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Unsere Spezialisten

Die Profis in der Werkzeug- und Spanntechnik!
Erstklassige Loésungen und Beratungskompetenz aus einer Hand.

Beratung und Bestellung

+41 (0)44 802 15 15
verkauf@vb-tools.com

Kontaktieren Sie uns — wir sind fur Sie da.
Unsere Spezialisten beraten Sie gerne und
unverbindlich zu lhren gewinschten Produkten.

w webshop.....

Ab CHF 200.- profitieren Sie von 3% e-commerce Rabatt!

Bestellungen bis 17.00 Uhr werden am néchsten Tag geliefert.

Mit dem Erscheinen dieses Kataloges werden alle friheren Kataloge oder Prospekte ungultig.
Baumass- oder Normenanderungen behalten wir uns vor. Druckfehler jeder Art, auch bei technischen Daten, berechtigen nicht zu Ansprichen.

Preisstand: Mai 2019
aktuelle Preise im Webshop
www.vb-tools.com
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Vi Tools

Festmass-Aufbohrer

mit Stahlschaft
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

49030 L

DIN18358 11

Lo i

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhtlse 49035 (siehe Seite 12)
+0,05/-0,Tmm

Méglicher Durchmesser D1

= o mit 49035 min. L I z i CHF @

9,8 9,5-10,3 9,3 85 20 1 8 .
10,8 105-11,3 10,3 95 20 1 10
11,8 115-12,3 11,3 100 25 1 10
12,8 125-133 12,3 105 30 1 10
13,8 135-14,3 13,3 110 35 1 10
14,8 145-153 14,3 120 30 1 12 M2,5 x 4,5 T8
15,8 155-16,3 15,3 125 35 1 12
16,8 165-17.3 15,8 133 30 1 16
17,8 17,4-18,3 16,8 138 35 1 16
18,8 184-19,3 17,8 143 40 1 16 =
19,8 19,4-20,3 188 148 45 1 16
20,8 20,4-213 19,8 153 50 1 16
21,8 21,4-223 208 158 55 1 16
22,8 22,4-233 21 165 41 1 20
23,8 23,4-24,3 22 170 46 1 20 7z ?
24,8 24,4-253 23 175 51 1 20 /
25,8 25,4-263 24 180 56 1 20 / =
26,8 26,4-273 25 185 41 1 20 / '
27,8 27.4-283 26 190 46 1 20 / _
28,8 284-293 27 195 51 1 20 / &)
29,8 204-303 28 195 51 1 20 . /
30,8 304-313 29 195 51 1 20 Z
31,8 31,4-323 30 195 51 1 20 D |

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

MPHT 060202.N12 Sorte MPHT 060202.N14 Sorte MPHX 060202.L16 Sorte MPHT 060202.N13  Sorte

Q == Q =¥ - ®rm

PMK92 PMK92 CT53 KM22

Fir Stahl und Inox Fir Stahl und Inox Fiir lang spanende Werkstoffe Fir Leichtmetalle

MPHW 060202.N15 Sorte

y ':‘-t“"\.-_. Cermet
g \ CT50

Guss und kurzspanende CT53
Werkstoffe

4 > fools
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Vi Tools

Festmass-Aufbohrer

mit Vollhartmetallschaft und Kiihlkanal
Zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Locher

49031 L

i | &

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit

Excenterhllse 49035 (siehe Seite 12)

+0,05/-0,1Tmm

D1

D Mogllcrr;ei{ Eggcah5messer o L " 7 dhe CHE @ @@ (i
6.8 65-73 6,3 105 15 1 6
7.8 75-83 7.3 105 15 1 6 CPGX.. M2x3,3 T6
8,8 87-93 8,3 105 15 1 6
9,8 9,5-103 9.3 105 20 1 8
10,8 105-11,3 10,3 105 20 1 8
11,8 115-123 11,3 125 20 1 10
12,8 125-133 12,3 125 20 1 10 MPHT .. M2,5x4,5 T8
13,8 135-143 18,3 125 20 1 10 MPHW ..
14,8 145-153 143 140 20 1 12 MPHX...
15,8 155-16,3 15,3 140 20 1 12
16,8 165-17.3 15,8 150 30 1 12
17,8 17.4-183 16.8 160 40 1 16
18.8* 184-193 178 160 40 1 16 M
19,8 19,4-20,3 188 180 40 1 16 H
20,8* 204-213 198 180 40 1 16 }i
21,8* 21,4-223 20,8 180 40 1 16 H
22,8* 22,4-233 21 195 40 1 20 o { -
23,8 23,4-243 22 195 40 1 20 %// ;
24,8 24,4-253 23 210 40 1 20 2%? | é
25,8 254-26,3 24 210 40 1 20 / .
26,8* 26,4-27,3 25 225 40 1 20 % / _
27,8* 274-283 26 225 40 1 20 / @}
28,8* 28,4-293 27 225 40 1 20 Z///
29,8* 29,4-30,3 28 225 40 1 20 /// %
30,8* 304-313 29 225 40 1 20 D:
31,8* 3114-132/3 30 225 40 1 20
*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37
CPGX 04T102.L52 Sorte CPGX04T102L54 Sorte MPHT060202.N13 Sorte MPHW 060202.N15 Sorte
.
l Q - i Cermet
; T/ r/ CH1 | T CH1 \ CT50
Guss + kurzspanende KM22 KM22 @ Guss + kurzspanende CT53
Werkstoffe Fiir Leichtmetalle Fiir Leichtmetalle Werkstoffe
CPGX 04T102.L53 Sorte MPHT 060202.N12 Sorte MPHT 060202.N14 Sorte MPHX 060202.L16 Sorte
. @ Cermet
% P/ \ DX6 \ DX6 N4 Tﬁ CT50
PMK32 PMK92 PMK92 CT53

Ftir Stahl und Inox

V> fools

Fiir Stahl und Inox

Fiir Stahl und Inox

Fir lang spanende Werkstoffe
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Vi Tools

Festmass-Aufbohrer

mit Vollhartmetallschaft und Kiihlkanal
Zum Aufbohren und Fasen vorgebohrter oder gegossener Ldcher

49032 5

— 9 ) Y é%

Bohrungstoleranz ohne Einstellung mit
Excenterhtlse 49035 (siehe Seite 12)
+0,05/-0,Tmm

Maoglicher Durchmesser D1 Frmax
D Ot 49035 min. L L ‘ x43> ~ dné CHF @

9,8 95-10.3 9.3 105 20 1 06 8 1
10,8 105-11,3 10,3 105 20 1 1.1 8

11,8 11,5-123 11.3 125 20 1 06 10

12,8 125-13,3 12,3 125 20 1 1.1 10

13,8 135-143 13,3 125 20 1 1.6 10

14,8 145-15,3 14,3 140 20 1 1,1 12

15,8 155-16,3 153 140 20 1 16 12 M2,5x 4.5 T8
16,8 165-17.3 15,8 150 30 1 2,1 12

17,8* 17,4-183 16,8 160 40 1 0,6 16

18,8* 184-19,3 17.8 160 40 1 1,1 16

19,8* 19,4-20,3 188 180 40 1 1,6 16

20,8* 20,4-213 19,8 180 40 1 2.1 16

21,8* 21,4-223 20,8 180 40 1 2,1 16

22,8* 22,4-233 21 195 40 1 11 20

23,8* 23,4-243 22 195 40 1 1,6 20

24,8* 24,4-253 23 210 40 1 2.1 20

25,8* 25,4-263 24 210 40 1 2.1 20

26,8* 26,4-273 25 225 40 1 2,1 20 %
27,8* 27.4-283 26 225 40 1 2.1 20 :
28,8* 284-293 27 225 40 1 2.1 20 %
29,8* 29,4-303 28 225 40 1 2,1 20 E
30,8* 304-313 29 225 40 1 21 20

31,8* 31.4-323 30 225 40 1 2.1 20

*solange Vorrat

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

MPHT 060202.N12 Sorte MPHT 060202.N14 Sorte MPHX 060202.L16 Sorte MPHT 060202.N13  Sorte

