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» Hochleistungsbohrer VHM Universal Ubersicht ab Seite 4

102731
102732

102736
102737

102756
102757

102786

HA, 3xAll
HB, 3xAll

HA, 3xA11, mit Innenkthlung
HB, 3xA11, mit Innenkdhlung

HA, 5xA11, mit Innenkihlung
HB, 5xA11, mit Innenkihlung

HA, 8xA1l1, mit Innenkthlung

Hochleistungsbohrer VHM Inox Ubersicht ab Seite 10
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103431
103432

103436
103437

103456
103457

HA, 3xAll
HB, 3xAll

HA, 3xAl1, mit Innenkihlung
HB, 3xA11, mit Innenkldhlung

HA, 5xA11, mit Innenkihlung
HB, 5xA11, mit Innenkihlung

P Hochleistungsgewindebohrer HSSE Universal (bersicht ab Seite 16

s
a0
=0
s

132225
132255
132275

132285

metrisch, 3xA21
metrisch, 2,5xA21
metrisch-fein, 3xA21

metrisch-fein, 2,5xA21

P Hochleistungsfraser VHM Universal Pro Ubersicht ab Seite 20
4-Schneider

© NS &S 175787 lang, Fase

P Hochleistungsfraser VHM Universal Ubersicht ab Seite 22

2-Schneider

P

P —

175229

175242

kurz, Schutzfase

lang, Schutzfase

3-Schneider

175309

175315
175317

175347
175349

extra kurz, Schutzfase

kurz, Fase
kurz, Schutzfase

lang, Fase
lang, Schutzfase

4-Schneider

175484
175491

175487

175493

175489
175496

175497

kurz, Fase
kurz, Schutzfase

lang, Fase
lang, Schutzfase

extra lang, Fase
extra lang, Schutzfase

extra lang, Schutzfase, mit verstarktem Kern
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» Hochleistungsfraser VHM Universal Ubersicht ab Seite 24
4-Schneider

BS———— 177408 kurz, Fase, HR
“:—_ 177410 lang, Fase, HR

5 U T T e —
m_ 177412 extralang, Fase, HR
AU ™ 179064 lang, Eckenradius

trochoidal

PN 175492 lang, Fase, HPM

5058 I 175501 3xAl Eckenradius, HPSM
AN )= 175506 3xAl Eckenradius, HPSM, extra lang
ASSSOSSoY ™ 175503 5xAl Eckenradius, HPSM

P Hochleistungsfraser VHM Stahl Ubersicht ab Seite 38
4-Schneider

BSSET0 175510 kurz, Fase
BSSET10 175512 lang, Fase
oSS I 175514 extra lang, Fase

Hochleistungsfraser VHM Inox Pro Ubersicht ab Seite 42
4-Schneider

@ S = 175887 lang, Fase

Hochleistungsfraser VHM Inox Ubersicht ab Seite 44
3-Schneider

E' 175362 kurz, Fase

-~ 175364 kurz, Schutzfase

m — 175371 lang, Fase

W 175373 lang, Schutzfase
4-Schneider

— 175584

L a—————— kurz, Fase
— — 175585 kurz, Schutzfase

ﬁ-I—i-:f = 175587 lang, Fase
175588 lang, Schutzfase
V" T 179069 lang, Eckenradius

trochoidal

AN ) 175507 3x Al Eckenradius, HPSM
%m S ws hees 175508 3xAl Eckenradius, HPSM, extra lang
AN s 175509 5x A1 Eckenradius, HPSM

» Hochleistungsfraser VHM Alu Ubersicht ab Seite 52

2-Schneider
M__ 175257 lang, Schutzfase
3-Schneider

S 175381 lang, Schutzfase

e T e e —

- - 175383 extra lang, Schutzfase

Schnittdaten finden sie unter: https://precitool.de/service/schnittdaten | CAD-Daten finden sie unter: https://precitool.de/service/cad
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Hochleistungshohrer VHM Universal

Der Bohrer fiir die universelle Bearbeitung
® neueste auf TIAIN-basierende Beschichtungstechnologie
® verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

® hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

® gute Selbstzentrierung

® optimaler Spanbruch, auch bei groBeren Bohrtiefen

® sehr breites Anwendungsfenster, auch bei nicht optimalen Bedingungen
® beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz

® hoher Rundlauf

® genaue Bohrungsqualitaten

STAHL ROSTFREI GUSS




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsbohrer VHM Universal

Zugfestigkeit . - . .
ISO Werkstoff gN /mn?z Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
St52, €45, 16MnCr5, 42CrMo4 = 850 120
1.2080, 1.2312, 1.2343, 1.2379 =1200 105
M 14301, 1.4401, 1.4435, 14571 =< 750 50
- GG20, GG40, GGG40, GGGEO = 650 120

Vorschub f mm/U

2
mm = 850 = 1200 =750 =650
1 0,07 0,05 0,04 0,08
2 0,07 0,05 0,04 0,10
3 012 0,10 0,06 0,14
4 0,13 011 0,08 0,16
5 0,15 0,13 0,09 0,20
6 0,16 0,14 0,10 0,23
7 0,18 0,15 011 0.25
8 0,20 0,18 011 0.27
9 0,22 0,18 0,12 0,28
10 0,24 0,20 0,13 0,30
11 0,26 0,20 014 0,32
12 0.26 0,20 0,15 0,32
14 0,29 0,22 0,16 0,35
16 0,32 025 0,17 0,37
18 0,35 027 0,18 0,40
20 0,38 0,30 0.20 0,45

Hinweis:
Schnittdaten fur Edelstahle beziehen
sich auf Werkzeuge mit Innenkthlung.

Perfekt fiir den universellen Einsatz

So flexibel war Bohren noch nie. Ob in rotierendem Einsatz im Bearbeitungszentrum, in einem
angetriebenen Werkzeug oder stehend auf einer Drehmaschine: GP VHM-Bohrer sind universell
einsetzbar. Optimale Ergebnisse bei der Bearbeitung von unterschiedlichsten Materialien und
Schnittdaten sind Ihr Garant.

Uberzeugen Sie sich von der ausgezeichneten Leistung auf YouTube. Das Video ,VHM-Bohrer GP UNI"
verschafft Ihnen einen ersten Eindruck dieser Innovation.

0 (1T Tube

[=] http://youtu.be/PKLHONWHx2A



) Hochleistungsbohrer VHM Stahl MREMUS

Ausfihrung: )
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie VHM % DIN A Zanne E\ pe
- verstarkte Geometrie fur prozesssichere Bearbeitung Deseaahtet 6537 140° sggm{&
- hervarragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) Dl . .
- gute Selbstzentrierung 6535 HB- i
- optimaler Spanbruch, auch bei gréBeren Bohrtiefen Schaft

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht
optimalen Bedingungen

- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

(m7)

140° All R — . 1
I |
B6
B5

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xAl1

El?%?l} [OF

Ve ¥,

%ﬁ. =

102731 102732 102731 102732 102731 102732

G 6P 1 B5 g 3 f P 6P 1 B G 3 f G 6P 1 B g 3 f
AL 3xALl, 3xAll, At-Nr. 3xAll, 3xAll, AL 3xALl, 3xAll,

e G L ) e G R ) e G e L )

(RG 1027) (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027) (RG 1027)
100 3905 - 1 45 7 0050-0080 540 2540 2685 54 66 28 6 0130-0200 990 2960 3115 99 89 47 10 0,190-0280
110 3905 - 11 45 7 0050-0080 550 2540 2685 55 66 28 6 0130-0200 1000 2960 3120 10 89 47 10 0,200-0,300
120 3905 - 12 45 7 0050-0080 555 2545 2675 555 66 28 6 0130-0200 10,10 4020 4170 10,1 102 55 12 0,200-0,300
130 3905 - 13 45 7 0050-0080 560 2540 2685 56 66 28 6 0,130-0200 1020 4020 41,70 102 102 55 12 02000300
140 3905 - 14 45 7 0050-0080 570 2540 2685 57 66 28 6 0130-0200 1030 4020 4170 103 102 55 12 0,200-0,300
150 3905 - 15 55 14 0050-0080 580 2540 2685 58 66 28 6 0,130-0200 1040 4020 41,70 104 102 55 12 0.200-0,300
160 3905 - 16 55 14 0050-0080 590 2540 2685 59 66 28 6 0130-0200 10,50 4020 4170 105 102 55 12 0,200-0,300
170 3905 - 17 55 14 0050-0080 600 2540 2685 6 66 28 6 0140-0230 10,60 4020 4170 106 102 55 12 0,200-0,300
180 3905 - 18 55 14 0050-0080 610 2635 2775 61 79 34 8 0140-0230 10,70 4020 4170 107 102 55 12 0,200-0,300
185 3905 - 185 55 14 0050-0080 620 2635 2775 62 79 34 8 0140-0230 1080 4020 41,70 108 102 55 12 0,200-0,300
190 3905 - 19 55 14 0050-0080 630 2635 2775 63 79 34 8 0140-0230 1090 4020 41,70 10,9 102 55 12 0,200-0,300
200 2815 - 2 55 20 0050-0100 640 2635 2775 64 79 34 8 0140-0230 1100 4020 4170 11 102 55 12 0,200-0,300
210 2815 - 21 55 20 0050-0,100 650 2635 2775 65 79 34 8 0140-0230 11,10 4020 4170 11,1 102 55 12 0,200-0,300
215 2815 - 215 55 20 0050-0,100 660 2635 2775 66 79 34 8 0140-0230 11,20 4020 4170 112 102 55 12 0,200-0300
220 2815 - 22 55 20 0050-0,100 670 2635 2775 67 79 34 8 0140-0230 11,30 4020 4170 113 102 55 12 0,200-0,300
230 2815 - 23 55 20 0050-0,100 680 2635 2775 68 79 34 8 0140-0230 1140 4020 4170 114 102 55 12 0,200-0300
240 2815 - 24 55 20 0050-0,100 690 2635 2775 69 79 34 8 0140-0230 1150 4020 4170 115 102 55 12 0,200-0300
250 2815 - 25 55 20 0050-0.100 700 2635 2775 7 79 34 8 0,150-0250 1160 4020 41,70 116 102 55 12 0200-0300
260 2815 - 26 55 20 0050-0,100 710 2655 2795 71 79 41 8 0150-0250 11,70 4020 4170 117 102 55 12 0,200-0,300
265 2815 - 265 55 20 0050-0,100 720 2655 2795 72 79 41 8 0,150-0250 11,80 4020 41,70 11,8 102 55 12 02000300
270 2815 - 27 55 20 0050-0,100 730 2655 2795 73 79 41 8 0150-0250 11,90 4020 4170 11,9 102 55 12 0,200-0,300
280 2815 - 28 55 20 0050-0,100 740 2655 2795 7.4 79 41 8 0,150-0250 1200 4020 41,70 12 102 55 12 0200-0320
285 2815 - 285 55 20 0050-0,100 745 2655 2800 745 79 41 8 0150-0250 12,20 5845 60,15 122 107 60 14 0,200-0320
200 2815 - 29 55 20 0050-0100 750 2655 2795 75 79 41 8 0150-0250 1250 5845 60,00 125 107 60 14 0,200-0320
300 2455 2595 3 62 20 0100-0,140 755 2655 2800 755 79 41 8 0150-0250 12,80 5845 60,00 128 107 60 14 0,200-0320
310 2455 2595 31 62 20 0100-0140 760 2655 2795 76 79 41 8 0150-0250 1300 5845 60,00 13 107 60 14 0,200-0320
320 2455 2595 32 62 20 0100-0,140 770 2655 2795 77 79 41 8 0,150-0250 1350 5845 60,00 135 107 60 14 0,000,320
325 2460 2595 325 62 20 0100-0140 780 2655 2795 78 79 41 8 0150-0250 1380 5845 60,00 138 107 60 14 0,200-0320
330 2455 2595 33 62 20 0.100-0140 790 2655 2795 79 79 41 8 0150-0250 1400 5845 60,00 14 107 60 14 0,220-0350

340 2455 2595 34 62 20
350 2455 2595 35 62 20
360 2455 2595 36 62 20
370 2455 2585 37 62 20
380 2455 2595 38 66 24
390 2455 2595 39 66 24
400 2455 259 4 66 24
410 2455 2595 41 66 24
420 2455 2595 42 66 24
430 2455 2595 43 66 24
440 2455 2595 44 66 24
450 2455 2595 45 66 24
460 2455 2595 46 66 24
465 2460 2595 465 66 24
470 2455 2595 47 66 24
480 2540 2685 48 66 28
490 2540 2685 49 66 28
500 2540 2685 5 66 28
510 2540 2685 51 66 28
520 2540 2685 52 66 28
530 2540 2685 53 66 28

0,100-0,140 800 2655 27,95 8 79 41 8 0180-0270 1420 7885 7980 142 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 810 2960 31,15 81 89 47 10 0180-0270 1450 7890 8025 145 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 820 2960 31,15 82 89 47 10 0180-0270 1480 7890 8030 148 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 830 2960 31,15 83 89 47 10 0180-0270 1500 7890 80,30 15 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 840 2960 31,15 84 89 47 10 0180-0270 1530 7895 79,80 153 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 850 2960 31,15 85 89 47 10 0180-0270 1550 7890 80,30 155 115 65 16 0,220-0,350
0,110-0,160 860 2960 31,15 86 89 47 10 0180-0270 1580 7890 80,30 158 115 65 16 0,220-0,350
0,110-0,160 870 2960 31,15 87 89 47 10 0180-0270 1600 7890 8030 16 115 65 16 0,250-0,370
0,110-0,160 880 2960 31,15 88 89 47 10 0180-0270 16,50 141,00 14340 165 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 890 2960 31,15 89 89 47 10 0,180-0270 16,80 141,00 14340 168 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 900 2960 3115 9 89 47 10 0,1190-0280 17,00 141,00 14340 17 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 910 2960 31,15 91 89 47 10 0190-0280 17,50 141,00 14340 175 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 920 2960 31,15 92 89 47 10 0190-0280 17,70 141,10 141,80 177 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 930 2960 31,15 93 89 47 10 0190-0280 17,80 141,00 14340 178 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 935 2970 31,15 935 89 47 10 0,190-0280 1800 141,00 14340 18 123 73 18 0,270-0,400
0,110-0,160 940 2960 31,15 94 89 47 10 0190-0280 18,50 14540 14800 185 131 79 20 0,270-0,400
0,110-0,160 950 2960 31,15 95 89 47 10 0190-0280 1880 14540 148,00 188 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 955 2970 31,15 955 89 47 10 0,190-0280 19,00 14540 14800 19 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 960 2960 31,15 96 89 47 10 0190-0280 19,50 14540 148,00 195 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 970 2960 31,15 97 89 47 10 0,190-0280 19,80 14540 148,00 198 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 980 2960 31,15 98 89 47 10 0190-0280 20,00 14540 148,00 20 131 79 20 0,300-0,450
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» Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Ausfihrung: .
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie VHM % DIN Ay Lanne E\ M
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung Deserchtet 6537 140° Schaft
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl =

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) Dl Q g
- gute Selbstzentrierung 6535 HB- U Nl "
- optimaler Spanbruch, auch bei gréBeren Bohrtiefen Schaft IKZ ;

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht
optimalen Bedingungen

- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

(m7)

14000 A1 RN e —30 03 | (hB)
| I
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Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11

ElgeE  [EletesE

EREE mr

102736 102737 102736 102737 102736 102737

GP, GP, GP, GP, GP, GP,
mt-nr, 3%AlL 3xAll, ALl B5 B6 (3 f Artonp, 3XALL 3xAll, ALl BS BE (3 f Artonr, 3%ALL 3xAll All B5 BS (3 f
* 7 TIAIN, HA, TIAIN, HB, mm mm mm mm mm/U "7 TIAIN, HA, TIAIN, HB, mm mm mm mm mm/U TiAIN, HA, TiAIN,HB, mm mm mm mm mm/U
IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ

(RG 1027)  (RG 1027) (R61027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027)
2,00 3645 - 2 55 20 0,040-0,100 6,10 44,55 46,15 6,1 79 34 8 0,100-0,230 1040 72,90 7420 104 102 55 12 0,130-0,300
2,10 3645 = 21 55 20 0,040-0,100 620 4455 4615 62 79 34 8 0,100-0,230 1050 7290 7420 105 102 55 12 0,130-0,300
2,15 36,45 - 2,15 55 20 0,040-0,100 6,30 44,55 46,15 63 79 34 8 0,100-0,230 10,60 72,90 7420 106 102 55 12 0,130-0,300
2,20 3645 = 22 65 20 0,040-0,100 640 4455 4615 64 79 34 8 0,100-0,230 1070 7290 7420 10,7 102 55 12 0,130-0,300
2,30 3645 - 23 55 20 0,040-0,100 650 4455 4615 65 79 34 8 0,100-0,230 1080 7290 7420 108 102 55 12 0,130-0,300
240 3645 = 24 65 20 0,040-0,100 660 4455 4615 66 79 34 8 0,100-0,230 1090 7290 7420 109 102 55 12 0,130-0,300
2,50 3645 - 25 65 20 0,040-0,100 6,70 4455 46,15 67 79 34 8 0,100-0,230 1100 7290 7420 11 102 55 12 0,140-0,320
2,60 3645 = 26 55 20 0,040-0,100 680 4455 4615 68 79 34 8 0,100-0230 1110 7290 7420 11,1 102 55 12 0,140-0,320
2,65 3645 - 265 55 20 0,040-0,100 690 4455 4615 69 79 34 8 0,100-0,230 1120 7290 7420 112 102 55 12 0,140-0,320
2,70 3645 = 27 55 20 0,040-0,100 7,00 4455 4615 7 79 34 8 0,110-0,250 1130 7290 7420 113 102 55 12 0,140-0,320
2,80 3645 - 28 55 20 0,040-0,100 7,10 4455 4615 71 79 41 8 0,110-0,250 1140 7290 7420 114 102 55 12 0,140-0,320
285 3645 = 285 55 20 0,040-0,100 720 4455 4615 72 79 41 8 0,110-0,250 11,50 72,90 7420 115 102 55 12 0,140-0,320
290 3645 - 29 55 20 0,040-0,100 730 4455 4615 73 79 41 8 0,110-0,250 11,60 7290 7420 116 102 55 12 0,140-0,320
300 3205 3365 3 62 20 0,060-0,140 740 4455 4615 74 79 41 8 0,110-0,250 11,70 7290 7420 11,7 102 55 12 0,140-0,320
310 3205 3365 31 62 20 0,060-0,140 745 4480 4590 745 79 41 8 0,110-0,250 11,80 7290 7420 118 102 55 12 0,140-0,320
320 3205 3365 32 62 20 0,060-0,140 750 4455 4615 75 79 41 8 0,110-0,250 1190 7290 7420 119 102 55 12 0,140-0,320
325 3210 3320 325 62 20 0,060-0,140 7,55 44380 4590 755 79 41 8 0,110-0,250 12,00 72,90 7420 12 102 55 12 0,150-0,320
330 3205 3365 33 62 20 0,060-0,140 760 4455 4615 76 79 41 8 0,110-0,250 1220 10040 10160 122 107 60 14 0,150-0,320
340 32,05 3365 34 62 20 0,060-0,140 7,70 4455 46,15 77 79 41 8 0,110-0,250 12,50 100,40 102,10 125 107 60 14 0,150-0,320
350 3205 3365 35 62 20 0,060-0,140 780 4455 4615 78 79 41 8 0,110-0,250 12,80 10040 102,10 128 107 60 14 0,150-0,320
360 3205 3365 36 62 20 0,060-0,140 790 4455 4615 79 79 41 8 0,110-0,250 1300 10040 102,10 13 107 60 14 0,150-0,320

370 3205 3365 37 62 20
380 3205 3365 38 66 24
390 3205 3365 39 66 24
400 3205 3365 4 66 24
410 3205 3365 41 66 24
420 3205 3365 42 66 24
430 3205 3365 43 66 24
440 3205 3365 44 66 24
450 3205 3365 45 66 24
460 3205 3365 46 66 24
465 3210 3320 465 66 24
470 3205 3365 47 66 24
480 3205 3365 48 66 28
490 3205 3365 49 66 28
500 3205 3365 © 66 28
510 3205 3365 51 66 28
520 3205 3365 52 66 28
530 3205 3365 53 66 28
540 3205 3365 54 66 28
550 3205 3365 55 66 28
555 3210 3320 555 66 28
560 3205 3365 56 66 28
570 3205 3365 57 66 28
580 3205 3365 58 66 28
590 3205 3365 59 66 28
600 3205 3365 6 66 28

0,060-0,140 800 4455 4615 8 79 41 8 0110-0270 13,50 10040 102,10 135 107 60 14 0,150-0,320
0,060-0,140 810 5145 5330 81 89 47 10 0110-0270 1380 100,40 102,10 138 107 60 14 0,150-0,320
0,060-0,140 820 5145 5330 82 89 47 10 0110-0270 14,00 10040 102,10 14 107 60 14 0,160-0,350
0,080-0,160 830 5145 5330 83 89 47 10 0110-0270 1420 130,10 130,10 142 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 840 5145 5330 84 89 47 10 0110-0270 1450 12920 131,60 145 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 850 5145 5330 85 89 47 10 0110-0270 1480 12920 13160 148 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 860 5145 5330 86 89 47 10 0110-0270 1500 12920 13160 15 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 870 5145 5330 87 89 47 10 0110-0270 1530 130,10 130,10 153 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 880 5145 5330 88 89 47 10 0110-0270 1550 129,20 13160 155 115 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 890 5145 5330 89 89 47 10 0110-0270 1580 129,20 131,60 158 1156 65 16 0,160-0,350
0,080-0,160 900 5145 5330 9 89 47 10 0120-0280 16,00 129,20 131,60 16 115 65 16 0,170-0,370
0,080-0,160 9,10 5145 5330 91 89 47 10 0,120-0280 16,50 176,10 177,50 1655 123 73 18 0,170-0,370
0,080-0,160 920 5145 5330 92 89 47 10 0120-0280 16,80 176,10 177,50 168 123 73 18 0,170-0,370
0,080-0,160 930 5145 5330 93 89 47 10 0120-0280 17,00 17610 17750 17 123 73 18 0,170-0,370
0,090-0,200 935 61,75 5300 935 89 47 10 0120-0280 17,50 176,10 177,50 175 123 73 18 0,170-0,370
0,090-0,200 940 65145 5330 94 89 47 10 0120-0280 17,70 17630 176,30 17,7 123 73 18 0,170-0,370
0,090-0,200 950 5145 5330 95 89 47 10 0120-0280 17,80 176,10 177,50 178 123 73 18 0,170-0,370
0,090-0,200 955 651,75 5300 955 89 47 10 0120-0280 1800 176,10 177,50 18 123 73 18 0,180-0,400
0,090-0,200 960 5145 5330 96 89 47 10 0,120-0280 1850 219,50 221,00 185 131 79 20 0,180-0,400
0,090-0,200 970 5145 5330 97 89 47 10 0120-0280 1880 21950 221,00 188 131 79 20 0,180-0,400
0,090-0,200 980 5145 5330 98 89 47 10 0120-0280 19,00 21950 221,00 19 131 79 20 0,180-0,400
0,090-0,200 990 5145 5330 99 89 47 10 0120-0280 19,50 219,50 221,00 185 131 79 20 0,180-0,400
0,090-0200 1000 5145 5285 10 89 47 10 0,130-0,300 19,80 219,50 221,00 19,8 131 79 20 0,180-0,400
0,090-0200 10,10 7290 7420 101 102 55 12 0,130-0300 20,00 21950 221,00 20 131 79 20 0,200-0,450
0,090-0200 1020 7290 7420 102 102 55 12 0,130-0,300

0,100-0230 10,30 7290 7420 103 102 55 12 0,130-0,300

D DD DD DD DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDOOEEEREDRNEDREDNDNDNEDND™D™D



» Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: )
- neueste TiAIN Beschichtungstechnologie VHM % DIN g, py Zame E\ )
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung Dot 6637 140° Sggﬁa#
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls ®

(Qualitat Ultra-Feinstkorn) P Q
- gute Selbstzentrierung 8535 115- UNI B
- optimaler Spanbruch, auch bei gréBeren Bohrtiefen Schaft IKZ !

