12-13.500A1- 135 168 230 182 45 14 S
2 Iy ° DC150-12-14.000A1- 14 168 230 182 45 14 S
DC150-12-14.288A1- 14,288 9/16" 192 260 208 48 16 S
DC150-12-14.500A1- 145 192 260 208 48 16 S
DC150-12-15.000A1- 15 192 260 208 48 16 S
DC150-12-15.500A1- 155 192 260 208 48 16 S
DC150-12-15.875A1- 15,875 5/8" 192 260 208 48 16 S
DC150-12-16.000A1- 16 192 260 208 48 16 S
DC150-12-16.500A1- 16,5 216 285 234 48 18 S
DC150-12-17.000A1- 17 216 285 234 48 18 S
DC150-12-17.500A1- 175 216 285 234 48 18 S
DC150-12-18.000A1- 18 216 285 234 48 18 S
DC150-12-19.000A1- 19 238 310 258 50 20 S
DC150-12-20.000A1- 20 238 310 258 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-12-03.000A1-WJ30TA

o0
optimales Werkzeug fur an|—|wae\:“§’.‘;ng
o ® 8|
gute mittlere ungiinstige Ar‘:vvit:;:ng
Bearbeitungsbedingungen
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Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX

VHM-Spiralbohrer
DC150 Perform

- Bis 1,9 mm BaumaBen nach DIN 1897 3xDe 6052"9 Q)
140°

WJ30RE e © o0 © o o o

D d &

h7 D L. h Iz h6 a

Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm =

Schaft DIN 6535 HA DC150-03-01.500U0- 15 6 32 9 15 S
DC150-03-01.588U0- 1,588 1/16" 7 34 10 1,588 S

G = Jl DC150-03-01.600U0- 16 7 34 10 16 S
T T T DC150-03-01.700U0- 17 7 34 10 17 S
%Lcr DC150-03-01.800U0- 18 8 36 11 18 S
I DC150-03-01.820U0- 1.82 8 36 11 1.82 S
DC150-03-01.900U0- 19 8 36 11 19 S

DC150-03-01.984U0- 1,984 5/64" 8 38 12 1,984 S

DC150-03-02.000U0- 2 8 38 12 2 S

DC150-03-02.050U0- 2,05 8 38 12 2,05 S

DC150-03-02.100U0- 2.1 8 38 12 21 S

DC150-03-02.200U0- 2.2 9 40 13 2.2 S

DC150-03-02.300U0- 2.3 9 40 13 23 S

DC150-03-02.381U0- 2,381 3/32" 10 43 14 2,381 S

DC150-03-02.400U0- 2.4 10 43 14 2.4 S

DC150-03-02.500U0- 2.5 10 43 14 2.5 S

DC150-03-02.600U0- 2.6 10 43 14 26 S

DC150-03-02.700U0- 2.7 11 46 16 2.7 S

DC150-03-02.778U0- 2,778 7/64" 11 46 16 2,778 S

DC150-03-02.800U0- 2.8 11 46 16 2.8 S

DC150-03-02.900U0- 29 11 46 16 2.9 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-01.500U0-WJ30RE
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX

VHM-Spiralbohrer o
DC150 Perform w

DIN é/i(
3XDc
6537 K Yo
UIIES:, R
WJ30RE oo o o0 o d [

o

Dc d &
m7 D, L h 12 I5 h6 o
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-03-03.000A0- 3 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.100A0- 3.1 14 62 20 36 6 S
o Jl DC150-03-03.175A0- 3175 1/8" 14 62 20 36 6 S
e j‘L r DCL50-03-03.200A0- 32 14 62 20 36 6 o
RLcI o DC150-03-03.250A0- 3.25 14 62 20 36 6 S
i I > DC150-03-03.300A0- 33 14 62 20 36 6 =)
DC150-03-03.400A0- 34 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.500A0- 35 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.572A0- 3572 9/64" 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.600A0- 36 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.700A0- 37 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.800A0- 3.8 17 66 24 36 6 S
DC150-03-03.900A0- 39 17 66 24 36 6 S
DC150-03-03.969A0- 3.969 5/32" 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.000A0- 4 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.100A0- 4,1 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.200A0- 42 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.300A0- 43 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.366A0- 4,366 11/64" 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.400A0- Lk 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.500A0- 45 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.600A0- 46 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.650A0- 4,65 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.700A0- 47 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.763A0- 4,763 3/16" 20 66 28 36 6 S
DC150-03-04 800A0- 48 20 66 28 36 6 S
DC150-03-04.900A0- 49 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.000A0- 5 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.100A0- 5.1 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.159A0- 5,159 13/64" 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.200A0- 52 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.300A0- 53 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.400A0- 5.4 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.500A0- 55 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.550A0- 5,55 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.556A0- 5,556 7/32" 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.600A0- 56 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.700A0- 57 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.800A0- 5.8 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.900A0- 59 20 66 28 36 6 S
DC150-03-05.953A0- 5,953 15/64° 20 66 28 36 6 S
DC150-03-06.000A0- 6 20 66 28 36 6 S
DC150-03-06.100A0- 6.1 24 79 34 36 8 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A0-WJ30RE Fortsetzung
n ..
Optimales Werkzeug 0 am‘:&t\]ng
o O B .
gute mittlere ungiinstige Ar‘:v:;:‘i":ng
Bearbeitungsbedingungen

26 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —i |IUJl=ILTEH
TITEX
Fortsetzung
D o &
m7 Dc L h I Is hé a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-03-06.200A0- 6.2 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.300A0- 6.3 24 79 34 36 8 -]
o d*] DC150-03-06.350A0- 6.35 14" 24 79 34 36 8 -]
T T—L 7 DCL50-03-06.400A0- 6.4 24 79 34 36 8 )
D - DC150-03-06.500A0- 6.5 24 79 34 36 8 )
2 I > DC150-03-06.600A0- 6.6 24 79 34 36 8 -]
DC150-03-06.700A0- 6.7 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.747A0- 6.747 17/64" 24 79 34 36 8 -]
DC150-03-06.800A0- 6.8 24 79 34 36 8 -]
DC150-03-06.900A0- 6.9 24 79 34 36 8 )
DC150-03-07.000A0- 7 24 79 34 36 8 -]
DC150-03-07.100A0- 71 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.144A0- 7,144 9/32" 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.200A0- 7.2 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.300A0- 73 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.400A0- 7.4 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.500A0- 75 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.541A0~ 7.541 19/64" 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.600A0- 76 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.700A0- 7.7 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.800A0- 7.8 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-07.900A0- 79 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.938A0- 7.938 5/16" 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-08.000A0- 8 29 79 41 36 8 -]
DC150-03-08.100A0- 81 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.200A0- 8.2 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.300A0- 83 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.334A0- 8,334 21/64" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.400A0- 8.4 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.500A0- 85 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.600A0- 8.6 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.700A0- 8.7 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.731A0- 8.731 11/32" 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.800A0- 8.8 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-08.900A0- 8.9 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.000A0- 9 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.100A0- 9.1 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.200A0- 9.2 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.300A0- 93 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.400A0- 9.4 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.500A0- 9.5 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.525A0- 9.525 3/8" 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.600A0- 96 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.700A0- 9.7 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.800A0- 9.8 35 89 47 40 10 )
DC150-03-09.900A0- 9.9 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-09.922A0- 9.922 25/64" 35 89 47 40 10 )
DC150-03-10.000A0- 10 35 89 47 40 10 -]
DC150-03-10.100A0- 10.1 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.200A0- 102 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-10.300A0- 103 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.319A0- 10319 13/32" 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-10.400A0- 104 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.500A0- 105 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-10.600A0- 106 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-10.716A0- 10716 27/64" 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-10.800A0- 108 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-11.000A0- 11 40 102 55 45 12 )
DC150-03-11.100A0- 111 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-11.113A0- 11113 716" 40 102 55 45 12 -]
DC150-03-11.200A0- 112 40 102 55 45 12 -]
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A0-WJ30RE Fortsetzung
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
D dy &
m7 D. Lc Ih I Is h6 a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-03-11.300A0- 11,3 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.400A0- 11,4 40 102 55 45 12 S
e Jl DC150-03-11.500A0- 11,5 40 102 55 45 12 S
T :FL T DC150-03-11509A0- 11,509 29/64" 40 102 55 45 12 S
RLcl o DC150-03-11.700A0- 11,7 40 102 55 45 12 S
2 } > DC150-03-11.800A0- 11,8 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.900A0- 11,9 40 102 55 45 12 S
DC150-03-12.000A0- 12 40 102 55 45 12 S
DC150-03-12.100A0- 12.1 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.200A0- 12,2 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.250A0- 12,25 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.300A0- 12,3 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.303A0- 12,303 31/64" 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.500A0- 125 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.700A0- 12,7 1/2" 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.800A0- 128 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.000A0- 13 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.100A0- 131 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.300A0- 13,3 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.494A0- 13,494 17/32" 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.500A0- 13,5 43 107 60 45 14 S
DC150-03-14.000A0- 14 43 107 60 45 14 S
DC150-03-14.200A0- 14,2 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.288A0- 14,288 9/16" 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.500A0- 14,5 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.700A0- 14,7 45 115 65 48 16 S
DC150-03-14.800A0- 14,8 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.000A0- 15 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.100A0- 15,1 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.500A0- 15,5 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.800A0- 15,8 45 115 65 48 16 S
DC150-03-15.875A0- 15,875 5/8" 45 115 65 48 16 S
DC150-03-16.000A0- 16 45 115 65 48 16 S
DC150-03-16.500A0- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC150-03-16.750A0- 16,75 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.000A0- 17 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.500A0- 17,5 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.800A0- 17.8 51 123 73 48 18 S
DC150-03-18.000A0- 18 51 123 73 48 18 S
DC150-03-19.000A0- 19 55 131 79 50 20 S
DC150-03-20.000A0- 20 55 131 79 50 20 S
DIN 6535 HE, DC150-03-03.000D0- 3 14 62 20 36 6 )
180° dazu gedreht DC150-03-03.100D0- 31 14 62 20 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-03-03.20000- 32 " 62 20 36 6 )
i ¢ DC150-03-03.300D0- 33 14 62 20 36 6 S
D | d1 DC150-03-03.400D0- 3.4 14 62 20 36 6 S
! - | ¥ DC150-03-03.500D0- 3.5 14 62 20 36 6 S
i [S— DC150-03-03.600D0- 3,6 14 62 20 36 6 S
I DC150-03-03.700D0- 3.7 14 62 20 36 6 S
DC150-03-03.800D0- 3,8 17 66 24 36 6 S
DC150-03-03.900D0- 3.9 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.000D0- 4 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.200D0- 42 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.300D0- 43 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.500D0- 4,5 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.650D0- 4,65 17 66 24 36 6 S
DC150-03-04.700D0- 4,7 17 66 24 36 6 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A0-WJ30RE Fortsetzung
n ..
Optimales Werkzeug 0 an‘jvae\:\‘:it\;ng
o O B .
gute mittlere .ungunitme Ax;:‘e;:ng
Bearbeitungsbedmgunge
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Vollbohren —_ |IUJl=ILTEH
TITEX
Fortsetzung
D d =
m7 D, Lc I I2 I5 h6 a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-03-04.800D0- 48 20 66 28 36 6 S
180° dazu gedreht DC150-03-05.000D0- 5 20 66 28 36 6 S
DIN 6535 HB DC150-03-05.100D0- 51 20 66 28 36 6 )
4 DC150-03-05.300D0- 53 20 66 28 36 6 )
Dc d1 DC150-03-05.500D0- 55 20 66 28 36 6 ()
TRL :FL | ¥ DC150-03-05.550D0- 5,55 20 66 28 36 6 )
‘), [— DC150-03-05.600D0- 5,6 20 66 28 36 6 )
Iy DC150-03-05.800D0- 58 20 66 28 36 6 S
DC150-03-06.000D0- 6 20 66 28 36 6 S
DC150-03-06.100D0- 6,1 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.200D0- 6,2 24 79 34 36 8 )
DC150-03-06.3000D0- 6.3 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.500D0- 6,5 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.600D0- 6.6 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.700D0- 6,7 24 79 34 36 8 S
DC150-03-06.800D0- 6.8 24 79 34 36 8 S
DC150-03-07.000D0- 7 24 79 34 36 8 ()
DC150-03-07.100D0- 7.1 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.400D0- 7.4 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-07.50000- 7.5 29 79 41 36 8 ()
DC150-03-07.600D0- 7.6 29 79 41 36 8 )
DC150-03-07.800D0- 7.8 29 79 41 36 8 S
DC150-03-08.000D0- 8 29 79 41 36 8 )
DC150-03-08.100D0- 8,1 35 89 47 40 10 S
DC150-03-08.200D0- 8,2 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.30000- 8,3 35 89 47 40 10 S
DC150-03-08.400D0- 8.4 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.500D0- 8,5 35 89 47 40 10 S
DC150-03-08.600D0- 8.6 35 89 47 40 10 )
DC150-03-08.700D0- 8,7 35 89 47 40 10 S
DC150-03-08.800D0- 8.8 35 89 47 40 10 S
DC150-03-09.000D0- 9 35 89 47 40 10 S
DC150-03-09.100D0- 91 35 89 47 40 10 S
DC150-03-09.50000- 9,5 35 89 47 40 10 S
DC150-03-09.700D0- 9,5 35 89 47 40 10 S
DC150-03-09.800D0- 9,8 35 89 47 40 10 S
DC150-03-10.000D0- 10 35 89 47 40 10 S
DC150-03-10.100D0- 10,1 40 102 55 45 12 S
DC150-03-10.200D0- 10.2 40 102 55 45 12 S
DC150-03-10.300D0- 10,3 40 102 55 45 12 )
DC150-03-10.400D0- 10.4 40 102 55 45 12 S
DC150-03-10.500D0- 105 40 102 55 45 12 S
DC150-03-10.600D0- 10,6 40 102 55 45 12 S
DC150-03-10.800D0- 10,8 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-10.900D0- 109 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.000D0- 11 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-11.100D0- 111 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.200D0- 11.2 40 102 55 45 12 ()
DC150-03-11.30000- 113 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.500D0- 115 40 102 55 45 12 )
DC150-03-11.600D0- 116 40 102 55 45 12 S
DC150-03-11.800D0- 118 40 102 55 45 12 )
DC150-03-12.000D0- 12 40 102 55 45 12 S
DC150-03-12.200D0- 122 43 107 60 45 14 )
DC150-03-12.300D0- 123 43 107 60 45 14 S
DC150-03-12.50000- 125 43 107 60 45 14 )
DC150-03-13.000D0- 13 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.200D0- 13.2 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.300D0- 133 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.40000- 13.4 43 107 60 45 14 S
DC150-03-13.500D0- 135 43 107 60 45 14 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A0-WJ30RE Fortsetzung
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— |IUJl=ILTEH