Q =2 Q =m® - ®rm

PMK92 PMK92 CT53 KM22

Fir Stahl und Inox Fir Stahl und Inox Fiir lang spanende Werkstoffe Fir Leichtmetalle

MPHW 060202.N15 Sorte

e
et b Cermet
& CT50
Guss und kurzspanende CT53
Werkstoffe

6 Vvio fools
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Vi Tools

Flachsenker «smono»

Zur Herstellung von Senkungen fur Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 18358

49037
1R
I2
L
D o L " 2 CHF @ o= =
8 4 80 23 45 12
9 4 80 23 45 12
10 4 80 23 45 12
1 4 80 23 45 12 MPHT 060202.N12
12 4 80 26 45 12 MPHT 060202.N13
13 5 80 26 45 12 MPHT 060202.N14 M2,5 x 4,5 T8
14 5 80 26 45 12 MPHW 060202.N15
15 5 80 26 45 12 MPHX 060202.L.16
16 5 90 31 48 16 MPMT 060204.N12
17 6 90 31 48 16
18 8 90 31 48 16
19 8 90 31 48 16
20 5 100 36 50 20
21 5 100 36 50 20 MCHT 09T304.N12
2 e w % 0w e
23 6 100 36 50 20 MOHW 097304 N15 M4 x7.5 T15
24 8 100 36 50 20 MCHX 09T304.L16
25 8 120 43 56 25 MCMT 09T308.N12
26 10 120 43 56 25

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Standardsatz mit
je 1Stk.  Torx-Schlussel, TBund T15

Flachsenker CT-mono 49037
je1Stk. @10,11,13,15,18, 20, 24, 26, 30, 33 inkl. Schrauben

Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T0308.N12 PMK92

auf Holzsockel

CHF
49087, PMK92

V> fools 7
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Vi Tools

Flachsenker «smono»

mit Kiihlkanal
Zur Herstellung von Senkungen fur Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 18358

49038
\\\\\\\ —
IR B @l 1 &
© Mg P, o “weQa
== A
‘ A
| 12 I
D o L n 12 dhé CHF @ 5=} EEt—
10 4 80 23 45 12
1 4 80 23 45 12
12 4 80 26 45 12 MPHT 060202.N12
13 5 80 26 45 12 MPHT 060202.N13
14 5 80 26 45 12 MPHT 060202.N14 M25x 4,5 T8
15 5 80 26 45 12 MPHW 060202.N15
16 5 90 31 48 16 MPHX 060202.L16
17 6 90 31 48 16 MPMT 060204.N12
18 8 90 31 48 16
19 8 90 31 48 16
20 5 100 36 50 20
21 5 100 36 50 20
22 6 100 36 50 20
23 6 100 36 50 20
2 e 1oe & 0 2 MCHT 09T304.N12
25 8 120 43 56 25 MCHT 09T304.N13
26 10 120 43 56 25 MCHT 09T304.N14 M4 x7,5 T15
27 10 120 43 56 25 MCHW 09T304.N15
28 12 120 43 56 25 MCHX 09T304.L16
= 2 3 e = = MCMT 09T308.N12
30 14 120 43 56 25
31 14 120 43 56 25
32 16 120 43 56 25
33 16 120 43 56 25

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Standardsatz mit
je 1Stk.  Torx-Schltssel, TBund T15

Flachsenker CT-mono 49038
je1Stk.  ©10,11,13, 15,18, 20, 24, 26, 30, 33 inkl. Schrauben

Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T0308.N12 PMK92

auf Holzsockel

CHF
49088, PMK92

8 Vvio fools
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Vi Tools

Flachsenker «multi»

mit Kiihlkanal
Zur Herstellung von Senkungen fur Zylinderkopfschrauben, Auswerferstifte, Ansenkungen, Dichtungsflachen usw.
Flachenspannung nach DIN 18358

49039 L

_dwg
T

A\
a

I—
/
t///

MPHT MCHT MBHT
060202.N12  09T304.N12  120404.N12
MPHT MCHT MBHT
060202.N13 09T304.N13  120404.N13
MPHT MCHT MBHT
060202.N14 09T304.N14  120404.N14
MPHW MCHW MBHW
060202.N15  09T304.N15  120404.N15
MPHX MCHX MBHX
060202.L16  09T304.L16  120404.L16
a MPMT MCMT MBMT

D it L n 12 z dhé CHF V= 060204.N12 09T308N12  120408.N12

15 4 100 40 30 2 20 *2x

18 6 100 40 30 2 20 M2,5x 4,5 T8 *2x

20 8 100 40 30 2 20 *2x

22 10 100 40 30 2 20 *2x

24 6 136 68 50 2 25 *2x

26 8 136 68 50 2 25 *2x

28 10 136 68 50 2 25 *2x

30 12 136 66 50 3 32 M4 x7.5 T15 *3x

33 15 136 66 50 3 32 * 3x

36 18 136 66 50 2 32 *3x

40 16 136 66 50 3 32 * 3x

43 19 136 66 50 3 32 *3x

48 24 146 81 60 3 32 M4 x 9,5 T15 * 3x

53 29 146 81 60 3 32 *3x

57 33 146 81 60 3 32 *3x

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Flachsenker «multi»

Fir Senkungen und Anfrasungen von 15 bis 57 mm sind eine Weiterentwicklung der bekannten «mono»-Senker und kon-
nen mit den gleichen Wendeplatten bestuckt werden.

Die grossere Anzahl Schneiden und die KihimittelzufUhrung direkt zu den Schneiden garantieren eine wesentliche
Leistungssteigerung sowie eine hervorragende Oberflachenqualitat und Betriebssicherheit.

V> fools 9



Vischer &Bolli / www.vb-tools.com

Vi Tools

Plan- und Kantenfraser

Zum Frasen von Fasen, Senkungen, Oberflachen usw.
Fldchenspannung nach DIN 1835B

49100 L
i == 15°
i -
@ 1% =
% 0/6{ 75°

MPHT MCHT MBHT
060202.N12  09T304.N12  120404.N12
MPHT MCHT MBHT
060202.N13 09T304.N13  120404.N13
MPHT MCHT MBHT
060202.N14  09T304.N14  120404.N14
MPHW MCHW MBHW
060202.N15 09T304.N15  120404.N15
MPMT MCMT MBMT

b @ o - ' . z d CHF o= 060204N12 09T308N12  120408.N12

19 15° 16 90 6 19 2 16 M25x4.5 T8 * 2x

40 15° 34 120 10 36 2 25 M4 x9,5 T15

19 30° 13 90 55 18 2 16 M25x4.5 8 *2x *2x

40 30° 28 120 10,5 38 2 25 M4 x9.,5 T15 *2x

13 45° 6 80 4 16 1 10 M25x 4.5 T8 *1x

19 45° 11 90 4 18 2 16 M2,5x 4,5 T8 *2x

26 45° 15 100 6 26 2 20 M4 x75 T15 *2x

40 45° 25 120 8 38 2 25 M4 x9.,5 T15 *2x

32 60° 175 100 4 30 2 20 M4 x75 T15 *2x

32 75° 15,5 100 2 30 2 20 M4 x75 T15 *2x

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

Standardsatz mit
je 1Stk.  Torx-Schlussel, TBund T15

Plan- und Kantenfraser inki. Schrauben

je1Stk. 49100 15° D19 mm und D40 mm

49100 30° D19 mm und D40 mm

49100 45° D13 mm, D19 mm, D26 mm und D40 mm
Wendeplatten

je 10 Stk.  MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
auf Holzsockel

CHF
49101, PMK92

10 Vvio fools
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Vi Tools

Facettenfraser 2 x 45°

Zum Frasen von Fasen, vor- und rickwarts, sowie fir Senkungen und Oberflachen
Fldchenspannung nach DIN 1835B

| L |
5 |
; ~{1=
4 D
S| o
- R® <E
1 /1
a
22 16 120 5 2 16 16 SDHT 09T3AG.N17
30 20 120 5 2 20 20 M3,5x9,5 T15 SDHW 09T3AG.N18
40 30 150 5 2 25 25 SDLT 09T3AG.N19
Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37
- a
Facettenfraser 3 x 45
Zum Frasen von Fasen, vor- und rickwarts, sowie fir Senkungen und Oberflachen
Fldchenspannung nach DIN 1835B
49193 | t |
| |
i __{ Ji=—
i I
S| o
- IR <E
T A |
a
D il L | z dh6 CHF = I @
30 20 180 5 3 20 SDHT 09T3AG.N17
40 30 210 5 3 25 M3,5x9,5 T15 SDHW 09T3AG.N18
SDLT 09T3AG.N19