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen
- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

140°

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,56xA11

102756 102757 102756 102757 102756 102757
GP, GP, GP, GP, GP, GP,
Aoy, SXALL 5xALL AL B5 86 C3 - f artor, 5XALL 5xALlL, AL B5 86 €3 f w 5¥ALL 5xAlL ALl BS B6 €3
" U TIAIN, HA, TIAIN, HB, mm mm mm mm mm/U " TIAIN, HA, TiAIN,HB, mm mm mm mm mm/U " TN, HA, TIAIN, HB, mm mm mm mm mm/U
IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ
(RG 1027) (RG 1027) (R61027)  (RG 1027) (RG 1027) (RG 1027)
2,00 39,50 - 2 62 26 0,040-0,100 6,00 4290 4445 6 82 44 0,100-0,230 1020 8235 8375 102 118 71 12 0,130-0,300
2,10 39,50 = 21 62 26 0,040-0,100 605 4935 5065 6,05 91 53 0,100-0,230 1030 8235 8375 103 118 71 12 0,130-0,300
2,15 39,50 - 215 62 26 0,040-0,100 6,10 4925 5055 61 91 53 0,100-0,230 1040 8235 8375 104 118 71 12 0,130-0,300
2,20 39,50 = 22 62 26 0,040-0,100 620 4925 5055 62 91 53 0,100-0,230 1050 8235 8375 105 118 71 12 0,130-0,300
2,30 39,50 - 23 62 26 0,040-0,100 630 4925 5055 63 91 53 0,100-0,230 1060 8235 8375 106 118 71 12 0,130-0,300
240 39,50 - 24 62 26 0,040-0,100 640 4925 5055 64 91 53 0,100-0,230 10,70 8235 8375 10,7 118 71 12 0,130-0,300
2,50 39,50 - 25 62 26 0,040-0,100 650 4925 5055 65 91 53 0,100-0,230 1080 8235 8375 108 118 71 12 0,130-0,300
2,60 39,50 = 26 62 26 0,040-0,100 660 4925 5055 66 91 53 0,100-0,230 1090 8235 8375 109 118 71 12 0,130-0,300
2,65 39,50 - 265 62 26 0,040-0,100 6,70 4925 5055 67 91 53 0,100-0,230 11,00 8235 8375 1l 118 71 12 0,140-0,320
2,70 39,50 = 27 62 26 0,040-0,100 6,80 4925 5055 68 91 53 0,100-0,230 11,10 8235 8375 111 118 71 12 0,140-0,320
2,80 39,50 - 28 62 26 0,040-0,100 690 4925 5055 69 91 53 0,100-0,230 1120 8235 8375 112 118 71 12 0,140-0,320
2,85 39,50 = 285 62 26 0,040-0,100 700 4925 5055 7 91 53 0,110-0,250 11,30 8235 8375 113 118 71 12 0,140-0,320
290 39,50 29 62 26 0,040-0,100 710 4925 5055 71 91 53 0,110-0,250 1140 8235 8375 114 118 71 12 0,140-0,320

300 3945 4085 3 66 28
305 3945 4085 305 66 28
310 3345 4085 31 66 28
320 3945 4085 32 66 28
325 3965 4085 325 66 28
330 3945 4085 33 66 28
340 3945 4085 34 66 28
350 3945 4085 35 66 28
360 3945 4085 36 66 28
370 3945 4085 37 66 28
380 4245 4395 38 74 36
390 4245 4395 39 74 36
400 4245 4395 4 74 36
405 4245 4395 405 74 36
410 4245 4395 41 74 36
420 4245 4395 42 74 36
430 4245 4395 43 74 36
440 4245 4395 44 74 36
450 4245 4395 45 74 36
460 4245 4395 46 74 36
465 4245 4395 465 74 36
470 4245 4395 47 74 36
480 4290 4445 48 82 44
490 4290 4445 49 82 44
500 4290 4445 5 82 44
505 4290 4445 505 82 44
510 4290 4445 51 82 44
520 4290 4445 52 82 44
530 4290 4445 53 82 44
540 4290 4445 54 82 44
550 4290 4445 55 82 44
555 4290 4445 555 82 44
560 4290 4445 56 82 44
570 4290 4445 657 82 44
580 4290 4445 58 82 44
590 4290 4445 59 82 44

0,060-0,140 720 4925 5055 72 91 53
0,060-0,140 730 4925 5055 73 91 83
0,060-0,140 740 4925 5055 74 91 53
0,060-0,140 745 4925 5055 745 91 83
0,060-0,140 750 4925 5055 75 91 83
0,060-0,140 755 4950 5070 755 91 63
0,060-0,140 760 4925 5055 76 91 53
0,060-0,140 7,70 4925 5055 77 91 63

0,110-0250 11,50 8235 8375 115 118 71 12 0,140-0,320
0110-0250 11,60 8235 8375 116 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,70 8235 83,75 11,7 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,80 8235 8375 118 118 71 12 0,140-0,320
0110-0250 11,90 8235 8375 119 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 12,00 8235 8375 12 118 71 12 0,150-0,320
0,110-0250 12,06 8235 8375 1205 124 77 14 0,150-0,320
0,110-0250 12,20 113,10 11360 122 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 780 4925 5055 78 91 &3 0,110-0250 12,50 11230 11420 125 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 790 4925 5055 79 91 53 0,110-0250 12,80 112,30 11420 128 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 800 4925 5055 8 91 53 8 0110-0270 13,00 11230 11420 13 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 805 5665 5815 805 103 61 10 0110-0270 1350 112,30 11420 135 124 77 14 0,150-0,320
0,080-0,160 810 5690 5840 81 103 61 10 0,110-0270 13,80 112,30 11420 138 124 77 14 0,150-0,320
0,080-0,160 820 5690 5840 82 103 61 10 0,110-0270 1400 11230 11420 14 124 77 14 0,160-0,350
0,080-0,160 830 5690 5840 83 103 61 10 0,110-0270 1420 13430 13490 142 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 840 5690 5840 84 103 61 10 0,110-0270 14,50 13420 136,50 145 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 850 5690 5840 85 103 61 10 0,110-0270 1480 13420 136,50 148 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 860 5690 5840 86 103 61 10 0,110-0270 1500 13420 13650 15 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 870 5690 5840 87 103 61 10 0,110-0270 1510 13420 136,50 151 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 880 5690 5840 88 103 61 10 0,110-0270 1530 13430 13490 153 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 890 5690 5840 89 103 61 10 0,110-0270 1550 13420 136,50 155 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 900 5690 5840 9 103 61 10 0,120-0280 1580 13420 136,50 158 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 910 5690 5840 91 103 61 10 0,120-0280 16,00 13420 136550 16 133 83 16 0,170-0,370
0,080-0,160 920 5690 5840 92 103 61 10 0,120-0280 16,50 207,10 208,90 165 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 930 5690 5840 93 103 61 10 0,120-0280 16,80 207,10 20890 168 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 935 5690 5840 935 103 61 10 0,120-0280 17,00 207,10 208980 17 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 940 5690 5840 94 103 61 10 0,120-0280 17,50 207,10 208,90 175 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 950 56,90 5840 95 103 61 10 0,120-0280 17,70 207,20 20720 177 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 955 5720 5855 955 103 61 10 0,1120-0280 17,80 207,10 20890 178 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 960 5690 5840 96 103 61 10 0,120-0280 18,00 207,10 20890 18 143 93 18 0,180-0,400
0,090-0,200 9,70 56,90 5840 97 103 61 10 0,120-0280 1850 23430 23620 185 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 980 5690 5840 98 103 61 10 0,120-0280 1880 23430 23620 188 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 990 5690 5840 99 103 61 10 0,120-0280 19,00 23430 23620 19 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 10,00 5690 5840 10 103 61 10 0,130-0,300 19,50 234,30 23620 195 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0200 10,05 5690 5840 1005 103 61 10 0,130-0300 19,80 23430 23620 198 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 10,10 8235 8375 101 118 71 12 0,130-0300 20,00 23430 23620 20 153 101 20 0,200-0,450

0O 0O CO 0O CO 0O 0O CO 0O 0O 0O 0O 0O GO CO CO GO GO CO 0O 0O OO O
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» Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Zahne |
8xAll 2 E\ 6535 HA-

140° Schaft

Ausfihrung:

- neueste auf TiAIN basierende Beschichtungstechnologie

- verstarkte Geometrie fur prozesssichere Bearbeitung

- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

- gute Zentriereigenschaften (in Inox-Materialien empfehlen wir eine
Zentrierung mit 142° NC-Anbohrer 106180-106185)

- kurze Spane durch gerade Hauptschneiden mit optimierter Kantenverrundung

- gute Spaneausbringung, auch bei groRen Bohrtiefen durch
besondere Nutengeometrie

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

Hinweis:
Nutzléange = B6-1,5xA11

(m7)
ol PSS ==l
|
B6
102786 102786 102786
GP, GP, GP,
mt-nr, 8xALL ALl B5 BS (3 f AN, 8xALL ALl B5 B6 (3 f at, 8xAL AL B5 BS (3 f
“7 TIAIN,HA, Mmoo mm o mm o mm mm/U “77 TIAIN,HA, mm mm o mm - mm mm/U "7 TIAIN,HA, Mmoo omm mm mm mm/U
IKZ IKZ IKZ
(R6 1030) (R6 1030) (R6 1030)

280 131,30 28 66 30
300 13130 3 72 34
310 131,30 31 72 34
320 131,30 32 72 34
330 13130 33 72 34
340 13130 34 72 34
350 13130 35 72 34
360 131,30 36 72 34
370 13130 37 72 34
380 13550 38 81 43
390 13550 39 81 43
400 13550 4 81 43
410 13550 41 81 43
420 13550 42 81 43
430 13550 43 81 43
440 13550 44 81 43
450 13550 45 81 43
460 13550 46 81 43
470 13550 47 81 43
480 13900 48 95 57
490 13900 49 95 57
500 13900 5 95 &7
510 13900 51 95 57
520 13900 52 95 57
530 13900 53 95 57
540 13900 54 95 57
550 13900 55 95 &7
560 13900 56 95 &7
570 13900 57 95 &7
580 13900 58 95 &7
590 13900 59 95 &7
600 13300 6 95 &7
6,10 16830 61 114 76

0,040-0,100 620 16830 62 114 76
0,060-0,140 630 16830 63 114 76
0,060-0,140 640 16830 64 114 76
0,060-0,140 650 16830 65 114 76
0,060-0,140 660 16830 66 114 76
0,060-0,140 670 16830 67 114 76
0,060-0,140 680 16830 68 114 76

8 0,100-0,230 950 21700 95 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 960 21700 96 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 970 21700 97 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 980 21700 98 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 980 21700 99 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 1000 21700 10 142 95 10 0,130-0,300
8 0,100-0,230 1020 271,20 102 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 690 16830 69 114 76 8 0,100-0,230 10,30 27120 103 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 700 16830 7 114 76 8 0,110-0,250 10,50 271,20 105 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 710 16830 71 114 76 8 0,110-0,250 1080 27120 108 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 720 16830 72 114 76 8 0,110-0,250 11,00 27120 11 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 730 16830 73 114 76 8 0,110-0,250 1120 27120 112 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 740 16830 74 114 76 8 0,110-0,250 11,50 27120 115 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 750 16830 75 114 76 8 0,110-0,250 1160 27120 116 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 760 16830 76 114 76 8 0,110-0,250 11,80 27120 118 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 770 16830 77 114 76 8 0,110-0,250 1200 271,20 12 162 114 12 0,150-0320
0,080-0,160 780 16830 78 114 76 8 0,110-0,250 12,10 37000 121 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 79 16830 79 114 76 8 0110-0,250 1220 37000 122 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 800 16830 8 114 76 8 0110-0,270 1250 37000 125 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 810 21700 81 142 95 10 0,110-0270 12,80 37000 128 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 820 21700 82 142 9 10 0110-0270 13,00 37000 13 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 830 21700 83 142 9 10 0,110-0270 13,50 37000 135 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 840 21700 84 142 95 10 0110-0270 1380 370,00 138 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 850 21700 85 142 9 10 0,110-0270 1400 37000 14 178 133 14 0,160-0,350
0,090-0,200 860 21700 86 142 95 10 0110-0270 1420 520,80 142 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 870 21700 87 142 9 10 0,110-0270 1450 52080 145 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 880 21700 88 142 95 10 0110-0,270 1480 52080 148 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 890 21700 89 142 9 10 0,110-0270 1500 52080 15 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 900 21700 9 14295 10 0,120-0,280 1550 520,80 156 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 910 21700 91 142 95 10 0,120-0,280 1580 52080 158 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 920 21700 92 142 95 10 0,120-0,280 1600 52080 16 203 152 16 0,170-0,370
0,100-0,230 930 21700 93 142 95 10 0,120-0,280

0,100-0,230 940 21700 94 142 95 10 0,120-0,280
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Hochleistungshohrer VHM Inox

Der Bohrer fiir die Inox-Bearbeitung

® neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie

® erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen
® optimierte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
® besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen

® hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

® gute Selbstzentrierung

® optimale Spanbildung durch Spezialprofil

® guter Spantransport durch nachbehandelte Spankanale

® sehr breites Anwendungsfenster, auch bei nicht optimalen Bedingungen
® hoher Rundlauf

® genaue Bohrungsqualitaten

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsbohrer VHM Inox

ISO

ERN)

O 00 NO O B WNN=

N = o = e e
O 0 oo~ N O

()]

Werkstoff

1.4000, 1.4021, 1.4034, 1.4510

1.4301, 1.4305, 1.4310, 1.4541

1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583

1.4362, 1.4460, 1.4462

2.4602, 2.4610, 2.4631

3.7164, 3.7175, 3.7184

Vorschub
Reihe 1

0,06
0,07
0,08
0,10
0,12
0,14
0,15
0,16
0,17
0,18
0,20
0,22
0,23
025
0,26

Zugfestigkeit

N/mm?

=

=

=

750
750
850
850

warmfeste Superlegierungen

Titanwerkstoffe

Vorschub f mm/U

Vorschub Vorschub
Reihe 2 Reihe 3
0,04 0,03
0,05 0,04
0,06 0,05
0,08 0,07
0,09 0,08
0,10 0,09
011 0,10
0,11 0,10
0,12 0,11
0,13 0,12
0,15 0,14
0,16 0,15
0,17 0,16
0,18 0,16
0,20 0,18

Vorschub

Reihe

0,03
0,04
0,04
0,06
0,07
0,08
0,09
0,08
0,10
0,10
012
0,13
0,14
0,15
0,16

4

Vorschub
Reihe 5
0,03
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,09
0,10
0,11
0,12
0,14
0,14
0,15
0,15
0,17

Vorschub
Reihe

=

3

mit IK
Schnitt-
geschwindigkeit
Ve [m/min]
80
70
65
50
40
35
Vorschub
Reihe 6

0,02

0,04

0,04

0,05

0,06

0,07

0,08

0,08

0,09

0,10

011

013

0,13

0,14

014

0,15

empfohlener Entspanzyklus
05xA11-1xA11

Vorschub
Reihe

al

VHM-Inox Hochleistungsbohrer bei der Bearbeitung von Edelstahl

('] Tube

http://youtu.be/5PA-HXDcWgM

ohne IK
Schnitt-
geschwindigkeit
Ve [m/min]

35
30
28

25



Hochleistungsbohrer VHM Inox

Ausfiihrung:

- neueste auf TiAIN-basierende Beschichtungstechnologie
- extrem temperaturbestandig und gleitfahig

- kurze Spane durch korrigierte Hauptschneidengeometrie
- durch Spezialausspitzung schneidende Querschneiden

Verwendung:
Effizientes Bohren von rostfreien Materialien,

wenn keine Innenkdhlung vorhanden.

Hinweis:
Empfohlener Entspanzyklus 0,5-1x A11.

140°

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,6xA11

ot

103431 103432
GP, GP,

AL B5 B6 C3 f
AL 3xAll, 3xAll, Art-Nr.
TIAIN, HA T, gg T MM mmomm e mmiy
(RG 1029)  (RG 1029)
100 3400 - 1 45 7 4 0020000 550
110 3800 - 11 45 7 4 0020-0030 555
120 300 - 12 45 7 4 0020000 560
130 300 - 13 45 7 4 0020-00%0 570
140 3800 - 14 45 7 4 0020000 580
150 3400 - 15 55 14 4 0020-0030 590
160 3400 - 16 55 14 4 0020000 600
170 3400 - 17 55 14 4 00200030 610
180 3400 - 18 55 14 4 0020-0030 620
190 3400 - 19 55 14 4 0020-0030 630
200 3400 - 2 55 20 4 0040-0050 640
210 3400 - 21 55 20 4 0040-0050 650
215 3400 - 215 55 20 4 0040-0050 660
220 3400 - 22 55 20 4 0040-0050 670
230 3400 - 23 55 20 4 0040-0050 680
240 3400 - 24 55 20 4 0040-0050 690
250 3400 - 25 55 20 4 0040-0050 7,00
260 3400 - 26 55 20 4 0040-0050 7,10
265 3400 - 285 55 20 4 0040-0050 7,20
270 3400 - 27 55 20 4 0040-0050 7,30
280 3400 - 28 55 20 4 0040-0050 740
285 3400 - 285 55 20 4 0040-0050 745
200 3400 - 29 55 20 4 0040-0050 7,50
300 3385 3520 3 62 20 6 0050-0060 755
310 3385 3520 31 62 20 6 0050-0060 7,60
320 3385 3520 32 62 20 6 0050-0060 7,70
325 3385 3520 325 62 20 6 0050-0060 7,80
330 3385 3520 33 62 20 6 0050-0060 7,90
340 3385 3520 34 62 20 6 0050-0060 800
350 3385 3520 35 62 20 6 0050-0060 810
360 3385 3520 36 62 20 6 0050-0060 820
370 3385 3520 37 62 20 6 0050-0060 830
380 3385 3520 38 66 24 6 0050-0060 840
390 3385 3520 39 66 24 6 0050-0060 850
400 3385 3520 4 66 24 6 0060-0070 860
410 3385 3520 41 66 24 6 0060-0070 870
420 3385 3520 42 66 24 6 0060-0070 880
430 3385 3520 43 66 24 6§ 0060-0070 890
440 3385 3520 44 66 24 6§ 0060-0070 9,00
450 3385 3520 45 66 24 6§ 0060-0070 910
460 3385 3520 46 66 24 6 0060-0070 920
465 3385 3520 465 66 24 6§ 0060-0070 930
470 3385 3520 47 66 24 6§ 0060-0070 935
480 3505 3640 48 66 28 6 0060-0070 940
490 3505 3640 49 66 28 6 0060-0070 950
500 3505 3640 5 66 28 6 (0070-0080 9,55
510 3505 3640 51 66 28 6 0070-0080 9,60
520 3505 3640 52 66 28 6 0070-0080 9,70
530 3505 3640 53 66 28 6 0070-0080 9,80
540 3505 3640 54 66 28 6 0070-0080 9,90

103431 103432

GP, GP,
3xAll, 3xAll,
TiAIN, HA TiAIN, HB
(RG'1029) (RG 1029)

3505 36,40
3505 3640
3505 36,40
3505 36,40
3505 36,40
3505 36,40
3505 36,40
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
3630 37,70
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
36,70 38,00
4095 42,25
40,95 42,25
4095 42,25
40,95 42,25
4095 4225
40,95 42,25
4095 42,25
40,95 42,25
4095 42,25
40,95 42,25
40,95 42,25
4095 42,25
40,95 42,25
4095 42,25
40,95 42,25
4095 42,25
4095 42,25
4095 42,25
4095 4225
40,95 42,25
40,95 42,25

MREMUS

DIN zane g =
VHM 3xAll
6535 HA-
beschichtet 6537 2 140° Schaft
(|
6535 HB- M

Schaft

f
mm/U

0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,080-0,090
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,090-0,100
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110
0,100-0,110

Art.-Nr.