Vollbohren
TITEX

Fortsetzung
D oq @ Z
m7 D Lc Ih I I5 h6 a
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
DIN 6535 HE, DC150-03-13.600D0- 136 43 107 60 45 14 S
180° dazu gedreht DC150-03-13.800D0- 13,8 43 107 60 45 14 S
DIN 6535 HB DC150-03-14.000D0- 14 43 107 60 45 14 )
¢ DC150-03-14.500D0- 145 45 115 65 48 16 )
D | d1 DC150-03-15.000D0- 15 45 115 65 48 16 S
' - :FL ¥ DC150-03-15.100D0- 151 45 115 65 48 16 )
‘), [— DC150-03-16.000D0- 16 45 115 65 48 16 S
Iy DC150-03-16.500D0- 16,5 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.000D0- 17 51 123 73 48 18 S
DC150-03-17.50000- 175 51 123 73 48 18 S
DC150-03-18.000D0- 18 51 123 73 48 18 S
DC150-03-18.500D0- 185 55 131 79 50 20 S
DC150-03-19.000D0- 19 55 131 79 50 20 S
DC150-03-20.000D0- 20 55 131 79 50 20 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30RE: DC150-03-03.000A0-WJ30RE

o0
optimales Werkzeug fur a“|—|wae\:&t‘;ng
S & |
gute mittlere ungiinstige Ar‘:’i;tﬁ;:ng
Bearbeitungsbedingungen
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Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX

VHM-Spiralbohrer
DC150 Perform

DIN é/i(
5><Dc
6537 L e
¥ (&7 |9 s
WJ30TA o0 O o0 o [ Ld

Dc d £
m7 D¢ L h I2 I5 h6 f
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm 3
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-03.000A0- 3 23 66 28 36 6 ()
* , DC150-05-03 100A0- 31 23 66 28 36 6 -]
o 4 DC150-05-03.175A0- 3175 /8" 23 66 28 36 6 -]
T T‘L 7 DCL50-05-03 200A0- 32 23 66 28 36 6 [
D - DC150-05-03.250A0- 3.25 23 66 28 36 6 -]
i I > DC150-05-03.300A0- 33 23 66 28 36 6 )
DC150-05-03.400A0- 3.4 23 66 28 36 6 -]
DC150-05-03.500A0- 35 23 66 28 36 6 -]
DC150-05-03.600A0- 36 23 66 28 36 6 -]
DC150-05-03.650A0- 3,65 23 66 28 36 6 -]
DC150-05-03.700A0- 3.7 23 66 28 36 6 -]
DC150-05-03.800A0- 3.8 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-03.900A0- 39 29 74 36 36 6 )
DC150-05-03.969A0- 3,969 5/32" 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.000A0- 4 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.100A0- 41 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.200A0- 42 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.300A0- 43 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.366A0- 4,366 11/64" 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.400A0- 44 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.500A0- 45 29 74 36 36 6 )
DC150-05-04.600A0- 46 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.650A0- 4,65 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.700A0- 4.7 29 74 36 36 6 -]
DC150-05-04.763A0- 4,763 3/16" 35 82 4b 36 6 )
DC150-05-04.800A0- 4.8 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-04.900A0- 49 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.000A0- 5 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.100A0- 51 35 82 4b 36 6 )
DC150-05-05.159A0- 5.159 13/64" 35 82 4b 36 6 )
DC150-05-05.200A0- 5.2 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.300A0- 53 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.400A0- 5.4 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.500A0- 55 35 82 44 36 6 )
DC150-05-05.550A0- 5.55 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.556A0- 5,556 732" 35 82 44 36 6 -]
DC150-05-05.600A0- 5.6 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.700A0- 5.7 35 82 44 36 6 )
DC150-05-05.800A0- 5.8 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-05.900A0- 59 35 82 b4 36 6 )
DC150-05-05.953A0- 5.953 15/64" 35 82 4b 36 6 -]
DC150-05-06.000A0- 6 35 82 44 36 6 )
DC150-05-06.100A0- 6.1 43 91 53 36 8 -]
DC150-05-06.200A0- 6.2 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.300A0- 6.3 43 91 53 36 8 -]
DC150-05-06.350A0- 6.35 14" 43 91 53 36 8 )
DC150-05-06.400A0- 6.4 43 91 53 36 8 )
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA Fortsetzung
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— |IUJl=ILTEH Vollbohren

TITEX
Fortsetzung
De dy =
m7 D. L h I I5 h6 @
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-06.500A0- 6,5 43 91 53 36 8 @
DC150-05-06.600A0- 6.6 43 91 53 36 8 @
D Jl DC150-05-06.700A0- 6,7 43 91 53 36 8 @
T jj‘ T DC150-05-06.747A0- 6,747 17/64" 43 91 53 36 8 @
‘7Lt| T DC150-05-06.800A0- 6.8 43 91 53 36 8 @
2 0 > DC150-05-06.900A0- 6.9 43 91 53 36 8 =)
DC150-05-07.000A0- 7 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.100A0- 7.1 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.144A0- 7144 9/32" 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.200A0- 7.2 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.300A0- 7.3 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.400A0- 7.4 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.500A0- 7.5 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.600A0- 7.6 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.700A0- 7.7 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.800A0- 7.8 43 91 53 36 8 S
DC150-05-07.900A0- 7.9 43 91 53 36 8 @
DC150-05-07.938A0- 7,938 5/16" 43 91 53 36 8 S
DC150-05-08.000A0- 8 43 91 53 36 8 a
DC150-05-08.100A0- 81 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.200A0- 8.2 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.300A0- 8,3 49 103 61 40 10 S
DC150-05-08.334A0- 8,334 21/64" 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.400A0- 8.4 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.500A0- 85 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.600A0- 8,6 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.700A0- 8,7 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.731A0- 8,731 11/32" 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.800A0- 8.8 49 103 61 40 10 @
DC150-05-08.900A0- 8.9 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.000A0- 9 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.100A0- 91 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.128A0- 9,128 23/64" 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.200A0- 9,2 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.300A0- 93 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.400A0- 9.4 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.500A0- 95 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.525A0- 9,525 3/8" 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.600A0- 9,6 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.700A0- 9,7 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.800A0- 9,8 49 103 61 40 10 S
DC150-05-09.900A0- 99 49 103 61 40 10 @
DC150-05-09.922A0- 9,922 25/64" 49 103 61 40 10 S
DC150-05-10.000A0- 10 49 103 61 40 10 a
DC150-05-10.100A0- 10,1 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.200A0- 10,2 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.300A0- 10,3 56 118 71 45 12 S
DC150-05-10.319A0- 10,319 13/32" 56 118 71 45 12 a
DC150-05-10.400A0- 10,4 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.500A0- 10,5 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.600A0- 10,6 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.700A0- 10,7 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.716A0- 10,716 27/64" 56 118 71 45 12 @
DC150-05-10.800A0- 10,8 56 118 71 45 12 @
DC150-05-11.000A0- 11 56 118 71 45 12 @
DC150-05-11.113A0- 11,113 7/16" 56 118 71 45 12 @
DC150-05-11.200A0- 11,2 56 118 71 45 12 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA Fortsetzung
n ..
Optimales Werkzeug 0 anmi\:\‘:it\;ng
o O B .
gute mittlere ungiinstige Ar‘:vwe;:\?;:“g
Bearbeitungsbedingungen
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Vollbohren — |IUJl=ILTEH
TITEX
Fortsetzung
De q £
m7 D, Lc Iy I I5 h6 i)
Bezeichnung mm Inch/Nr. mm mm mm mm mm =
Schaft DIN 6535 HA DC150-05-11.500A0- 115 56 118 71 45 12 S
DC150-05-11.800A0- 11,8 56 118 71 45 12 S
D d*] DC150-05-11.906A0- 11,906 15/32" 56 118 71 45 12 S
T Tj‘ T DC150-05-12.000A0- 12 56 118 71 45 12 S
‘7LCI4’ L DC150-05-12.200A0- 122 60 124 77 45 14 S
2 Iy > DC150-05-12.300A0- 123 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.400A0- 12,4 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.500A0- 125 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.600A0- 12,6 60 124 77 45 14 S
DC150-05-12.700A0- 12,7 1/2" 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.000A0- 13 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.200A0- 132 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.494A0- 13,494 17/32* 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.500A0- 135 60 124 77 45 14 S
DC150-05-13.800A0- 138 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.000A0- 14 60 124 77 45 14 S
DC150-05-14.200A0- 14,2 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.288A0- 14,288 9/16" 63 133 83 48 16 S
DC150-05-14.500A0- 145 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.000A0- 15 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.500A0- 15,5 63 133 83 48 16 S
DC150-05-15.800A0- 158 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.000A0- 16 63 133 83 48 16 S
DC150-05-16.500A0- 16,5 71 143 93 48 18 S
DC150-05-17.000A0- 17 71 143 93 48 18 S
DC150-05-17.500A0- 175 71 143 93 48 18 S
DC150-05-18.000A0- 18 71 143 93 48 18 S
DC150-05-19.000A0- 19 77 153 101 50 20 S
DC150-05-19.500A0- 195 77 153 101 50 20 S
DC150-05-20.000A0- 20 77 153 101 50 20 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30TA: DC150-05-03.000A0-WJ30TA
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HSS-Spiralbohrer
DA110 Perform

— Als Set erhaltlich
o || 2N &)

118°
ES, S —
WZ90AJ e © oo o

o

De dy 2
h8 [ Iy I fl11 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DA110-08-01.000U0- 1 10 34 12 1 =
DA110-08-01.100U0- 11 12 36 14 11 =
gﬁ %1 DA110-08-01.200U0- 1.2 14 38 16 1.2 =
T T DA110-08-01.300U0- 13 14 38 16 13 =
RLC? DA110-08-01.400U0- 1.4 15 40 18 1.4 =
i h DA110-08-01.500U0- 15 15 40 18 15 =
DA110-08-01.600U0- 16 17 43 20 16 =
DA110-08-01.700U0- 17 17 43 20 17 =
DA110-08-01.800U0- 1.8 19 46 22 1.8 =
DA110-08-01.900U0- 19 19 46 22 19 =
DA110-08-02.000U0- 2 20 49 24 2 =
DA110-08-02.100U0- 2,1 20 49 24 21 =
DA110-08-02.200U0- 2.2 23 53 27 2.2 =
DA110-08-02.300U0- 2.3 23 53 27 23 =
DA110-08-02.400U0- 2.4 26 57 30 2.4 =
DA110-08-02.500U0- 2,5 26 57 30 2,5 =
DA110-08-02.600U0- 2,6 26 57 30 2,6 =
DA110-08-02.700U0- 2,7 28 61 33 2,7 =
DA110-08-02.800U0- 2,8 28 61 33 2,8 =
DA110-08-02.900U0- 2.9 28 61 33 29 =
DA110-08-03.000U0- 3 28 61 33 3 =
DA110-08-03.100U0- 31 30 65 36 31 =
DA110-08-03.200U0- 3.2 30 65 36 32 =
DA110-08-03.300U0- 33 30 65 36 33 =
DA110-08-03.400U0- 3,4 33 70 39 3.4 =
DA110-08-03.500U0- 35 33 70 39 35 =
DA110-08-03.600U0- 3,6 33 70 39 3,6 =
DA110-08-03.700U0- 37 33 70 39 37 =
DA110-08-03.800U0- 38 36 75 43 38 =
DA110-08-03.900U0- 39 36 75 43 39 =
DA110-08-04.000U0- 4 36 75 43 4 =
DA110-08-04.100U0- 4,1 36 75 43 4,1 =
DA110-08-04.200U0- 4,2 36 75 43 4,2 =
DA110-08-04.300U0- 43 39 80 47 43 =
DA110-08-04.400U0- 4,4 39 80 47 4,4 =
DA110-08-04.500U0- 45 39 80 47 4,5 =
DA110-08-04.600U0- 4,6 39 80 47 4,6 =
DA110-08-04.700U0- 4,7 39 80 47 4,7 =
DA110-08-04.800U0- 4.8 44 86 52 4,8 =
DA110-08-04.900U0- 4.9 44 86 52 49 =
DA110-08-05.000U0- 5 44 86 52 5 =
DA110-08-05.100U0- 51 44 86 52 51 =
DA110-08-05.200U0- 5.2 44 86 52 5.2 =
DA110-08-05.300U0- 53 44 86 52 53 =
DA110-08-05.400U0- 5.4 48 93 57 5.4 =
DA110-08-05.500U0- 55 48 93 57 55 =
DA110-08-05.600U0- 5,6 48 93 57 5,6 =
Bestellbeispiel fiir die Sorte WZ90AJ: DA110-08-01.000U0-WZS0AJ Fortsetzung

34 VHM-Bohrwerkzeuge



Vollbohren —1 |IUJl=ILTEH

TITEX
Fortsetzung
=
Dc dp S
h8 Lc Iy I f11 S
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DA110-08-05.700U0- 57 48 93 57 5.7 =
DA110-08-05.800U0- 58 48 93 57 58 =
gc ?t DA110-08-05.900U0- 59 48 93 57 59 =
T T DA110-08-06.000U0- 6 48 93 57 6 =
‘7"32 DA110-08-06.100U0- 6,1 52 101 63 6,1 =
h DA110-08-06.200U0- 6,2 52 101 63 6.2 =
DA110-08-06.300U0- 6,3 52 101 63 6.3 =
DA110-08-06.400U0- 6,4 52 101 63 6.4 =
DA110-08-06.500U0- 6,5 52 101 63 6,5 =
DA110-08-06.600U0- 6,6 52 101 63 6.6 =
DA110-08-06.700U0- 6,7 52 101 63 6,7 =
DA110-08-06.800U0- 6.8 57 109 69 6.8 =
DA110-08-06.900U0- 6.9 57 109 69 6.9 =
DA110-08-07.000U0- 7 57 109 69 7 =
DA110-08-07.100U0- 7.1 57 109 69 7.1 =
DA110-08-07.200U0- 7.2 57 109 69 7.2 =
DA110-08-07.300U0- 7.3 57 109 69 7.3 =
DA110-08-07.400U0- 7.4 57 109 69 7.4 =
DA110-08-07.500U0- 7.5 57 109 69 7.5 =
DA110-08-07.600U0- 7.6 62 117 75 7.6 =
DA110-08-07.700U0- 7.7 62 117 75 7.7 =
DA110-08-07.800U0- 7.8 62 117 75 7.8 =
DA110-08-07.900U0- 7.9 62 117 75 7.9 =
DA110-08-08.000U0- 8 62 117 75 8 =
DA110-08-08.100U0- 8,1 62 117 75 8,1 =
DA110-08-08.200U0- 8,2 62 117 75 8,2 =
DA110-08-08.300U0- 8,3 62 117 75 8.3 =
DA110-08-08.400U0- 8,4 62 117 75 8,4 =
DA110-08-08.500U0- 8,5 62 117 75 8,5 =
DA110-08-08.600U0- 8,6 66 125 81 8,6 =
DA110-08-08.700U0- 8,7 66 125 81 8,7 =
DA110-08-08.800U0- 8,8 66 125 81 8,8 =
DA110-08-08.900U0- 8,9 66 125 81 8.9 =
DA110-08-09.000U0- 9 66 125 81 9 =
DA110-08-09.100U0- 9,1 66 125 81 91 =
DA110-08-09.200U0- 9,2 66 125 81 9,2 =
DA110-08-09.300U0- 9,3 66 125 81 93 =
DA110-08-09.400U0- 9,4 66 125 81 9,4 =
DA110-08-09.500U0- 9,5 66 125 81 9,5 =
DA110-08-09.600U0- 9,6 71 133 87 9,6 =
DA110-08-09.700U0- 9,7 71 133 87 9,7 =
DA110-08-09.800U0- 9,8 71 133 87 9,8 =
DA110-08-09.900U0- 9,9 71 133 87 9,9 =
DA110-08-10.000U0- 10 71 133 87 10 =
DA110-08-10.100U0- 10,1 71 133 87 10,1 =
DA110-08-10.200U0- 10,2 71 133 87 10,2 =
DA110-08-10.300U0- 103 71 133 87 10,3 =
DA110-08-10.400U0- 10,4 71 133 87 10,4 =
DA110-08-10.500U0- 10,5 71 133 87 105 =
DA110-08-10.700U0- 10,7 76 142 94 10,7 =
DA110-08-10.800U0- 10,8 76 142 94 10,8 =
DA110-08-11.000U0- 11 76 142 94 11 =
DA110-08-11.100U0- 111 76 142 94 111 =
DA110-08-11.300U0- 113 76 142 94 113 =
DA110-08-11.500U0- 115 76 142 94 115 =
DA110-08-11.800U0- 11,8 76 142 94 118 =
DA110-08-12.000U0- 12 87 151 101 12 =
Bestellbeispiel fiir die Sorte WZ90AJ: DA110-08-01.000U0-WZ90A)J Fortsetzung
m ..
optimales Werkzeud o an}v‘vae‘:\pdt\;ng
o & B .
gute mittlere .ungun:tlge Arv‘vwe;‘e‘;:ng
Bearbeitungsbedmgunge
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Fortsetzung
D. d1 2
h8 Lc Iy I f11 Q
Bezeichnung mm mm mm mm mm =
Zylinderschaft DA110-08-12.100U0- 12,1 87 151 101 121 =
DA110-08-12.200U0- 12,2 87 151 101 12,2 =
Dt Tt DA110-08-12.500U0- 125 87 151 101 125 =
T T DA110-08-13.000U0- 13 87 151 101 13 =
RLCIZ DA110-08-13.500U0- 135 94 160 108 135 =
h DA110-08-13.700U0- 137 94 160 108 137 =
DA110-08-14.000U0- 14 94 160 108 14 =
DA110-08-14.500U0- 145 99 169 114 145 =
DA110-08-15.000U0- 15 99 169 114 15 =
DA110-08-15.500U0- 15,5 104 178 120 15,5 =
DA110-08-16.000U0- 16 104 178 120 16 =