Wendeplatten siehe Seite 33
Schnittdaten siehe Seite 36-37

V> fools "
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Vi Tools

Exzenter-Spannhiilsen
Fldchenspannung nach DIN 1835B

al T
©

d 6-12 mm eine Spannflache

d 16-25 mm zwei Spannflachen
D d L L1 D1 hh13 Code CHF
25 6 61 56 29 23 49035 D25 6 mm
25 8 61 56 29 23 49035 D25 8 mm
25 10 61 56 29 23 49035 D25 10 mm
25 12 61 56 29 23 49035 D25 12 mm
25 16 61 56 29 23 49035 D25 16 mm
32* 6 65 60 36 30 49035 D32 6 mm
32* 8 65 60 36 30 49035 D32 8mm
32* 10 65 60 36 30 49035 D32 10 mm
32* 12 65 60 36 30 49035 D32 12mm
32* 16 65 60 36 30 49035 D32 16 mm
32 20 65 60 36 30 49035 D32 20mm
32 25 65 60 36 30 49035 D32 25mm

*solange Vorrat

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft und einer Schneide kénnen in dieser Exzenter-Spannhulse durch einfaches Drehen
im Durchmesser um + 0,5 mm und, je nach Freistellung des Werkzeugkorpers, um max. — 0,5 mm
eingestellt werden.
zB.: Festmassaufbohrer
Art.Nr. 49030, 49031 und 49032

sowie Flachsenker «mono»
Art. Nr. 49037 und 49038

49035 A

kompletter Satz mit je 1 Hilse
49035 D25 0 8/10/12/16 mm

49035 B CHF
kompletter Satz mit je 1 Hilse RElLEEL
49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm 49035B

12 V> fools
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V> fools
VHM-Bohrstangen

mit Kuhlkanal

SCLP 95°/SCLC 95° c
h 5 €
S ®A
£ vi> fools 110 e —NS —B
EA | &l L |
I 1
- Q
Q < !
Typ @D L F1 F2 y h @ min. CHF CPGX CCMX CCMT | =1 @ B
E06J SCLPR/LO04 6 110 35 05 13° 55 7 CPGX 04T1 .. FTNA0203 | T6F
E08K SCLP R/L04 8 125 45 05 7 75 9 CPGX 04T1 .. FTNA0203 | T6F
E10M SCLC R/LO6 10 150 55 05 10° 95 11 CCMX/CCMT 0602... |FTKAO2555 | T7F
E12M SCLC R/L06 12 150 6,5 0.5 10° 11,5 13 CCMX/CCMT 0602 ... |FTKA02565| T7F
E16R SCLC R/L09 16 200 9 1 10° 155 18 CCMX /CCMT 09T3... |FTGAD3508 T15F
*solange Vorrat

Wendeplatten siehe Seite 34-35

SCKP 75° / SCKC 75°

@ min.

o=

¢

Qee

Typ @D L F1 F2 y h @ min. CHF CPGX CCMX comT @ =1 @
EO8K SCKP R/L04* 8 125 45 05 7 75 9 CPGX 04T1 .. M2x3.3 | T6F
E10M SCKCR/LO6* 10 150 55 05 7 95 11 CCMX/CCMT 0602 ... | M2.5X45 | T8F
E12M SCKC R/L06 * 12 150 6,5 05 7° 11,5 13 CCMX/CCMT 0602 ... | M2.5X45 | T8F
*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 34-35
SDUC 93° i _
R €
Q?Df’ \ 7, Q
) e () d i —— s 1 =
® i |
- o
&=
Typ gD L F1 F2 ¥ h  @mn. CHF DCGT DCMT = e W
EOS8K SDUCR/LO7 8 125 7 3 15° 75 13 186.00 DCGT/DCMT 0702 ... |FTKAO2565| T7F
E10M SDUC R/LO7 10 150 85 35 13 95 145 230.00 DCGT/DCMT 0702 ... |FTKA02565| T7F
E12M SDUC R/LO7 12 150 9 3 100 M 16 242.00 DCGT/DCMT 0702 ... |FTKA02565| T7F
E16R SDUCR/LO7 16 200 11 3 10° 155 20 411.00 DCGT/DCMT 0702... |FTKA02565/ T7F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

V> fools

13
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Vi Tools

VHM-Bohrstangen
mit Kuhlkanal
SDUC 93° X h <
IS
| S
7777777 HH %D gt —
\ I I
Y
Y
N L
1
S
=t
Typ @D L F1 F2 Y h @ min. CHF DCGT DCMT = ©® i | .
EO8K SDUC R/LO7X * 8 125 7 3 15° 7.5 15 DCGT/DCMT 0702.. | M25x45 | T8F
E10M SDUCR/LO7X* 10 150 85 35 13° 9,5 17 DCGT/DCMT 0702.. | M25x45 | T8F
E12M SDUC R/LO7X * 12 150 9 3 10° 11 19 DCGT/DCMT 0702.. | M25x45 | T8F
*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 34-35
o
STUP 93°/STUC 93 h <
o IS
> S
B e N A D ——1
b V> fools - @ ﬂ@ | b
J. & T
v L ol . | -
I 1
A A
Typ @D L F1 F2 v h @ min. CHF TPGX TC.GX TC‘MT = o 1
E06J STUP R/LO7 6 110 38 08 5° 55 7.2 TPGX 07T1 ... FTNA02033| T6F
EO8K STUP R/LO7 8 125 46 06 7 75 9,2 TPGX 07T1 ... FTNA0204 | T6F
E10M STUCR/L11 10 150 5,5 05 7° 95 11,2 TCGX/TCMT 1102 .. |FTKA02565| T7F
E12M STUCRI/L11 12 150 6.5 05 7° 11,5 132 TCGX/TCMT 1102.. |FTKA02565| T7F
E16R STUCR/L11 16 200 8,5 0.5 7° 15,5 17.2 TCGX/TCMT 1102 .. | FTKA02565| T7F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

14 Vs fools
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Vi Tools

VHM-Bohrstangen
mit KUhlkanal
SVOC 5°
h <
€
7! [ 1 9
O i o T e— )8l =
- E”*ﬁ ' )
¥ r L !
Typ @D L F1 g h @ min. CHF (=L = e W
EO8K SVOC R/LO7 8 125 45 15° 75 9 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F
E10M SVOC R/LO7 10 150 55 10° 95 1 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F
E12M SVOC R/LO7 12 150 6.5 8 115 13 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F
Wendeplatten siehe Seite 34-35
SVXC 113°
c
n T £
@
= 5 \ 4=
- e 5
' - difools ey ne——— e ;
~ L Z/\%
# (9]
. L
1
Typ gD L F1 F2 ¥ h @min CHF (=) = e W _
EO8K SVXCR/L07 8 125 7 3 100 75 115 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F
E10M SVXCR/LO7 10 150 8 3 8 95 13,5 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F
E12M SVXCR/LO7 12 150 9 3 6° 115 155 VCGT 0702 .. FTNA0204 | T6F

Wendeplatten siehe Seite 34-35

SVLC 95°

h c

ﬂ £

@

S =H g=

o

y | L |

Typ oD L F1 F2 7 h @min CHF e = e U
E10M SVLCR/LO7 * 10 150 9,5 4,5 8° 95 15 VCGT 0702 ... M2x4.5 | T6F