10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,20
12,50
12,70
12,80
13,00
13,50
13,80
14,00
14,20
14,50
14,80
15,00
15,30
15,50
15,80
16,00
16,50
16,80
17,00
17,50
17,70
17,80
18,00
18,50
18,80
19,00
19,50
19,80
20,00

103431 103432

GP, GP,
3xAll, 3xAll,
TIAIN, HA TiAIN, HB
(RG1029)  (RG 1029)

41,05 42,25

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

5545 56,85

80,65 8215

80,65 8215

80,65 =

80,65 8215

8065 8215

8065 8215

8065 8215

8065 8215

108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
108,90 110,20
194,60 196,00
19460 196,00
194,60 196,00
194,60 196,00
19460 196,00
194,60 196,00
194,60 196,00
200,70 202,10
200,70 202,10
200,70 202,10
200,70 202,10
200,70 202,10
200,70 202,10

All
mm

10

10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
106
10,7
108
109

111
112
11,3
114
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9

12,2
12,5
12,7
128

13,5
138

14,2
14,5
148

15,3
15,5
15,8

16,5
16,8

17,5
17,7
17,8

18,5
18,8

19,5
19,8

B5
mm

89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
115
115
123
123
123
123
123
123
123
131
131
131
131
131
131

B6
mm

mm

f
mm/U

0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,110-0,120
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,130-0,140
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,140-0,150
0,150-0,170



Hochleistungsbohrer VHM Inox MREMUS

Ausflhrung: .
- neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie VHM DIN A Lanne E\ pe
- erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen Dot 6637 140° 82"2&5{‘
- optimierte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
- besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen Dl
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls 6535 HB- M S

(Qualitat Ultra-Feinstkorn) Schaft IKZ

- gute Selbstzentrierung

- optimale Spanbildung durch Spezialprofil

- guter Spantransport durch nachbehandelte Spankanéale

- sehr breites Anwendungsfenster, auch bei nicht optimalen Bedingungen
- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

(m7)

140° All 4 3|(hB}
B5

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11

[Elieimm  [EpE

she

meRE: wiE

103436 103437 103436 103437 103436 103437

GP, GP, GP, GP, GP, GP,
mt-nr, S¥ALL 3xAll, ALl B5 BB (3 f prt-nr, 3XALL 3xAll, All B5 B6 C3 f At 3¥AIL 3xAll, ALl B5 BS (3 f

Helica, Helica, mm mm mm mm mm/U Helica, Helica, mm mm mm mm mm/U Helica, Helica, mm mm mm mm mm/U

HA, IKZ  HB, IKZ HA, IKZ  HB, IKZ HA, IKZ  HB, IKZ

(RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028)
2,00 39,40 - 2 55 20 4 0,030-0,060 6,10 5470 5585 61 79 34 8 0080-0140 1040 8955 9090 104 102 55 12 0,100-0,180
2,10 39,40 - 21 55 20 4 0,030-0,060 620 5470 5590 62 79 34 8 0080-0,140 1050 8955 90,90 105 102 55 12 0,100-0,180
2,15 39,40 - 2,15 55 20 4 0,030-0,060 630 5470 5590 63 79 34 8 0080-0,140 1060 8955 90,90 106 102 55 12 0,100-0,180
2,20 39,40 - 22 55 20 4 0,030-0,060 640 5470 5590 64 79 34 8 0080-0,140 10,70 8955 90,90 10,7 102 55 12 0,100-0,180
2,30 39,40 - 23 55 20 4 0,030-0,060 650 5470 5590 65 79 34 8 0080-0,140 10,80 8955 90,90 108 102 55 12 0,100-0,180
240 3940 - 24 55 20 4 0,030-0,060 660 5470 5590 66 79 34 8 0080-0,140 1090 8955 90,90 109 102 55 12 0,100-0,180
2,50 39,40 - 25 55 20 4 0,040-0,070 6,70 5470 5590 67 79 34 8 0080-0,140 11,00 8955 90,90 11 102 55 12 0,100-0,180
2,60 39,40 - 26 55 20 4 0,040-0,070 680 5470 5590 68 79 34 8 0080-0140 11,10 8955 90,90 11,1 102 55 12 0,100-0,180
2,65 3940 - 265 55 20 4 0,040-0,070 690 5470 5590 69 79 34 8 0080-0140 11,20 8955 90,90 112 102 55 12 0,100-0,180
2,70 39,40 - 27 55 20 4 0,040-0,070 700 5470 5590 7 79 34 8 0090-0150 11,30 8955 90,90 11,3 102 55 12 0,100-0,180
2,80 39,40 - 28 55 20 4 0,040-0,070 7,10 5470 5590 71 79 41 8 0090-0,150 11,40 8955 90,90 114 102 55 12 0,100-0,180
285 3940 - 285 55 20 4 0,040-0,070 720 5470 5590 72 79 41 8 0090-0150 11,50 8955 90,90 11,56 102 55 12 0,100-0,180
2,90 39,40 - 29 55 20 4 0,040-0,070 730 5470 5590 73 79 41 8 0090-0,150 11,60 8955 90,90 116 102 55 12 0,100-0,180
300 3935 4075 3 62 20 6 0,040-0,080 740 5470 5590 74 79 41 8 0090-0,150 11,70 8955 90,90 11,7 102 55 12 0,100-0,180
310 3935 4075 31 62 20 6 0,040-0,080 745 5480 5610 745 79 41 8 0,090-0,150 11,80 8955 90,90 118 102 55 12 0,100-0,180
320 3935 4075 32 62 20 6 0,040-0,080 750 5470 5590 75 79 41 8 0090-0,150 11,90 8955 90,90 119 102 55 12 0,100-0,180
325 3940 40,75 325 62 20 6 0,040-0,080 755 5480 5610 755 79 41 8 0,090-0,150 12,00 8955 90,90 12 102 55 12 0,120-0,200
330 3935 4075 33 62 20 6 0,040-0,080 760 5470 5590 768 79 41 8 0,090-0,150 12,20 123,50 123,80 122 107 60 14 0,120-0,200
340 3935 40,75 34 62 20 6 0,040-0,080 7,70 5470 5590 77 79 41 8 0,090-0,150 12,50 123,20 12500 125 107 60 14 0,120-0,200
350 3935 4075 35 62 20 6 0,040-0,080 780 5470 5590 78 79 41 8 0,090-0,150 12,80 123,20 12500 128 107 60 14 0,120-0,200
360 3935 4075 36 62 20 6 0,040-0,080 790 5470 5590 79 79 41 8 0090-0,150 13,00 12320 12500 13 107 60 14 0,120-0,200
370 3935 4075 37 62 20 6 0,040-0,080 800 5470 5590 8 79 41 8 0090-0,160 1350 12320 12500 135 107 60 14 0,120-0,200
380 3935 4075 38 66 24 6 0,040-0,080 810 6320 6455 81 89 47 10 0,090-0,160 13,80 123,20 12500 138 107 60 14 0,120-0,200
390 3935 4075 39 66 24 6 0,040-0,080 820 6320 6455 82 89 47 10 0,090-0,160 14,00 12320 12500 14 107 60 14 0,130-0,220
400 3935 4075 4 66 24 6 0,060-0,100 830 6320 6455 83 89 47 10 0,090-0,160 1420 159,00 159,40 142 115 65 16 0,130-0,220
410 3935 4075 41 66 24 6 0,060-0,100 840 6320 6455 84 89 47 10 0,090-0,160 1450 158,80 160,20 145 115 65 16 0,130-0,220
420 3935 40,75 42 66 24 6 0,060-0,100 850 6320 6455 85 89 47 10 0,090-0,160 14,80 158,80 160,20 148 115 65 16 0,130-0,220
430 3935 4075 43 66 24 6 0,060-0,100 860 6320 6455 86 89 47 10 0090-0160 1500 15880 160,20 15 115 65 16 0,130-0,220
440 3935 40,75 44 66 24 6 0,060-0,100 870 6320 6455 87 89 47 10 0,090-0,160 1530 159,00 159,40 153 115 65 16 0,130-0,220
450 3935 40,75 45 66 24 6 0,060-0,100 880 6320 6455 88 89 47 10 0,090-0,160 1550 158,80 160,20 155 115 65 16 0,130-0,220
460 3935 4075 46 66 24 6 0,060-0,100 890 6320 6455 89 89 47 10 0,090-0,160 1580 158,80 160,20 158 115 65 16 0,130-0,220
465 3940 40,75 465 66 24 6 0,060-0,100 900 6320 6455 9 89 47 10 0,100-0,170 16,00 15880 160,20 16 115 65 16 0,140-0,230
470 3935 40,75 47 66 24 6 0,060-0,100 910 6320 6455 91 89 47 10 0100-0170 1650 216,30 21840 165 123 73 18 0,140-0,230
480 3935 40,75 48 66 28 6 0,060-0,100 920 6320 6455 92 89 47 10 0,100-0,170 16,80 216,30 21840 168 123 73 18 0,140-0,230
490 39,35 40,75 49 66 28 6 0,060-0,100 930 6320 6455 93 89 47 10 0,100-0,170 17,00 216,30 21840 17 123 73 18 0,140-0,230
500 3935 4075 5 66 28 6 0,070-0,120 935 6330 6460 935 89 47 10 0,100-0,170 17,50 216,30 21840 175 123 73 18 0(,140-0,230
510 3935 4075 51 66 28 6 0,070-0,120 940 6320 6455 94 89 47 10 0,100-0,170 17,70 216,70 217,20 17,7 123 73 18 0,140-0,230
520 3935 40,75 52 66 28 6 0,070-0,120 950 6320 6455 95 89 47 10 0,100-0,170 17,80 216,30 21840 178 123 73 18 0,140-0,230
530 3935 4075 53 66 28 6 0,070-0,120 955 6330 6460 955 89 47 10 0,100-0,170 18,00 216,30 21840 18 123 73 18 0,150-0,250
540 3935 4075 54 66 28 6 0,070-0,120 960 6320 6455 96 89 47 10 0,100-0,170 1850 269,50 272,00 185 131 79 20 0,150-0,250
550 3935 40,75 55 66 28 6 0,070-0,120 970 6320 6455 97 89 47 10 0,100-0,170 1880 269,50 272,00 188 131 79 20 0,150-0,250
555 3940 40,75 555 66 28 6 0,070-0,120 980 6320 6455 98 89 47 10 0,100-0,170 19,00 269,50 272,00 19 131 79 20 0,150-0,250
560 3935 4075 56 66 28 6 0,070-0,120 990 6320 6455 99 89 47 10 0,100-0,170 19,50 269,50 272,00 195 131 79 20 0,150-0,250
570 3935 4075 57 66 28 6 0070-0,120 10,00 6320 64,10 10 89 47 10 0,100-0,180 19,80 269,50 272,00 198 131 79 20 0,150-0,250
580 3935 4075 58 66 28 6 0070-0120 10,10 8955 90,90 10,1 102 55 12 0,100-0,180 20,00 26950 272,00 20 131 79 20 0,160-0,260
590 3935 4075 59 66 28 6 0070-0120 1020 8955 90,90 102 102 55 12 0,100-0,180
600 3935 4075 6 66 28 6 0080-0140 10,30 89,55 90,90 103 102 55 12 0,100-0,180



Hochleistungsbohrer VHM Inox

Ausfihrung:

- neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie

- erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen

- optimierte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

- besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen

- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

- gute Selbstzentrierung

- optimale Spanbildung durch Spezialprofil

- guter Spantransport durch nachbehandelte Spankanéale

- sehr breites Anwendungsfenster, auch bei nicht optimalen Bedingungen

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

(m7)
140°(  |an

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,6xA11

103456 103457 103456 103457

6P, GP, GP, GP,

5xAll, 5xAll, All B5 B6 C3 f 5xAll, 5xAll,
(e Helica, Helica, mm mm mm mm mm/U sl Helica, Helica,

HA, IKZ  HB, IKZ HA, IKZ  HB, IKZ

(RG 1028) (RG 1028) (RG1028)  (RG 1028)
2,00 4845 - 2 62 26 0,030-0,060 610 6040 61,80
2,10 4845 = 21 62 26 0,030-0,060 620 6040 61,80
2,15 4845 - 2,15 62 26 0,030-0,060 630 6040 61,80
220 4845 = 22 62 26 0,030-0,060 640 6040 61,80
230 4845 - 23 62 26 0,030-0,060 650 6040 61,80
240 4845 = 24 62 26 0,030-0,060 660 6040 61,80
250 48,80 - 25 62 26 0,040-0,070 6,70 6040 61,80
2,60 4845 = 26 62 26 0,040-0,070 680 6040 61,80
2,65 4845 - 265 62 26 0,040-0,070 690 6040 61,80
2,70 4845 = 27 62 26 0,040-0,070 7,00 6040 61,80
2,80 4880 - 28 62 26 0,040-0,070 7,10 6040 61,80
285 4845 = 285 62 26 0,040-0,070 720 6040 61,80
290 4845 - 29 62 26 0,040-0,070 730 6040 61,80

300 4845 4985 3 66 28
3,10 4845 4985 31 66 28
320 4845 4985 32 66 28
325 4845 4995 325 66 28
330 4845 4985 33 66 28
340 4845 4985 34 66 28
350 4845 4985 35 66 28
360 4845 4985 36 66 28
370 4845 4985 37 66 28
380 5210 5330 38 74 36
390 5210 5330 39 74 36
400 5210 5330 4 74 36
410 5210 5330 41 74 36
420 52,10 5330 42 74 36
430 5210 5330 43 74 36
440 5210 5330 44 74 36
450 52,10 5330 45 74 36
460 52,10 5330 46 74 36
465 52,10 5330 465 74 36
470 52,10 5330 47 74 36
480 5265 5420 48 82 44
490 5265 5420 49 82 44
500 5265 5420 5 82 44
510 5265 5420 51 82 44
520 5265 5420 52 82 44
530 5265 5420 53 82 44
540 5265 5420 54 82 44
550 5265 5420 55 82 44
555 5265 5420 555 82 44
560 5265 5420 56 82 44
570 5265 5420 57 82 44
580 5265 5420 58 82 44
590 5265 5420 59 82 44
600 5265 5420 6 82 44

0,040-0,080 740 6040 61,80
0,040-0,080 745 6040 61,80
0,040-0,080 750 6040 61,80
0,040-0,080 755 6040 61,85
0,040-0,080 760 6040 61,80
0,040-0,080 7,70 6040 61,80
0,040-0,080 780 6040 61,80
0,040-0,080 790 6040 61,80
0,040-0,080 800 6040 61,80
0,040-0,080 810 6980 7125
0,040-0,080 820 6980 71,25
0,060-0,100 830 6980 7125
0,060-0,100 840 6980 71,25
0,060-0,100 850 6980 71,25
0,060-0,100 860 6980 71,25
0,060-0,100 870 6980 71,25
0,060-0,100 880 6980 71,25
0,060-0,100 890 6980 7125
0,060-0,100 900 6980 71,25
0,060-0,100 9,10 6980 71,25
0,060-0,100 920 6980 71,25
0,060-0,100 930 6980 71,25
0,070-0,120 935 6980 71,25
0,070-0,120 940 6980 71,25
0,070-0,120 950 6980 71,25
0,070-0,120 955 6975 71,20
0,070-0,120 960 6980 71,25
0,070-0,120 970 6980 71,25
0,070-0,120 980 6980 71,25
0,070-0,120 990 6980 71,25
0,070-0,120 10,00 69,80 71,25
0,070-0,120 10,10 101,00 102,50
0,070-0,120 10,20 101,00 102,50
0,080-0,140 10,30 101,00 102,50

DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDO DRSNS

ALl
mm

6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

71
72
73
74
745
75
7,65
76
17
78
79

8,1
82
83
84
85
8,6
8,7
88
89

9.1
9,2
9.3
9,35
94
9,5
9,55
9.6
9,7
98
9.9

10,1
10,2
10,3

B6

3

mm mm

0O CO 0O CO 0O 0O CO 0O CO 00 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O OO 0O

DIN
v 6537
beschichtet
ol

6535 HB-
shat | 1KZ

Zahne |
ox Al 2 E\ 6535 HA-

103456 103457

GP,
f 5xAll,
mm/U el Helica,
HA, IKZ
(RG 1028)

0,080-0,140 10,40 101,00
0,080-0,140 10,50 101,00
0,080-0,140 10,60 101,00
0,080-0,140 10,70 101,00
0,080-0,140 10,80 101,00
0,080-0,140 10,90 101,00
0,080-0,140 11,00 101,00
0,080-0,140 11,10 101,00
0,080-0,140 11,20 101,00
0,090-0,150 11,30 101,00
0,090-0,150 11,40 101,00
0,090-0,150 11,50 101,00
0,090-0,150 11,60 101,00
0,090-0,150 11,70 101,00
0,090-0,150 11,80 101,00
0,090-0,150 11,90 101,00
0,090-0,150 12,00 101,00
0,090-0,150 12,20 137,70
0,090-0,150 12,50 137,80
0,090-0,150 12,80 137,80
0,090-0,150 13,00 137,80
0,090-0,160 13,50 137,80
0,090-0,160 13,80 137,80
0,090-0,160 14,00 137,80
0,090-0,160 14,20 164,50
0,090-0,160 14,50 164,60
0,090-0,160 14,80 164,60
0,090-0,160 15,00 164,60
0,090-0,160 15,10 164,60
0,090-0,160 15,30 164,50
0,090-0,160 15,50 164,60
0,100-0,170 1580 164,60
0,100-0,170 16,00 164,60
0,100-0,170 16,50 254,10
0,100-0,170 16,80 254,10
0,100-0,170 17,00 254,10
0,100-0,170 17,50 254,10
0,100-0,170 17,70 254,00
0,100-0,170 17,80 254,10
0,100-0,170 18,00 254,10
0,100-0,170 18,50 287,60
0,100-0,170 18,80 287,60
0,100-0,170 19,00 287,60
0,100-0,180 19,50 287,60
0,100-0,180 19,80 287,60
0,100-0,180 20,00 287,60
0,100-0,180

GP,
5xAll,
Helica,
HB, IKZ
(RG 1028)
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
102,50
139,10
139,80
139,80
139,80
139,80
139,80
139,80
166,20
166,20
166,20
166,20
166,20
166,20
166,20
166,20
166,20
256,50
256,50
256,50
256,50
256,00
256,50
256,50
290,30
290,30
290,30
290,30
290,30
290,30

MREMUS

All
mm

10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
11

11,1
11,2
11,3
11,4
11,5
16
11,7
118
11,9
12

12,2
12,5
12,8
13

13,5
138

14,2
145
14,8
15

153
15,5
15,8
16

16,5
16,8
17

17,5
17,7
17,8

18,5
188
19
19,5
9.8
20

B5
mm

118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133
133
133
133
133
143
143
143
143
143
143
143
153
1563
153
1563
153
153

140°

Schaft

mm/U

0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,100-
0,120-
0,120-
0,120-0,
-0,200
0,120-
0,120-
0,120-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,130-
0,140-
0,140-
0,140-0,
-0,230
0,140-
0,140-
0,140-
0,150~
0,150-
0,150~
0,150-
0,150-
0,150-
0,160-

0,120

0,140

0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,180
0,200
0,200
0,200

0,200
0,200
0,200
0,220
0,220
0,220
0,220
0,220
0,220
0,220
0,220
0,220
0,230
0,230
0,230

0,230
0,230
0,230
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,260



Auf die Achse

FERTIG.

v Wir garantieren eine 98 % Lieferfahigkeit der am Zentrallager
vorratigen Artikel. Das heit fur Sie: Schluss mit zahen Liefer-
fristen, tragen Bestellprozessen oder lastigem Abtelefonieren
von Handlern.