Bestellbeispiel fiir die Sorte WZ90AJ: DA110-08-01.000U0-WZ90AJ
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HSS-Spiralbohrer DA110 Perform — Sets
DA110-SET-1-10.5-WZ90AJ
DA110-SET-1-13-WZ90AJ

-TypN

AL lESE)

et T Sy s 510

o "8
~8xDc| | 338 k@ e

WZ90AJ e o oo
Satze Inklusive

Bezeichnung P mm Kernlochbohrer [mm] Steigung Stiickzahl

33

_SET-1-10.5- 4,2

DA110-SET-1-10.5-WZ90AJ 10-105 05 24

6.8

10,2

Satze

Bezeichnung @ mm Steigung Stiickzahl
DA110-SET-1-13-WZ90AJ 1,0-13,0 0.5 25

BaumaBe zum Spiralbohrer DA110 Perform entnehmen Sie bitte der Bestellseite.
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Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung
:ﬂ% Bohrtiefe 3x D¢ 5x D¢
= Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 0I) Bezeichnung DC150 Perform DC150 Perform
ﬂ = Trockenbearbeitung méglich (M = MMS, L = Trocken) Norm DIN 6537 K DIN 6537 L
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen Beschichtung / Sorte WJ30RE WJ30RE
Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe siehe Seite 41 @-Bereich [mm] 3-20 3-20
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle Seite 9 13
|
|
|
I
3
: 2 |£ | 2
2 T 3 2 -
J“v-) Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen @ E NE §
g und Kennbuchstaben @ 5’ E E Ve | VRR ﬁ jx ve | VRR :I% jx
C<025% geglitht 125 62 P1 120 | 12 | EO 110 | 12 | EO
C>0.25..<055% gegliiht 190 93 P2 100 | 10 | EO 100 | 10 | EO
Unlegierter Stahl C>0.25..<0,55 % vergiitet 210 103 P3 80 9 EO 80 9 EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 90 9 EO 90 9 EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 71 8 EO 71 8 EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 109 P6 120 | 12 | EO 110 | 12 | EO
gegliht 175 86 P7 100 | 12 | EO 100 | 12 | EO
P ; vergiitet 285 139 P8 71 9 EO 71 9 EO
DECURIS DL vergiitet 380 | 186 | P9 | 45 | 6 | EO 45 | 6 | EO
vergiitet 430 215 P10 40 4 EO 36 4 EO
, , gegliiht 200 99 P11 80 9 EO 80 9 EO
\*A'/"Ch'eg'e“e’ St i e e i gehartet und angelassen 300 | 146 | P12 | 63 | 10 | EO 63 | 10 | EO
erkzeugstahl
gehdrtet und angelassen 380 186 P13 50 6 EO 50 6 EO
" ferritisch / martensitisch, gegliht 200 99 P14 80 10 | EO 80 10 | EO
e Sty STl martensitisch, vergitet 330 | 161 | P15 | 50 | 9 | EO 50 | 9 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 40 5 EO 40 5 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 56 6 EO 56 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 32 4 EO 32 4 EO
TmEES ferrit.is.ch 200 58 K1 100 | 16 | EO 100 | 16 | EO
perrlitisch 260 102 K2 71 16 | EO 71 16 | EO
SeEEs niedrige Festigkeit 180 29 K3 110 | 16 | EO 110 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 Ka 90 16 | EO 90 16 | EO
Eirmseien mit Pt ferrit.is.ch 155 58 K5 110 | 16 | EO 100 | 16 | EO
perrlitisch 265 102 K6 71 16 | EO 71 16 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 80 16 | EO 80 16 | EO
A nicht aushartbar 30 = N1 400 | 16 | EO 400 | 16 | EO
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 400 | 16 | EO 400 | 16 | EO
< 12 % Si, nicht ausharthar 75 38 N3 250 | 16 | EO | M | 250 | 16 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 45 N4 220 | 16 | EO | M 220 | 16 | EO | M
> 12 % Si, nicht aushéarthar 130 65 N5 200 | 16 | EO | M |200| 16 | EO | M
N Magnesiumlegierungen 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 180 8 EO 180 8 EO
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 | 160 | 10 | EO 160 | 10 | EO
Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | 180 | 16 | EO 180 | 16 | EO
hochfest, Ampco 300 146 N10 45 5 EO 45 5 EO
. gegliiht 200 99 Sl 32 4 EO 32 4 EO
Fe-Basis -
ausgehartet 280 136 S2 22 3 EO 22 3 EO
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 122 S3 32 4 EO 32 4 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 St 11 3 EO 11 3 EO
S gegossen 320 157 S5 18 3 EO 18 3 EO
Reintitan 200 99 S6 45 6 EO 45 6 EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdartet 375 183 S7 32 4 EO 32 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 28 4 EO 25 4 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9 18 3 EO 18 3 EO
Molybdanlegierungen 300 146 S10 18 3 EO 18 3 EO
gehartet und angelassen 50 HRC - H1 28 3 OE 28 3 OE
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC - H3
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 90 | 16 | EO 90 16 | EO
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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— ohne Innenkiihlung
Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
8 x D¢ 12 x D 3xDe¢ 5x D¢
DC150 Perform DC150 Perform DC150 Perform DC150 Perform DC150 Perform
Walter Walter DIN 6539 DIN 6537 K DIN 6537 L
WJ30TA WJ30TA WJ30RE WJ30RE WJ30TA
3-20 3-20 15-29 3-20 3-20
19 22 25 26 31
|
|
|
ve | VRR :ﬂﬁ K| v | VRR :ﬂ% =R Ve =R v | R :ﬂﬁ K| v | VRR :ﬂ% =R
110 | 12 | EO 100 | 12 | EO 80 90 12 | EO 80 12 | EO
90 10 | EO 80 10 | EO 80 80 10 | EO 80 10 | EO
71 9 EO 63 9 EO 71 80 10 | EO 71 10 | EO
80 9 EO 71 9 EO 71 71 9 EO 71 9 EO
71 9 EO 63 9 EO 56 56 8 EO 56 8 EO
110 | 12 | EO 100 | 12 | EO 80 90 12 | EO 80 12 | EO
90 12 | EO 80 | 12 | EO 80 80 12 | EO 80 12 | EO
63 9 EO 50 9 EO 45 50 8 EO 45 8 EO
36 7 EO 25 7 EO 32 36 6 EO 32 6 EO
28 6 EO 22 6 EO 25 28 4 EO 25 4 EO
80 9 EO 71 9 EO 63 63 9 EO 63 9 EO
50 10 | EO 36 | 10 | EO 56 56 8 EO 56 8 EO
45 7 EO 40 7 EO 40 40 6 EO 40 6 EO
90 10 | EO 80 | 10 | EO 71 71 10 | EO 71 10 | EO
45 9 EO 36 9 EO 50 56 8 EO 50 8 EO
40 5 EO 36 5 EO
50 6 EO 45 6 EO 40 5 EO 40 5 EO 40 5 EO
32 4 EO 28 4 EO
90 16 | EO 80 | 16 | EO 71 16 | EO 71 16 | EO 71 16 | EO
71 16 | EO 63 | 16 | EO 50 12 | EO 56 12 | EO 56 12 | EO
110 | 16 | EO 90 | 16 | EO 80 16 | EO 90 16 | EO 80 16 | EO
90 16 | EO 80 | 16 | EO 71 16 | EO 71 16 | EO 71 16 | EO
90 16 | EO 71 16 | EO 71 16 | EO 80 16 | EO 71 16 | EO
63 16 | EO 50 16 | EO 50 12 | EO 56 12 | EO 56 12 | EO
71 16 | EO 50 | 16 | EO 56 12 | EO 63 12 | EO 56 12 | EO
400 | 16 | EO| M | 360 | 16 | EO | M 250 | 10 |EO | M | 250 | 10 | EO | M | 250 | 10 | EO | M
400 | 16 | EO| M | 360 | 16 | EO | M 250 | 10 | EO | M | 250 | 10 | EO | M | 250 | 10 | EO | M
250 | 16 | EO| M | 220 | 16 | EO | M 200 16 |EO | M |220| 16 | EO | M | 220 | 16 | EO | M
220 | 16 | EO| M | 200 | 16 | EO | M 180 | 16 | EO | M | 200 | 16 | EO | M | 200 | 16 | EO | M
200 | 16 | EO| M | 180 | 16 | EO | M 140 | 12 |EO| M | 160 | 12 | EO | M | 160 | 12 | EO | M
160 | 8 EO 120 | 8 EO 140 | 6 EO 160 | 6 EO 160 | 6 EO
140 | 10 | EO 110 | 10 | EO 140 | 10 | EO 140 | 10 | EO 140 | 10 | EO
180 | 12 | EO 160 | 12 | EO 160 | 16 | EO 180 | 16 | EO 180 | 16 | EO
45 5 EO 40 5 EO 50 5 EO 45 5 EO 45 5 EO
36 4 EO 32 4 EO
22 3 EO 22 3 EO
32 4 EO 28 4 EO
18 3 EO 16 3 EO
45 6 EO 36 6 EO 28 5 EO 32 5 EO 28 5 EO
28 4 EO 20 4 EO 20 3 EO 22 3 EO 20 3 EO
22 4 EO 16 4 EO 18 3 EO 20 3 EO 18 3 EO
18 3 EO 16 3 EO
18 3 EO 16 3 EO
25 3 OE 18 3 OE 20 3 OE 22 3 OE 20 3 OE
90 16 | EO 80 | 16 | EO 90 16 | EO 90 16 | EO 90 16 | EO
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Schnittdaten HSS-Bohrwerkzeuge
HSS-Bohrer

:ﬂ% Bohrtiefe ~8 x D¢
= Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = OI) Bezeichnung DA110 Perform
ﬂ = Trockenbearbeitung méglich (M = MMS, L = Trocken) Norm DIN 338
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen Beschichtung / Sorte WZ90AJ
Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe siehe Seite 41 @-Bereich [mm] 1-16
Seite 52
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie in der Werkstoffgruppen-Vergleichstabelle
|
%
[
s 2 & | 2
) 2 @
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;é ‘E Ng %
g ?lnd KennlJut:hstaben'J oreee & g ES E ve | VRR :u% zx
C<025% gegliiht 125 62 P1 29 9 EO
C>025..<0,55% gegliiht 190 93 P2 29 10 | EO
Unlegierter Stahl C>0.25..<055% vergiitet 210 103 P3 23 10 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 22 8 EO
C>0,55 % vergiitet 300 146 P5 15 8 EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 29 10 | EO
gegliiht 175 86 P7 29 10 | EO
P . vergiitet 285 | 139 | P8 | 13| 8 | EO
Niedrig legierter Stahl vergiitet 380 186 PO 9 3 EO
verglitet 430 215 P10
. . gegliiht 200 99 P11 9 4 EO
wxh ey Sl (! (el (g Eier gehartet und angelassen 300 | 146 | P12 | 15 | 8 | EO
erkzeugstahl
gehértet und angelassen 380 186 P13 7 3 EO
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 Pl4 24 10 | EO
IR STell martensitisch, vergitet 330 | 161 | P15 | 15 | 8 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 5 4 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 8 5 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3
TS ferrit.isjch 200 58 K1 22 12 | EO
perrlitisch 260 102 K2 17 10 | EO
niedrige Festigkeit 180 29 K3 28 12 | EO
Grauguss —— —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 22 12 | EO
Gusseisen mit Kugelgraphit ferrit.isbch > 26 K5 2 LZMITED
perrlitisch 265 102 K6 17 10 | EO
GGV (CGl) 230 58 K7 20 10 | EO
Aluminium-Knetlegierungen nichtausnaitoany S0 - il
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 38 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 45 N4
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5
Magnesiumlegierungen 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 41 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8
Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 51 | 12 | EO
hochfest, Ampco 300 146 N10
. gegliiht 200 99 S1 4 3 OE
T ausgehartet 280 | 136 | S2
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4
S gegossen 320 157 S5
Reintitan 200 99 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7
B-Legierungen 410 203 S8
Wolframlegierungen 300 146 S9
Molybdénlegierungen 300 146 S10
gehértet und angelassen 50 HRC - H1
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehértet und angelassen 60 HRC - H3
Gehartetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 55 HRC - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 25 12 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 28 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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VRR: Vorschub-Richtreihen fiir VHM- und HSS-Bohrwerkzeuge

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 1,5 2 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20
1 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0013 | 0017 | 0018 | 0021 0,024 | 0026 | 0,029 | 0.033
2 0010 | 0013 | 0017 | 0027 0033 | 0037 | 0042 | 0047 | 0,052 | 0,058 | 0,067
3 0015 | 0020 | 0025 | 0040 | 0.050 | 0,055 | 0,063 | 0.071 0,077 | 0.087 0.10
4 0,020 | 0027 | 0033 | 0053 | 0.067 0073 | 0,084 | 0.094 0.10 012 013
5 0025 | 0033 | 0042 | 0067 | 0,083 | 0.091 011 012 013 014 017
6 0.030 | 0,040 | 0.050 | 0.080 0.10 011 013 014 015 017 0.20
7 0.035 | 0,047 | 0.058 | 0.093 012 013 015 0.16 018 0.20 0.23
8 0,040 | 0.053 | 0,067 011 013 015 017 019 021 0.23 0.27
9 0,045 | 0.060 | 0,075 012 015 0.16 019 021 0.23 0.26 0.30
10 0,050 | 0.067 0,083 013 017 018 021 024 0.26 0.29 033
12 0,060 | 0,080 0,10 0.16 0.20 022 0.25 0.28 031 0.35 0,40
16 0,080 011 013 021 0.27 0.29 0.34 0.38 0.41 0.46 053
20 0,10 013 017 027 033 037 0.42 0.47 0,52 0.58 0,67
25 0125 | 0167 021 033 0.42 0.46 0,53 059 0,65 072 083
30 0,150 | 0.200 0.25 0.40 0,50 0.55 0,63 071 0.77 0.87 1,00
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_HSS-E-GEWINDEBOHRER

Walter Prototyp TC115 -
Ideal fiir unterschiedliche Werkstoffe.