*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 34-35

V> fools 15
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Vi Tools

VHM-Bohrstangen
mit Kihlkanal
SVVC 72,5°
I
h £
IS
)\ 7 Q
S NN N T J— o l
E ) : = @E
L
"{ |
Typ ?D L F1 F2 ¥ h @ min. CHF @- = e 0
EO8K SVVCR/LO7* 8 125 9 5 10° 75 135 VCGT 0702.. M2x4.5 | T6F
E12M SVVCR/LO7 * 12 150 1 5 6° 115 17,5 VCGT 0702.. M2x4.5 | T6F
*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 34-35
SWUC 93° 30’ ) c
IS
Q
{ : [a) —
p ekl dOE ==r
o Lo
Y o~ ‘
L L
1
Typ @D L F1 F2 y h @ min. CHF !E = @ L .
E0O6J SWUCR/LO2 6 110 39 0.9 17° 515 78 WCGX 0201 ... FTNA0203 | T6F
EO8K SWUC R/L02 8 125 49 09 12° 75 9.8 WCGX 0201 ... FTNA0203 | T6F
E10M SWUCR/LO2* 10 150 5,9 09 12° 95 11.8 WCGX 0201 ... FTNA0203 | T6F

*solange Vorrat
Wendeplatten siehe Seite 34-35

16 Vvio fools
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Vi Tools

Werkzeugaufnahmen
fur Drehmaschinen

* Optimale Kiihlung

* Wahlweise direkt am Werkzeugschaft oder durch Kiihimittelbohrung
* Kurze Wechselzeiten, kein montieren von Kupferrohrchen etc.

* Aufnahmen mit Spannflache

V> fools 17
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Vi Tools

Werkzeugaufnahmen
fur Drehmaschinen

Fig. 1 Fig. 2
Mit Verschlussschrauben fur Kihlkanale
L2 L3
/7 1
A < Al o
™ n| N S S g
=} a)
Q Sl g
Cj//
< I f L2 L1
Q
L1
L
L
WZA 25
Typ DA @D L L1 L2 L3 ? D2 ?D3 Fig. CHF
WZA.025 4mm 4
WZA.025 5mm 5)
WZA.025 6mm 6 25 47 32 12,5 2,5 29,5 20 1
WZA.025 7mm 7
WZA.025 8mm 8
WZA.025 10mm 10
WZA.025 12mm 12
WZA.025 16mm 16 25 47 87) 15 = 315 = 2
WZA.025 18mm* 18
WZA.025 20mm* 20
* ohne Kuhlkanal
WZA 32
Typ ?A @D L L1 L2 L3 D2 ?D3 Fig. CHF
WZA.032 3mm 8
WZA.032 4mm 4
WZA.032 5mm 5)
WZA.032 6mm 6 32 47 32 12,5 25 39 20 1
WZA.032 7mm 7
WZA.032 8mm 8
WZA.032 10mm 10
WZA.032 12mm 12
WZA.032 14mm 14
WZA.032 16mm 16
WZA.032 18mm 18 o 47 & 15 - €L - Z
WZA.032 20mm 20
WZA.032 25mm* 25
*ohne Kuhlkanal
WZA 40
Typ DA @D L L1 L2 L3 ?D2 ?D3 Fig. CHF
WZA.040 8mm 8
WZA.040 10mm 10 40 70 32 17 3 49 30 1
WZA.040 12mm 12
WZA.040 16mm 16
WZA.040 18mm 18
WZA.040 20mm 20 40 70 50 20 = 49 = 2
WZA.040 25mm 25
WZA.040 32mm 32

18 Vvio fools
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Spitzensenker 30°

Zylindrischer Schaft
HSS-Co5

|

Cho
-

19030.0 19030.1
blank TiN
D o d D1 | L CHF D o d D1 ! L CHF
6,3 30° 5 2 42 50 6.3 30° 5 2 42 50
12,4 30° 8 3 52 65 12,4 30° 8 3 52 65
16,5 30° 10 4 59 76 16,5 30° 10 4 59 76
25,0 30° 10 6 62 90 25,0 30° 10 6 62 90

Spitzensenker 60°

Zylindrischer Schaft
HSS-Cob

19060.0/ 19060.1
; # : |

ho
||

a8
19060.0 19060.1
blank TiN
D o d D1 I L CHF D o d D1 I L CHF

6,3 60° ® 1.5 49 47 6,3 60° 5 1.5 49 47
8,3 60° 6 2 42 52 8,3 60° 6 2 42 52
10,4 60° 6 25 40 53 10,4 60° 6 25 40 53
12,4 60° 6 3 46 60 12,4 60° 6 3 46 60
16,5 60° 10 4 47 65 16,5 60° 10 4 47 65
20,5 60° 10 4 46 69 20,5 60° 10 4 46 69
25,0 60° 10 4 46 75 25,0 60° 10 4 46 75

V> fools 19
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Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
HSS-Co5

19090.0/ 19090.1

dno
-

19090.0 19090.1
blank TiN

D o d D1 [ L CHF D a d D1 | L CHF
4,0 90° 4 1.2 33 40 53 90° 4 15 34 40
43 90° 4 13 33 40 6.3 90° 5 15 38 45
5,0 90° 4 15 34 40 7.3 90° 6 18 43 50
53 90° 4 15 34 40 8.3 90° 6 2 42 50
6.0 90° 5 15 38 45 10,4 90° 6 2,5 40 50
6.3 90° 5 15 38 45 12,4 90° 8* 2,8 46 56
7.0 90° 6 1.8 43 50 15,0 90° 10 3,2 34 60
7.3 90° 6 1.8 43 50 16,5 90° 10* 3,2 41 60
8.0 90° 6 2 42 50 20,5 90° 10 35 46 63
83 90° 6 2 42 50 25,0 90° 10* 38 46 67
9.4 90° 6 2,2 41 50 31,0 90° 128 42 47 71
10,0 90° 6 25 41 50

10,4 90° 6 25 40 50

11,5 90° 8 25 46 56

12,4 90° 8* 28 46 56

13,4 90° 8 28 44 56

14,4 90° 8 29 44 56

15,0 90° 10 32 34 60

w e e e | e Spitzsenker-Set

. 00 10 - 6 o3 Standardsatze in Plastikkoffer

23,0 90° 10 38 46 67

25,0 90° 10* 38 46 67

R 19890.0 / 19890.1
28,0 90° 12 4 47 71 =

30,0 90° 12 42 47 71 i, ]

31,0 90° 12* 42 47 71 = L]

34,0 90° 16 45 82 107 "‘,':’/ 4

37,0 90° 16* 45 84 11 ' f H %%&

*Schaft mit 3 Flachen Bestell-Nummer je 1 Spitzensenker CHF
19890.01 b!a"k ?6,3/83/104/12,4/16,5/205/250
19890.11 TiN

Scharfanleitung

Die Schleifscheibe muss in der Achse A-B laufen. Scheibe von
Richtung D nach Punkt X zustellen. Soll an der Zahnbrust mehr
weggeschliffen werden, so muss der Senker in Richtung F ge-
dreht werden (nicht die Scheibe weiter zustellen).

Die Winkel 6 und B sind nach der bestehenden Schneidkante
einzustellen.
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Spitzensenker 90° lang
Zylindrischer Schaft
HSS-Co5

19092.0

C o\

dhg

19092.0
blank
D o d D1 L CHF D o d D1 L CHF
6,3 90° 6 1.3 84 16,5 90° 12* 2.8 112
83 90° 8 1.8 85 20,5 90° 12* 8 115
10,4 90° 10* 2.2 87 25,0 90° 12 3.2 118
12,4 90° 10* 2,5 108

*Schaft mit 3 Flachen

Spitzensenker 90° extra lang
Zylindrischer Schaft

HSS-Co5
'*r 2
©
19095.0
blank
D o d D1 L CHF D o d D1 L CHF
6,3 90° 6 1.3 154 55.40 15,0 90° 10 2.8 159
8.3 90° 8 1.8 155 56.70 16,5 90° 10 2,8 161
10,4 90° 10* 2.2 157 58.60 20,5 90° 10 8 164
12,4 90° 10* 2,5 158 60.60 25,0 90° 10 3,2 168

*Schaft mit 3 Flachen
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Spitzensenker 100°

Zylindrischer Schaft
HSS-Co5

19100.0/ 19100.1

_>

!