Vertrauen Sie uns, wenn's drauf ankommt:
Wir sind die richtige Losung.

S

PROZENT




Hochleistungs- MREMUS
Maschinengewindebohrer,

HSS-E, Universal

Das optimale Werkzeug fiir den universellen Einsatz
® Werkzeuge fur Durchgangsgewinde 3 x A2]

® Werkzeuge fur Grundlochgewinde 2,5 x A21

® aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil

® beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht

® herausragende Ergebnisse bei unterschiedlichsten Einsatzdaten

® hochste Prozesssicherheit, Leistungsfahigkeit und Langlebigkeit

® besondere Schneidkantengeometrie fur gleichmaBig gedrehte Spane
® ideale Spanaushringung durch optimierte Spanraume

® selbstverstandlich ab Lager lieferbar

STAHL ROSTFREI GUSS ALUMINIUM
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Schnittdaten fiir alle PREMUS GP-Hochleistungs-Maschinengewindebohrer,
HSS-E, Universal

ISO

Hinweis:

Werkstoffbezeichnung

allgemeine Baustahle

Automatenstéhle

unlegierte Vergiitungsstahle

legierte Verguitungsstahle

unlegierte Einsatzstahle

legierte Einsatzstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle
ferritisch, martensitisch
austenitisch

austenitisch, ferritisch (duplex)

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss

Aluminium-Gusslegierung

Kupfer kurzspanend
Kupfer langspanend
Messing kurzspanend
Messing langspanend

Bronze langspanend

Festigkeit

N/mm?2

I

500

IA

1.000

I

850

I

1.000

I

700

I

850

I\

1.000

= 1.000

A

= 1.200

IA

850

A

= 1.000

= 1.200

= 1.000

A

= 1.200

IA

850

A

= 1.200

I

950

I

950

I

1.100

= 7%Si

=12%Si

=17 %Si

IA

5560

IA

800

IA

550

IA

600

I

850

HB/HRC

= 240 HB
= 350 HB
= 240 HB

= 350 HB

min.

15

10

10

10

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Die flr den jeweiligen Bearbeitungsfall

optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.

Vc [mm/min]

132225
132275
empf. max. min.

25 45 15
15 25 5
20 40 10
15 25 5
20 40 10
20 40 10
15 25 5
15 25 5
10 15 5
20 40 10
15 25 5
10 15 5
15 25 5
10 15 5
20 40 10
10 15 5

8 12 5

5 8 2

5 8 2
10 20 5
10 20 5
10 20 5
10 20 5
25 40 15
40 60 15
20 30 =
25 40 10
15 25 5
25 40 10
25 40 10
15 25 5

132255

132285
empf.

25
15
20
15
20
20
15
15
10
20
15
10
15
10
20

10

10
10
10
10
25

25

25
15
25
25

15

max.

45

25

40

25

40

40

25

25

40

25

15

25

15

40

15

20

20

20

20

40

40

40

25

40

40

25



» Maschinengewindebohrer HSS-E, Universal MREMUS

Ausfihrung:
J M

DlN Anschnittform B Metrisch

- fur Durchgangsgewinde e | HSSE g;"]‘ 76 M
- Anschnittform B, 4-5 Gang Gewinde et abM2 | “Tse .
- metrisches ISO-Gewinde =
- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil DIN :
- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht 13 BH  3xA2 UNI =
Ourchgangsloch
Verwendung:

Fur den universellen Einsatz.

B3
UNSER
E2 BESTER
Bl g
= ¥
2 [EUR 78 - L
c4 4
p—1
132225 132225
Hg:-'s pp)  Gewinde- gy g g3 g3 g4 g fEM Hgg-'E ppy  ewnde ) gy gy 3 4 g KON
Art.-Nr. . . steigung (%) Art.-Nr. - : steigung (%]
metrisch, ~ metrisch mm mm mm mm  mm  mm metrisch, ~ metrisch mm o mm o omm omm mm  mm
mm mm m mm
GLD GLD
(R6 1322) (RG 1322)
M3 17,75 M3 05 11 18 56 35 6 2,7 2.5 M10 37,90 M10 1,5 22 - 100 10 11 8 8,5
M4 19,75 M4 0,7 13 21 63 45 6 34 33 M12 43,20 M12 1,75 24 = 110 9 10 7 10,2
M5 20,30 M5 08 15 25 70 6 8 49 42 M16 59,35 M16 2 27 - 110 12 12 9 14
M6 26,90 M6 1 17 30 80 6 8 49 5 M20 105,40 M20 25 32 = 140 16 I | 12 17,5
M8 29,35 M8 1,25 20 35 90 8 9 6.2 68 M24 129,00 M24 3 34 - 160 18 17 145 21
Ausfihrung: DIN Anschnittform C
- fur Grundlochgewinde MEMWS HSS-F 3'7'\]‘ 76 / 2
- Anschnittform C, 2-3 Gang Gewinde beschahtet ab M2 45°Drall=x “Z30mg

- metrisches ISO-Gewinde

et [Olrxg-40]
- 45° RSP DI 2
- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil \{ka 13 BH 25 x A2l CAD 2
- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht Grundloch

Verwendung:
Fur den universellen Einsatz.

UNSER
B3 BESTER
B2
Bl
St —1q—9— t
p—1
132255 132255
G'.)' Gewinde- Kern G?’ Gewinde- Kern
Art-Nr,  Metrisch, A2l steigung Bl B2 B3 (3 C4 a > Art-Nr, Metrisch, A2 steigung Bl B2 B3 (3 (4 a )
HSS-E,  metrisch mm mm mm mm mm mm HSS-E,  metrisch mm mm  mm mm mm mm
mm mm mm mm
GLD GLD
(R 1322) (R6 1322)
M3 19,75 M3 05 11 18 5% 35 6 2,7 2.5 M10 39,45 M10 1,5 22 39 100 10 11 8 8,5
M4 21,15 M4 0.7 13 21 63 45 6 34 33 M12 46,30 M12 1,76 24 = 110 9 10 7 10,2
M5 22,30 M5 08 15 25 70 6 8 49 42 M16 65,05 M16 2 27 - 110 12 12 9 14
M6 29,55 M6 1 17 30 80 6 8 49 5 M20 117,50 M20 2.5 32 = 140 16 15 12 17,5
M8 31,10 M8 1,25 20 35 90 8 9 6,2 6.8 M24 128,30 M24 3 34 - 160 18 17 145 21



» Maschinengewindebohrer HSS-E, Universal MREMUS

Ausfihrung: MF oI Anschnitform 8| | Welrisch Fein DN
- fur Durchgangsgewinde HSS-E % M Ny
- Anschnittform B, 4-5 Gang e, k- M T — % 13

- metrisches ISO-Fein-Gewinde = " ]

- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil vt b

- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht BH m 3x A2l g{:ﬁi‘
Durchgangsloch E'.l.

Verwendung:

Fur den universellen Einsatz.

B3 UNSER
Bl BESTER
a
sl S D B
< | (@) I—
T4 !
132275 132275
ge Gewinde- Kern Sk Gewinde- Kern
Art.-Nr L5 Aol eigung D1 B3 C3 L4 a2 g Art.-Nr i P2l gieigung Bl B3 L3 L4 @ g
T metrisch-fein, metrisch UG om mm mm mm mm T metrisch-fein, metrisch UG om mm mm mm mm
mm mm m mm
GLD GLD
(RG 1322) (RG 1322)
M6x0,75 41,05 ) 0,75 13 80 45 6 34 52 M12x1,5 50,30 M12 15 22 100 9 10 7 105
M8x1 41,60 M8 1 17 90 6 8 49 7 M14x1,5 65,30 M14 15 22 100 11 12 9 125
M10x1 46,35 M10 1 18 90 7 8 55 9 M16x1,5 74,15 M16 15 22 100 12 12 9 145
M10x1,25 53,85 M10 1,25 22 100 7 8 55 88 M20x1,5 119,40 M20 1,5 25 125 16 15 12 185
M12x1 52,75 M12 1 18 100 9 o 7 11 M24x1,5 135,90 M24 1,5 27 140 18 17 145 225
M12x1,25 56,60 M12 1,25 22 100 9 10 7 108 M24x2 148,70 M24 2 27 140 18 17 145 22
Ausfihrung: Anschittorm €| | Metrisch Fein
- fur Grundlochgewinde MF HSS-F g DIN @ ‘
- Anschnittform C, 2-3 Gang rheﬁ\gn[ges\fuhﬁnse beschichtet 374 45°Drall = “7eng .m

- metrisches ISO-Fein-Gewinde

- 45° RSP N %?&%g LT
- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil 13 BH 25xm21 MU = c‘“’rﬁf‘g i v
Grundioch o :

- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht

Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.

UNSER
BESTER
B3
Bl
,f,§ I — ol —
132285 132285
GP, Gewinde- Kern GP, Gewinde- Kern
Art.-Nr. H.SS‘E'. A2l steigung Bl | G| )08 ) & (%) Art.-Nr. H_SS'E'. e steigung e 6]
metrisch-fein, metrisch mm mm mm mm mm metrisch-fein, metrisch m mm mm mm mm
mm mm mm
GLD GLD
(RG 1322) (RG 1322)
M6x0,75 45,20 M6 075 13 80 45 6 34 52 M12x1,5 52,80 M12 15 22100 9 10 7 105
M8x1 45,25 M8 1 17 90 6 8 49 7 M14x1,5 68,30 M14 15 22 100 11 12 9 125
M10x1 49,90 M10 1 18 90 7 8 55 9 M16x1,5 78,55 M16 15 22 100 12 12 9 145
M10x1,25 56,65 M10 125 22 100 7 8 55 88 M20x1,5 125,90 M20 15 25 125 18 15 12 185
M12x1 55,35 M12 1 18 100 9 0 7 11 M24x1,5 146,20 M24 15 27 140 18 17 145 225
M12x1,25 59,35 M12 126 22 100 9 10 7 108 M24x2 158,90 M24 2 27 140 18 17 145 22



» Hochleistungsfraser VHM Universal

® der Profi fur beste Laufruhe und Oberflachenglten

® modernste Schneidengeometrien fir eine gesteigerte
Produktivitat dank der um bis zu 20 % erhéhten Vorschiibe

® Prozesssicherheit in erweitertem Anwendungsspektrum
auch fur herausfordernde Werkstoffe

Schneidspitzen "
Die Uberarbeitete Mikrogeometrie, mit 45° Schutzfase

die ungleiche Teilung und der
ungleiche Drall ermdglichen eine
exzellente Laufruhe

GroBerer Kerndurchmesser im
hinteren Bereich zur besseren
Kompensation des Biegemoments
und somit deutlich verbesserter
Stabilitat

VergréBerte Spanrdume
im vorderen Bereich flr
eine sehr gute Spanabfuhr
bei groBen Schnitttiefen
und im Vollschnitt

Allroundbeschichtung der neuesten
Generation mit sehr hoher VerschleiB-
festigkeit und ausgezeichneter Warmharte

Alle Durchmesser mit
freigeschliffenem Schaft zur
Erhdhung der axialen Reichweite

A o0 |A

C3
=
2

STAHL ROSTFREI GUSS MO 3| S S’}”””” ,,,,,,,,,,,, L




Ausfiihrung: Verwendung: Weiks-  Zame N P

. ; , VHM . .
® ungleich gedrallt ® universell einsetzbar 22 nom 4 Bt lchat
lange AusfUhrun zum Schruppen und Schlichten == EIRRE Eaesm
» .g . g » : 8]9) i o UNI E e '-%C..
® freigeschliffener Schaft ® flr groBe Schnitttiefen | et e EimEd ks
® Schneidspitzen mit 45° Fase ® extrem hohe Zerspanleistung
® beschichtet ® sehr hohe Laufruhe
175787 175787
NN M A5 B B B 03 W@ iz ML M A5 B B B 0 @ iz
- lang, rase, o, mm mm  mm mm mm mm mm/Zahn - lang, fase, o, mm mm mm  mm mm mm mm/Zahn
ACIN AICTN
(RG 1757) (RG 1757)
1,00 27,80 1 09 3 5 57 6 002 0,006-0,015 8,00 36,30 8 75 19 27 83 8 02  0040-0065
1,50 27,80 15 14 45 8 57 6 002 00060015 9,00 64,60 9 85 22 3 72 10 03 00400065
2,00 27,80 2 18 6 10 57 6 002 0,007-0,020 10,00 51,90 10 95 22 3 72 10 03 00500075
2,50 27,80 25 23 7 11 57 6 002 00070020 11,00 81,50 11 105 26 38 8 12 03 00550080
3,00 26,45 3 28 8 18 57 6 013  0,007-0,028 12,00 72,70 12 115 26 38 83 12 03 00650095
4,00 26,45 4 38 11 21 57 6 018 00150038 1400 110,00 14 135 26 42 83 14 03 00700120
5,00 26,45 5 48 13 21 57 6 02  0024-0044 1600 114,90 16 155 32 44 92 16 04 00900140
6,00 26,45 6 55 13 21 57 6 02 00280052 1800 200,40 18 1756 3 50 92 18 04 01100160
7,00 44,20 7 65 19 27 63 8 02  0,030-0050 2000 20380 20 195 38 54 104 20 05  0,140-0,180

Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Pro Hochleistungsfraser VHM Universal

Zugfes-

IS0 Werkstoff tigkeit

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

P ¢ PR P I

ae=0,05xAlae=0075xAlae=0,1xAl ae=0,25xAl ae=04xAl ae=1xAl

N/mm2 B = 26° B =320 B = 38°

St52, St37, C45, 16MnCr5

aligemeine Baustahle, Einsatzstahle = 830 2 L e et 2L 1

1.2367, 1.2379, 1.2363, 42CrMo4 (1.7225)

Werkzeugstahle, Vergatungsstahle = 1200 220 200 180 160 150 110
M 1.4305, 1.4301, 1.4034 = 750 150 130 120 110 30 —

1.4435, 1.4571 = 850 140 120 110 100 80 =

GG20, GG40, GTW-45-07, GGG40 = 450 - — = 200 160 130

GGG60, GGG70 = 650 - — = 160 140 110

Zahnvorschub fz [mm] Empfehlung:

- Vorschibe in vorverglteten Materialien und rostfrei

ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl Um 25 % reduzieren
ae <025xAl ae<04xAl ae =1xAl ~ Nassbearbeitung fur INOX wird empfohlen

@ ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl
mm ae =< 0,05xAl ae < 0,075xAl ae < 0,1 xAl

B = 26° B=32° B=38°
1 0,035 0,030 0,025 0015 0,010 000  Hinweis: . ‘ A
> 0,040 0035 0,030 0,020 0011 0,007 :?c;eqlgsitc]arl t/i]ezuehen sich auf Nassbearbeitung
8 0,068 0,054 0,048 0,028 0,012 0,007 _ BZ: Umschlingungswinkel
4 0,095 0,078 0,065 0,038 0,022 0,015
5 0,120 0,105 0,075 0,044 0,034 0,024 In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
6 0,160 0,125 0,095 0,052 0,040 0,028 Materialschwankungen sind evtl. angepasste
7 0,180 0,140 0,120 0,050 0,045 GGcog) - ChniteweriEztivanien:
8 0210 0,160 0,140 0,085 0,048 0,040
9 0,210 0,160 0,140 0,065 0,048 0,040
10 0,250 0,200 0,170 0,075 0,058 0,050
11 0,260 0,220 0,190 0,080 0,065 0,055
12 0,280 0,240 0,200 0,095 0,080 0,085
14 0,320 0,250 0,220 0,120 0,095 0,070
16 0,350 0,280 0,250 0,140 0,110 0,090
18 0,420 0,320 0,280 0,160 0,135 0,110
20 0,450 0,350 0,320 0,180 0,150 0,140




Das Werkzeug fiir die universelle Bearbeitung
® ungleich gedrallt

® sehr hohe Laufruhe

® extrem hohe Zerspanleistung

® universelles Werkzeug far Schrupp- und Schlichtarbeiten
® Schneidspitzen ‘ %

® Schutzfase fur bessere Standzeiten

® hochleistungsfahige Alcrona-Beschichtung

® optimale Ergebnisse bei unterschiedlichsten Einsatzdaten

STAHL ROSTFREI GUSS




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsfraser VHM Universal

VHM-Fraser GP UNI 3-Schneider
bearbeitet 1.7131 (16 MnCr5)

Das abgebildete Werkstlick wurde unter Einsatz des
VHM-Frasers GP UNI mit dem Durchmesser 16,00 mm
bearbeitet. Das Werkstlck wurde in knapp 5 Minuten
bei industriegewthnlichen Bedingungen komplett
hergestellt. Schruppen, Schlichten, Helixfrasen und
Frasen in der Vollspur ist fUr den GP UNI keine Heraus-
forderung. Die Bohrungen mit den Durchmessern
5,00 mm (SL) und 8,50 mm (DL) wurden mit unserem
Bohrwerkzeug GP UNI hergestellt.

Das YouTube-Video hat eine
Lange von 4:30 Minuten,
Schnittdaten werden in
Echtzeit eingeblendet.

I1SO Werkstoff Zt?glzsﬁ Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ae < 0,05xAlae<0,075xAlae < 0,1 xAl ae <0,25xAl ae=04xAl ae<1xAl
N/mm2 < og° B = 32° B = 38°
St52, St37, €45, 16MnCr5
allgemeine Baustahle, Einsatzstahle = 850 370 330 300 280 230 180
1.2367, 1.2379, 1.2363, 42CrMo4 (1.7225)
Werkzeugstahle, Vergutungsstahle = 1200 220 2 150 180 lsU 1o
1.4305, 1.4301, 1.4034 = 750 150 130 120 110 90 =
1.4435, 1.4571 = 850 140 120 110 100 80 -
GG20, GG40, GTW-45-07, GGG40 = 450 - - = 200 160 130
GGG6O, GGG70 = 650 = - = 160 140 110
Zahnvorschub fz [mm] Empfehlung: i o
- Vorschibe in vorvergteten Materialien
@& ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl und rostfrei um 25 % reduzieren
mm ae=005xAlae=0075xAlae=<01xAl ' (o a1 20 04xAl a0 < 1 x Al - Vlorschtibe fiir VHM-Schaftfraser 175489,
B = 26° B = 32° B = 38° ' ' B extra lang, um 20 % reduzieren
1 - - — 0,015 0,010 0,006 Hl i
inweis:
2 = = = 0020 Q0L 0007 - Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung
& = = = 0,028 0,012 0,007 -1 beiap=1xAl
4 - - - 0,035 0,020 0,010
5 = = = 0,035 0,025 0,015 In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen
6 017 0,13 0,10 0,040 0,030 0,025 und Materialschwankungen sind evtl. angepasste
7 _ _ _ 0.045 0.035 0.030 Schnittwerte zu wahlen.
8 0,22 0,17 0,14 0,050 0,040 0,030
9 = = = 0,060 0,045 0,035
10 0,28 0.20 0.16 0,070 0,050 0,040
11 = = = 0,080 0,060 0,050
12 0,32 0,25 0,20 0,090 0,070 0,060
14 0,35 0,26 0,22 0,110 0,080 0,070
16 0,38 0.28 0.24 0,130 0,110 0,080
18 = = = 0,150 0,130 0,110
20 0,48 0,36 0,30 0,170 0,150 0,130

VHM-Fraser GP UNI 4-Schneider
bearbeitet C45

Das abgebildete Werkstluck wurde unter Einsatz

des VHM-Frasers GP mit den Durchmessern 12, 10 und
5 bearbeitet. Das Werkstuck aus C45 wurde in

7 Fertigungsminuten bei industriegewohnlichen
Bedingungen komplett hergestellt. Schruppen,
Schlichten, Helixfrasen und Frasen in der Vollspur

ist fur den VHM-Fréser keine Herausforderung.

Das YouTube-Video hat eine
Lange von ca. 3 Minuten,
Schnittdaten werden in
Echtzeit eingeblendet.

2 (11| Tube)

http://youtu.be/HE70bi9ibp8

(o R



» Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: .