DIE ANWENDUNG DAS WERKZEUG
— Grundlochgewinde — HSS-E-Maschinen-Gewindebohrer
— Abmessungsbereiche: — Fir Grundldcher bis 3 x Dy
* M1,6-M20 — Toleranzen ISO 2/6H und 2B
o MF: M8 x1-M18 x 1,5 — Anschnittform Cund E
¢ UNC: UNC6-UNC% — 2 Varianten: TiN-beschichtet oder vaporisiert
* UNF: UNF6-UNF"
— Hauptanwendung:

« ISO P: 350-1000 N/mm?
« ISO M: < 800 N/mm?
¢ ISO K: GJS (GGG)
— Nebenanwendung:
« |ISO N: Al-Knetlegierung,
AlSi < 4% Silzium

ANWENDUNGSBEISPIEL it
Anschnittform C und E

Bauteil: Halterung

45°-Drallwinkel

Werkstoff: 20 MnCr5
Werkzeug: TC115-M10-C0-WY80AA Sorte WYB0AA
Y (HSS-E + TiN)
Bohrungstyp: Grundloch
Festigkeit: 700 N/mm?
Beschichtung: TIN
Sorte WY80FC

Gewindetiefe: 25mm (2,5xDy) (HSS-E + vap)
Kiihlschmierstoff: Emulsion

Walter Prototyp Grundloch-Gewindebohrer Abb.: TC115-M10-CO-WY80AA (links)
Schnittdaten: TC115 Perform TC115-M10-CO-WYB80FC (rechts)
Wettbewerber TC115
n =159 min! n =317 min*
Ve =5m/min Ve =10 m/min

Vergleich: Standmenge (Anzahl Gewinde)

Wettbewerber 720 IHRE VORTEILE

TiN-Beschichtung: fiir hohe Standzeit

Vaporisiert: fiir sehr gute Spanbeherrschung; minimiert AufschweiBungen
Flexibilitat durch breiten Einsatzbereich bei verschiedenen Werkstoffen
Hohe Prozesssicherheit

0 500 1000 1500
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_HSS-E-GEWINDEBOHRER

Walter Prototyp TC216 -
sehr gute Performance bei allen Losgrof3en.

DIE ANWENDUNG DAS WERKZEUG
— Durchgangsgewinde — HSS-E-Maschinen-Gewindebohrer
— Abmessungsbereiche: — Fir Durchgangslocher bis 3,5 x Dy
* M1,6-M20 — Toleranzen ISO 2/6H und 2B
o MF: M8 x 1-M18 x 1,5 — Anschnittform B
o UNC: UNC6-UNC% — 2 Varianten: TiN-beschichtet oder vaporisiert
o UNF: UNF6-UNF%
— Hauptanwendung:

« |SO P: 350-1000 N/mm?

* ISO M: < 800 N/mm?

* ISO K: GJS (GGG)

« |ISO N: Al-Knetlegierung,
AlSi < 4% Silzium

Schalanschnitt
Form B

1 Sorte WYB0AA
(HSS-E + TiN)

Sorte WY80FC
(HSS-E + vap)

Walter Prototyp Durchgangs-Gewindebohrer TC216 Perform Abb.: TC216-M10-CO-WY80AA (links)
TC216-M10-CO-WY8OFC (rechts)

IHRE VORTEILE

TiN-Beschichtung: fiir hohe Standzeit

Vaporisiert: fiir sehr gute Spanbeherrschung; minimiert AufschweiBungen
Flexibilitat durch breiten Einsatzbereich bei verschiedenen Werkstoffen
Hohe Prozesssicherheit

Walter Prototyp — Gewindebohrer
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Gewindebohren

Programmiibersicht HSS-E Gewindebohrer
M — Metrisches Gewinde

=" =
i = =
Bearbeitung = =
= =
Gewindetiefe 3 x Dy 3 x Dy

Bezeichnung TC216 Perform TC216 Perform TC216 + DA110 TC115 Perform TC115 Perform TC115 + DA110
Set1 Perform Set 2* Set 1 Perform Set 2*
Abmessungsbereich M 1.6-M 20 M3-M12 M3-M 12 M1.6-M 20 M 3-M 12 M3-M 12
Toleranz 6H 6H 6H 6H 6H 6H
KuhImittelzufuhr extern extern extern extern extern extern
Anschnittform B B B C/E C C
Beschichtung / Sorte WYB0FC / WYB0AA | WYBOFC / WYB0AA WY80FC / WYB0AA | WYBOFC / WYB0AA WY8O0FC / WY80AA WYBOFC / WY80AA
Seite 45 46 47 48 50 51
LTS H L [T
MF — Metrisches Feingewinde
P
Bearbeitung l%l’
Gewindetiefe 3 x Dy 3 x Dy
Bezeichnung TC216 Perform TC115 Perform
. MF 8x1- MF 8x1-
Abmessungsbereich MF 18x1.5 MF 18x1.5
Toleranz 6H 6H
KuhImittelzufuhr extern extern
Anschnittform B C
Beschichtung / Sorte WY80FC / WYSB0AA | WYBOFC / WYB0AA
Seite 52 53
’é' LA
Bearbeitung l% l’ I%"
Gewindetiefe 3 x Dy 3 x Dy 3 x Dy 3 x Dy
Bezeichnung TC216 Perform TC115 Perform TC216 Perform TC115 Perform
Ab bereich UNC 6-32- UNC 6-32- UNF 6-40- UNF 6-40-
messungsbereic UNC 3/4-10 UNC 3/4-10 UNF 1/2-20 UNF 1/2-20
Toleranz 2B 2B 2B 2B
KuhImittelzufuhr extern extern extern extern
Anschnittform B C B C
Beschichtung / Sorte WY8B0AA WYB0AA WYB0AA WY80AA
Seite 54 55 56 57

|

(A HSS-E (-PM) Gewindebohrer

* inkl. Kernlochbohrer



Gewindebohren e | |ILUl=ILTEI=I

'l

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer e e e
TC216 Perform | mm | N

<

30N [ |Tan
- Fur langspanende Werkstoffe

P M K N S H 0

M 1S02/6H

WYB0AA o0 00 00 oo
DIN 13 WY80FC ee o0 o0 o0
d I g
DIN 371 P I Le k he [ lg e 8
Bezeichnung Dy mm mm mm mm mm mm mm N = =
p TC216-M1.6-C0- M 16 035 40 7 7 25 2.1 5 2 o
M TC216-M2-C0- M2 0.4 45 6 9 2.8 2.1 5 2 o s
{ T | TC216-M2.5-Co- M25 0,45 50 8 125 28 21 5 2 ERES
DN | — =1 TC216-M3-C0- M3 05 56 9 18 35 27 6 2 R
! kLca‘ N Igj TC216-M4-CO- M4 0,7 63 12 21 45 34 6 3 S
13— TC216-M5-C0- M5 0.8 70 13 25 6 49 8 3 NN
h TC216-M6-CO- M6 1 80 15 30 6 49 8 3 o=
TC216-M8-C0- M8 1.25 90 18 35 8 6.2 9 3 o=
TC216-M10-C0- M 10 15 100 20 39 10 8 11 3 ERES
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY8OFC: TC216-M3-C0-WY80FC
d I g
DIN 376 P I Le Is he [ lo e B8
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC216-M12-L0- M 12 175 110 23 83 9 7 10 3 K
@5 TC216-M14-L0- M 14 2 110 25 81 11 9 12 4 ERES
1 T TC216-M16-L0- M 16 2 110 25 68 12 9 12 4 RS
D I ——— —d; TC216-M20-L0- M 20 25 140 30 95 16 12 15 4 ERES
T‘*ch’l #'9*
13
Ih

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC216-M12-L0-WY80FC

(Y]
fur .
< ales Werkzeug o
o @ anwendung
@ @ °
i .
ute mittlere ungiinstige Ax;‘edung
’ Bearbeitungsbedingungen
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— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

HSS-E Gewindebohrer-Set 1 e e

TC216 Perform | mm |

< B=3,5-5| | 32HRC
- Universeller Gewindebohrer-Satz -
3xDN A 4

M 1S02/6H
DIN 13

P M K N S H 0
WYB0AA o0 00 00 oo

Werkzeug Dy
Bezeichnung mm Stiickzahl WY8B0AA

M3

M5
TC216-SET1-M3-M12- M6 7 =
M8
M10
M12

.:fifn

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-SET1-M3-M12-WYB0AA

— Universeller Gewindebohrer-Satz -
3xDN M

M 1S02/6H
DIN 13

P M K N S H 0
WYB80FC o0 00 o0 oo

Werkzeug Dn
Bezeichnung mm Stiickzahl WY80FC

M3

M5
TC216-SET1-M3-M12- M6 7 =
M8
M10
M12

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC216-SET1-M3-M12-WY80FC

BaumaBe und Anwendungseignung fiir die Werkzeuge entnehmen Sie bitte den entsprechenden Bestellseiten.

DS/ x Neuim Programm
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Gewindebohren e | |ILUI=ILTEFI

HSS-E Gewindebohrer-Set 2
TC216 + DA110 Perform | mm |

— Universeller Gewindebohrer-Satz < B=3,5-5 32HRC
— inkl. Kernlochbohrer . 1000
3xDN M -350

N/mm?

M 1S02/6H

P M K N S H 0

DIN13 WYB0AA o0 00 00 oo
Werkzeug Dy Kernloch-0

Bezeichnung mm mm Stiickzahl WY80AA
M3 2,5
M4 33
M5 4,2

TC216-SET2-M3-M12- M6 50 14 =
M8 6.8
M10 8,5
M12 10,2

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-SET2-M3-M12-WYB0AA

— Universeller Gewindebohrer-Satz B=3,5-5 32HRC
. < '

— inkl. Kernlochbohrer 1000

3xDN M -350

N/mm?

M I1S02/6H

P M K N S H 0

DIN13 WY80FC o0 00 o0 o0
Werkzeug Dn Kernloch-@

Bezeichnung mm mm Stiickzahl WYB80FC
M3 2,5
Ma 33
M5 4,2

TC216-SET2-M3-M12- M6 50 14 =
M8 6.8
M10 8,5
M12 10,2

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC216-SET1-M3-M12-WY80FC

BaumaBe und Anwendungseignung fiir die Werkzeuge entnehmen Sie bitte den entsprechenden Bestellseiten.

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 47




— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer S m—.

TC115 Perform | mm |

IA

30w [ Tan]
- Fir langspanende Werkstoffe

M ’a' P M K N S H ©O0

1S02/6H g: WYB0AA oo o0 00 o

DIN 13 — WYBOFC o0 o0 00 o
d I e
DIN 371 P I Le I3 he [ Iy e 28
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—P TC115-M1.6-C0- M 16 035 40 6 6 25 2.1 5 2 o=
(ﬁg TC115-M2-C0- M2 0.4 45 4 9 2.8 2.1 5 3 o=
s T | TC115-M25-C0- M25 045 50 4 125 28 21 5 3 RIS
D T =}d1 TC115-M3-C0- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 3 o=
! L i It Tci15-ma-co- M4 07 63 7 21 45 3.4 6 3 - RE
(S — TC115-M5-C0- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 3 R
h TC115-M6-CO- M6 1 80 10 30 6 49 8 3 o=
TC115-M8-C0- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 3 o=
TC115-M10-C0- M 10 15 100 15 39 10 8 11 3 RS

Bestellbeispiel fiir die Sorte WY8OFC: TC115-M3-C0-WY80FC
d I
DIN 376 P L kO g8 8
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC115-M12-L0- M 12 175 110 16 83 9 7 10 3 K
% TC115-M14-L0- M 14 2 10 | 20 81 1 9 12 3 | 8|8
[, TC115-M16-L0- M 16 2 110 20 68 12 9 12 3 RS
DN > *‘d; TC115-M20-L0- M 20 25 140 25 95 16 12 15 4 K
~Lc —lg[~
13
I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80FC: TC115-M12-L0-WY80FC

o0
optimales Werkzeug fur anaz:‘?‘;“g
o ® 8|
gute mittlere ungiinstige Ar‘:’i;:ﬂ:ng
Bearbeitungsbedingungen
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Gewindebohren e | |ILUl=ILTEI=I

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer S —

TC115 Perform | mm |

- Fur langspanende Werkstoffe

M /=
=
1S02/6H = P M K N S H 0
DIN13 — WYB0AA oo o0 o0 o
DIN 371 o 2
P I Lc I3 h9 ] lg ®
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-M3-CE- M3 05 56 6 18 35 2.7 6 3 =
[?_\5 TC115-M4-CE- M4 07 63 7 21 45 3.4 6 3 =
i T § TC115-M5-CE- M5 08 70 8 25 6 49 8 3 =
Dy =T =}d1 TC115-M6-CE- M6 1 80 10 30 6 49 8 3 =
f L g b Tca15-me-ce- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 3 =
C
e I3—| TC115-M10-CE- M 10 15 100 15 39 10 8 11 3 =
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-M3-CE-WY80AA
d 3
1
DIN 376 P I Le Is ho O k e
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-M12-LE- M 12 175 110 16 83 9 7 10 3 =
M TC115-M14-LE- M 14 2 110 20 81 11 9 12 3 =
T TC115-M16-LE- M 16 2 110 20 68 12 9 12 3 | &8
DN Sl — — — = —d: TC115-M20-LE- M 20 25 140 25 95 16 12 15 4 =
~Lc —{lgf=~
I3
I

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-M12-LE-WYB0AA

HSS-E (-PM) Gewindebohrer 49



— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

HSS-E Gewindebohrer-Set 1 A T —— i
TC115 Perform | mm |

< C=2-3
- Universeller Gewindebohrer-Satz -
] vy
M 2”
1S02/6H é P M K N S H 0
DIN 13 — WYB0AA o0 o0 00 o
Werkzeug
Bezeichnung Dn Stiickzahl WY8B0AA
M3
T Mé
M5
. al A TC115-SET1-M3-M12- M6 7 =
| E I' ! I M8
iR et | M10
M12
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-SET1-M3-M12-WY80AA
< C=2-3
— Universeller Gewindebohrer-Satz T
3xDN
M ﬁ"
=
1S02/6H é P M K N S H 0
DIN 13 — WYBOFC oo o0 o0 o
Werkzeug
Bezeichnung Dn Stiickzahl WY80FC
M3
s Mé
M5
TC115-SET1-M3-M12- M6 7 =
M8
M10
M12

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC115-SET1-M3-M12-WY80FC

BaumaBe und Anwendungseignung fiir die Werkzeuge entnehmen
Sie bitte den entsprechenden Bestellseiten.