dho
B

19100.0 19100.1
blank TiN
D o d D1 | L CHF D o d D1 | L CHF
6,3 100° 5 15 33 44 6,3 100° B 1.5 38 44
83 100° 6 2 42 49 83 100° 6 2 42 49
9,4 100° 6 2,2 41 49 9.4 100° 6 2.2 41 49
10,4 100° 6 25 41 49 10,4 100° 6 2,5 41 49
12,4 100° 8 2,8 46 56 12,4 100° 8 2.8 46 56
13.4 100° 8 2,8 45 56 13.4 100° 8 28 45 56
16,5 100° 10* 3.2 47 59 16,5 100° 10* 3.2 47 59
20,5 100° 10 35 46 62 20,5 100° 10 35 46 62
25,0 100° 10 38 46 65 25,0 100° 10 38 46 65
Spitzensenker 120°
Zylindrischer Schaft
HSS-Co5
19120.0/ 19120.1

P

19120.0 19120.1
blank TiN
D o d D1 | L CHF D a d D1 | L CHF

6,3 120° 5 15 38 44 6,3 120° 5 1.5 38 44

8,3 120° 6 2 42 48 8.3 120° 6 2 42 48

10,4 120° 6 25 41 48 10,4 120° 6 25 41 48

12,4 120° 8 25 46 54 12,4 120° 8 25 46 54

16,5 120° 10 28 47 577 16,5 120° 10 2.8 47 517

20,5 120° 10 815 46 59 20,5 120° 10 89 46 59

25,0 120° 10 3.8 46 62 25,0 120° 10 3.8 46 62
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19190
INT-Kegelsenker 90°

Antivibration
mit 3 Schneiden

Die gleichmassige Teilung von 120° bringt in den meisten Materialien gute Ergebnisse. Bei Stahlwerkstoffen kénnen Vibra-
tionen zur Entstehung von Facetten in der Senkung fuhren.

Die neuen ,Antivibration” Kegelsenker weisen eine ungleichméssige Teilung auf, um das Phdnomen der Vibrationen aus-
zuschliessen.

—
a
HSS-E Cobalt I
B oy
19190.0 19190.1
blank TN
D d1 d L CHF D d1 d L CHF
4,3 1.3 4 40 4,3 1.3 4 40
53 1,5 4 40 53 1,5 4 40
6.3 15 5 45 6.3 15 5 45
83 20 6 50 83 20 6 50
10,4 25 6 50 10,4 25 6 50
12,4 28 8 56 12,4 28 8 56
16,5 32 10 60 16,5 32 10 60
20,5 35 10 63 20,5 35 10 63
25,0 38 10 67 25,0 38 10 67
31,0 42 12 71 31,0 42 12 71
Vorteil:  Hohe Laufruhe wahrend des gesamten Senkvorganges.

Ratterfreier Lauf fur perfekte Ergebnisse bei optimalen Werkzeug-Standzeiten.

Senkung mit herkbmmlichem Senker ———» *
Antivibration Kegelsenker
mit ungleicher Teilung
—_—

Ratterfreie Senkung
+30% hohere Standzeit .’
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Spitzensenker 90°

Morse-Konus Schaft
HSS-Cob5

19290.0 19290.1
blank TiN

D o ’,\\AAP.T_//g:\\AA D1 | L CHF D o ,\I\//IIKI'//CCJI\’\: D1 | L CHF
25 90° 2 315) 95 105 25 90° 2 83 95 105
28 90° 2 35 108 131 28 90° 2 35 108 131
30 90° 2 515) 108 131 30 90° 2 88 108 131
31 90° 2 &5 107 131 31 90° 2 815) 107 131
34 90° 2 4,5 107 133 34 90° 2 4,5 107 133
37 90° 2 4,5 118 145 37 90° 2 4,5 118 145
45 90° 2 4,5 115 149 45 90° 2 4,5 115 149
50 90° 2 115 153 50 90° 2 115 153
53 90° 2 5) 114 155 53 90° 2 5) 114 155
63 90° 2 10 120 167 63 90° 2 10 120 167

Spitzensenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

19490.0/ 19490.3

i L1

‘7

<

dng

blank
D

D o d D1 L CHF o d D1 L CHF
6,3 90° 5) 1.3 45 6,3 90° 5 1.3 45
83 90° 6 18 50 83 90° 6 18 50
10,4 90° 6 2,2 50 10,4 90° 6 22 50
12,4 90° 8* 25 56 12,4 90° 8* 25 56
16,5 90° 10* 2,8 60 16,5 90° 10* 28 60
20,5 90° 10* 3 63 20,5 90° 10* S 63

*Schaft mit 3 Flachen
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Spitzensenker 90°

Handendgrater
HSS-Cob

19790.0

N |
N
il
I
1a
a

19790.0

blank

D ") D1 L CHF D o D1 L CHF

12,4 90° 2.8 130 20,5 90° 88 135
16,5 90° 3.2 130 25,0 90° 38 150

Spitzensenker
Schnittdaten

HSS-Co5, blank

Stahl
1160 kg/mm? 8-12
60 — 100 kg/mm? 5-10
>100 kg/mm? -5
nichtrostend -6

Grauguss -10
Aluminium- 35
Messing -15

HSS-Co5, beschichtet:
ca. 2-4-x obige Werte
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Zapfensenker 180°

Zylindrischer Schaft
HSS-E

1160.0/1160.1

L1
 —— ! e
[m)
1160.0 1160.1
blank TiN
Dxd Schraube L d2 CHF Dxd Schraube L d2 CHF

2,2x1,1 M1 45 D 22x1,1 M1 45 D
25x1,3 M1,2 45 D 25x1,3 M1,2 45 D
28x15 M1,4 45 D 28x15 M1.4 45 D
32x15 M1,5 45 D 32x15 M1,5 45 D
33x17 M1,6 56 D 33x17 M1,6 56 D
4,3x2,2 M2 56 D 43x2,2 M2 56 D
5,0x2,7 M2,5 56 D 5,0x2,7 M2,5 56 D
55x2,8 M2,6 71 D 55x28 M2,6 71 D
6,0x3,2 M3 71 D 6,0x 3,2 M3 71 D
6,5x3,7 M3,5 71 D 6,5x3,7 M3,5 71 D
8,0x4,3 M4 71 D 8,0x4,3 M4 71 D
10,0x5,3 M5 80 D 10,0x5,3 M5 80 D
11,0x6,4 M6 80 D 11,0x6,4 M6 80 D
15,0x8,4 M8 100 125 15,0 x 8,4 M8 100 12,5
18x 10,5 M10 100 125 18x 10,5 M10 100 125
20x13 M12 100 125 20x13 M12 100 125
24x15 M14 120 125 24x15 M14 120 12,5
26x17 M16 130 12,5 26x17 M16 130 12,5
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Zapfensenker 90°

Zylindrischer Schaft
HSS-E

1161.0/1161.1

1161.0 1161.1
blank TN
Dxd Schraube L d2 CHF Dxd Schraube L d2 CHF
20x1,1 M1 45 D 20x1,1 M1 45 D
25x1,3 M1,2 45 D 2,5x1,3 M1,2 45 D
28x15 M1.,4 45 D 28x15 M1.4 45 D
33x17 M1,6 56 D 33x1,7 M1,6 56 D
43x22 M2 56 D 4,3x22 M2 56 D
50x2,7 M2,5 56 D 50x2,7 M2,5 56 D
6,0x3,2 M3 71 D 6,0x3,2 M3 71 D
7.0x3,7 M3,5 71 D 7.0x3,7 M3,5 71 D
8,0x4,3 M4 71 D 8,0x4,3 M4 71 D
10,0x5,3 M5 80 D 10,0x5,3 M5 80 D
11,5x6,4 M6 80 D 11,5x6,4 M6 80 D
15,0x 8,4 M8 100 12,5 15,0x8,4 M8 100 12,5
19,0x 10,5 M10 100 12,5 19,0x 10,5 M10 100 12,5
Vor- und Riickwartssenker mini 90°
Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall
4797.4
60
21T
e —— H:D% Q? |
x f > I—T
AShG di D
D o d D1 [ L CHF D o d D1 [ L CHF
1,0 90° 07 0,30 0,50 5 2,0 90° 15 0,60 0,95 8
1,5 90° 11 0,45 073 6 2.8 90° 21 0,90 1,30 10
1.8 90° 15 0,60 0,75 8 3,0 90° 21 0,90 1,50 10
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Vor- und Riuckwartssenker 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