- Drallwinkel 30° - universell einsetzbar VHM Werks-  Zahne EZ(., -» ﬁ
- kurze Ausfihrung - extrem hohe Zerspanleistung teodinet | | 1O 2 Dl S oS0l
- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe

» ElrsE EigsmmE
- fur Passung P9 ,,‘ L = C
- beschichtet UNI E c:;'ﬁ

kurz =%

A oo [a]

= ~L ] I o

(8)= N7 ] S
62| 82

B5

Art.-Nr. GP, kulrz7 5P.%zl?lcrona Al i £ . 5 e Art.-Nr. GP kulrz7 5P§21?Icrona Al = B £ 2 2

T AT mm mm  mm mm mm mm/Zahn o Eai i mm mm mm - mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)

1,00 23,85 1 3 54 3 0,02  0,006-0,015 6,00 26,20 6 10 54 6 0,06  0,025-0,040
1,50 23,85 15 4 54 3 0,02  0,006-0,015 6,75 43,25 8,75 12 58 8 0,07  0,030-0,045
1,80 26,20 18 4 54 3 0,02  0,007-0,020 7,00 43,25 7 12 58 8 0,07  0,030-0,045
2,00 26,20 2 4 54 6 0,02  0,007-0,020 775 43,25 7,75 12 58 8 0,08  0,030-0,050
2,50 26,20 2.5 4 54 6 0,02  0,007-0,020 8,00 43,25 8 12 58 8 0,08  0,030-0,050
2,80 26,20 2.8 6 54 6 0,03  0,007-0,028 8,70 57,95 8,7 14 66 10 0,09  0,035-0,060
3,00 26,20 3 6 54 6 0,03  0,007-0,028 9,00 57,95 9 14 66 10 0,09  0,035-0,060
3,80 26,20 38 8 54 6 0,04  0,010-0,035 9,70 57,95 9,7 14 66 10 0,1 0,035-0,060
4,00 26,20 4 8 54 6 0,04  0,010-0,035 10,00 57,95 10 14 66 10 0,1 0,040-0,070
4,80 26,20 48 9 54 6 0,05  0,015-0,035 11,70 72,45 11,7 16 73 12 0,12 0,060-0,090
5,00 26,20 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 12,00 72,45 12 16 73 12 0,12  0,080-0,090
5,75 26,20 5,75 10 54 6 0,06  0,025-0,040 14,00 105,30 14 18 75 14 0,14  0,070-0,110

D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: ) .

- Drallwinkel 30° - universell einsetzbar VHM Werks- Zagne 200 .\.
- Iange Austhrung - extrem hohe beschichtet norm Drall = Zemmm‘schmn lrelgsecsncahfllmen
- freigeschliffener Schaft Zerspanleistung

s : ElGrEE EisamE

- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe [ : 3 5

- fur Passung P9 6535 HB- UNI E 05?5 %ﬁ%

- beschichtet Schaft lang Oft: if ek
7 o [a

A5
i
8= el
G2 B2
B3
B5
175242 62 7 175242

=
=
o
[oc]
)
[oc]
w
o
]
)
w

A5 B2 B3 BS (3 G2 fz

Art.-Nr.  GP, lang, P9, Alcrona Art.-Nr.  GP, lang, P9, Alcrona

mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)

2,00 30,30 2 - 6 - 57 6 002 0007-0020 7,00 40,20 7 65 19 27 863 8 007 0,025-0,040
2,50 30,30 25 - 6 - 57 6 002 0007-0020 1,75 40,20 775 74 19 27 63 8 0,08 0,030-0,050
2,80 30,30 2,8 - 8 - 57 6 003 0007-0028 8,00 40,20 8 75 19 27 863 8 0,08 0,030-0,050
3,00 30,30 3 2,8 8 18 57 6 003 0007-0028 8,70 58,80 87 84 22 32 72 10 009 0,035-0060
3,80 30,30 38 36 11 21 57 8 004 0010-0,035 9,00 58,80 9 85 22 32 72 10 009 0,035-0080
4,00 30,30 4 38 11 21 57 6 004 0010-0035 9,70 58,80 9,7 92 22 32 72 10 01 0,040-0,070
4,80 30,30 48 46 13 21 57 6 005 0,015-0,035 10,00 58,80 10 95 22 32 72 10 01 0040-0,070
5,00 30,30 5 48 13 21 57 6 005 0,015-0,035 11,70 76,15 117 112 26 38 83 12 012 0,060-0,090
5,75 30,30 575 55 13 21 57 6 006 0,025-0,040 12,00 76,15 12 115 26 38 83 12 012 0,060-0,090
6,00 30,30 6 56 13 21 57 8 006 0,025-0040 14,00 111,20 14 135 26 42 83 14 014 0070-0,110
6,75 40,20 675 65 19 27 63 8 007 0025-0,040



» Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: ) °
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks- 7ahne )\ ..
- extra kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten bescrchtet norm 3 Zemmm’sn?mu 823?5{‘
- Schneidspitzen mit Schutzfase - fUr groBe Schnitttiefen A
- erweiterter Spanraum im vorderen - extrem hohe Zerspanleistung S:'S!J ; %ﬂ = ;
Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe == UN| e T
- fur Passung P9 s e Ok =

- beschichtet

(e8)= NP\)[ I 81<hs>

B5

Art.-Nr. GP, ext}a7 I(SU?E E2\Icrona e £ £ i iz Art.-Nr. GP extza7 k5u13£] £3\Icr0na e B 3 i [
o b : mm  mm  mmmm mm mm/Zahn o b : mm  mm  mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)

1,00 20,70 1 2 40 3 0,02 0,006-0,015 7,75 33,30 7,75 11 45 8 0,08 0,030-0,045
1,50 20,70 1,5 3 40 8 0,02 0,006-0,015 8,00 31,55 8 11 45 8 0,08 0,030-0,050
2,00 22,30 2 3 40 6 0,02 0,007-0,020 8,70 45,80 87 13 50 10 0,09 0,030-0,050
2,50 22,30 2,5 3 40 6 0,02 0,007-0,020 9,00 45,80 9 13 50 10 0,09 0,035-0,060
2,80 22,30 28 5 40 6 0,03 0,007-0,020 9,70 45,80 97 13 50 10 01 0,035-0,060
3,00 22,30 3 5 40 6 0,03 0,007-0,028 10,00 44,65 10 13 50 10 01 0,040-0,070
3,80 22,30 38 7 40 6 0,04 0,007-0,028 11,70 61,75 11,7 15 55 12 0,12 0,050-0,080
4,00 22,30 4 7 40 6 0,04 0,010-0,035 12,00 58,60 12 15 55 12 0,12 0,060-0,090
4,80 22,30 48 8 40 6 0,05 0,010-0,035 13,70 86,50 13,7 15 58 14 0,14 0,060-0,090
5,00 22,30 [ 8 40 6 0,05 0,015-0,035 14,00 86,50 14 15 58 14 0,14 0,070-0,110
575 22,30 575 8 40 6 0,06 0,015-0,035 15,70 110,90 15,7 18 62 16 0,15 0,070-0,110
6,00 22,30 6 8 40 6 0,06 0,025-0,040 16,00 110,90 16 18 62 16 0,15 0,090-0,130
6,75 33,30 6,75 11 45 8 0,07 0,025-0,040 18,00 151,90 18 18 70 18 015 0,110-0,150
7,00 33,30 7 11 45 8 0,07 0,030-0,045 20,00 166,70 20 22 75 20 0,15 0,130-0,170

Ausfiihrung: Verwendung: ) °

- ungleich gedra\lt - universell gmsetzbar VHM % Werks-  zahne )\ -—

- kurze Ausfihrung - zum Schruppen und Schlichten e [ 10T 3 B e bt

- Schneidspitzen mit 45° Fase - fur groBe Schnitttiefen — EhEEE

- erweiterter Spanraum im vorderen - extrem hohe Zerspanleistung = SR

Schneidentedil - sehr hohe Laufruhe s FCAD
- beschichtet kurz =15

wo= Y] |
62x45%"| o
B5
Art-Nr.  GP kuryFsa::: 5Itlcrona Al i B5 L3 & [ Art-Nr.  GP kuryFSa::el 5AIcrona ! e B L 2 2
P ' mm - mm mm mm mm mm/Zahn T ' mm  mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)

2,00 23,45 2 4 54 6 0,1 0,007-0,020 8,00 31,55 8 12 58 8 0,2 0,030-0,050
2,50 23,45 2.5 4 54 6 0,1 0,007-0,020 9,00 45,80 9 14 66 10 03 0,035-0,060
3,00 23,25 3 6 54 6 0,13  0,007-0,028 10,00 43,45 10 14 66 10 03 0,040-0,070
3,50 23,25 35 6 54 6 0,13  0,007-0,028 12,00 61,75 12 16 73 12 03 0,060-0,090
4,00 23,25 4 8 54 6 0,18  0,010-0,035 14,00 86,50 14 18 75 14 0,3 0,070-0,110
5,00 23,25 5 9 54 6 02 0,015-0,035 16,00 110,90 16 22 82 16 04 0,090-0,130
6,00 23,25 6 10 54 6 02 0,025-0,040 20,00 166,20 20 26 92 20 0,5 0,130-0,170
7,00 33,30 7 12 58 8 02 0,030-0,045



» Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks-  Zahne X -» 6535 HB-
- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten it | | 0T 3 B bena | Schal
- Schneidspitzen mit Schutzfase - fur groBe Schnitttiefen e B E
- erweiterter Spanraum - extrem hohe Zerspanleistung = T

im vorderen Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe UN| JE:ERA:
- beschichtet kuiz (=

()= XL]\][ D 81(h6>

Waz

BS

Mt-Nr. GP, i;fi};ona R I I Iz AN GP I%l?rEBAIIZrona R B fz
! ! m mm mm mm mm mm/Zahn ! ! mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)

1,00 21,70 1 3 54 3 0,02 0,006-0,015 1,75 34,95 7,75 12 58 8 0,08 0,030-0,045
1,50 21,70 15 4 54 3 0,02 0,006-0,015 8,00 33,30 8 12 58 8 0,08 0,030-0,050
2,00 24,65 2 4 54 6 0,02 0,007-0,020 8,70 48,10 87 14 66 10 0,09 0,030-0,050
2,50 24,65 25 4 54 6 0,02 0,007-0,020 9,00 48,10 9 14 66 10 0,09 0,035-0,060
2,80 24,65 2.8 6 54 6 0,03 0,007-0,020 9,70 48,10 9,7 14 66 10 0,1 0,035-0,060
3,00 23,45 3 6 54 6 0,03 0,007-0,028 10,00 48,10 10 14 66 10 0,1 0,040-0,070
3,80 23,45 38 8 54 6 0,04 0,007-0,028 11,70 64,90 11,7 16 73 12 0,12 0,040-0,070
4,00 23,45 4 8 54 6 0,04 0,010-0,035 12,00 64,90 12 16 73 12 0,12 0,060-0,090
4,80 23,45 48 9 54 6 0,05 0,010-0,035 13,70 91,20 13,7 18 75 14 0,14 0,060-0,090
5,00 23,45 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 14,00 91,15 14 18 75 14 0,14 0,070-0,110
575 23,45 5,75 10 54 6 0,08 0,015-0,035 15,70 116,80 15,7 22 82 16 0,15 0,070-0,110
6,00 23,45 6 10 54 6 0,06 0,025-0,040 16,00 116,80 16 22 82 16 0,15 0,090-0,130
6,75 34,95 6,75 12 58 8 0,07 0,025-0,040 18,00 155,70 18 24 84 18 0,15 0,110-0,150
7,00 34,95 7 12 58 8 0,07 0,030-0,045 20,00 175,30 20 26 92 20 0,15 0,130-0,170



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausflhrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- erweiterter Spanraum im vorderen
Schneidenteil

- beschichtet

| 001 [a

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

A5
(h10) 2 o] 2 (he)
62x45° /| g2
B3
B5
175347
Art-Nr GP, lang, Al A5 B2 B3 B (3 G2 fz
o Fase,Alcrona mMm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1727)
3,00 21,50 3 2.8 8 18 57 6 013 0007-0,028
3,50 21,50 35 33 8 18 57 6 013 0007-0,028
4,00 21,50 4 38 11 21 57 6 018 0010-0,035
5,00 21,50 5 48 13 21 57 6 02 0,015-0,035
6,00 21,50 6 55 13 21 57 6 02 0,025-0,040
7,00 31,50 7 65 19 27 63 8 02 0,030-0,045
8,00 30,25 8 75 19 27 63 8 02 0,030-0,050
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase

- erweiterter Spanraum im vorderen
Schneidenteil

- beschichtet

| oo [l

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

A5
= L) ]
(h10)= N7 1]
(ﬁJ' B2
B3
B5

175349
Art-Nr. GP, lang, Al AS B2
Alcrona mm mm mm

(RG 1727)
2,00 21,85 2 - 6
2,50 21,85 2.5 - 6
3,00 21,35 3 2.8 8
3,50 21,35 35 33 8
4,00 21,35 4 38 11
4,50 22,40 45 43 11
5,00 21,35 5 48 13
5,50 22,40 55 53 13

6,00 21,35 6 55 13

B3 BS 3 G2 fz

mm - mm mm mm mm/Zahn
- 57 6 0,02  0,005-0,023
- 57 6 0,02  0,005-0,023
18 57 6 0,03 0,007-0,028
18 57 6 0,03  0,007-0,028
21 57 6 004 0,010-0,035
21 57 6 0,04 0,010-0,035
21 57 6 0,05 0,015-0,035
21 57 6 0,05 0,015-0,035
21 57 6 0,06  0,025-0,040

Art.-Nr.

9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

SET

Art.-Nr.

7,00
8,00
9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

VHM
beschichtet
roe)
=
6535 HB- | ss==wam
Schaft lang

175347
GP, lang, Al A5
Fase, Alcrona mm  mm
(RG 1727)

44,05 9 85

42,70 10 95

60,00 12 115

89,35 14 135

109,50 16 165

173,70 20 195
141,80
(RG 1722)
VHM

beschichtet

tomm

=T

=3
6535 HB- | s====am
Schaft lang

175349

Werks-

Schaft
freigeschliffen

.
N

Zentrumschnitt

Zahne x
=

norm 3

EREAE EgpmEE
d CA?!% i u:_'
B

B2 B3 B5 (3 G2 fz
mm mm mm mm mm mm/Zahn
22 32 72 10 03 0,035-0,060
22 32 72 10 03 0,040-0,070
26 38 83 12 03 0,060-0,090
26 42 83 14 03 0,070-0,110
32 44 92 16 04 0,090-0,130
38 54 104 20 05 0,130-0,170
Inhalt: Set 4-teilig 6/8]10]12 mm
Werks-  zshne N’ *
norm 3 ¢ IR Schaft
Zentrumschnitt— freigeschliffen

EAE
=
(O

GP, lang, Al AS B2 B3 BS 3 G2 fz
Aicrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1727)
31,50 7 65 19 27 63 8 007 0,030-0,045
30,60 8 75 19 27 63 8 008 0,030-0050
44,05 9 85 22 32 72 10 009 0,035-0,060
43,30 10 95 22 32 72 10 01 0,040-0,070
60,95 12 115 26 38 83 12012 0,060-0,090
89,35 14 135 28 42 83 14 014 0070-0110
109,50 16 1556 32 44 92 16 015 0,090-0,130
166,60 18 176 32 50 92 18 015 0,110-0,150
173,70 200 195 38 54 104 20 015 0,130-0,170



» Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: . o l

- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM % Werks-  zahne X '[ 6535 HB-
- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten beschohiet norm 4 ¢ e Schaft
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung

i i _ == Eﬁﬂlﬂ
beschichtet sehr hohe Laufruhe -T £ cn?!%
===y | vk
kurz =153

] 01 [4]

wo<] I ] u

62x45° | g2

B5
175484 175484
Art-Nr GP, kurz, Fase, Al B2 BS €3 G2 fz Art-Nr GP, kurz, Fase, Al B2 B5 3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)

3,00 21,50 3 6 54 6 0,13 0,007-0,028 10,00 39,85 10 14 66 10 03 0,040-0,070

4,00 21,50 4 8 54 6 0,18 0,010-0,035 11,00 47,40 11 18 73 12 03 0,050-0,080

5,00 21,50 5 9 54 6 02 0,015-0,035 12,00 59,05 12 16 73 12 0,3 0,060-0,090

6,00 21,50 6 10 54 6 02 0,025-0,040 14,00 76,40 14 18 75 14 03 0,070-0,110

7,00 33,60 7 12 58 8 02 0,030-0,045 16,00 96,90 16 22 82 16 04 0,090-0,130

8,00 29,10 8 12 58 8 02 0,030-0,050 18,00 146,60 18 24 84 18 04 0,110-0,150

9,00 47,40 9 14 66 10 03 0,035-0,060 20,00 141,30 20 26 92 20 0,5 0,130-0,170
Ausfiihrung: Verwendung:
- ungleich gedra\lt - universell ginsetzbar VHM % Werks-  Zahne x _> o
- kurze Ausfiihrung - zum Schruppen und Schlichten Zzz  horm 4 = e, BB
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistung ]
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe g-‘ ;

== Ul :
urz

(h10)=

~J
I
s2 /| g2

B5
175491 175491
Art-Nr GP, kurz, Al B2 B5 €3 G2 fz AN GP, kurz, Al B2 B5 3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn

(RG 1723) (RG 1723)
2,00 22,55 2 4 54 6 0,02 0,005-0,023 9,00 47,85 9 14 66 10 0,09 0,035-0,060
2,50 22,55 2,5 4 54 6 0,02 0,005-0,023 10,00 40,45 10 14 66 10 0,1 0,040-0,070
3,00 21,75 3 6 54 6 0,03 0,007-0,028 11,00 47,85 11 16 73 12 0,11 0,050-0,080
4,00 21,75 4 8 54 6 0,04 0,010-0,035 12,00 59,60 12 16 73 12 0,12 0,060-0,090
5,00 21,75 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 14,00 77,15 14 18 75 14 0,14 0,070-0,110
6,00 21,75 6 10 54 6 0,06 0,025-0,040 16,00 98,00 16 22 82 16 0,15 0,090-0,130
7,00 33,95 7 12 58 8 0,07 0,030-0,045 18,00 148,10 18 24 84 18 0,15 0,110-0,150
8,00 29,45 8 12 58 8 0,08 0,030-0,050 20,00 142,60 20 26 92 20 0,15 0,130-0,170



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfuihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks-  Zahne )\. -» 6535 HB-
- lange Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten e | | 0T 4 = b Schat
- freigeschliffener Schaft - fir groBe Schnitttiefen f— EREAE
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung i
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe = UNI B+

reigeschlifien

/| oo [a
A5

(h10) 2 o] 2 (he)
c2x45° | g2
B3
B5
175487 175487
Art-Nr GP,lang Fase ~ Al A5 B2 B3 BS5 (3 G2 fz ArtAAr GP,lang,Fase Al A5 B2 B3 B5 C3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Aicrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)
1,00 26,85 1 09 3 5 57 6 002 0,004-0021 9,00 53,85 9 85 22 32 72 10 03 0035-0060
1,50 26,85 15 14 45 8 57 6 002 0004-0021 10,00 43,25 10 95 22 32 72 10 03 0040-0,070
2,00 26,85 2 18 6 10 57 6 002 0005-0023 11,00 67,95 11 105 26 38 83 12 03 0,050-0080
2,50 26,85 25 23 7 11 57 6 002 0,005-0023 12,00 60,60 12 115 26 38 83 12 03 0,060-0,090
3,00 22,05 3 28 8 18 57 6 013 0,007-0028 14,00 91,70 14 135 26 42 83 14 03 0070-0,110
4,00 22,05 4 38 11 21 57 6 018 0,010-0035 16,00 95,75 16 155 32 44 92 16 04 0090-0130
5,00 22,05 5 48 13 21 57 6 02 0,015-0,035 18,00 167,00 18 175 32 50 92 18 04 0,110-0,150
6,00 22,05 6 55 13 21 57 6 02 0,025-0,040 20,00 169,80 20 195 38 54 104 20 05 0130-0,170
7,00 36,85 7 65 19 27 83 8 02 0,030-0,045 149,50 .
8,00 30,30 8 75 19 27 63 8 02  0030-0,050 SET (%6 1722 inhalt: St 4-teiig 6[8|10] 12 mm



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung:
- ungleich gedrallt

- lange Ausfihrung

- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

Verwendung:
- universell einsetzbar
- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen
- extrem hohe Zerspanleistung
- sehr hohe Laufruhe

(h6)

VHM

P
==l

=

lang

beschichtet

Schaft
freigeschliffen

Werks-
norm

Zahne

4

N
=

BlyE m
B
[=]3% [=]

% 6535 HB-

Zentrumschitt Schaft

A5 @
el DS :
&J EJ
B3
B5
175493
Art-Nr GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 08
"7 Alcrona mm  mm mm mm mm mm
(RG 1723)
2,00 25,00 2 - 6 - 57 6
2,50 25,00 2.5 = 6 = 57 6
3,00 22,15 3 2.8 8 18 57 6
4,00 22,15 4 38 11 21 57 6
5,00 22,15 5 48 13 21 57 6
6,00 22,15 6 59 13 21 57 6
7,00 38,45 7 6.5 19 27 63 8
8,00 30,60 8 75 19 27 63 8

G2
mm

0,02
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,07
0,08

fz
mm/Zahn

0,005-0,023
0,005-0,023
0,007-0,028
0,010-0,035
0,015-0,035
0,025-0,040
0,030-0,045
0,030-0,050

Art.-Nr.

9,00
10,00
11,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

175493
GP, lang,
Alcrona

(RG 1723)
56,05
44,50
70,70
62,35
95,45
98,55

173,90

174,70

AS
mm

85

10,5
11,5
13,5
15,5
17,5
19,5

G2
mm

0,09

0,11
0,12
0,14
0,15
0,15
0,15

fz
mm/Zahn

0,035-0,060
0,040-0,070
0,050-0,080
0,060-0,090
0,070-0,110
0,090-0,130
0,110-0,150
0,130-0,170



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfuihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM % Werks- ~ zzhne )\. -» 6535 HB
- extra lange Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten siner | | 0T 4 = o Sonalt
- freigeschliffener Schaft - fiir extrem groBe Schnitttiefen o
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung =
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe —— UNI [
extralang = freigeschiiffen
Hinweis:

Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.