DO/ x Neuim Programm
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Gewindebohren e | |ILUI=ILTEFI

HSS-E Gewindebohrer-Set 2
TC115 + DA110 Perform | mm |

- Universeller Gewindebohrer-Satz
— inkl. Kernlochbohrer

M S
1S02/6H = P M K N S H O
DIN 13 — WYB0AA o0 00 060 o
Werkzeug Kernloch-0
Bezeichnung Dn mm Stiickzahl WYB80AA
M3 25
M4 33
M5 4,2
TC115-SET2-M3-M12- M6 5.0 14 =
M8 6.8
M10 85
M12 10,2

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-SET2-M3-M12-WYB0AA

— Universeller Gewindebohrer-Satz C=2-3

— inkl. Kernlochbohrer -
30N | [~

M =t
1S02/6H g P M K N S H O
DIN 13 = WY80FC oo o0 o0 o
werkzeuQ Kernloch-@
Bezeichnung Dn mm Stiickzahl WYB80FC
— M3 2,5
M4 33
M5 4,2
TC115-SET2-M3-M12- M6 5.0 14 =
M8 6.8
M10 8,5
M12 10,2

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC115-SET2-M3-M12-WY80FC

BaumaBe und Anwendungseignung fiir die Werkzeuge entnehmen Sie bitte den entsprechenden Bestellseiten.
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— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer T ,
TC216 Perform [ mm |

< |[B=35-5 i 32HRC

3xDN A 4
- Fur langspanende Werkstoffe

P M K N S H 0
MF 1S02/6H

WYB0AA o0 00 00 oo

DIN13 WY80FC oo o0 o0 o0
d b
DIN 374 P I L Is o [ I e 8
Bezeichnung Dy mm mm mm mm mm mm mm N = =
—p TC216-M8X1-L0- MF 8x1 1 90 18 67 6 49 8 3 K
@ TC216-M10X1-L0- MF 10x1 1 90 20 67 7 55 8 3 o s
N @, TC216-M10X1.25-L0- MF 10x1.25 | 1.25 100 20 77 7 55 8 3 N =N
Dﬂ T — —— —Fdi TC216-M12X1.25-L0- MF12x1.25| 125 | 100 21 73 9 7 10 4 o s
t kLca‘ 4 l TC216-M12X1.5-L0- MF 12x1.5 15 100 21 73 9 7 10 4 - RIE]
I ° TC216-M14X15-L0- MF 14x1.5 15 100 21 71 11 9 12 4 EREKS
I TC216-M16X1.5-L0- MF 16x1.5 15 100 21 58 12 9 12 4 - RIEK ]
TC216-M18X1.5-L0- MF 18x1.5 15 110 24 66 14 11 14 4 K]

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC216-M8X1-L0-WY80FC
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Gewindebohren e | |ILUl=ILTEI=I

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer ¢ —
TC115 Perform | mm |

3xDN

- Fur langspanende Werkstoffe

MF ’a' P M K N S H o0
1S02/6H g: WYB0AA oo o0 o0 o
DIN13 — WY8OFC oo o0 o0 o
d I g
DIN 374 P I Le T T B e 8
Bezeichnung Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC115-M8X1-L0- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 3 o8
M TC115-M10X1-L0- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 3 o8
Cf ; TC115-M10X1.25-L0- MF 10x1.25| 1.25 | 100 15 77 7 55 8 3 o=
DN S ————Fdi TC115-M12X1.25-L0- MF12x125| 125 | 100 13 73 9 7 10 4 o s
t L »@J TC115-M12X1.5-L0- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 4 FRIEKS]
s TC115-M14X1.5-L0- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 4 FREKS
I TC115-M16X1.5-L0- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 4 FRIEK
TC115-M18X1.5-L0- MF 18x1.5 15 110 17 66 14 11 14 4 F R

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0FC: TC115-M8X1-L0-WY80FC
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— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

’

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer AL UL e e—————
TC216 Perform [ mm | —— J

< |[B=35-5 i 32HRC

- Fir langspanende Werkstoffe -
gsp 3xDN W
UNC -

ASME B1.1

P M K N S H

WYB0AA o0 00 o0 o0
| $
DIN 371 Dy ho L Is d O Iy e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
—-|P TC216-UNC6-CO- UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 3 =
M& TC216-UNC8-CO0- UNC 8-32 4,166 63 12 21 45 3.4 6 3 =
} 7 1 TC216-UNC10-CO- UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 49 8 3 =
Dn [ =}d1 TC216-UNC1/4-CO- UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 55 8 3 £
t %Lca‘ 1 J TC216-UNC5/16-C0- UNC5/16-18 | 7,938 90 18 35 8 6,2 9 3 =
f—— I3——| TC216-UNC3/8-C0- UNC 3/8-16 9,525 100 20 39 10 8 11 3 =

h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNC6-CO-WYB0AA

Iy b

DIN 376 Dy ho L k & O lg e

Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =

P TC216-UNC1/2-L0- UNC1/2-13 | 127 110 23 83 9 7 10 4 s

M TC216-UNC5/8-L0- UNC5/8-11 | 15,875 110 25 68 12 9 12 4 s

N o  TC216-UNC3/4-LO- UNC 3/4-10 | 19,05 125 30 81 14 11 14 4 b
DN{ B — Hd1
T # i
‘*ch" lo|=~

13
h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNC1/2-L0-WYB0AA

54 HSS-E (-PM) Gewindebohrer



Gewindebohren e | |ILUl=ILTEI=I

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer S —

TC115 Perform | mm |

- Fur langspanende Werkstoffe -
gsp 3xDN

/ =
UNC =
2B = P M K N S H O
ASME B1.1 — WYB0AA o0 o0 o0 o
& 3
DIN 371 Dy I Le Is h9 O I e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNC6-CO0- UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3 =
M TC115-UNC8-CO0- UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3 =
N [\] y TC115-UNC10-CO- UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3 =
D > } =-d1 TC115-UNC1/4-CO- UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 55 8 3 =
f -] g l TC115-UNC5/16-C0- UNC5/16-18 | 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3 =
C
f— I3——| TC115-UNC3/8-C0- UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 3 =
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-UNC6-C0O-WY80AA
d 2
1
DIN 376 Dy h L. I3 ho O Iy e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNC1/2-L0- UNC1/2-13| 127 110 18 83 9 7 10 3 =
M TC115-UNC5/8-L0- UNC5/8-11 | 15,875 110 20 68 12 9 12 3 =
T § TC115-UNC3/4-L0- UNC3/4-10 | 1905 | 125 25 81 14 11 14 4 | 8
D 2] =5
1
~Lc —{lgf=~
I3

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-UNC1/2-L0-WYB0AA

[ X ]
optimales Werkzeug fur an\-\wae\:‘pdt‘;ng
o ©® 8|
gute mittlere ungiinstige Ar‘:’vf;t‘?:ng
Bearbeitungsbedingungen ng |
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— |ILUl=ILTEI=I Gewindebohren

HSS-E Maschinen-Gewindebohrer L —
TC216 Perform [ mm | R

< |[B=35-5 i 300HB

- Fir langspanende Werkstoffe -
gsp 3xDN W
UNF -

100HB

P M K N S H 0
ASME B1.1 WYB0AA o0 060 00 o0
Iy 3
DIN 371 Dy  ho Le I3 d; O] lo e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
—~P TC216-UNF6-C0- UNF 6-40 3.505 56 11 4 3 6 3 b
M TC216-UNF10-CO0- UNF 10-32 4.826 70 13 6 4.9 8 3 b
i [\] 4 TC216-UNF1/4-CO- UNF 1/4-28 6.35 80 15 7 55 8 3 =
Dn I o — 7}_‘49,(11 TC216-UNF5/16-C0- UNF 5/16-24 | 7.938 90 18 8 6.2 9 3 b
f l—L 4‘ 4 | J TC216-UNF3/8-C0- UNF 3/8-24 | 9.525 100 20 10 8 11 3 =
C
l—o13
Ih

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNF6-C0-WYB0AA

h 3
DIN 376 v M L o4 O g
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 3 b
M TC216-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12.7 100 21 73 9 7 10 4 b
L [m]
|
DN{ R — Hdi
T # i
‘*ch" lg|=~
13
h

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC216-UNF7/16-L0-WY80AA
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HSS-E Maschinen-Gewindebohrer S e ——
TC115 Perform | mm | .
m__‘—hl_l

300HB
- Fur langspanende Werkstoffe
100HB
UNF 2B P M K N S H 0
ASME B1.1 WYB0AA oo o0 00 o
d 2
DIN 371 Dy Iy Le I3 hg O lg e
Bezeichnung Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNF6-C0- UNF 6-40 3.505 56 6.5 20 4 3 6 3 =
M TC115-UNF10-C0- UNF 10-32 4.826 70 8 25 6 4.9 8 3 =
N [\] y TC115-UNF1/4-CO- UNF 1/4-28 6.35 80 10 30 7 5.5 8 3 =
Dn > } =-d1 TC115-UNF5/16-C0- UNF 5/16-24 | 7.938 90 12 35 8 6.2 9 3 =
f . iy l TC115-UNF3/8-C0- UNF 3/8-24 | 9.525 100 15 39 10 8 11 3 =
C
f— I3—
h
Bestellbeispiel fiir die Sorte WY80AA: TC115-UNF6-C0-WY8B0AA
d 2
1
DIN 376 Dy I L. I3 ho O lg 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 =
M TC115-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12.7 100 13 73 9 7 10 4 =
m]
[ 4
Dn > ——— =-d;
1
~Lc —{lgf=~
I3

Bestellbeispiel fiir die Sorte WYB0AA: TC115-UNF7/16-L0-WY80AA
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Schnittdaten

Gewindebohren

Gewindeformen und -bohren

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

ﬁ = Kiihlschmiermittel-Empfehlung HSS-E(-PM)-Gewindebohrer
2 | E=Emulsion @
2 | 0=0l ) £ E3 .
E] I = 5 beschichtet
& | ve = Schnittgeschwindigkeit % T )
] E = El
0 Gli o B s Ve [m/min]
X iederung der Werkstoff-Hauptgruppen = @ E o
= c k=) [
g und Kennbuchstaben = Ss 8 3 15xDy 2xDy 25xDy
C<025% gegliiht 125 430 P1 E 37 30 26
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2 E 37 31 26
) C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3 E 23 19 17
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliiht 190 640 P4 E 23 19 16
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 E 14 12 10
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 E 23 19 16
gegliiht 175 590 P7 E 37 30 26
P ) vergiitet 285 960 P8 E 12 10 9
Niedrig legierter Stahl =
vergiitet 380 1280 P9 E 7 6 5
vergiitet 430 | 1480 | P10 0 5
_ gegliht 200 680 P11 E 23 19 16
:“h Veteri St Wl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | E N 12 10
och legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 o] 7 6 5
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 E 7 6 3
Nichtrostender Stahl = =
martensitisch, vergiitet 330 1110 | P15 E 5 4 3
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 E 8 7 6
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1010 M2 E 5 4 3
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 E 6 5 4
ferritisch 200 400 K1 E 22 18 16
Temperguss —
perrlitisch 260 700 K2 E 11 9 8
niedrige Festigkeit 180 200 K3 E 44 36 32
Grauguss - —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K& E 17 14 12
’ : ) ferritisch 155 400 K5 E 22 18 16
Gusseisen mit Kugelgraphit =
perrlitisch 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 100 340 N2 E 32 26 22
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 E 22 18 16
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 E 22 18 16
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 E 25 21 18
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 0 34 28 24
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 E 14 12 10
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 E 36 29 25
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 E 48 40 34
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O E
) gegliiht 200 680 S1 E
Fe-Basis
ausgehartet 280 940 S2 E 3
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 E
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 o 3
s gegossen 320 1080 S5 0 3
Reintitan 200 680 S6 E 8 7 6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 1260 S7 (1] 4 4
B-Legierungen 410 1400 S8 0 4 4
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 (1] 2 2
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 0 7 5
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 0
H Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2 1]
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 ]
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - Ha 1]
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) 80 Shore| 06 E 19 16 13

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite B 1174 im Walter 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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_VHM-FRASER ME232 & ME432 PERFORM

Walter Perform Line —
Alles was Frasen braucht.

DAS WERKZEUG DIE SORTE
ME232 Perform — Universelle Fras-Sorte WJ30ED
— Dc=2-20mm
- 22123126125/ 26 DIE ANWENDUNG
- Schneidenlange L von 1 x D¢ bis 3 x D¢ MEZ232 Perform
- Perform-HPC-Geometrie — — z2-3: Vollnut- und Profilfrasen
mit auf die Z&hnezahl abgestimmten Spiralen-Steigungen — z4: Rampen, Vollnut- und Helix-Frasen
ME432 Perform — z5: Schrupp-/Schlichtwerkzeug
— Radiuskopierfraser — zb: Dynamisches Frasen und Schlichten
- D¢ =1-20 mm — Fir ISO-Werkstoffe P, M, K, N & S
— 22/ 74 - Einsatzgebiet: Allgemeiner Maschinenbau

ME432 Perform
— Schruppen und Schlichten von Freiformflachen

Ungleiche Spirale [z4] _a

Sorte WJ30ED

Neu entwickelte
Perform-HPC-Geometrie

'.* = -
15 =
e
z=2 z=3 z=6
Vollhartmetall-Fraser ME232 Perform Abb.: ME232 Perform WJ30ED

60 Walter Pititbtyfras¥HM-Fraswerkzeuge



ANWENDUNGSBEISPIEL ANWENDUNGSBEISPIEL
Bauteilhalterung Turbolader

Werkstoff: ISO P; 42CrMo4

Werkzeug: ME232-10.0W3BC-WJ30ED Werkstoff: IS0 M; rostfreier Stahl

Bearbeitung: Plungen und seitliches Frasen Werkzeug: ME232-10.0W4B050C-WJ30ED

Festigkeit: 817 N/mm? Bearbeitung: Plungen und seitliches Frasen

Walter Festigkeit: HB 220

Schnittdaten Wettbewerber ME232 Perform

@ (mm) 10 10 Walter
Schnittdaten Wettbewerber ME232 Perform

Z 4 5 @ (mm) 10 10

ae (mm) 2.0 0.6 z 4 4

3p (mm) 100 300 ae (mm) 0.25-20 030-2.20

Ve (m/min) 285 230 ap (mm) 12,0 15,0

f, (mm) 0,096 0,10 Ve (m/min) 31 50

Standweg (m) 37,5 915 £, (mm) 0,05 0.06
Standmenge
(Anz. Teile) 2 &

Vergleich: Standweg

Wettbewerber 37,5
Vergleich: Standmenge

M Perforn : Wetthew. 25

[m] 20 40 60 80 100 \ Perfa .
[Anzahl E i
Teile] 20 40 60 80 100

30°-Spirale

ME432 Perform WJ30ED

IHRE VORTEILE

— Universell einsetzbar fiir verschiedene Frasstrategien in unterschiedlichen Werkstoffen
— Hohe Wirtschaftlichkeit bei universeller Anwendung und mittleren Schnittdaten
— GroBe Anwendungsbreite

Walter Prototyp — WdMeF raghbtidzcispe



— |IUJl=ILTEH

VHM-Fraser

Programmiibersicht VHM-Fraswerkzeuge

Eck-/Nutfraser — Metrisch

. = =

Bearbeitun

o i =7 =P
Spiralwinkel 350
Bezeichnung MC232 Perform
@-Bereich [mm] 2-20 2-20 2-20
z 2 3 4
Eckenradius [mm] 0 0 0.2-4
Seite 63 66

.64
L
i&

I

] ;
Eck-/Nutfraser - Inch
Bearbeitung @ @

4 =7 =7

Spiralwinkel 350
Bezeichnung MC232 Perform
@-Bereich [Inch] 1/8-3/4 1/8-3/4 1/8-3/4
z 2 3 4
Eckenradius [Inch] 0 0 0.015-0.125
Seite 67