d2he 12 i

>
90° +1
‘ T

40
100 #1 dT b
D [0 di T d2 11 12 CHF D o d1 T d2 11 12 CHF
28 90° 2,2 1.2 6 1,10 10 7.8 90° 49 49 6 2,80 34
3,0 90° 2,2 1,2 6 1,30 10 8,0 90° 49 49 6 3,10 34
3.8 90° 29 1.6 6 1,55 12 9,8 90° 59 59 6 3,80 34
4,0 90° 29 1,6 6 1,75 12 10,0 90° 59 59 6 410 34
4,8 90° 34 2 6 2,10 15 11,8 90° 59 59 6 5,80 34
5,0 90° 34 2 6 230 15 12,0 90° 59 59 6 6,10 34
58 90° 38 24 6 270 18 15,8 90° 79 79 10 7.80 34
6.0 90° 38 24 6 2,90 18 16,0 90° 7.9 7.9 10 810 34
. . o
Vor- und Ruckwartssenker 60
Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall
40 12 . n

T

f ]
26 he 100 #1 d1 D
D o di1 T I 12 CHF D [¢] di T 11 12 CHF
5,0 60° 34 3.4 2.8 15 12,0 60° 59 59 106 34
8,0 60° 49 49 54 34 8.0 60° 49 49 54 34
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Fasenfraser, Entgrater 90°

Zylindrischer Schaft
Vollhartmetall

l
Y

D L | d A CHF D L | d VA CHF
3 51 1.4 3 4 10 73 4.8 10 6

4 51 1.8 4 4 12 84 5,8 12 6

6 64 2.8 6 4 16 93 78 16 6

8 64 38 8 4
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ISO-Code zur Bezeichnung von Wendeschneidplatten
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\", -

1 Wendeplatten-Form 3 Toleranzen +/-in mm 4 Befestigung und Geometrie
A B c D E A o F G
.n . ao
o A
E H K L o) 3 M N R
e Vil U N T 7
<) 90 Symbole m s d — v
A 0,025 0,005 0,025 =] 7 L
C 0,025 0,013 0,025
M (o} P R T X W r
&> O | B e s s =
G 0,13 0,025 0,025 X7 |version V]
H 0,025 0,013 0,013
S ) T v w J 0,025 0,005 | 0,05-0,15*
90° &0° sa= K 0,025 0,013 | 0,05-0,15*
L 0025 " 0,025 0'05_0'15* 5 Lange der Hauptschneide
M 0,08-0,20 0,13 0,05-0,15
U 0,13-0,38* | 0,13 0,08-0,25* A F G
P * je nach Plattengrosse
2 Freiwinkel /§> Q Q
N e - =
»F\« 5 AI\\«B . \«70 WendeplattenToleranzen+/- M N R
D E E d Klasse M Klasse U ~a,
P ( % ( mm m d m d Beispiele: 04=4,760mm  11=11,0 mm
. Lw o \e—20° ol \=—25 6,35 0,08 0.05 013 0,08 06=6,350 mm  12=12,7 mm
9,52 0,08 0,05 013 0,08 07=70 mm 15=155mm
G ( N ( P ( 12,70 0,13 0.08 020 0.13 08=7940 mm  16=16,5mm
15,88 0,15 0,10 0,27 0.18 09=9,525 mm  22=22,0 mm
I T e Ve 1905 | 015 | 010 | 027 | 0418 etc.
J
Y \ ¥
.S D L T 09 T3 AG N 19
M P H X 06 02 04 R 16
v 2 [8] [a4] [s5] [6e] [7. [8] [9]
* T A A
6 Wendeplatten-Dicke 8 Schneidrichtung | 9 Spanbrechernut
G N T R &: L N M Hersteller spezifisch
(o I 2 I I s I R NS W 2 I
Beispiele: T1=1,98mm T3=3,97 mm 8 9 8 9
02=2,38mm 04=4,76 mm + + %
03=318mm  06=6,35mm Drehen Frasen
N 50 N 56 R10 R16
7 7 W %//
7 Eckradius Z Z “
: N 51 W N 58 R11 % N17 W
R F
adien er?tgreB{J‘chstabe = % /// / %
\' zwischen Planfase und Schneidkante
L/R/N 52 W N12 W N/R18 W
[j 2weiter Buchstabe = /A % %
frei\an der Planfase zwischen Planfase
. L/R53 W N13 W N/R 19 W
Befp'ele A=45°F=85° C= 7°F=25° 7 Z %
0=r0omm | D260 P=90° D=15°G=30° L/R/N 54 W N14 N 20
04=r0.4 = - W
?349,3% 7 % //
=r mm
16=r1.6 N 55 N 15
20=§2,0mm % %

30
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V= fools
Wendeschneidplatten
Spanleitstufen und Schneidkanten-Ausbildung

Ausdrehen

winiuiuwn|y

ssno

usabuniaiba 0D-IN

ueyl 1 /xou|

WW/N 008 < lUe1s

ZWW/N 008 > |Uelrs

UsIYoIYOS

USIUONUDS /1

uaddnuyos z/1L

uaddniyos

JN Jayoaiquedg

_
7
)
_
_
_

56
_

40
50
51
58

55
Frasen, Senken, Aufbohren

L/R/N54

L/R/N 52
L/R 53
N

wniuin)y

ssno

usbunisiba 0D-IN

ue3l L /xou|

ZWW/N 008 < IYelS

WW/N 008 > Ue1s

ualyoginy

usyuss

uase.d

N Jeyosiquedg

31
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© = 6N ® ¥ 1D O N ® O O

® sehrgut
gut

&
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Vi Tools

Wendeschneidplatten
Hartmetall und Cermet-Sorten

=
2
° CT50/53
T
£
3
Q
(7]
o
o)
£
T
<
O
(/2]
XPK XPK
DX/DX6 CH1 ][cmz] CH1

* 10 20 30 40 10 20 30 40 05 10 20

| B W K
— 6 Vorschub 6 +

® schrgut/« gut
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Vi Tools

Wendeschneidplatten

@ Stahle Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
@- Grauguss L
5 c
m Leichtmetalle g o2
€ o8
i = ‘E [’ £ ) =
J Superlegierungen < E a £¢ 8 =
] < a = 1) )
@ gehartete Materialien Q @ @ @ e

DX6 PMK92 CH1 KM22 CH1 KM22 DX6 PMK92 CT50 CT53 CT50 CT53
Typ Spanbrecher

blanc blanc

MPHT 060202.N12 N12 - - - - - = = = = o
MCHT 09T304.N12 - - - - - - - - - -
MBHT 120404.N12 \ - - - - - - - - - -
MPHT 060202.N13 T - - - - - - = = = =
MCHT 09T304.N13 - - - - - - - - - - -
MBHT 120404.N13 L T - - _ _ _ _ - - - -
MPHT 060202.N14 N14 - - - - - - - - = =
MCHT 09T304.N14 = - - - - - - - - -
MBHT 120404.N14 - - - - - - - - - -
MBHW 120404.N15 - - - - - - - -

MCHW 09T304.N15 = - - - - - - - _

MPHW 060202.N15 - - - - - - _ _

MBHX 120404.L16 - L16 - = = = = = = = . = =
MCHX 09T304.L16 w@‘ Tﬁ - - - - - - - - - - -
MPHX 060202.L16 ] - - - o - - - - - -
MBMT 120408.N12 N12 - - - - = = = =
MPMT 060204.N12 @ - - - - - - _ -
MCMT 09T308.N12 H \ - - - _ _ _ _ -
CPGX 04T102.L52 K - - - - = o - - - - -
CPGX 04T102.L54 152 154 - - - - _ _ _ _ _ _