] 0o [a]
A5 @

(h10) = N;JT

G2x45° B2

C3

(h6)

B5 — ,———4/ e

=

175489 175489
Art-Nr GP, extralang, Al A5 B2 B3 B C3 G2 fz At-Nr GP, extralang, Al A5 B2 B3 B C3 G2 fz
T Fase,Alcona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Fase, Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)
5,00 34,15 5 48 22 29 63 6 02 0015-0035 12,00 71,70 12 115 33 54 100 12 03 0,060-0,090
6,00 34,15 G| 65 | 22| 2% 63 6 02 0,025-0040 14,00 92,60 14 135 48 54 100 14 03 0,060-0,090
8,00 43,05 8 75 28 36 80 8 02 0030-0050 16,00 140,50 16 155 53 84 150 16 04 0,090-0,130
10,00 60,90 10 95 33 54 100 10 03 0,040-0,070 16,00x125 135,00 16 155 53 69 125 16 04 0,090-0,130
10,00x80 55,55 10 95 33 43 80 10 03 0,040-0,070 20,00 194,70 20 195 68 84 150 20 05 0,130-0,170

D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfuihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM % Werks- |§ zahne )\- ;’ M
- extra IangeAusﬂ'Jhrung - zum Schruppen und Schlichten e || TTOMM == hens Schat
- freigeschliffener Schaft - fur extrem groBe Schnitttiefen - EAE s
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistung gc{ T T BlEmE
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe e UNI pelais %J;‘:T-
extralang | freigeschliffen [=]5 Egﬂrg:
Hinweis:
Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.
7 oo [l
A5
(hm)zI th\ } 9 1(h6)
@/ B2
4
175496 175496
GP, extralang, Al AS B2 B3 BS 63 G2 fz GP, extralang, Al AS B2 B3 B5 (3 G2 fz
Art.-Nr. Art.-Nr.
Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1723) (RG 1723)
5,00 35,05 5 48 22 29 63 6 005 0,015-0,035 12,00x120 83,30 12 115 33 69 120 12 012 0,060-0,090
6,00 35,06 6 556 22 29 63 6 006 0,025-0,040 14,00 93,60 14 135 48 54 100 14 014 0,060-0,090
8,00 43,75 8 75 28 36 80 8 0,08 0,030-0,050 16,00 141,80 16 155 53 84 150 16 015 0,090-0,130
10,00 62,15 10 95 33 54 100 10 01 0040-0,070 16,00x125 134,30 16 156 53 69 126 16 015 0,090-0,130
10,00x80 56,05 10 95 33 43 80 10 01 0,040-0,070 20,00 190,30 20 195 68 84 150 20 015 0,130-0,170

12,00 72,55 12 11:5 33 54 100 12 0:12 0,060-0,090



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS
und verstarktem Kern

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuihrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- mit verstarktem Kern

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fUr extrem groBRe Schnitttiefen
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

Hinweis:

- nicht zum Vollspurfrasen geeignet

- bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten

(h10)=<

|

(h6)

Cc3

Werks-  Zahne x l |
VHM 0/
6535 HB-
beschichtet norm 4 = N> Schaft
@‘:"}
—_— N UNl

- Schaft
extralang | freigeschiiffen

175497 175497
Art-Ny. 6P extralang, Al A5 B2 B3 B (3 G2 fz rtony,  GPextralang, Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1724) (RG 1724)
6,00 37,90 6 556 22 29 63 6 006 0,025-0,040 14,00 102,00 14 135 48 54 100 14 014 0070-0,110
8,00 47,35 8 75 28 36 80 8 008 0,030-0,050 16,00 154,40 16 | 155 = 53 69 125 16 015 0,090-0,130
10,00 61,50 10 95 33 43 80 10 01 0,040-0,070 20,00 209,50 20 195 68 84 150 20 015 0,130-0,170
12,00 78,95 12 | s | & 54 100 12 012 0,060-0,090
o . N/
» Schruppfraser VHM Universal MREMUS
Ausfihrung: Verwendung: ) °
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks- Typ Zahne )\ /.
- Schneidspitzen mit 45° Fase - zum Schruppen 2z hoim HR 4 =1
- beschichtet - fir groBe Schnitttiefen — EAE ®
- HR-Kordelprofil - extrem hohe Zerspanleistung m§r— : % y
- sehr hohe Laufruhe rrm—— UN| Rt
Schaft kurz (O EALE

- ideal auf leistungsschwacheren Maschinen

h10) = ] I
. N J
62x45°"| g2
B5
177408
Art.-Nr GP, kurz, Al B2 BS C3 G2 fz
T Fase, Typ HR mm mm mm mm mm mm/Zahn
(R6 1726)
4,00 37,45 4 8 54 6 0,18 0,010-0,035
5,00 37,45 5 © 54 6 0,2 0,015-0,035
6,00 37,45 6 10 54 6 0.2 0,025-0,040
8,00 45,80 8 12 58 8 0,2 0,030-0,050
10,00 76,00 10 14 66 10 03 0,040-0,070

Art.-Nr.

12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

177408

GP, kurz, Al B2 B5 3 G2 fz
Fase, Typ HR mm mm mm mm mm mm/Zahn

(R6 1726)

97,65 12 16 73 12 03 0,060-0,090
118,30 14 18 75 14 03 0,070-0,110
150,30 16 22 82 16 04 0,090-0,130
195,90 18 24 84 18 04 0,110-0,150
234,90 20 26 92 20 05 0,130-0,170



» Schruppfraser VHM Universal,

mit freigeschliffenem Schaft

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- HR-Kordelprofil

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen

- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- ideal auf leistungsschwacheren
Maschinen

RN
s

(th)Ei } }
G&/ﬂ
B3
B5
177410
Art-Nr GP, lang, Al AS B2 B3 BS 3 G2 fz
*7" Fase, TypHR mm mm mm mm mm mm  mm mm/Zahn
(RG 1726)
6,00 38,75 6 55 13 21 57 6 006 0,025-0,040
8,00 52,00 8 75 19 27 63 8 008 0,030-0,050
10,00 87,05 10 95 22 3 72 10 01 0,040-0,070
12,00 109,00 12 115 26 38 83 12 012 0,080-0,090
14,00 132,30 14 135 26 42 83 14014 0,070-0,110
Ausfihrung: Verwendung:
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar
- freigeschliffener Schaft - zum Schruppen
- Schneidspitzen mit 45° Fase - fur groBe Schnitttiefen
- beschichtet - extrem hohe Zerspanleistung
- HR-Kordelprofil - sehr hohe Laufruhe
- ideal auf leistungsschwacheren
Maschinen
Hinweis:

/| oo [l

Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.

4

A5
B
(h10) <i N

(h6)

E3

G2x45ylE_l

B3

(i

177412
Art.-Nr GP, extralang, Al A5 B2 B3 BS C3 G2 fz
"7 Fase,TypHR  mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
6,00 43,20 6 55 22 29 63 6 02 0025-0,040
8,00 58,20 8 75 28 36 80 8 02 0030-0,050
10,00 94,25 10 95 33 54 100 10 03 0,040-0,070
12,00 120,00 12 115 33 54 100 12 03 0060-0,090

Art.-Nr.

16,00
18,00
20,00
25,00

Art.-Nr.

14,00
16,00
18,00
20,00

Werks-

Vi norm
beschichtet
=

6535 HB- | ss====m Schaft

Schaft lang

freigeschliffen

177410
GP, lang, Al A5 B2 B3
Fase, ypHR mm mm mm  mm
(RG 1726)
169,00 16 156 32 44
211,60 18 176 32 50
265,00 200 195 38 54
426,30 25 245 50 65
Werks-
VHM norm
beschichtet
]
== _
6535 HB- S
Schaft extra lang  freigeschiiffen

177412
GP, extralang, Al A5 B2
Fase,TypHR mm mm  mm

(RG 1726)
146,40 14 135 48
191,70 16 155 53
237,20 18 175 53
294,60 20 195 68

MREMUS

Typ

HR

BS
mm

92

104
125

Typ

HR

BS
mm

100
125
150
150

Zahne

4

EEE
: CA?}S',L”‘, i

Of

3

.
I

Zentrumschnitt

Iy
=

3 G2 fz

mm - mm mm/Zahn
16 015 0,090-0,130
18 015 0,110-0,150
20 015 0130-0,170
26 015 0,140-0,190
Zahne x /R
4 = zemrumsc;un

ElrZE @

: cAa;ﬁ X

[=]35

G2
mm

0,3
04

0,5

fz
mm/Zahn

0,060-0,090
0,090-0,130
0,110-0,150
0,130-0,170



D Torusfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks-  Zahne )\. -» 6535 HB-
- lange Ausftihrung - zum Schruppen und Schlichten sitner | |0 4 = et Schalt
- freigeschliffener Schaft - extrem hohe Zerspanleistung #E EEEE
- Schneidspitzen mit Eckenradius - sehr hohe Laufruhe == ”}E 7
- beschichtet = = W CAu_. 3 A

Iang freigeschliffen [

/| oo [l
A5

(hm)zi N{\) | 3 (he)
o/ EJ
B3
B5
179064 179064
mt-nr,  GPilang, Eckenradius, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl fz mt-Nr,  GPlang Eckenradius, AL A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz
T Aicrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)

4,00x0,25 28,35 4 38 11 21 57 6 025 0010-0,035 12,00x1,00 71,85 12 115 26 38 83 12 1 0,060-0,090
4,00x0,50 28,35 4 38 11 21 57 6 05 0010-0035 12,00x1,50 71,85 12 115 26 38 83 12 15 0,060-0,090
4,00x1,00 28,35 4 38 11 21 57 6 1 0,010-0,035 12,00x2,00 71,85 12 115 26 38 83 12 2 0,060-0,090

5,00x0,50 28,35 5 48 13 21 57 6 05 0015-0035 14,00x1,00 95,80 14 135 26 42 83 14 1 0,080-0,110

5,00x1,00 28,35 5 48 13 21 57 6 1 0,015-0,035 14,00x2,00 95,80 14 135 26 42 83 14 2 0,080-0,110

5,00x1,50 28,35 5 48 13 21 57 6 15 0015-0035 16,00x1,00 125,70 16 156 32 44 92 16 1 0,090-0,130

6,00x0,50 28,35 6 55 13 21 57 6 05 0,025-0040 16,00x1,50 125,70 16 155 32 44 92 186 15 0,090-0,130

6,00x1,00 28,35 6 55 13 21 &7 6 1 0,025-0,040 16,00x2,00 125,70 16 1565 32 4 92 16 2 0,090-0,130

6,00x1,50 28,35 6 55 13 21 57 6 15 0,025-0,040 16,00x2,50 125,70 16 155 32 44 92 16 25 0,090-0,130

6,00x2,00 28,35 B Ga|l @21 )67 ] 6|2 0,025-0,040 18,00x1,50 173,70 18 175 32 50 92 18 15 0,120-0,150
8,00x0,50 38,85 8 75 19 27 83 8 05 0,030-0050 18,00x2,50 173,70 18 1756 32 50 92 18 25 0120-0,150
8,00x1,00 38,85 8 75 19 27 63 8 1 0,030-0,050 20,00x1,00 191,60 20 195 38 54 104 20 1 0,130-0,170
8,00x1,50 38,85 8 75 19 27 63 8 15 0,030-0050 20,00x1,50 191,60 20 195 38 54 104 20 15 0,130-0,170
8,00x2,00 38,85 8 75 19 27 83 8 2 0,030-0,050 20,00x2,00 191,60 20 195 38 54 104 20 2 0,130-0,170
10,00x0,50 56,85 10 95 22 32 72 10 05 0040-0,070 20,00x2,50 191,60 20 195 38 54 104 20 25 0,130-0,170
10,00x1,00 56,85 10 95 22 32 72 10 1 0,040-0,070 20,00x3,00 191,60 20 195 38 54 104 20 3 0,130-0,170
10,00x1,50 56,85 10 95 22 32 72 10 15 0,040-0,070 20,00x4,00 191,60 20 195 38 54 104 20 4 0,130-0,170
10,00x2,00 56,85 10 95 22 32 72 10 2 0,040-0,070 20,00x5,00 191,60 20 195 38 54 104 20 5 0,130-0,170
12,00x0,50 71,85 12 115 26 38 83 12 05 0060-0,090

P Schaftfraser VHM Universal, HPM, MREMUS
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: )
- ungleich gedrallt - optimiert fir die HPM-Zerspanung VHM % Werks-  Zahne l
- lange Ausfuhrung - optimiert fiir trochoidales Frasen &z Norm 4 " 6530 HB-
- freigeschliffener Schaft - universell einsetzbar
- Schneidspitzen mit 45° Fase - zum Schruppen und Schlichten NN = b
- beschichtet - fir groBe Schnitttiefen
- extrem hohe Zerspanleistung lang f'E‘@ESE“‘"'E”

- sehr hohe Laufruhe

A5
(h10) = —No

H

c2xa5" /| g
B3
B5
45°
175492 175492
mt-nr, 6P HPM,lang, Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz At-Nr, GPHPMlang, AL A5 B2 B3 B (3 G2 fz
"7 Fase,Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn 7" Fase,Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
3,00 29,80 3 2,8 8 18 57 6 013 0007-0028 10,00 58,55 10 95 22 3R 7210 03 0,040-0,070
4,00 29,80 4 38 1121 57 6 018 0,010-0,035 12,00 82,00 12 115 26 38 83 12 03 0,060-0,090
5,00 29,80 5 48 13 21 57 6 02 0,015-0,035 14,00 124,20 14 135 26 42 83 14 03 0070-0,110
6,00 29,80 6 55 13 21 57 6 02 0,025-0,040 16,00 129,60 16 155 32 44 92 16 04 0090-0,130
8,00 40,95 8 75 19 27 83 8 02 0,030-0,050 20,00 229,90 20 195 38 54 104 20 05 0130-0170



» Schaftfraser VHM Universal, HPSM,

mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung:

-2xAl - speziell geeignet fur trochoidale

- herausragendes Zeitspanvolumen Frasbearbeitungen

- neueste Hartmetallgeneration - Vollnutfrasen in Stahl und Guss,

- ungleich gedrallt & geteilt

- verstarkter Kern

- Eckenradius fur hohe
Prozesssicherheit

- optimierte Kantenpraparation

- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

Schruppen und Schlichten bis 2 xA1l

MREMUS

Zahne )\ l N\
-> Schaft

g Werks-
norm

beschichtet Ivelgeschmfen
Bl Hp
) C MTC TPM
"l W
BIEHE Emrsam
%ﬁ?ﬁ i
miEk B

TROCHOIDALES

/d u FRASEN

hid) = O]
(h10) = S ‘
Ql‘//l<5§J
B3
B5
R
175499
At-N GP, 2xAl, Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl 7 fz
rL-Ar- lang, AITiN mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
6,00 44,95 6 55 13 21 57 6 05 5 00300100
8,00 61,45 8 75 19 27 63 8 05 5 00400140
10,00 91,95 10 95 22 32 72 10 1 5 0,050-0016

175499
Art-Nr GP, 2xAl, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl 7 fz
i lang, AITiN mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
12,00 120,70 12 1156 26 38 83 12 1 5 0,070-0,200
16,00 201,90 16 165 32 44 92 16 1 5 0,090-0,280
20,00 318,90 20 195 38 54 104 20 1 5 0,120-0,280

» Schaftfraser VHM Universal, HPSM

Ausfihrung:
-3xAl - spezielle Stirngeometrie far

- neueste Hartmetallgeneration perfektes Eintauchverhalten

- 45° Drallwinkel - AlCr-Hochleistungsbeschichtung
- ungleiche Schneidenteilung

- groBe Spanraume

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

| oar [a]
[mit Spanbrecher

Verwendung:

- universell einsetzbar

- speziell geeignet fur trochoidale
Frasbearbeitung

(h10) Et IS |

o

BS

175501
AN GP, 3xAl, extra lang Al B2 BS 3 Gl 7 fz
T Alcrona mm  mm  mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
6,00 39,90 6 20 57 6 01 4 0,060-0,090
8,00 54,55 8 26 63 8 01 4 0,080-0,110
10,00 81,65 10 32 72 10 01 5 0,100-0,140
12,00 107,20 12 38 83 12 012 5 0,120-0,170

MREMUS

Werks- Zahne E><
VHM @ 8535 HB-

beschichtet norm Drall = Zemmm shmn Schaft

ERE EEE
[Ob =

TROCHOIDALES

~T O N o« 1(h6) FRASEN

175501
AN GP, 3xAl, extra lang Al B2 BS C3 Gl 7 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
14,00 148,80 14 44 100 14 015 5 0,140-0,200
16,00 179,20 16 52 115 16 015 5 0160-0,220
20,00 283,10 20 62 131 20 02 5 0,200-0,280



D Schaftfraser VHM Universal, HPSM, MREMUS
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: )
- 3xAl, mit freigeschliffenem Schaft - universell einsetzbar VHM g Werks-  zzhne X l
- neueste Hartmetallgeneration - speziell geeignet fur trochoidale Zzz - hoim 45 " i
- ungleiche Schneidenteilung Frasbearbeitung
- groBe Spanraume P
- Schneidspitzen mit Eckenradius 6535 HB- 3xAl @% HPC TPM

. - " Schaft

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

- Hochleistungsbeschichtung

| oo |4l
- TROCHOIDALES
/ mit iganbrecher e

hi0) = | ‘
o= N 1
o EJ
B3
B5
175506 175506
GP, 3xAl GP, 3xAl
! ! Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz ! ! Al A5 B2 B3 B5 C(C3 Gl fz
L mﬁ:;"g' mm mm mm mm mm mm mm L mm/Zahn LT ext‘r\?Tli:ng, mm mm mm mm mm mm mm L mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 48,70 6 55 20 32 75 6 01 4 00600084 14,00 177,60 14 135 44 72 125 14 015 5 0,140-0,196
8,00 68,40 8 75 26 42 8 8 01 4 00800112 16,00 218,00 16 155 52 82 140 16 015 5 0,160-0,224
10,00 103,30 10 95 32 52 100 10 01 5 0,100-0,140 20,00 344,50 20 195 62 102 165 20 02 5 0,200-0,280
12,00 134,80 12 115 38 62 110 12 012 5 0,120-0,168

» Schaftfraser VHM Universal, HPSM MREMUS

Ausfihrung:

-5xAl - spezielle Stimgeometrie far VM % Werks- i zame W o
- neueste Hartmetallgeneration perfektes Eintauchverhalten beschahtel norm Drall = o Schaft
- 45° Drallwinkel - AlCr-Hochleistungsbeschichtung

- ungleiche Schneidenteilung

- groBe Spanrdume Verwendung: oxAl

- Schneidspitzen mit Eckenradius - universell einsetzbar

- spezielle Kantenpraparation - speziell geeignet fur trochoidale

- mit eingeschliffenen Spanbrechern Frasbearbeitung

| o001 [4]

fmit Spanbrecher TROCHOIDALES
FRASEN
(h10) = N}\) [ D 83 1(h6)

g/ﬂ‘

175503 175503
Art-Nr GP, 5xAl, extra lang Al B2 BS 3 Gl 7 fz Art-Nr GP, 5xAl, extra lang Al B2 BS €3 Gl 7 fz
o Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 54,80 6 25 75 6 01l 4 0,060-0,090 14,00 205,90 14 72125 14 015 5 0,140-0,200
8,00 75,35 8 42 85 8 01 4 0,080-0110 16,00 248,00 16 82 140 18 015 5 0,160-0,220
10,00 115,70 10 52 100 10 01 5 0,100-0,140 20,00 383,90 200 102 165 20 02 5 0,200-0,280
12,00 146,50 12 2 110 12 012 5 0120-0170



TOOL-SERVICE

DIE ABWICKLUNG - EINFACH UND SCHNELL

HANDLER
Sammeln der Werkzeuge

Versand bzw. Abholun
in der Transportbox g

der Transportbox

PRECITOOL-
HANDLER
Ruckgabe der
fertigen Werkzeuge

FEN, BESCHICHTEN, INSTANDSETZEN IN ORIGINAL-QUALITAT!
ie den Tool-Service von PRECITOOL far Ihre wirtschaftliche Fertigung.
dividuell, schnell, zuverlassig.

v flexibel « wirtschaftlich v effizient

~ Sje bestimmen kurze Durchlauf- einfache
den Zeitpunkt zeiten garantieren Abwicklung,
von Versand schnelle Wieder- wenig Aufwand
und Abholung verwendung

 EEr——



Hochleistungsfriaser VHM Stahl

Das Werkzeug fiir die Stahl-Bearbeitung

® ultimatives Kraftpaket mit neuester Mikrogeometrie
zur Stahlbearbeitung

® ungleich geteilt, ungleich gedrallt
® Schneidspitzen mit 45° Fase

® signifikant weniger Verschleil3

® bis zu 62 % langere Standzeit

® Langen

KURZ LANG EXTRA LANG

STAHL GUSS




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsfraser VHM Stahl

VerschleiB nach 81 m
VerschleiB nach 72 m
VerschleiB nach 63 m
VerschleiB nach 54 m
VerschleiB nach 45 m
VerschleiB nach 36 m
VerschleiB nach 27 m
VerschleiB nach 18 m