63
&

.65
L
i&

|
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VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform | mm |/
MC232 Perform I

— |IUJl=ILTEH

48HRC
=2
| s
P M K N S H 0
| | =2 | | == =
2 4 \ % WJ30ED °e o
a
D¢ d; L
DIN 6527 L h12 L I Iy h6 R
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A2B- 2 6 57 29 4 2 S
n i MC232-02.5A2B- 2,5 7 57 29 4 2 S
o] p MC232-03.0A2B- 3 7 57 29 4 2 S
_; : MC232-03.5A2B- 35 7 57 29 4 2 S
~—Lc MC232-04.0A2B- 4 8 57 29 4 2 S
Iy
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W2B- 5 10 57 21 6 2 S
; i MC232-06.0W2B- 6 10 57 21 6 2 S
[T p MC232-08.0W2B- 8 16 63 27 8 2 S
TC : MC232-10.0W2B- 10 19 72 32 10 2 S
~—Lc MC232-12.0W2B- 12 22 83 38 12 2 S
l I MC232-16.0W2B- 16 26 92 44 16 2 S
MC232-20.0W2B- 20 32 104 54 20 2 S
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A2B-WJ30ED
D d =
c 1
STANDARD h12 L I I hé ]
Bezeichnung Inch/Nr. inch inch inch inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A2D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
n i MC232.6.35A2D- 1/4* 0,750 2,500 1,083 0,250 2 S
Dc 1 di
T L 1
I
h
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W2D- 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 2 S
; ; MC232.12.7W2D- 1/2¢ 1,000 3,500 1,717 0,500 2 S
[T p MC232.15.9W2D- 5/8" 1,250 3,500 1594 0,625 2 S
TC : MC232.19.1W2D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 2 S
~—Lc
g
h
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A2D-WJ30ED
Walter —VHM-Fraser 63
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VHM-Eck-/Nutfriser W —
MC232 Perform [ mm | '

] it K 48HRC
— Lange Reichweite Z=3
b H

@ @ P M K N S H 0
i —P|| = WD o o o

a
D¢ d; L
DIN 6527 L h12 Le I3 d> h ly h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A3BC- 2 6 11 19 57 29 4 3 S
d MC232-02.5A3BC- 2,5 7 12 2,4 57 29 4 3 S
j_‘ : 4 MC232-03.0A3BC- 3 7 12 29 57 29 4 3 S
De Ex || ¢ MC232-03.5A3BC- 35 7 15 33 57 29 4 3 S
T i 7 MC232-04.0A3BC- 4 8 15 38 57 29 4 3 S
~ L
<7C|3—>
lg
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W3BC- 5 10 18 4,8 57 21 6 3 S
d MC232-06.0W3BC- 6 10 19 57 57 21 6 3 S
j_‘ : 4 MC232-08.0W3BC- 8 16 25 7.6 63 27 8 3 S
D I~ 4; MC232-10.0W3BC- 10 19 30 9,5 72 32 10 3 S
c g 1
T T MC232-12.0W3BC- 12 22 36 114 83 38 12 3 S
~ LC|3 MC232-16.0W3BC- 16 26 42 15,2 92 44 16 3 S
Iy MC232-20.0W3BC- 20 32 52 19 104 54 20 3 S
h

Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A3BC-WJ30ED

oo
fur t-
. s Werkzeug Haup
optimale anwendung
@ B\
@ N ungiinstige weitere
gute mittlere ungen Anwendungd
9

Bearbeitungsbedin
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VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform | mm |/
MC232 Perform I

— |IUJl=ILTEH

48HRC
Z=3
| s
P M K N S H 0
| | =2 | | == =
2 4 \ % WJ30ED °e o
a
D¢ d; L
DIN 6527 L h12 L I Iy h6 R
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A3B- 2 6 57 29 4 3 S
n i MC232-02.5A3B- 2,5 7 57 29 4 3 S
0 = ] MC232-03.0A3B- 3 7 57 29 4 3 S
%gr\\J : MC232-03.5A3B- 35 7 57 29 4 3 S
=~ L¢ MC232-04.0A3B- 4 8 57 29 4 3 S
lg
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 S
; ) MC232-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 S
;% ] MC232-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 S
: - : MC232-10.0W3B- 10 19 72 32 10 3 S
~ Lca‘ MC232-12.0W3B- 12 22 83 38 12 3 S
la 0 MC232-16.0W3B- 16 26 92 44 16 3 S
MC232-20.0W3B- 20 32 104 54 20 3 )
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A3B-WJ30ED
D d =
c 1
STANDARD h12 L I I h6 R
Bezeichnung Inch/Nr. inch inch inch inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A3D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
n i MC232.6.35A3D- 1/4* 0,750 2,500 1,083 0,250 3 S
T f
— L
lg
h
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W3D- 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 3 S
; ) MC232.12.7W3D- 1/2¢ 1,000 3,500 1,717 0,500 3 S
;% ] MC232.15.9W3D- 5/8" 1,250 3,500 1594 0,625 3 S
: - : MC232.19.1W3D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 3 S
47 Lc"‘
Iy
h
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A3D-WJ30ED
Walter —VHM-Fraser 65
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VHM-Eck-/Nutfriser 5 - ——
MC232 Perform | mm |/ =T '
MC232 Perform

- Lange Reichweite =4

= S
M \/§’% [ O% WJ30ED o0 o [

£

HLBHRC
j 35°

D d @
DIN 6527 L h12 R L I3 d> I I h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A4B020C- 2 0,2 7 11 1,85 57 29 4 4 S
R MC232-03.0A4B030C- 3 03 8 12 2,85 57 29 4 4 S
D da MC232-04.0A4B050C- 4 0.5 11 15 38 57 29 4 4 S
i y
d
L '
k13
g
hh
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W4B050C- 5 05 13 18 4,75 57 21 6 4 S
Q 6 MC232-06.0W4B050C- 6 05 13 19 57 57 21 6 4 S
\ ' ' MC232-06.0W4B080C- 6 0.8 13 19 5.7 57 21 6 4 S
D 4, MC232-06.0W4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 4 S
T 4 T T MC232-08.0W4B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 4 S
Le ] MC232-08.0W4B080C- 8 0.8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
[P— MC232-08.0W4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 4 S
Ih MC232-08.0W4B150C- 8 15 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC232-08.0W4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC232-10.0W4B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC232-10.0W4B080C- 10 0.8 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC232-10.0W4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC232-10.0W4B150C- 10 15 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC232-10.0W4B200C- 10 2 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC232-12.0W4B050C- 12 05 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B080C- 12 0.8 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B150C- 12 15 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B250C- 12 2,5 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-12.0W4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 4 S
MC232-16.0W4B050C- 16 05 32 42 15,2 92 L4 16 4 S
MC232-16.0W4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC232-16.0W4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 L4 16 4 S
MC232-16.0W4B250C- 16 2,5 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC232-16.0W4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 L4 16 4 S
MC232-16.0W4B400C- 16 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC232-20.0W4B050C- 20 05 38 52 19 104 54 20 4 S
MC232-20.0W4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 S
MC232-20.0W4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 S
MC232-20.0W4B250C- 20 2,5 38 52 19 104 54 20 4 S
MC232-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
MC232-20.0W4B400C- 20 38 52 19 104 54 20 4 S
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢ Fortsetzung

Eckfrdsen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A4B020C-WJ30ED
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Fortsetzung
thcZ d o
w
STANDARD Inch/ R Le I3 da I Iy h6 ]
Bezeichnung Nr. inch inch inch inch inch inch inch z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A4D038C- 1/8" 0,015 0,500 0,625 0,119 2,500 1,083 0,250 4 S
MC232.6.35A4D038C- 1/4" 0,015 0,750 1,000 0,237 2,500 1,083 0,250 4 )
MC232.6.35A4D076C- 1/4" 0,030 0,750 1,000 0,237 2,500 1,083 0,250 4 S
MC232.9.53W4D038C- 3/8" 0,015 0.875 1,125 0,356 3,000 1,437 0,375 4 )
MC232.9.53W4D076C- 3/8" 0,030 0.875 1,125 0,356 3,000 1,437 0,375 4 S
MC232.12.7W4D038C- 1/2" 0,015 1,000 1,500 0,475 3,500 1717 0,500 4 S
MC232.12.7W4D076C- 1/2" 0,030 1,000 1,500 0,475 3,500 1,717 0,500 4 S
MC232.12.7W4D152C- 1/2" 0,060 1,000 1,500 0,475 3,500 1717 0,500 4 S
MC232.12.7W4D318C- 172" 0,125 1,000 1,500 0,475 3,500 1,717 0,500 4 ()
MC232.15.9W4D318C- 5/8" 0,125 1,250 1,563 0,594 3,500 1594 0,625 4 )
MC232.19.1W4D076C- 3/4" 0,030 1,500 1,875 0,713 4,000 1,969 0,750 4 )
MC232.19.1W4D318C- 3/4" 0,125 1,500 1,875 0,713 4,000 1,969 0,750 4 [

Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A4D038C-WJ30ED

(Y]
fur .
< ales Werkzeud o
o @ anwendung
@ @ °
i . .
ute mittlere ungiinstige Ar‘:vvz:‘edung
’ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfréser @— —
MC232 Perform [ mm | o "

] coich K 48HRC
- Lange Reichweite =4
Kj 35° H

@ @ P M K N S H 0
i —P|| = WD o o o

D d @
DIN 6527 L h12 Le I3 d> h ly h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A4BC- 2 7 11 19 57 29 4 4 S
4 MC232-02.5A4BC- 2,5 8 12 2,4 57 29 4 4 S
n § MC232-03.0A4BC- 3 8 12 29 57 29 4 4 S
D d MC232-03.5A4BC- 35 10 15 33 57 29 4 4 S
T 7 MC232-04.0A4BC- 4 11 15 38 57 29 4 4 S
-~
—7|3
f———— I)—|
I
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W4BC- 5 13 18 4,8 57 21 6 4 S
& MC232-06.0W4BC- 6 13 19 57 57 21 6 4 S
n 4 MC232-08.0W4BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 4 S
D | d MC232-10.0W4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
T T MC232-12.0W4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 S
Lk R MC232-16.0W4BC- 16 32 42 15,2 92 44 16 4 S
Iy MC232-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 S
h

Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrdsen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A4BC-WJ30ED

o0
optimales Werkzeug fur an|—|wae\:“§.‘;ng
o ® 8|
gute mittlere ungiinstige Ar‘:vvit:;:ng
Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser

MC232 Perform | mm |/
MC232 Perform I

— |IUJl=ILTEH

—_—

J

48HRC
Z=4
| s
P M K N S H 0
Z7 | | =2 | | == =
7| | 7| | 7 WJ30ED °e o
a
D¢ d; L
DIN 6527 L h12 L I Iy h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232-02.0A4B- 2 7 57 29 4 4 S
i ) MC232-02.5A4B- 2,5 8 57 29 4 4 S
; § MC232-03.0A4B- 3 8 57 29 4 4 S
% : MC232-03.5A4B- 3,5 10 57 29 4 4 S
— L MC232-04.0A4B- 4 11 57 29 4 4 S
f———l—
h
Schaft DIN 6535 HB MC232-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 S
i i MC232-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 S
o] ~— a0 MC232-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 S
(o
T T MC232-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 S
L | MC232-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 )
“ h MC232-16.0W4B- 16 32 92 44 16 4 S
MC232-20.0W4B- 20 38 104 54 20 4 S
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Eckfrasen ag < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232-02.0A4B-WJ30ED
D d =
c 1
STANDARD h12 L I I hé ]
Bezeichnung Inch/Nr. inch inch inch inch Z =
Schaft DIN 6535 HA MC232.3.18A4D- 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
i ) MC232.6.35A4D- 1/4* 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
Dc di
] f
f—— l—
h
Schaft DIN 6535 HB MC232.9.53W4D- 3/8" 0.875 3,000 1,437 0,375 4 S
i i MC232.12.7W4D- 1/2¢ 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
o] ~— a0 MC232.15.9W4D- 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 4 S
(o
T T MC232.19.1W4D- 3/4" 1,500 4,000 1,969 0.750 4 S
=~ L,
C ¥
h
Eckfrasen a < 0,5 x D¢
Nutfrésen ap < 0,5 x D¢
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: MC232.3.18A4D-WJ30ED
Walter —VHM-Fraser 69
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VHM-Fraser
Schnittdaten fiir Eck-Nutfraser
Produktfamilie A
MC232 Perform 35°

@ 2-20 mm / 1/8-3/4 Inch

z2=2-4
o o WJ30ED
g . % %E g Startwerte fiir Schnitt-
:::’ Gllederun?l :derK \;V:;tztc?]fsft-:;:rftgrur’llen E % g geschwindigkeit v¢ [m/min]
- = =
L ?.I, 2E = 3 / Dc
] R S E 4
= o [RZ| S 1/1 172 1/10 VT2
C<025% gegliiht 125 430 P1 89 111 158 A
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 640 P2 122 151 216 A
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 104 130 185 A
C>055% geglitht 190 640 P4 104 130 185 A
C>0,55% vergiitet 300 | 1010 P5 74 92 131 A
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 104 130 185 A
gegliht 175 590 P7 104 130 185 A
P, .. . vergiitet 285 960 P8 65 81 115 A
MEIEE R vergiitet 380 | 1280 | P9 61 76 108 A
vergiitet 430 | 1480 | P10 52 64 92 A
. gegliiht 200 680 P11 104 130 185 A
:gg:llsgif:;r \?Vteartlzzzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 77 92 131 A
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 63 76 108 A
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 A 55 79 A
NI S Eer StEfil martensitisch, vergitet 330 | 1110 | P15 31 52 A
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 62 77 110 B
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1010 M2 32 40 55 B
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 42 52 75 B
TS ferritisch 200 400 K1 120 149 213 A
perrlitisch 260 700 K2 94 117 167 A
EEuss niedrige Festigkeit 180 200 K3 120 149 213 A
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 101 125 179 A
Cirmseien mi Pt ferritisch 155 400 K5 120 149 213 A
perrlitisch 265 700 K6 94 117 167 A
GGV (CGl) 230 400 K7 80 100 142 A
Aluminium-Knetlegierungen et AUShATLbaY L - N
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2
<12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushéartbar, ausgehartet 90 310 N4
> 12 % Si, nicht aushéartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupfer-Legierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
) gegliiht 200 680 S1
e ausgehartet 280 | 940 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 | 1180 S4
S gegossen 320 1080 S5
Reintitan 200 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1
H Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2
gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Filllstoffe 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 C671

2 Die entsprechenden Vorschubswerte finden Sie im Gesamtkatalog ab Seite C256.

70 Walter —-VHM-Fraser



VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

Vorschubbestimmungen Frasen

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

A Werkstoffgruppen ISO P, ISO K

Vorschub pro Zahn f, [mm]

ae [mm]* P2 mm @ 3 mm @ 4 mm P 6 mm @ 8 mm @10 mm @12 mm @16 mm @ 20 mm
0,01 0,06 0,09 012 0,15 0,15 0,20
0,05 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20 0,20
0,2 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25
0,5 0,02 0,03 0,05 0,07 012 0,15 015 0,15 025
1 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12 0,12 0,20
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 011 0,12 012 0,20
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 012 0,18
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 012 0,15
6 0,03 0,06 0,08 0,10 012 0,15
8 0,05 0,07 0,09 012 015
10 0,06 0,08 012 0,14
12 0,07 011 0,14
14 0,10 013
16 0,09 0,12
18 011
20 0,10
25
32
40
50
63
80
100
160
200

B Werkstoffgruppen ISO M

Vorschub pro Zahn f, [mm]

ae [mm]* P2 mm @3 mm @ 4 mm @6 mm ? 8 mm @10 mm P12 mm @16 mm @ 20 mm
0,01 0,05 0,07 0,10 0,12 0,12 0,16
0,05 0,03 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
0,1 0,03 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16 0,16
0,2 0,02 0,03 0,05 0,06 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20
0,5 0,02 0,02 0,04 0,06 0,10 0,12 0,12 0,12 0,20
1 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,10 0,10 0,10 0,16
2 0,02 0,02 0,02 0,04 0,06 0,09 0,10 0,10 0,16
3 0,02 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,10 0,14
5 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10 0,10 0,12
6 0,02 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
8 0,04 0,06 0,07 0,10 012
10 0,05 0,06 0,10 011
12 0,06 0,09 011
14 0,08 0,10
16 0,07 0,10
18 0,09
20 0,08
25
32
40
50
63
80
100
160
200

* Radiale Zustellung in mm
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Bezeichnung

@-Bereich [mm]
Zdhnezahl
Eckenradius
@-Bereich [inch]
Zdhnezahl

Eckenradius

Norm

Beschichtung / Sorte

Schaft

P Stahl

M Nichtrostender Stahl
K Gusseisen

N NE-Metalle

S Schwer zerspanbare Werkstoffe

H Harte Werkstoffe
0 Andere

Seite im Katalog

QR-Code

www.walter-tools.com/woc/
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VHM-Fraser

##L2IME432-A-
2-BI0

J

ME432 Perform

1-20
2-4
05-10
0,063-0,625
4
0,031-0,313

DIN 6527 L
STANDARD

WJ30ED

DIN 6535 HA

##L1IME432-A-2-BI0  ##L1IME232-A-2-L10

.