N17
SDHT 09T3AG .N17 & _ﬁ_ Tf _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
K XPK-S

i N18 P
SDHW 09T3AG.N18 = - &— - - = - - - - - - -

- N19
SDLT 09T3AG.N19 /@ &\f PMKE3 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

*solange Vorrat
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Vi Tools

Wendeschneidplatten

Q Stanle Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
@ Grauguss o
e
@ Leichtmetalle E s 2
_ £ o2 _ _
=11 Superlegierungen < E & 2 8 = =
o ] I o 3 g2 & &
gehartete Materialien Q @ @ B Q Q
T Spanbrecher PMK32 CH1 CH1 KM22 CM340 CP230 CT10
yP P blank  blank blank
CPGX 04T102.L52 y- - - = = - -
CPGX 04T102.L53 Eat E 3 - - - - - -
CPGX 04T102.L54 , - - - - - -
(A AP L/R52 L/R53 L/R54 - - - - - -
CPGX 04T102.R53 - = = = - -
CPGX 04T102.R54 \ r/ v/ - - - - - -
CCMT 060202.N50 = - - = = -
CCMT 060202.N51 -= Q - - - - - - -
| ' I
CCMT 060204.N55 N50 N51 N55 - - - - -
CCMT 060204.N50 ﬁ Vﬁ Ycr - - = = = -
CCMT 060204.N51 - - - = = -
CCMX 060202.L52 - * = = - -

CCMX 060202.L53 - - = - =
CCMX 060202.L54 - - = = = o
CCMX 060202.R52 . - * - - = -

CCMX 060202.R53 . " , - ) - - - - -
4 4

CCMX 060202.R54

CCMX 060204.L52 L/R52
CCMX 060204.L53 T/
CCMX 060204.L54

CCMX 060204.R53

CCMX 060204.R54

=
=
=
@
@

&
H

CCMT 09T304.N50 &
CCMT 09T304.N55 4 . .
CCMT 09T304.N51 -l'

CCMT 09T308.N55 N50 o NS5 - - - - -
CCMT 09T308.N51 |

CCMX 09T304.L52

CCMX 09T304.L53

CCMX 09T304.L54

CCMX 09T304.R52 .
1

-

CCMX 09T304.R53 -
CCMX 09T304.R54 LIR52 LIR53 LIR54 - * - = = = -

Q@
4

.

CCMX 09T308.L54
CCMX 09T308.R54 - * - - - = =

*solange Vorrat

“L" Wpl. fiir Bohrstangen “R"
“R" Wpl. fiir Bohrstangen “L"
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Vi Tools

Wendeschneidplatten

Q Stahle Hartmetall Cermet
Nichtrostende Materialien
a Grauguss e
g c
m Leichtmetalle E 22
= o8
: = = 0 "] = = =
=1l Superlegierungen < E a a £¢ = =
7] < ) a €S 0 0
@ gehartete Materialien Q @ @ @ Q Q

PMK32 CH1 CH1 KM22 CM340 CP230 CT10
blank blank blank

Typ Spanbrecher
DCGT 070202.N50 - - - = = - -
DCGT 070202.N54 - =) = = -

DCGT 070204.N54 @ ) < - - - - -
N50

DCMT 070202.N50
DCMT 070204.N55
DCMT 070204.N50
DCMT 070208.N55 - - - - -

N54 N55

TPGX 07T102.L52 - - - - - - -
TPGX 07T102.L53 - - - - - -
TPGX 07T102.L54 - - - - - -
TPGX 07T102.R52 - - - - - - -

TPGX 07T102.R53 - - - = - -

TPGX 07T102.R54 V v ‘ - _ - - - -
7

TPGX 07T104.L52 L/R2 L/RS3 L/RS4 = = = = - -

TPGX 07T104.L53 T—/ r/ F/ - - - = = -

TPGX 07T104.L54 - - - = = -

TPGX 07T104.R52 - - - - - -

TPGX 07T104.R563 - - - - - =
TPGX 07T104.R54 - - - - - =

TCGX 110204.L53 . - - - - o = -
TCGX 110204.L54 “V V - - - - o = =
TCGX 110204.R53

TCGX 110204.R54 L/R53 L/R54 - * - - - = =

TCGX 110208.L53
TCGX 110208.L54
TCGX 110208.R53

TCGX 110208.R54 v 9 - " - - - = o
L
N50

TCMT 110204 N55
TCMT 110204.N50

VCGT 070202.N50 SRS, - - - - - -

VCGT 070202.N54 N50 N54 - = = - - -

WCGX 020102.L53 - - - = - =
WCGX 020102.R53 - - - = - =

*solange Vorrat

“L" Wpl. fiir Bohrstangen “R"
“R" Wpl. fiir Bohrstangen "“L"
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Vi Tools

Wendeschneidplatten

Richtwerte fiir 49030, 49031, 49032

Auskraglénge
49030 7xd 3xd 6xd 3xd
49031
I HM Schaft HM Schaft Stahl Schaft Stahl Schaft Wendeplatten Sl
f,~0,1 f,~0,1 f,~0,1 f,~0,1
Werkstoffe Ve m/min. Ve m/min. Vc m/min. Ve m/min.
Automatenstahle Cermet
Baustahle B _ _ - CH1
Einsatzsthle 100- 140 200 - 300 50 - 60 150 - 250 F T_/
unlegiert, C < 0,2% KM22
Guss + kurzspanende Werkstoffe
Automatenstéhle CPGX 04T102.L53
EEIE 100- 140 200 - 300 50 - 60 150 - 250
Vergutungsstahle DX
unlegiert C < 0,45% T/
) PMK32
Fur Stahl + Inox
VergUtungsstéhle
Werkzeugstahle 100 - 140 150 - 250 50 - 60 150 - 200 CPGX 04T102.L54
legiert C <0,8% .
Hochlegierte Stahle . |_ — F/ CH1
.. .. ur Leichtmetalle
WERVGEHEIET 100- 140 150- 250 50 - 60 150 - 200
Kalt- und Warmarbeit MPHT 060202.N12
C>08% ‘ DX6
Rostbesténdige Stahle ‘ -
martensitisch 100 - 140 150 - 250 50 - 60 150 - 200 Fur Stahl ~ + Inox
Rostbestandiger Guss
MPHT 060202.N13
esizsiEalye Sl 100 - 140 150 - 250 50- 60 150 - 200 - ol
austenitisch
Fir Leichtmetalle -
Hochwarmfeste
Werkstoffe Ni und Co Basis- 40-90 40-90 40-60 40-90 MPHT 060202.N14

legierungen e DX6
Titanlegierungen 40-90 40-90 40-60 40-90

Fir Stahl  + Inox

Grauguss 100 - 140 150 - 280 50 - 60 150 - 200 MPHW 060202.N15 Cermet

LEiperges 100 - 140 150 - 280 50 - 60 150 - 200 '& \
Spharoguss .

Guss + kurzspanende Werkstoffe

Aluminium 100 - 140 150-280 50-60 150 - 200 MPHX 060202.L16 Cermet

Kupfer /Messing 100- 140 150 - 280 50- 60 150-200 Q¥ |
Bronze -

Fir lang spanende Werkstoffe
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Wendeschneidplatten

Richtwerte

Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. und Vorschub/Zahn fz mm fUr Frés-, Senk- und Faswerkzeuge
mit Hartmetall- und Cermet-Wendeplatten.

Werkzeug:
A |
0 T
49037
Typ: 49038 49100 o199
49039
MPHT MCHT MBHT SDHW
MPHW MCHW MBHW SDLT
Wendeplatten MPHX MCHX MBHX SDLW
MPMT* MCMT* MBMT* SDHT
L 060202 097304 120404
Grosse: 060204* 09T308* 120408* 09T3....
_ 0.03-0,1 0,05-015 0.05-0,15
fz 0,03-0,12* 0,05-0,25* 0.05-0,25* 003-03
CT50 PMK93 XPK
DX6 PMK92 CH1 KM22 DX6 CH1 CT50
Werkstoff Sorte CT53 PMK91 KM21

Vem/min.  Vem/min.  Vem/min.  Vem/min. Vem/min. Vem/min. Vem/min.  Vem/min.  Vem/min. Ve m/min.