VerschleiB nach 9m

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ae=0,40x Al ae=1,00xAl
N/mm2
175510 175512 175514 175510 175512
Allgemeine Stahle = 500 305 275 220 215 194
Allgemeine Stahle = 700 265 270 215 210 191
Vergitungsstahle = 850 285 260 210 200 184
Vergitungsstahle = 1000 275 250 200 195 177
Gusseisen = 180HB 240 220 175 170 156
Temperguss = 250HB 220 200 160 165 141
Zahnvorschub fz [mm)]
(%) ap=1xAl
mm ae = 0,40 x Al ae=1xAl
175510 175512 175514 175510 175512 175514
3,00 0,0225 0,0205 - 0,0189 0,0172 -
4,00 0,0282 0,0256 - 0,0237 0,0215 -
5,00 0,0352 0,0320 - 0,0296 0,0269 -
6,00 0,0440 0,0400 0,0320 0,0370 0,0336 0,0269
8,00 0,0550 0,0550 0,0400 0,0462 0,0462 0,0336
10,00 0,0660 0,0720 0,0480 0,0555 0,0605 0,0404
12,00 0,0770 0,0900 0,0560 0,0847 0,0757 0,0471
16,00 0,1100 0,1100 0,0800 0,0952 0,0925 0,0673
20,00 0,1430 0,1300 0,1040 0,1202 0,1093 0,0875
WerkzeugverschleiB [mm]
VerschleiB nach... 9m 18m 27 m 36m 45m 54 m
Europa 0,06 011 0,15 Bruch
Asien 0,06 0,10 0,35 Bruch
Deutschland 0,04 0,08 0,09 0,13 Bruch
GP VHM-Fraser Stahl 0,02 0,04 0,05 0,07 0,12 0,13

—
|

0 0,05

B GP VHM-Fraser Stahl

Versuch Toolox 33 GP-Stahl 12,00 mm

0.1 0,15 02

025 03 0,35 04

Mitanbieter Deutschland Mitanbieter Asien Mitanbieter Europa

175514

155

155

145

140

125

115



P Schaftfraser VHM Stahl, mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung:

- kurze, lange bzw. extra lange Ausfuhrung
- ungleich gedrallt
- Schneidspitzen mit 45° Fase
- mit freigeschliffenem Schaft
(nur 175512+175514)
- speziell abgestimmtes Hartmetall

- spezielle Kantenpraparation
- beschichtet

oo [a)

MREMUS

Verwendung:

S . . - i © 0
Der Spezialist fr die Stahl-Bearbeitung. VHM Werks Zat;ne )\, ;. ¢ M..
Rampen bis 45° moglich. v | | 11OMM = o 450
Hinweis: o :
175510 ohne freigeschliffenen Schaft. 6583ﬁ r#tB
cha

A5
h10) = 1 ‘ 9 1(h6
(h10) = N ] & [ (he)
G2x45° B2
B3 ErsaE r
B5 ﬁ%%i =Y
ﬁ%vﬁm kurz
175510
A 6P, kurz, Al B2 B5 €3 G2
o Fase, V-plus mm mm mm mm mm
(RG 1725)
3,00 29,25 3 6 54 6 0,06
4,00 29,25 4 8 54 6 0,08
5,00 29,25 5 9 54 6 01
6,00 29,25 6 10 54 6 0,13
8,00 37,00 8 12 58 8 0,15
[El g E
;gﬁz*%i
Eﬁ& = fre\gsecszfinl\ﬁffen
175512
Art-Nr GP, lang, Al AS B2 B3 B5 3 G2
T Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1725)
3,00 32,50 3 2.8 8 18 57 6 0,06
4,00 32,50 4 36 11 21 57 6 0,08
5,00 32,50 5 46 13 21 57 6 0,1
6,00 32,50 6 55 13 21 57 6 0,13
8,00 41,30 8 75 19 27 63 8 0,15
=
N\ ?—j
Schaft

Art.-Nr.

6,00
8,00
10,00

freigeschiiffen | extra

175514
GP, extra lang,
Fase, V-plus
(RG 1725)
40,25
59,25
84,65

lang

mm

o o

A5
mm

9,5

9,5

B5 C3 G2

mm mm mm
80 6 0,13
100 8 0,15

100 10 0,2

Art.-Nr.

10,00
12,00
16,00
20,00

Art.-Nr.

10,00
12,00
16,00
20,00

Art.-Nr.

12,00
16,00
20,00

175510
GP, kurz,
Fase, V-plus
(RG 1725)
53,35
70,95
133,70
175,30

175512
GP, lang,
Fase, V-plus
(RG 1725)
59,20
78,85
148,50
194,90

175514
GP, extra lang,
Fase, V-plus
(RG 1725)
120,20
242,30
322,70

A5
mm

9,5
11,5
15,5
19,5

A5
mm

115
15,5
19,5

B3
mm

73
100

B5
mm

120
150
150

G2
mm

0,2
0,25
0,35

G2
mm

0,2
0,25
0,35
04

G2
mm

0,25
0,35
04



BEREIT-
SCHAFTS-
DIENST

FUR WERKZEUGE

PRECIIDOL

(L i
PRECITOOL Eﬂgj,_-__.

SCHNELLSTE LIEFERZEITEN sind fur Sie das A und 0.

Das wissen wir! Die Antwort darauf: Unsere Hotline.
Erhalten wir Ihre Bestellung bis 21 Uhr, erfolgt die
Zustellung am nachsten Werktag®. Ubrigens: Unser Zentral-
lager befindet sich direkt in Deutschlands Mitte. Damit findet
Ihr Werkzeug immer den kurzesten Weg zu lhnen. Das ist
unser Verstandnis von Werkzeuglogistik im 21. Jahrhundert.

igen Artikeln (paketdienstfahig). Wir garantieren die Bearbeitung des
hr und SA 08.00 - 11.30 Uhr am Tag des Auftragseinganges.
der Ware durch den mit der Auslieferung beauftragten




Hochleistungsfraser VHM Inox "

® der Profi fir die effiziente Zerspanung von rostfreien Stahlen und Sonderlegierungen
® optimierte Beschichtung und Mikrogeometrie fiir verbesserte Produktivitat und

bis zu 10 % erh6hte Vorschiibe
® Minimierung von Aufbauschneiden- und Gratbildung sowie beste Spankontrolle

fir maximale Prozesssicherheit

Schneidspitzen r‘
Die Uberarbeitete Mikrogeometrie, mit 45° Schutzfase

die ungleiche Teilung und der
ungleiche Drall ermdglichen eine
exzellente Laufruhe

GroBerer Kerndurchmesser im
hinteren Bereich zur besseren
Kompensation des Biegemoments
und somit deutlich verbesserter
Stabilitat

GroBe Spanraume mit
Kernsprung im mittleren
Bereich flr eine sehr
gute Spanabfuhr bei
groBen Schnitttiefen
und im Vollschnitt sowie
ausreichend Platz far
Kihlschmierstoff

Neueste Beschichtungstechnologie fur das
prozesssichere Zerspanen rostfreier Stahle
und Sonderlegierungen

Alle Durchmesser mit
freigeschliffenem Schaft zur
Erh6hung der axialen Reichweite

A o001 |A

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG X\}




MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: VHM g V‘r’]%frkni’ Zégﬂe A : e
® ungleich gedrallt ® fUr Inox und Titan-Werkstoffe e P e | Sl
® lange Ausfihrung ® zum Schruppen und Schlichten mﬂ M S

® freigeschliffener Schaft ® fUr groRe Schnitttiefen lang | egesoifen

® Schneidspitzen mit 45° Fase ® extrem hohe Zerspanleistung

® beschichtet ® sehr hohe Laufruhe

® sehr weicher Schnitt

175887 175887
AL Iaﬁg" PO ML 45 B B B B3 @ fz AL Iaﬁ; PO ML M B B B 3 @ fz
Lo mm mm mm mm  mm mm mm mm/Zahn L ommo ommo ommoomm mm - mm mm mm/Zahn

AITISIN AITISIN

(RG 1758) (RG 1758)
1,00 35,95 1 09 3 5 57 6 002 0,005-0,010 8,00 47,95 8 7.5 19 27 63 8 0,2 0,036-0,043
1,50 35,95 1.5 14 45 8 57 6 002 0,005-0,010 9,00 75,70 9 8.5 22 32 72 10 03 0,036-0,058
2,00 35,95 2 18 6 10 57 6 002 0,006-0,012 10,00 69,75 10 9.5 22 32 72 10 03 0,044-0,058
2,50 35,95 2,5 2.3 7 11 57 6 002 0,006-0,012 11,00 103,30 11 10,5 26 38 83 12 03 0,044-0,058
3,00 34,90 3 2.8 8 12 57 6 013 0,012-0,022 12,00 93,90 12 115 26 38 83 12 03 0,048-0,066
4,00 34,90 4 38 11 15 57 6 018 0,018-0,024 14,00 141,10 14 135 26 42 83 14 0.3 0,052-0,068
5,00 34,90 5 48 13 17 57 6 02 0,022-0,028 16,00 160,20 16 15,5 32 44 92 16 04 0,072-0,095
6,00 34,90 6 59 13 21 57 6 02 0,024-0,034 18,00 247,20 18 17,5 32 50 92 18 04 0,072-0,095
7,00 55,80 7 6,5 19 27 63 8 02 0,025-0,033 20,00 257,40 20 19,6 38 54 104 20 05 0,082-0,110

Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Pro Hochleistungsfraser VHM Inox

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
N/mm2 ae =0,25 x Al ae=04xAl ae=1xAl

1.4000, 1.4021, 1.4034, 1.4510 =750 100 80 80

M 1.4301, 1.4305, 1.4310, 1.4541 =750 120 100 100
1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583 =850 110 90 90
1.4362, 1.4460, 1.4462 =850 80 65 65

s 2.4602, 2.4610, 2.4631 warmfeste Superlegierungen 42 85 85
3.7164, 3.7175,3.7184 Titanwerkstoffe 75 50 50

Empfehlung:

Zahnvorschub fz [mm] i ;
Nassbearbeitung wird empfohlen.

%] ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl ap=05xAl ap=1xAl
mm ae<0,1xAl ae<025xAl ae=04xAl ae<1xAl ae=1xAl Hinweis:
1 0015 0,010 0,008 0,006 0,005 Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung.
2 0,020 0,012 0010 0,007 0,006
3 0,028 0.022 0,016 0,014 0,012 In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
4 0,038 0,024 0,021 0,020 0,018 Materialschwankungen sind evtl. angepasste
Schnittwerte zu wahlen.
5 0,048 0,028 0,026 0,024 0,022
6 0,063 0,034 0,028 0,026 0,024
7 0,064 0,033 0,028 0,026 0,025
8 0,078 0,043 0,042 0,038 0,036
g 0,088 0,044 0,042 0,038 0,036
10 0,095 0,058 0,052 0,046 0,044
11 0,095 0,058 0,052 0,046 0,044
12 0,105 0,066 0,058 0,053 0,048
14 0115 0,068 0,064 0,055 0,052
16 0,150 0,095 0,084 0,078 0,072
18 0,150 0,095 0,084 0,078 0,072
20 0,170 0,110 0,085 0,085 0,082




Hochleistungsfriaser VHM Inox

Das Werkzeug fiir die Inox-Bearbeitung
® spezielle Inox-Geometrie

® ungleich gedrallt

® sehr weicher Schnitt

® sehr hohe Laufruhe

® extrem hohe Zerspanleistung

® Schneidspitzen

® Schutzfase fur bessere Standzeiten

® hervorragende Eigenschaften bei der Bearbeitung
von Sonderlegierungen und Titan

® Werkzeuge sind mit der hochleistungsfahigen
Alnova-Beschichtung versehen

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsfraser VHM Inox

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
N/mm2 ae =0,25 x Al ae=04xAl ae=1xAl
1.4000, 1.4021, 1.4034, 1.4510 =750 100 80 80
1.4301, 1.4305, 1.4310, 1.4541 =750 120 100 100
1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583 = 850 110 90 90
1.4362, 1.4460, 1.4462 = 850 80 65 65
2.4602, 2.4610, 2.4631 warmfeste Superlegierungen 42 35 35
3.7164, 3.7175, 3.7184 Titanwerkstoffe 75 50 50
Hinweis:

Zahnvorschub fz [mm)]
Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung.

(%] ap=1xAl ap=1xAl ap=05xAl ap=1xAl
mm SEiSl0:2oLIAIN RACKSU LT Al LR LA SERIRIA In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
1 0012 0010 0,006 - Materialschwankungen sind evtl. angepasste
2 0014 0,011 0,008 - Schnittwerte zu wahlen.
3 0015 0,012 0,010 -
4 0,020 0,016 0,014 -
5 0,024 0,020 0,018 -
6 0,028 0,022 0,020 0,020
7 0,032 0,028 0,025 0,025
8 0,038 0,034 0,030 0,030
g 0,045 0,040 0,035 0,035
10 0,050 0,045 0,040 0,040
11 0,055 0,050 0,045 0,045
12 0,055 0,050 0,045 0,045
14 0,060 0,055 0,050 0,050
16 0,080 0,075 0,070 0,070
18 0,085 0,075 0,070 0,070
20 0,090 0,080 0,070 0,070

VHM-Fraser GP Inox 4-Schneider bearbeitet 1.4301 (X5 CrNi18-10)

Das abgebildete Werksttuck wurde unter Einsatz des VHM-Frasers GP Inox mit den Durchmessern
8,00 und 16,00 mm bearbeitet. Das Werkstlick wurde in knapp 7 Fertigungsminuten trocken bei
industriegewohnlichen Bedingungen komplett hergestellt. Schruppen, Schlichten und Frasen in
der Vollspur ist fUr den GP Inox keine Herausforderung. Parallel ist die Bearbeitung von 1.4571

(X6 CrNiMaTi17-12-2) unter Einsatz von Kihlschmiermittel in original Geschwindigkeit zu sehen.

Das YouTube-Video hat eine Lange von ca. 6 Minuten,
Schnittdaten werden in Echtzeit eingeblendet.




Schaftfraser VHM Inox

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- erweiterter Spanraum im
vorderen Schneidenteil

- beschichtet

| oo [a]

Verwendung:

- fUr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

wozf |
62x45%" | g
B5
MNL GP K 17?362AI Al B2 B5 3 G2 fz
T o L0 L3, LR mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725)
2,00 23,45 2 4 54 6 0,1 0,006-0,010
2,50 23,45 2,5 4 54 6 0,1 0,006-0,010
3,00 23,45 3 6 54 6 0,13  0,010-0,015
3,50 23,45 85 6 54 6 0,13  0,010-0,015
4,00 23,45 4 8 54 6 0,18  0,014-0,020
5,00 23,45 & 9 54 6 0,2 0,018-0,024
6,00 23,45 6 10 54 6 0,2 0,020-0,028
7,00 33,30 7 12 58 8 02 0,020-0,028
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit Schutzfase

- erweiterter Spanraum im
vorderen Schneidenteil

- fur Passung P9

- beschichtet

- fr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

4 <O I
(e8)= N J
Gi/ B2
B5

Mt oGP ler5z3f\3|:uva SR I I I fz

! ! mm mm mm mm mm mm/Zahn

(RG 1726)
1,00 21,70 1 3 54 3 0,02 0,002-0,006
1,50 21,70 15 4 54 3 0,02 0,002-0,006
2,00 23,45 2 4 54 6 0,02 0,006-0,010
2,50 23,45 2.5 4 54 6 0,02 0,006-0,010
2,80 23,45 2.8 6 54 6 0,03 0,006-0,010
3,00 23,45 3 6 54 6 0,03 0,010-0,015
3,80 23,45 38 8 54 6 0,04 0,010-0,015
4,00 23,45 4 8 54 6 0,04 0,014-0,020
4,80 23,45 48 9 54 6 0,05 0,014-0,020
5,00 23,45 5 9 54 6 0,05 0,018-0,024
5,75 23,45 5,75 10 54 6 0,06 0,018-0,024
6,00 23,45 6 10 54 6 0,06 0,020-0,028
6,75 34,20 8,75 12 58 8 0,07 0,020-0,028
7,00 34,20 7 12 58 8 0,07 0,020-0,028
1,75 34,20 7,75 12 58 8 0,08 0,020-0,028
8,00 34,20 8 12 58 8 0,08 0,030-0,038

Art.-Nr.

8,00

9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

Art.-Nr.

8,70

9,00

9,70
10,00
11,70
12,00
13,00
13,70
14,00
15,00
15,70
16,00
17,70
18,00
19,70
20,00

MREMUS

- ° y =
w B e x, E
beschichtet = Zentrumschnitt kurz
ERFZE EissiE
ama M g : a0k %@v:.
6535 HB- Hy &
Schaft [Os T

175362 Al B2 B5 3 G2 fz
GP, kurz, Fase, Alnova mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725)
33,30 8 12 58 8 0,2 0,030-0,038
45,80 9 14 66 10 03 0,030-0,038
45,80 10 14 66 10 03 0,040-0,050
61,75 12 16 73 12 03 0,045-0,055
91,10 14 18 75 14 03 0,050-0,060
116,70 16 22 82 16 04 0,070-0,080
175,20 20 26 92 20 0,5 0,070-0,090
Werks-  zahne x
VHM b>
beschichtet norm 3 : 7emmm‘sc:un BES%EE#F’
=] E]W:‘E‘ [ElfgcE
= M S He A
kurz =135 [OF 'vg'
|
aP }(Zrisflzova Al B2 B5 3 G2 fz
! ' mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
47,10 8,7 14 66 10 0,09 0,030-0,038
47,10 9 14 66 10 0,09 0,030-0,038
47,10 9,7 14 66 10 0,1 0,030-0,038
47,10 10 14 66 10 0,1 0,040-0,050
63,55 11,7 16 73 12 0,12 0,040-0,050
63,55 12 18 73 12 0,12 0,045-0,055
93,80 13 18 75 14 0,13 0,045-0,055
93,80 13,7 18 75 14 0,14 0,045-0,055
93,80 14 18 75 14 0,14 0,050-0,060
120,10 15 22 82 16 0,15 0,050-0,060
120,10 15,7 22 82 16 0,15 0,050-0,060
120,10 16 22 82 16 0,15 0,070-0,080
160,10 17,7 24 84 18 0,15 0,070-0,080
160,10 18 24 84 18 0,15 0,070-0,080
180,30 19,7 26 92 20 0,15 0,070-0,080
180,30 20 26 92 20 0,15 0,070-0,090




Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft

Ausflhrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausflihrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- erweiterter Spanraum im
vorderen Schneidenteil

- beschichtet

Verwendung:

- fUr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- fir groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

(h6)

A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
mm/Zahn

0,13 0,010-0,015
0,13 0,010-0,015
0,18 0,014-0,020
02 0018-0,024
02 0,020-0,028
02 0,020-0,028
02 0,030-0,038
03 0,030-0,038

A5
(hi0) 5 X&) | 8
G2 x45° B2
B3
B5
175371 Al
Art.-Nr.  GP, lang, Fase, Alnova ) [Ty [y [y gy e
(RG 1728)
3,00 28,85 3 28 8 12 57
3,50 28,85 35 33 8 12 &7
4,00 28,85 4 38 11 15 57
5,00 28,85 5 48 13 17 &7
6,00 28,85 6 55 13 21 &7
7,00 41,30 7 65 19 27 63
8,00 39,45 8 75 19 27 63
9,00 56,95 9 85 22 32 72 1
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase

- erweiterter Spanraum im
vorderen Schneidenteil

- beschichtet

A oo [a]

- fr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

A5
hi0) < | ! M 1(h6
(h10) N7 & | (hB)
2/ EJ
B3
B5
175373
Al AS B2 B3 BS C3 G2 fz
Art-Nr. G, lang, Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1728)
2,00 28,85 2 - 6 - 57 6 002 0,006-0010
2,50 28,85 2,5 - 6 - 57 6 002 0,006-0010
3,00 28,85 3 28 8 12 57 6 003 0010-0015
3,50 28,85 35 33 8 12 &7 6 003 0010-0015
4,00 28,85 4 38 11 15 57 6 004 0014-0,020
5,00 28,85 & 48 13 17 57 6 005 0018-0,024
6,00 28,85 6 56 13 21 57 6 006 0,020-0,028
7,00 41,30 7 65 19 27 63 8 007 0020-0,028

Art.-Nr.

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

SET

Art.-Nr.