##L2IME232-A-
2-L10

MEZ232 Perform

2-20
2-6
0.2-3
0.125-0,750
2-4
0,015-0,125

P-NORM L
DIN 6527 L
STANDARD
P-NORM S

WJ30ED

DIN 6535 HA
DIN 6535 HB



VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

~ /] 48HRC| [ >

| | H xR)
=

M @ ‘ O% WJ30ED .P. r : : i —

P-NORM L M2 L h I ! g
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
4 t % ME232-02.0A2L- 2 6 57 29 4 2 S
gﬂ d: * ME232-02.5A2L- 25 7 57 29 4 2 S
L L * ME232-03.0A2L- 3 7 57 29 4 2 S
h * ME232-03.5A2L- 35 7 57 29 4 2 S
DIN 6535 HA * ME232-04.0A2L- 4 8 57 29 4 2 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A2L-WJ30ED
DIN 6527 L o . . . . 4 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm 4 =
L‘ t % ME232-05.0W2B- 5 10 57 21 6 2 S
3‘_} T * ME232-06.0W2B- 6 10 57 21 6 2 S
L L * ME232-08.0W2B- 8 16 63 27 8 2 S
h * ME232-10.0W2B- 10 01 19 72 32 10 2 S
DIN 6535 HB * ME232-12.0W2B- 12 01 22 83 38 12 2 S
* ME232-16.0W2B- 16 015 26 92 44 16 2 S
* ME232-20.0W2B- 20 015 32 104 54 20 2 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A2L-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Fraser
VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform Rl
: ————— : S
/ 48HRC| |
z=2 R
N |- xR}
?%Zé; 44::qir fééﬁzj = P M K N s H 0
4 ' % WJ30ED o0 o o
=
D, dy i}
STANDARD - L ! k e 2
Bezeichnung Dc inch inch inch inch inch inch Z =
H ] t  * ME232.3.18A2D- 1/8" 0,1250 0,500 2,500 1,083 0,250 2 S
35_1 —U$ * ME232.6.35A2D- 1/4" 0,2500 0,750 2,500 1,083 0,250 2 S
~—Lc
Iy
I
Cylindrical shank
] t % ME232.9.53W2D- 3/8" 0,3750 0,004 0,875 3,000 1,437 0,375 2 S
[1_51 —U$ * ME232.12.7W2D- 172" 0,5000 0,006 1,000 3,500 1,717 0,500 2 S
L I * ME232.15.9W2D- 5/8" 0,6250 0,006 1,250 3,500 1,594 0,625 2 S
h * ME232.19.1W2D- 3/4" 0,7500 0,006 1,500 4,000 1,969 0,750 2 S
DIN 6535 HB

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.

WALTER
SELECT

74 Eck-/Nutfraser

18A2D-WJ30ED

Optimales Werkzeug fiir

® ® Hauptanwendung

® weitere Anwendung

Sgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = §§ Bearbeitungsbhedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

— |IUJl=ILTEH

T
I:_\:M FLELTES |

/ 48HRC| [
z=3 R)
| ase X
%;L - gﬁ; i:| Z P M K N S H 0
/ WJ30ED oo o
a
= D, dy w
P-NORM S i I L I h6 ]
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
I§ df * ME232-03.0A3S- 3 4 39 11 6 3 S
o i
1] ¥ % ME232-04.0A35- 4 5 39 12 6 3 S
f—L,
¢ s * ME232-05.0A3S- 5 6 39 13 6 3 S
Iy
* ME232-06.0A3S- 6 7 39 10 6 3 S
DIN 6535 HA * ME232-08.0A35- 8 9 4 12 8 3 (-]
* ME232-10.0A3S- 10 01 11 51 14 10 3 S
* ME232-12.0A3S- 12 01 13 56 16 12 3 S
* ME232-16.0A3S- 16 0,15 16 63 19 16 3 S

Bestellbeispiel fiir

WALTER
SELECT

die Sorte WJ30ED: ME232-03.0A3S-WJ30ED

Optimales Werkzeug fiir

S & 8/ x = Neuim Proaramm

® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
Dgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = $§ Bearbeitungsbedingungen

Eck-/Nutfraser 75



— |IUJl=ILTEH VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

j a 48HRC| [ >
s H xR)
== =
M ‘ % ' O% WJ30ED oPo r : : i —

= D d &
P-NORM L hi2 L I I h6 2
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
1 I % ME232-02.0A3L- 2 6 57 29 4 3 @
D ~SLU d
TQA\J ; * ME232-02.5A3L- 2.5 7 57 29 4 3 S
L ; * ME232-03.0A3L- 3 7 57 29 4 3 S
h * ME232-03.5A3L- 35 7 57 29 4 3 @
DIN 6535 HA * ME232-04.0A3L- 4 8 57 29 4 3 @
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A3L-WJ30ED
D, d a
DIN 6527 L By u L \ . el 8
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
1 t * ME232-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 S
D S &
; AN * * ME232-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 S
kLcj * ME232-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 S
! * ME232-10.0W3B- 10 01 19 72 32 10 3 S
DIN 6535 HB * ME232-12.0W3B- 12 01 22 83 38 12 3 S
* ME232-16.0W3B- 16 0,15 26 92 44 16 3 S
* ME232-20.0W3B- 20 0,15 32 104 54 20 3 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A3L-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

— Lange Reichweite - f 48HRC| [

i | N e H xR)

%i;; q&j Pe— @ P M K N S H 0
all A== WJ30ED e o o o o

5 D, d &
P-NORM L hi2 L Is d> h I h6 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Y4 =
d2 * ME232-02.0A3LC- 2 6 1 19 57 29 4 3 S
s:‘li@:b’_ a * ME232-02.5A3LC- 2,5 7 12 2.4 57 29 4 3 S
Tl Eﬂz T * ME232-03.0A3LC- 3 7 12 29 57 29 4 3 S
-C
‘7'34’| * ME232-03.5A3LC- 35 7 15 33 57 29 4 3 S
4
h * ME232-04.0A3LC- 4 8 15 38 57 29 4 3 S
DIN 6535 HA
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A3LC-WJ30ED
D, d &
DIN 6527 L 12 ™ L Is d> h I h6 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
d2 * ME232-05.0W3BC- 5 10 18 48 57 21 6 3 S
.t
s:\l‘i@:*_]_ q * ME232-06.0W3BC- 6 10 19 57 57 21 6 3 S
Tl L T * ME232-08.0W3BC- 8 16 25 7.6 63 27 8 3 S
-C
‘7'34’| * ME232-10.0W3BC- 10 01 19 30 9,5 72 32 10 3 S
h * ME232-12.0W3BC- 12 01 22 36 11,4 83 38 12 3 S
DIN 6535 HB * ME232-16.0W3BC- 16 015 26 42 15,2 92 44 16 3 S
* ME232-20.0W3BC- 20 015 32 52 19 104 54 20 3 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A3LC-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform

//
s
%g% P M K N S H 0
(;%jﬂ e o

WJ30ED

i =il

D d a
STANDARD B L : L b =
Bezeichnung Dc inch inch inch inch inch inch Z =
Lm I % ME232.3.18A3D- 1/8" 0,1250 0,500 2,500 1,083 0,250 3 @
%C_QA\\) 4 * ME232.6.35A3D- 1/4" 0,2500 0,750 2,500 1,083 0,250 3 @
By f
R
Ih
Cylindrical shank
Lm ¥ % ME232.9.53W3D- 3/8" 0,3750 0,004 0,875 3,000 1,437 0,375 3 @
?;_grx\) d: * ME232.12.7W3D- 172" 0,5000 0,006 1,000 3,500 1717 0,500 3 @
47 chj * ME232.15.9W3D- 5/8" 0,6250 0,006 1,250 3,500 1594 0,625 3 @
h * ME232.19.1W3D- 3/4" 0,7500 0,006 1,500 4,000 1,969 0,750 3 @
DIN 6535 HB

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.18A3D-WJ30ED

WALTER
SELECT

78 Eck-/Nutfraser

Optimales Werkzeug fiir

® ® Hauptanwendung

® weitere Anwendung

Sgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = §§ Bearbeitungsbhedingungen

Neu im Programm =® & &/ »
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform I

— |IUJl=ILTEH

/ 48HRC| |
z=3 R)
| ase X,
?%Z;? _ i - P M N S H 0
' 7| | % WJ30ED e o
D, d a
STANDARD De o L X . h 2
Bezeichnung D¢ inch inch inch inch inch inch z =
R ; * ME232.3.18A3D038- 1/8" 0,1250 0,015 0,500 2,500 1,083 0,250 3 S
De o di » ME232.6.35A3D038- 1/4" 0,2500 0,015 0,750 2,500 1,083 0,250 3 S
T“ch ' * ME232.6.35A3D076 1/4" 0,2500 0,030 0,750 2,500 1,083 0,250 3 S
Iy —| 0. - : . : . . .
[
Cylindrical shank
Ls ! * ME232.9.53W3D038- 3/8" 0,3750 0,015 0,875 3,000 1,437 0,375 3 S
De di * ME232.9.53W3D076- 3/8" 0,3750 0,030 0,875 3,000 1,437 0,375 3 S
Tk'—CT ' * ME232.12.7W3D038- 172" 0,5000 0,015 1,000 3,500 1,717 0,500 3 S
l4
h * ME232.12.7W3D076- 172" 0,5000 0,030 1,000 3,500 1,717 0,500 3 S
DIN 6535 HB * ME232.12.7W3D152- 1/2" 0,5000 0,060 1,000 3,500 1,717 0,500 3 S
* ME232.15.9W3D318- 5/8" 0,6250 0,125 1,250 3,500 1,594 0,625 3 S
* ME232.19.1W3D076- 3/4" 0,7500 0,030 1,500 4,000 1,969 0,750 3 S
* ME232.19.1W3D152- 3/4" 0,7500 0,060 1,500 4,000 1,969 0,750 3 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.18A3D038-WJ30ED

WALTER
SELECT

S & 8/ x = Neuim Proaramm

Optimales Werkzeug fiir

® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
Dgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = $§ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

\
||
N
o]
T
Py
(@]

4 ||

Z—4 \/ ?ﬁo
= =

M@@ WJ30ED .P.r::iHD

P-NORM S ) I L h b el %
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =

j_‘ t % ME232-03.0A4S- 3 4 39 1 6 4 S
D¢ di » ME232-04.0A45- 4 6 39 12 6 4 S
T:i - ! * ME232-05.0A45- 5 7 39 13 6 4 S
l1 * ME232-06.0A4S- 6 9 39 12 6 4 S

DIN 6535 HA * ME232-08.0A4S- 8 11 44 14 8 4 S
* ME232-10.0A4S- 10 01 13 51 16 10 4 S

* ME232-12.0A4S- 12 01 13 56 16 12 4 S

* ME232-16.0A4S- 16 015 16 63 19 16 4 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-03.0A4S-WJ30ED

WALTER © @ Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

Conmn | — N e s

7 48HRC]
[T Z]]
\/ 35°/38°

=
M@‘Oﬁ WJ30ED .P.r::iHO

P-NORM L M2 L h I ! g
Bezeichnung mm mm mm mm mm z =
4 t % ME232-02.0A4L- 2 7 57 29 4 4 S
[:; d: * ME232-02.5A4L- 25 8 57 29 4 4 S
lu—» * ME232-03.0A4L- 3 8 57 29 4 4 S
h * ME232-03.5A4L- 35 10 57 29 4 4 S
DIN 6535 HA * ME232-04.0A4L- 4 1 57 29 4 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4L-WJ30ED
DIN 6527 L D u L ) . b :
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Y4 =
L:TN — :1 * ME232-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 S
~ ; * ME232-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 S
2TL, * ME232-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 S
‘ " * ME232-10.0W4B- 10 01 22 72 32 10 4 S
DIN 6535 HB * ME232-12.0W4B- 12 01 26 83 38 12 4 S
* ME232-16.0W4B- 16 015 32 92 44 16 4 S
* ME232-20.0W4B- 20 015 38 104 54 20 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4L-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Eck-/Nutfraser 81



VHM-Fraser

— |IUJl=ILTEH

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform

B

7, 48HRC| [
Z=4 R)
N 35%38° R
%; = ) P M K N S H 0
' 7 || % WJ30ED e o o
=
D, dy i}
STANDARD e " L X \ - 2
Bezeichnung Dc inch inch inch inch inch inch Z =
1 t % ME232.3.18A4D- 1/8" 0,1250 0,500 2,500 1,083 0,250 4 @
D% (11 * ME232.6.35A4D- 1/4" 0,2500 0,750 2,500 1,083 0,250 4 @
~— L
e Iy
Ih
Cylindrical shank
¥ ¥ % ME232.9.53W4D- 3/8" 0,3750 0,004 0,875 3,000 1,437 0,375 4 @
D d
° f ; * ME232.12.7W4D- 172" 0,5000 0,006 1,000 3,500 1717 0,500 4 @
L
¢ Ig — * ME232.15.9W4D- 5/8" 0,6250 0,006 1,250 3,500 1594 0,625 4 @
|
! * ME232.19.1W4D- 3/4" 0,7500 0,006 1,500 4,000 1,969 0,750 4 @
DIN 6535 HB

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.18A4D-WJ30ED

WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen
82 Eck-/Nutfrédser Neu im Programm =® & &/ »




VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

.-\T'\'-"-‘__f'_-hql e —— il

~ Lange Reichweite o4 (/ % H48HRC :E‘

35°/38°
= —
e P M K N S H o0
M ‘ % ‘ O% WJ30ED e o o o o

P-NORM L thcz I L Is > L I :tli g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Eil d2 ' * ME232-02.0A4LC- 2 7 11 19 57 29 4 4 S
7 L ) d; * ME232-02.5A4LC- 25 8 12 2.4 57 29 4 AN )
::'34 * ME232-03.0A4LC- 3 8 12 29 57 29 A 4 @
i It * ME232-03.5A4LC- 35 10 15 33 57 29 4 4 a
DIN 6535 HA * ME232-04.0A4LC- 4 11 15 3.8 57 29 4 4 a
d2 * ME232-06.0W4LC- 6 13 27 57 65 29 6 4 S
é > : | i * ME232-08.0WALC- 8 19 &2 76 80 44 8 )
T‘*LCJ ' t * ME232-10.0WA4LC- 10 01 22 58 9,5 100 60 10 4 S
I3|4 ; * ME232-12.0WA4LC- 12 01 26 53 114 100 55 12 4 S
* ME232-16.0W4LC- 16 0,15 32 65 15,2 115 67 16 4 S
DIN 6535 HB * ME232-20.0W4LC- 20 0,15 38 73 19 125 75 20 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4L.C-WJ30ED
DIN 6527 L thE I L Is d h I Eils %
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
df ; * ME232-05.0W4BC- 5 13 18 4,8 57 21 6 4 a
i& 4 * ME232-06.0W4BC- 6 13 19 57 57 21 6 -
1 ¥ » ME232-08.0W4BC- 8 19 25 76 63 27 8 4 S
DL N * ME232-10.0W4BC- 10 01 22 30 95 72 32 10 i | &
t * ME232-12.0W4BC- 12 01 26 36 11,4 83 38 12 4 a
DIN 6535 HB * ME232-16.0W4BC- 16 015 32 &2 15.2 92 bt 16 AN )
* ME232-20.0W4BC- 20 0,15 38 52 19 104 54 20 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4LC-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Eck-/Nutfréaser 83



— |IUJl=ILTEH VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

7, 48HRC| [
- Lange Reichweite Z H

_a |1
D %
== =

M ‘ % ' O% WJ30ED oPo r : : i —

= D. d 2
PNORML o5 b & o4 os B,
D¢ *R dz i * ME232-02.0A4L020C- 2 0.2 7 11 19 57 29 4 4 @
o i T * ME232-03.0A4L030C- 3 03 8 12 29 57 29 4 )

:*C|3 * ME232-04.0A4L050C- 4 0,5 11 15 38 57 29 4 4 @

I ;
DIN 6535 HA

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4L020C-WJ30ED
DIN 6527 L thcz R L Iy d> h I :tli %
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =
g dz * ME232-05.0W4B050C- 5 0,5 13 18 4,8 57 21 6 4 @
De Sso d; * ME232-06.0W4B050C- 6 0,5 13 19 57 57 21 6 4 @
T Jt T« ME232-06.0W4B08OC- 6 08 13 19 57 57 21 6 )
::lal:> * ME232-06.0W4B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 4 @
" * ME232-08.0W4B050C- 8 0.5 19 25 7.6 63 27 8 4 @
DIN 6535 HB * ME232-08.0W4B080C- 8 08 19 25 7.6 63 27 8 i | B
* ME232-08.0W4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 4 @
* MEZ232-08.0W4B200C- 8 2 19 25 7.6 63 27 8 4 @
* ME232-10.0W4B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 4 S
* ME232-10.0W4B080C- 10 0.8 22 30 95 72 32 10 4 S
* ME232-10.0W4B100C- 10 1 22 30 95 72 32 10 4 S
* ME232-10.0W4B200C- 10 2 22 30 95 72 32 10 4 S
* ME232-12.0W4B050C- 12 0,5 26 36 114 83 38 12 4 S
* ME232-12.0W4B080C- 12 0.8 26 36 114 83 38 12 4 S
* ME232-12.0W4B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 4 S
* ME232-12.0W4B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 4 S
* ME232-12.0W4B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 4 S
* ME232-16.0W4B050C- 16 0,5 32 42 15,2 92 44 16 4 S
* ME232-16.0W4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 @
* ME232-16.0W4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 4 @
* ME232-16.0W4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 @
* ME232-20.0W4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 @
* ME232-20.0W4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 @

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-02.0A4L020C-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

84 Eck-/Nutfraser Neu im Programm =& & & / »



VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform I

Conmn | — N e s

7 48HRC]
[T Z]]
\/ 35°/38°

=
M@‘Oﬁ WJ30ED .P.r::iHO

STANDARD D . . \ . il 2
Bezeichnung D¢ inch inch inch inch inch inch z =
* ME232.3.18A4D038- 1/8" 0,1250 0,015 0,500 2,500 1,083 0,250 4 S
* ME232.6.35A4D038- 1/4" 0,2500 0,015 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
* ME232.6.35A4D076- 1/4" 0,2500 0,030 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S

Cylindrical shank
ﬁ N * ME232.9.53W4D038- 3/8" 0,3750 0,015 0,875 3,000 1,437 0,375 4 S
De SO di » ME232.9.53W4D076- 3/8" 0,3750 0,030 0,875 3,000 1,437 0,375 4 S
fFLcTJ * ME232.12.7W4D038- 172" 0,5000 0,015 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
I * ME232.12.7W4D076- 172" 0,5000 0,030 1,000 3,500 1717 0,500 4 S
DIN 6535 HB * ME232.12.7W4D152- 172" 0,5000 0,060 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
* ME232.15.9W4D318- 5/8" 0,6250 0125 1,250 3,500 1,594 0,625 4 S
* ME232.19.1W4D076- 3/4" 0,7500 0,030 1,500 4,000 1,969 0,750 4 S
* ME232.19.1W4D152- 3/47 0,7500 0,060 1,500 4,000 1,969 0,750 4 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.18A4D038-WJ30ED

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Eck-/Nutfraser 85



— |IUJl=ILTEH VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform

— Lange Reichweite _ / 7 48HRC| |
g = | DIZ &
M qéj g& @ P M K N S H o
4 — WJ30ED e © o o o

STANDARD th2 R L Is d I I :tli %
Bezeichnung D¢ inch inch inch inch inch inch inch inch Z =
De *R d2 i * ME232.3.18A4D038C- 1/8" 0,1250 | 0,015 | 0,500 | 0,625 | 0,119 2,500 | 1,083 | 0,250 4 @
I ] 69 T * ME232.6.35A4D038C- 1/4" | 0,2500 | 0,015 | 0,750 | 1,000 | 0,238 | 2500 | 1,083 | 0,250 4 @
:|3 * ME232.6.35A4D076C- 1/4" | 0,2500 | 0,030 | 0,750 | 1,000 | 0,238 | 2500 | 1,083 | 0,250 4 @
I ;
Cylindrical shank

ji df ; * ME232.9.53W4D038C- 3/8" | 03750 | 0,015 | 0,875 1125 0,356 | 3,000 1,437 0,375 4 S
De d; * ME232.9.53W4D076C- 3/8" | 03750 | 0,030 | 0,875 1125 0,356 | 3,000 1,437 0,375 4 S
T«—Lc } ¥« ME232.12.7W4D038C- 1/2" | 0,5000 | 0,015 1,000 1,500 0,475 | 3,500 1717 0,500 4 S
:|3|:> * ME232.12.7W4D076C- 1/2" | 0,5000 | 0,030 | 1,000 1,500 0,475 | 3,500 1,717 0,500 4 S
h * ME232.12.7W4D152C- 1/2" | 0,5000 | 0,060 | 1,000 1,500 0,475 | 3,500 1,717 0,500 4 @
DIN 6535 HB * ME232.12.7W4D318C- 1/2" | 05000 | 0125 | 1,000 | 1,500 | 0475 | 3500 | 1717 | 0500 | 4 | &
* ME232.15.9W4D318C- 5/8" | 0,6250 | 0125 1,250 1563 | 0594 | 3,500 | 1594 | 0625 4 @
* ME232.19.1W4D076C- 3/4" | 0,7500 | 0,030 | 1,500 1,875 0,713 | 4,000 | 1969 | 0,750 4 @
* ME232.19.1W4D318C- 3/4" | 0,7500 | 0,125 1,500 1,875 0,713 | 4,000 | 1969 | 0,750 4 @

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232.3.18A4D038C-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen
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VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

t':f""-‘,_ T — 0 f‘_‘ '\-"“'"-" T L= Pl

- Lange Reichweite Z=5

o
\

48HRC| [

- H xR)
Al = || =

‘| |7 | =2 N - Em— .

DIN 6527 L thcz I L Iy d> h I :tli g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm Z =

L df , * ME232-06.0W5BC- 6 13 19 5.7 57 21 6 5 | &
Ds =] 4, * ME232-08.0W5BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 5 | &
L3 T« ME232-10.0W5BC- 10 01 22 30 95 72 32 10 5 | @
.ibu: * ME232-12.0W5BC- 12 01 26 36 114 83 38 12 5 | &

" * ME232-16.0W5BC- 16 0.15 32 42 152 92 I 16 5 | &

DIN 6535 HB * ME232-20.0W5BC- 20 015 38 52 19 104 54 20 5 | &

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-06.0W5BC-WJ30ED

5 D, dy &
P-NORM L v » L L I h6 ]
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Y4 =
§ % ME232-06.0W5L- 6 22 65 29 6 5 @

D4 S S Y
T * ME232-08.0W5L- 8 28 80 44 8 5 @

HLC—:{
lg ) * ME232-10.0W5L- 10 01 32 100 60 10 5 @
1

* ME232-12.0W5L- 12 01 40 100 55 12 5 @
DIN 6535 HB * ME232-16.0W5L- 16 0,15 50 115 67 16 5 @
* ME232-20.0W5L- 20 0,15 55 125 75 20 5 G

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-06.0W5BC-WJ30ED

WALTER @ ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Eck-/Nutfraser 87



— |IUJl=ILTEH VHM-Fraser

VHM-Eck-/Nutfraser
ME232 Perform | mm |

SN P e
48HRC] e
- Lange Reichweite 7Z=6 ,Cs, H R‘
35° ‘
@2 ==
{ v / WJ30ED o0 © o o o
o
D, dy i}
DIN 6527 L h12 h1 L I3 dz h lg h6 3
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm z =
d2 ; * ME232-06.0W6BC- 6 13 19 57 57 21 6 6 @
De NN d; * ME232-08.0W6BC- 8 19 25 7.6 63 27 8 6 @
LT T« ME232-10.0W6BC- 10 01 22 30 95 72 32 10 6 | &
e 3 —
<73|44> * ME232-12.0W6BC- 12 01 26 36 11,4 83 38 12 6 @
I
! * ME232-16.0W6BC- 16 015 32 42 15,2 92 /A 16 6 @
DIN 6535 HB * ME232-20.0W6BC- 20 0,15 38 52 19 104 54 20 6 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME232-06.0W6BC-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

88 Eck-/Nutfrédser Neu im Programm =® & &/ »



VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Radiuskopierfraser
ME432 Perform [ mm |

48HRC| [
22 30° H ‘R 1

WJ30ED o0 o

werkzeug E; R L I Iy :é g
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
R * ME432-01.0A2B- 1 05 3 38 10 3 2 S
De \\/ dt * ME432-01.5A2B- 15 075 3 38 10 3 2 S
Tk Lc"‘ b % ME432-02.0a28- 2 1 6 38 1 3 2 S
l4 I * ME432-02.5A2B- 2,5 1,25 7 38 12 3 2 S
DIN 6535 HA * ME432-03.0A2B- 3 15 7 38 10 3 2 S
* ME432-04.0A2B- 4 2 8 57 21 6 2 S
* ME432-05.0A2B- 5 25 10 57 21 6 2 S
* ME432-06.0A2B- 6 3 10 57 21 6 2 S
* ME432-08.0A2B- 8 4 16 63 27 8 2 S
* ME432-10.0A2B- 10 5 19 72 32 10 2 S
* ME432-12.0A2B- 12 6 22 83 38 12 2 S
* ME432-16.0A2B- 16 8 26 92 44 16 2 S
* ME432-20.0A2B- 20 10 32 104 54 20 2 S

Bestellbeispiel fir die Sorte WJ30ED: ME432-01.0A2B-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Konierfraser 89



— |IUJl=ILTEH VHM-Fraser

VHM-Radiuskopierfraser
ME432 Perform [ mm |

48HRC| [
e 30° H ‘R 1

WJ30ED o0 o [}
Werkzeug D . L " n o %
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm Z =
* ME432-03.0A4B- 3 15 8 38 10 3 4 S
* ME432-04.0A4B- 4 2 11 57 21 6 4 S
* ME432-05.0A4B- 5 25 13 57 21 6 4 S
* ME432-06.0A4B- 6 3 13 57 21 6 4 S
* ME432-08.0A4B- 8 4 19 63 27 8 4 S
DIN 6535 HA
* ME432-10.0A4B- 10 5 22 72 32 10 4 S
* ME432-12.0A4B- 12 6 26 83 38 12 4 S
* ME432-16.0A4B- 16 8 32 92 A 16 4 S
* ME432-20.0A4B- 20 10 38 104 54 20 4 S
Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME432-03.0A4B-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ = mittlere =@ = ungiinstige = 8§ Bearbeitungsbedingungen

90 Kopierfréser Neu im Programm =® & &/ »



VHM-Fréser —1 |IUJl=ILTEH

VHM-Radiuskopierfraser
ME432 Perform B

48HRC| [
o 30° H ‘R 1

WJ30ED o0 o
[=]
Werkzeug E; R Le I Iy :é g
Bezeichnung D¢ inch inch inch inch inch inch z =
R * ME432.1.59A4D- 1/16" 0,0625 0,031 0,187 2,000 0,583 0,250 4 S
[:c —= J1 * ME432.2.38A4D- 3/32" 0,0938 0,047 0,375 2,500 1,083 0,250 4 S
TkL(——‘ I % ME432.3.18A4D- 1/8" 0,1250 0,063 0,500 2,500 1,083 0,250 4 S
ls . * ME432.4.75A4D- 3/16" 0,1875 0,094 0,625 2,500 1,083 0,250 4 S
* ME432.6.35A4D- 1/4" 0,2500 0,125 0,750 2,500 1,083 0,250 4 S
Cylindrical shank

* ME432.7.94A4D- 5/16" 03125 0,156 0,813 3,000 1,437 0375 4 S
* ME432.9.53A4D- 3/8" 03750 0,188 0,875 3,000 1,437 0375 4 S
* ME432.12.7A4D- 1/2" 0,5000 0,250 1,000 3,500 1,717 0,500 4 S
* ME432.15.9A4D- 5/8" 0,6250 0313 1,250 3,500 1,594 0,625 4 S

Bestellbeispiel fiir die Sorte WJ30ED: ME432.1.59A4D-WJ30ED
WALTER ® ® Hauptanwendung @ weitere Anwendung
SELECT Optimales Werkzeug fir 9 gute=@ - mittlere =@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen

S & 8/ x = Neuim Proaramm Konierfraser 91
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Leering Hengelo
Barnsteenstraat 1
7554 TC Hengelo [Ov.]

T+31(0)74 25582 82
info@leering.nl

Il www.leering.nl
LEERING : : :

955 HENGELD VERSPANINGSTECHNIEK REINIGINGSTECHNIEK STRAAL-EN OPPERVLAKTETECHNIEK @ @