Automatenstahle

Baustanle HB150-200 155150 180-350 - - 300-500 130-170 200-450 - - 300-500
Einsatzstahle <600 mm

unlegiert, C < 0,2%

Automatenstahle

Baustahle HB1757225 94 140 160-300 - ~  250-400 120-160 200-350 - - 250-400
Vergutungsstahle <800 mm

unlegiert, C < 0,45%

Vergutungsstahle .

Werkzeugstahle E?ggg rjg; 80-130 140-220 - —  200-350 110-160 180-250 - - 200-350
legiert, C <0,8%

Hochlegierte Stahle

Werkzeugstahle fur HB 200-300

Kolt o Warmarbeit <1000 mmz  50-100  80-150 - - 180-250 70-150 90-180 - - 180-250
C>08%

ROSPESENEIgISES | S A0S0 ) ~  100-180 150-300 150-300 - - 100-180 150-300 150-300
austenitisch <700 mm

Rostbesltél}ndige Stahle HB 175-245

martensitisch <1000 mm?2 70-120 90-180 = = 150-240 70-150 100-200 = = 150-240
Rostbestandiger Guss

Hochwarmfeste Werk-

stoffe Ni + Cr-Basis- 0200 100 - - 1560 15-70 1570 - - 1560 15-70  15-70
legierungen

Titanlegierungen j?gggjg@ - 40-60  40-70 - - - 40-60  40-70  15-70
Grauguss HB < 200 - 180-300 160-200 180-300 250-400 - - 160-200 200-350 250-400
IEEEgsS HB > 200 - 170-280 150-190 170-280 250-400 - - 150-190 200-300 250-400
Sphéroguss

Aluminium HB < 160 - - 300-1000 300-1000 - - - 300-1000 -  300-1000
gfg’;ﬁ;/ HESSITE HB < 120 - ~ 180200 180-270 - - ~ 190-240 200-280 200-300
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Vi Tools

Wendeschneidplatten
Schnittdaten

Achtung: Allgemeine Sicherheitsbestimmungen sowie Vorschriften i ‘:‘,
der Maschinenhersteller unbedingt beachten! y B — - e Hartmetall Cermet
1 v

OPGX  COMT CoMT CoMT COMT  COMX  COMX  COMX  COMX beschichtet ank
04. 060202 060204 097304 097308 060202 060204 097304 097308
Wi dgirEie | likfie N50 N51 N50 N51 N55 NSO N51 N55 N51 N55 CH1 PMK32 KM22 CM340 CP230 CT10
Nr. Rm (N/mm2) HB f(mm/U)*) Ve (m/min)
10035
. 10038 003 010 005 0.03 0.08 010 010 008 015 015 020 003 005 005
Unlegierter Kohlenstoffstahl e 10401 -500 -160 010 020 010 015 0.15 020 020 015 035 030 0.40 010 015 020 200-400 130-360 120-330
10050
10501
i , 11141 003 010 005 003 0.08 010 010 008 015 015 020 003 005 005
Vergltungsstahl - Einsatzstahl Q 15732 500-700  140-200 010 020 010 0.15 015 020 020 015 035 030 0.40 010 015 020 140-330 120-270 110-270
17225
11221
Vergiitungsstahi - e 1.3505 > ) 003 0.0 005 003 008 010 010 008 015 015 020 003 005 005 ’ : !
Werkzeugstahl 1705 900-1100 170-275 90 020 010 .15 0.15 020 020 0.15 035 030 040 010 05 020 DAY -2 121
15141
11191
Hochlegierter Werkzeugstahi - e 17225 ) ) 003 010 005 003 0.08 010 0.10 008 0.15 015 020 003 005 005 ’ : !
Stahlguss 12080  700-900  250-325  gq5 030 010 015 015 020 020 05 035 030 040 010 0.5 020 Ty DY D2
1.7220
16582
. 18159 1100-1500 325-450 003 0.0 005 003 008 010 010 008 0.15 015 020 003 005 005
Iroelitgierier Stizliligues e 12367 800-1000 250-390 010 020 010 015 015 0.20 020 0.15 035 030 040 010 015 020 (20250 (100-2200) €500
1.7361
1.4006
. 14057 010 005 003 008 010 010 0.08 015 0.15 020
Rostfreier Stahl Ta05s 800 -250 smlaolailailoms lomliliel e e 140-240 120-220 110-200
1.4005
14300
Rostfreier Stahl, austenitisch, 14301 010 0.05 0.03 008 010 010 008 0.15 0.15 0.20
martensitisch g | B0 | 20057 020 010 0.15 0.15 020 020 0.15 035 030 040 TE-200 010 S-1B0
14573
06010
003 003 005 005
Grauguss @ 0.6015 -250 -200
08020 0.10 010 015 020
06025
08135 003 003 005 005
Grauguss - Temperguss @ 08140 250-350  200-250 010 010 015 020
0.7050
2.0331
2.0401 003 010 008 015 015 020 003 005 005 008
MR RIS @ 21030  490-65%0 120-180 g4, 020 015 0.35 030 040 010 015 020 040
2.0920
3.2582.05
. . 3354101 003 010 008 015 015 020 003 005 005 008
Aluminium-Legierungen 32315 250-350  200-300 010 020 015 035 030 040 010 015 020 040 200-500
3.0205

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitat
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“ - - = -,
- Hartmetall Cermet v s Hartmetall Cermet ""-a" % Hartmetall Cermet
4 \ 1

DCGT DCMT 5 TPGX TCGX  TCGX TCMT " VCGT WCGX 5

0702.. 702. blank beschichtet blank 07T. 110204 110208 11204 blank beschichtet blank 70202 020102 blank beschichtet blank
N5O  N54  N50  N55 CH1 KM22 CM340 CP230  CT10 N50  N55 CH1  PMK32 (CM340 CP230  CT10 N50 N54 CH1  CM340 CP230  CT10

f(mm/U)*) Ve (m/min) f(mm/U)*) Ve (m/min) f(mm/U)*) Ve (m/min)

010 025 010 0.25 0.05 005 008 003 025 0.05 0.02
025 040 025 040 130-360 120-330 015 015 030 015 040 200-400 130-360 120-330 050 010 120-330
010 025 010 025 0.05 005 008 003 025 0.02
025 040 025 040 130-360 120-330 015 015 030 015 040 140-330 120-270 110-270 010 110-270
010 025 010 025 0.05 005 008 003 025 0.02
025 040 025 040 130-360 120-330 015 015 030 015 040 120-260 110-240 100-210 010 100-210
010 025 010 025 0.05 005 008 003 025 0.02
025 040 025 040 130-360 120-330 015 015 030 015 040 130-300 120-280 110-250 010 110-250
010 025 010 0.25 0.05 005 008 003 025 0.02
025 040 025 040 130-360 120-330 015 015 030 015 040 120-240 100-220 90-200 010 90-200
010 025 010 025 0.05 005 008 003 025 0.03
025 040 025 040 120-220 015 015 030 015 040 140-240 120-220 110-200 050 120-220
010 025 010 0.25 0.05 005 008 003 025 0.03
025 040 025 040 [oCg=0 015 015 030 015 040 LIOCT oo SO 050 AL
0015 030 0.05 005 008 003 025 0.03
006 050 AL 015 015 030 015 040 20050 0.50 AT

*) abhangig von Werkzeug- & Werkstiickstabilitat
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Vischer & Bolli AG
Werkzeug- und Spanntechnik

Im Schossacher 17
CH-8600 Dubendorf
T+4144802 1515
F+4144802 1595
info@vb-tools.com

Vischer & Bolli SA
Technigue d'usinage et de serrage

Rue du Puits-Godet 8a
CH-2000 Neuchatel
T+41327210047
F+413272100 48

info-fr@vb-tools.com

Vischer & Bolli
Werkzeug- und Spanntechnik GmbH
Heuriedweg 34
DE-88131 Lindau
T+49 838296 19-0
F +49 8382 96 19-30

germany@vb-tools.com

www.vb-tools.com