8,00

9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

VHM

beschichtet

=]

Sl

s
—1 Schaft

lang freigeschliffen

175371

Al
GP, lang, Fase, Alnova il
(RG 1728)
55,65 10
77,45 12
111,10 14
136,80 16
209,30 20
151,60
(R 1722)
VHM
beschichtet
=
==

NSSS

= Schaft
lang freigeschliffen

s/

175373

Al AS
GP, lang, Alnova i |
(RG 1728)
39,45 8 75
56,95 9 85
55,65 10 9,5
717,45 12 115
111,10 14 135
136,80 16 155
209,30 20 195

MREMUS

= o
Werks-  zame  N° U
norm 3 I 6535 HB-
Zentrumschiit Schaft

A5 B2 B3 B5 C3 G2 fz
mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
95 22 32 72 10 03 0,040-0,050
115 26 38 83 12 03 0045-0,055
135 26 42 83 14 03 0,050-0,060
155 32 44 92 16 04 0070-0,080
195 38 54 104 20 05 0,070-0,090
Inhalt: Set 4-teilig 6/8/10]12 mm
Werks-  zzhne N’ *
6535 HB-
norm 3 = ZEnuur#sc;un Schaft
EprEE @
M g : c:;-_?é,i'; ;
[Ofs [Cike:

—

B2 B3 B5 (3 G2 fz

mm mm mm mm mm mm/Zahn
19 27 63 8 008 0,030-0038
22 3 7210 009 0,030-0,038
22 3 7210 01 0,040-0,050
26 38 83 12 012 0,045-0,055
26 42 83 14 014 0,050-0,060
32 44 92 16 015 0,070-0,080
38 54 104 20 015 0,070-0,090



Schaftfraser VHM Inox

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit 45° Fase
- beschichtet

Verwendung:

- fur Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

(n10) zt N}\\ | D 8 1(h6)
a2x452"| g2
B5
175584
Art-Nr GP, kurz, Al B2 BS 3 G2 fz
T Fase, Alnova mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725)
3,00 23,90 3 6 54 6 0,13 0,010-0,015
4,00 23,90 4 8 54 6 0,18 0,014-0,020
5,00 23,90 5 9 54 6 0,2 0,018-0,024
6,00 23,90 6 10 54 6 0,2 0,020-0,028
7,00 33,85 7 12 58 8 0.2 0,020-0,028
8,00 33,85 8 12 58 8 02 0,030-0,038
9,00 46,95 9 14 66 10 03 0,030-0,038
Ausflhrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- fr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt

(h10)=< N )] I c"1(h8)
el J— @
[ﬁ/ B2
B5
175585
Art-Nr GP, kurz, Al B2 BS €3 G2 fz
o Alnova mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725)
3,00 23,90 3 6 54 6 0,03 0,010-0,015
4,00 23,90 4 8 54 6 0,04 0,014-0,020
5,00 23,90 5 9 54 6 0,05 0,018-0,024
6,00 23,90 6 10 54 6 0,08 0,020-0,028
8,00 33,85 8 12 58 8 0,08 0,030-0,038

Art.-Nr.

10,00
11,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

Art.-Nr.

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

VHM

by

=
=

kurz

175584
GP, kurz,
Fase, Alnova
(RG 1725)
46,95
62,25
62,25
91,95
117,20
151,60
183,40

VHM

Py
ST

kurz

175585
GP, kurz,
Alnova
(RG 1725)
46,95
62,25
91,95
117,20
183,40

beschichtet

M

beschichtet

M

MREMUS

Werks-  zahe N0 *
norm 4 ¢ Zer\nur#s:h‘m!l BESEE;FF
ERAE E
S z cn?_ﬁ
=% [=]

B2 B5 3 G2
mm mm mm mm
14 66 10 03
16 73 12 03
16 73 12 03
18 75 14 03
22 82 16 04
24 84 18 04
26 92 20 05
Werks-  zahne x
norm 4 =
ElAE Eesam
S g cn?ﬁ gv:_
(Db [=]

3 G2
mm mm
10 0,1

12 0,12
14 0,14
16 0,15
20 0,15

Zentrumschnitt

fz
mm/Zahn

0,040-0,050
0,040-0,050
0,045-0,055
0,050-0,060
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,090

i. a=m
i~ 6535 HB-
Schaft

fz
mm/Zahn

0,040-0,050
0,045-0,055
0,050-0,060
0,070-0,080
0,070-0,090



Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft

Ausflhrung:

Verwendung:

MREMUS

- o
- ungleich gedrallt - fiir Inox und Titan-Werkstoffe VHM Werks-  zame X\ » oo
- lange Ausflihrung - zum Schruppen und Schlichten e | | 0T 4 rrbom | Sehaf
- freigeschliffener Schaft - fur groBe Schnitttiefen f—
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung ]
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe Schalt M S
- sehr weicher Schnitt lang | eigeschiffen

A oo [a]

s R
h10) = N O] 92 1(h6
G2x45° B2
B3
B5
175587 175587
Art-Nr GP, lang, AL A5 B2 B3 BS (03 G2 fz Art-Nr GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
T Fase, Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Fase, Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1721) (RG 1721)
1,00 35,80 1 09 3 5 57 6 002 0,004-0,009 9,00 63,15 9 85 22 3 72 10 03 0,030-0,038
1,50 35,80 15 14 45 8 57 6 002 0,006-0,011 10,00 55,75 10 95 22 32 72 10 03 0,040-0,050
2,00 35,80 2 18 6 10 57 6 002 0,007-0,012 11,00 86,10 11 105 26 38 83 12 03 0,040-0,050
2,50 35,80 25 23 7 11 57 6 002 0,008-0,013 12,00 77,90 12 115 26 38 83 12 03 0,045-0,055
3,00 29,10 3 28 8 12 57 6 013 0,010-0,015 14,00 111,00 14 185 26 42 83 14 03 0,050-0,060
4,00 29,10 4 38 11 15 57 6 018 0,014-0,020 16,00 127,30 16 155 32 44 92 16 04 0,070-0,080
5,00 29,10 5 48 13 17 57 6 02 0,018-0,024 18,00 206,00 18 175 32 50 92 18 04 0,070-0,080
6,00 29,10 6 g |18 J21 | &7 | 6 | @2 0,020-0,028 20,00 213,10 20 195 38 54 104 20 05 0,070-0,090
7,00 46,50 7 65 19 27 63 8 02 0,020-0,028 176,60 . il
8,00 3895 8 75 19 27 63 8 02  0030-0038 SET (76 1722) Inhalt: Set 4-teiig 6181 10| 12 mm
Ausfiihrung: Verwendung: . o
- ungleich gedrallt - fur Inox und Titan-Werkstoffe VHM Werks- Zat;ne )\' ."‘ 6535 HB-
- lange Ausftihrung - zum Schruppen und Schlichten siner [ 1O = udema Schal
- freigeschliffener Schaft - fir groBe Schnitttiefen
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistung \
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe ms=wam | schalt M S
- sehr weicher Schnitt lang | freigeschifen
| oo [l
A5
moz! N stms)
2 B2
B3
B5
. //' —
175588 175588
rt-nr, 6P lang, Al A5 B2 B3 B5 ©3 G2 fz mrt-nr, 6P lang, Al A5 B2 B3 B5 ¥8 G2 fz
T Alnova mm mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alnova mm  mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1721) (RG 1721)
3,00 29,10 3 2.8 8 12 57 6 0,03 0,010-0,015 10,00 57,20 10 95 22 32 72 10 01 0,040-0,050
4,00 29,10 4 38 11 15 57 6 0,04  0,014-0,020 12,00 80,05 12 115 26 38 83 12 012 0,045-0,055
5,00 29,10 5 48 13 17 57 6 0,05 0,018-0,024 14,00 114,00 14 135 28 42 83 14 014 0,050-0,060
6,00 29,10 6 55 13 21 57 6 0,06 0,020-0,028 16,00 130,70 16 155 32 44 92 16 015 0,070-0,080
8,00 39,95 8 75 19 27 63 8 0,08 0,030-0,038 20,00 213,10 20 195 38 54 104 20 015 0,070-0,090



Torusfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: ) °
- ungleich gedrallt - fur Inox und Titan-Werkstoffe VHM % Werks-  Zahne X ..
- lange Ausfuihrung - zum Schruppen und Schlichten wZezs || horm 4 B | | R0
- freigeschliffener Schaft - extrem hohe Zerspanleistung "
- Schneidspitzen mit Eckenradius - sehr hohe Laufruhe ""*__ b
- beschichtet - sehr weicher Schnitt senait M S
lang freigeschliffen

| 001 [a]
" R

(M0) = N ‘

™
N7 S, M6)
& 2
B3
B5
179069 179069
AN GP, lang, Eckenradius, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl fz AN GP, lang, Eckenradius, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl fz
T Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
4,00x0,5 34,50 4 38 11 15 57 6 05 0014-0,020 10,00x1,0 69,10 10 95 22 32 72 10 1 0,040-0,050
4,00x1,0 34,50 4 38 11 16 &7 6 1 0,014-0,020 10,00x2,0 69,10 10 95 22 32 72 10 2  0,040-0,050
5,00x0,5 34,50 5 48 13 17 57 6 05 0018-0024 12,00x0,5 87,35 12 115 26 38 83 12 05 0,045-0,055
5,00x1,0 34,50 b ap | 18 | 17 | &7 6 1 0,018-0,024 12,00x1,0 87,35 12 115 26 38 83 12 1 0,045-0,055
6,00x0,5 34,50 6 55 13 21 57 6 05 0020-0,028 12,00x2,0 87,35 12 115 26 38 83 12 2  0,045-0,055
6,00x1,0 34,50 G ap | 18] 21 |67 6 1 0,020-0,028 16,00x1,0 152,80 16 156 32 44 92 16 1 0,070-0,080
6,00x2,0 34,50 6 55 13 21 &7 6 2 0020-0,028 16,00x2,0 152,80 16 156 32 44 92 16 2  0,070-0,080
8,00x0,5 47,25 8 75 19 27 63 8 05 0030-0,038 20,00x1,0 233,00 20 195 38 54 104 20 1 0,070-0,090
8,00x1,0 47,25 8 75 19 27 63 8 1 0,030-0,038 20,00x2,0 233,00 20 195 38 54 104 20 2  0,070-0,090
8,00x2,0 47,25 8 75 19 27 83 8 2 0030-0,038 20,00x3,0 233,00 20 195 38 54 104 20 3  0,070-0,090
10,00%0,5 69,10 10 95 22 32 72 10 05 0040-0,050 20,00x5,0 233,00 200 195 38 54 104 20 5  0,070-0,090

Schaftfraser VHM Inox, HPSM MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: . o
-3xAl Speziell geeignet fiir trochoidale VHM Werks- Zahne )\ m
- neueste Hartmetallgeneration Frasbearbeitung von rostfreiem Stanhl. Zzz  horm 45 = T it
- ungleich gedrallt g

) ; ) ElrsE EiessmE
- ungleiche Schneidenteilung @& : = ;
- verstéarkter Kern I M v HPC  TPM Z c:;ﬁ gj;,

(O E

- groBe Spanraume

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie far
perfektes Eintauchverhalten

TROCHOIDALES

oo
mit Spanbrecher

e - )

0

BS

175507 175507
) Al B2 BS (3 Gl fz " Al B2 B5 (€3 Gl fz
At-Nr.  GP,3xALlang AN o n o nm/Zann Mt-Nr. GP,3xAl lang AN o oo L Tl
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 47,95 6 20 57 6 01 4 0,060-0,084 14,00 162,00 14 44 110 14 015 5 0,140-0,196
8,00 65,75 8 26 63 8 01 4 0,080-0,112 16,00 208,90 16 52 115 16 015 & 0,160-0,224
10,00 101,70 10 32 72 10 01 5 0,100-0,140 20,00 321,50 20 62 131 20 02 5 0,200-0,280
12,00 123,40 12 38 8 12 012 & 0,120-0,168



Schaftfraser VHM Inox, HPSM, MREMUS
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: )
- 3xAl, mit freigeschliffenem Schaft Speziell geeignet fUr trochoidale VHM Werks-  Zahne )\ [N
- neueste Hartmetallgeneration Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl. Deseaahtet norm 45 " ,,g@ighci.m
- ungleich gedrallt

; ; ) 0[N0}
- ungleiche Schneidenteilung Dl Yz ny B =
- verstarkter Kern g g O xAl M e HPC TP c‘:’?@

Schaft

- groRe Spanraume
- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle

Ot

Kantenpraparation

Stirngeometrie far

perfektes Eintauchverhalten

/G TROCHOIDALES

mit Spanbrecher EHASEN
{ s 4
hio) = N |
e N7 11
&/ EJ
B3
175508 175508
Art-Nr GP, 3xAl, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl fz AN GP, 3xAl, Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz
T extralang, AIIN  mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn o extralang, AIIN  mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 55,00 6 55 20 32 75 6 01 4 00600084 14,00 190,20 14 135 44 72 125 14 015 5 0,140-0,196
8,00 75,10 8 75 26 42 8 8 01 4 00800112 16,00 248,90 16 155 52 82 140 16 015 5 0,160-0,224
10,00 116,50 10 95 32 52 100 10 0! 5 0,100-0,140 20,00 382,30 20 195 62 102 165 20 02 5 0,200-0,280
12,00 145,40 12 115 38 62 110 12 012 5 0,120-0,168

Schaftfraser VHM Inox, HPSM MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: . o
-5xAl Speziell geeignet fur trochoidale VHM % Werks- Zahne )\ M
- neueste Hartmetallgeneration Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl. Zzz - norm 4-5 e

- ungleich

gedrallt

- ungleiche Schneidenteilung @h "‘*E‘ EF
- verstéarkter Kern 5x Al M W HPC cnn 5 "”
- groBe Spanraume
- Schneidspitzen mit Eckenradius
- spezielle Kantenpraparation
- mit eingeschliffenen Spanbrechern
- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

/d TROCHOIDALES

FRASEN

mit Spanbrecher
/s

(h10)<

Art.-Nr.

6,00
8,00
10,00

0 \
S
&/ EJ
B3
175509 175509
GP, 5xAl, Al A5 B2 B3 B5S (3 Gl fz Art-Nr GP, 5xAl1, Al A5 B2 B3 BS (3 Gl fz
extralang, AIIN. mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn ©7" extralang, AITIN. mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
64,00 6 55 25 32 75 6 01 4 0,050-0,070 14,00 224,10 4 - 72 - 125 14 015 5 01150161
86,90 8 - 42 - 85 8 01 4 0,066-0,093 16,00 281,70 6 - 82 - 140 16 015 5 01320185
135,00 0 - 52 - 100 10 01 5 00820115 20,00 436,90 200 - 102 - 185 20 02 5 0,165-0,231
166,50 2 - 62 - 110 12 012 &5 01000140

12,00



Hochleistungsfriser VHM Alu

Das Werkzeug fiir die Aluminium-Bearbeitung
® fUr Aluminium und Kunststoffe

® 45° gedrallt

® fUr groBe Schnitttiefen

® sehr hohe Laufruhe

® sehr hohe Zerspanleistung

® Schneidspitzen

® Schutzfase fUr bessere Standzeiten

® Werkzeuge sind mit einer ZrCN-Beschichtung versehen
® freigeschliffener Schaft

® Stirnschneidengeometrie zum Tauchen

ALUMINIUM KUNSTSTOFFE




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsfraser VHM Alu

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
¢ ¢ W
N/mm2 ae =0,25 x Al ae=04xAl ae=1xAl
< o
Auminun Legierungen. ronze Messing kirzspanend < 500 350 300 229
El?pzfg:‘—oﬁe(g:if:r?génclau:gl;g:rjend < 500 e =l -ug
?r:gh;;r:ste < 100 550 500 450
< 10
LSl <1500 380 300 225

Faserverstarkte Kunststoffe

Zahnvorschub fz [mm] Hinweis:
In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
) ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl Materialschwankungen sind eventuell angepasste
mm ae < 0,25 x Al ae < 0,4 x Al ae=1xAl Schnittwerte zu wahlen.

2 0,050 0,035 0,025
& 0,070 0,050 0,035
4 0,080 0,060 0,040
5 0,090 0,065 0,045
6 0,120 0,085 0,060
8 0,160 0110 0,080
10 0,180 0,130 0,090
12 0,200 0,140 0,100
14 0,200 0,150 0,110
16 0210 0,170 0,120
18 0210 0,180 0,130
20 0,220 0,180 0,140
25 0,240 0,200 0,160

) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: 5

- 45° gedrallt - for Aluminium und Kunststoffe VHM % Werks- | Zafne m I
- lange Ausfihrung - fr groBe Schnitttiefen beschichtet norm 2 Drall = Zemmm‘sc:m\ lrelgsecsizzahfll\ﬁeﬂ
- freigeschliffener Schaft - sehr hohe Zerspanleistung

- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe o \\ kunst- 2 ﬁ% %{E
- beschichtet 6535 HB- w— stoffe ;@m! ! vu%i

Schaft lang

v

/] oo |
SHNL N Y
(th)EI <O ‘

G2 B2

7

B3
B5
AN GPllz ﬁgF)ZZCN A5 B2 B3 By C3 G2 fz AN GPIIZ\ EESZZI:N Al A5 B2 B3 B (3 G2 fz

e mm mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn e mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn

(RG 1729) (RG 1729)
2,00 33,95 2 - 6 - 57 6 003 0,025-0,050 10,00 65,10 10 95 22 32 7210 01 0,090-0,180
3,00 34,65 3 2.8 8 18 &7 6 003 0035-0070 12,00 88,45 12 115 26 38 83 12 01 0,100-0200
4,00 34,65 4 38 11 18 57 6 004 0040-0,080 14,00 125,70 14 135 26 38 83 14 01 0,110-0,200
5,00 34,65 5 48 13 21 57 6 005 0045-0,090 16,00 162,00 16 1556 36 44 92 16 01 0120-0210
6,00 36,30 6 5,5 13 21 57 6 006 0060-0,120 18,00 189,40 18 175 36 44 92 18 01 0,130-0210
8,00 47,25 8 75 21 21 63 8 008 0080-0,160 20,00 253,60 20 195 41 54 104 20 01 0140-0220



) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung:
- 35°/38° gedrallt
- lange Ausfihrung
- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- erweiterter Spanraum
im vorderen Schneidenteil
- beschichtet

Verwendung:

- fur Aluminium und Kunststoffe

- fur groBe Schnitttiefen

- sehr hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

A5 @
(Mo)= N}\\ } & | (h6)
ez EJ
B3
B5
175381
AS B2 B3 B5 €3 G2
Art-Ar. GP, lang, ZrCN mm MM mm mm mm o mm
(RG 1729)
3,00 38,05 3 28 8 18 57 6 003
4,00 38,05 4 38 11 18 57 6 004
5,00 38,05 5 48 13 21 57 6 005
6,00 40,75 6 55 13 21 57 6 0,06
8,00 54,70 8 75 21 27 63 8 008
10,00 72,80 10 95 22 32 72 10 01
Ausfiihrung: Verwendung:

- 35°/38° gedrallt
- extra lange Ausfuhrung
- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- erweiterter Spanraum
im vorderen Schneidenteil
- beschichtet

fz
mm/Zahn

0,035-0,070
0,040-0,080
0,045-0,090
0,060-0,120
0,080-0,160
0,080-0,180

- fir Aluminium und Kunststoffe

- fur groBe Schnitttiefen

- sehr hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

Hinweis:

Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.

4

(h10)< \

7

C3

(h6)

a2/

175383 "

Art-Nr.  GP, extra lang, Zi(CN il
(RG 1729)

5,00 44,90 5

6,00 48,70 6

8,00 63,30 8

10,00 88,45 10

mm

48
9,5
75
9,5

B2 B3 B (3 G2
mm mm mm mm mm

22 29 63 6 005
22 29 63 6 006
28 36 80 8 008
33 43 80 10 01

fz
mm/Zahn

0,045-0,090
0,060-0,120
0,080-0,160
0,090-0,180

Art.-Nr.

12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

Art.-Nr.

12,00
14,00
16,00
20,00

VHM

S[ —

Iang

beschichtet

ﬁewqes:hmren

Werks- Zéhne EZ{B.,
norm

Drall 4‘;

E|. =]
Kunst- e

Werks- Zéhne EZ‘(“"
norm °

175381
A AS
GP, lang, ZrCN e
(RG 1729)
103,10 12 115
146,70 14 135
189,90 16 155
222,00 18 175
292,30 20 195
394,60 25 245
VHM
beschichtet
m -
extra \ang hewqesnhhrren

175383
GP, extra lang, ZICN
(RG 1729)
115,40
150,50
205,40
321,80

Al
m

3

14
16
20

AS
mm

11,5
13,5
15,5
19,5

Kunst-
stoffe

BS
mm

100
100
125
150

35
Drall =

0
/R

R 6535 HB-
Zentrumschnitt Schaft

G2 fz
mm mm/Zahn
0,1 0,100-0,200
01 0,110-0,200
01 0120-0210
0,1 0,140-0,220
01 0220-0,220
0,1 0240-0,240
i. a=m
6535 HB-
Zentumschnitt Schaft

G2
mm

01
0,1
0,1
0,1

fz
mm/Zahn

0,100-0,200
0,110-0,200
0,120-0,210
0,140-0,220
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Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. Alle Preise in Euro pro Stck, zzgl. MwsSt. Nachdruck und
Vervielfaltigungen jeglicher Art, auch auszugsweise, sind nur mit schriftlicher Genehmigung der Fa. PRECITOOL Werkzeughandel GmbH & Co. KG,
Zentrallager, 36286 Neuenstein, gestattet. Fur Druckfehler Gbernehmen wir keine Haftung.



FENKA

HENKA Werkzeuge + Werkzeugmaschinen GmbH
Zwickauer Strafle 30b, 09366 Stollberg
Telefon: 037296 - 5415 0

info@henka.de, www.henka.de
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