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HIGH PERFORMANCE BY PRECITOOL

PREMUS GP Uberzeugt selbst bei allerhchsten Ansprichen und Belas-
tungen durch bedingungslose Zuverlassigkeit, Prazision und Stabilitat.

Die PREMUS GP-Werkzeugfamilie bietet Ihnen mittlerweile Gber 2.000
verschiedene Werkzeuge fur das Bohren, Gewinden sowie Frasen und
zeichnet sich durch hervorragende Qualitat zu attraktiven Preisen aus.

Die Anforderungen in der taglichen Bearbeitung steigern sich stetig,

so dass die Anspriche an die Werkzeuge ebenfalls wachsen.

Um lhnen auch weiterhin ,immer die richtige Losung" bieten zu kénnen,
haben wir neue Produktlinien flr die Frasbearbeitung von Nichteisen-
metallen sowie im Bereich Gewindebohren entwickelt.

Wir freuen uns die PREMUS GP Erfolgsgeschichte mit diesen neuen
Werkzeugen fortzusetzen!




Y HSS-E-PM-HOCHLEISTUNGSGEWINDEBOHRER UNIVERSAL

Fertigungsprozesse mussen schneller werden und dennoch eine gleichbleibende oder sogar
verbesserte Qualitat garantieren. Insbesondere bei der Herstellung von Gewinden ist dabei eine
hohe Prozesssicherheit unabdingbar, um die vorherige Wertschopfung am Werkstuck nicht zu
gefahrden. Dieser Herausforderung haben wir uns angenommen und stellen Innen unsere neuen
HSS-E-PM-Hochleistungsgewindebohrer vor.

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK:

P universell einsetzbar in verschiedensten Werkstoffen

P hervorragende Leistungsfahigkeit und Wirtschaftlichkeit
P hochste Prozesssicherheit fur verlassliche Ergebnisse

@ VHM-HOCHLEISTUNGSFRASER FUR
DIE ALUMINIUMBEARBEITUNG

Die besonderen Materialeigenschaften von Nichteisenmetallen machen diese fur unter-
schiedlichste Branchen und Anwendungen interessant. Dementsprechend steigt nicht nur
der Anteil dieser Werkstoffe in der spanabhebenden Bearbeitung kontinuierlich, sondern
auch die Anforderungen an das gefertigte Produkt. Daher ist auch eine Weiterentwicklung der
Bearbeitungswerkzeuge notig, um alle an das Endprodukt gestellten Erwartungen zu erfullen.
Daflr entstand unser neues Frasprogramm zur Bearbeitung von Nichteisenmetallen.

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK:
» speziell fur die Bearbeitung von Nichteisenmetallen entwickelte Werkzeugkonzepte
» innovative Beschichtungen fur beste Standzeiten

P umfassendes Sortiment mit einer Vielzahl an Werkzeugvarianten

Y VHM-HOCHLEISTUNGSTIEFLOCHBOHRER UNIVERSAL

Besonders bei Bohrungstiefen, die weit Uber den Standard hinausgehen, steigen die Anfor-
derungen an Prozesssicherheit und MaBhaltigkeit exponentiell. Um in diesen Grenzbereichen
der mechanischen Bearbeitung prozesssicher und wirtschaftlich zu produzieren, ist eine prazise
Abstimmung zwischen Werkzeuggeometrie, Beschichtung und Kahimittelzufuhr unerlasslich.
Unser neues Programm fur VHM-Tieflochbohrer wurde speziell dafur konzipiert, auch bei hohen
Bohrtiefen eine exzellente Spanabfuhr und hochste Genauigkeit zu garantieren.

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK:

» neueste nano TIAIN Kopfbeschichtung
P optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit der Bohrungen
» sichere Spanbildung und -kontrolle fUr optimale Spanausbringung
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UBERSICHT HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM
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SCHNITTDATEN / CAD-DATEN
Die Schnittdaten finden Sie unter: Die CAD-Daten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/schnittdaten https://precitool.de/service/cad



HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM UNIVERSAL

MREMUS

DER BOHRER FUR DIE UNIVERSELLE BEARBEITUNG
» neueste auf TIAIN-basierende Beschichtungstechnologie
P verstarkte Geometrie fur prozesssichere Bearbeitung

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

» gute Selbstzentrierung

» optimaler Spanbruch, auch bei gréBeren Bohrtiefen

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

» hoher Rundlauf

» genaue Bohrungsqgualitaten

STAHL ROSTFREI GUSS




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM UNIVERSAL

Zugfestigkeit . s .
ISO Werkstoff gN Imn?z Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
St52, C45, 16MnCr5, 42CrMo4 < 850 120
1.2080, 1.2312, 1.2343, 1.2379 <1200 105
M 1.4301, 1.4401, 1.4435, 1.4571 < 750 50
- GG20, GG40, GGG40, GGGBO < 650 120

Vorschub f mm/U

%]
mm <850 <1200 <750 <650
1 0,07 0,05 0,04 0,08
2 0,07 0,05 0,04 0,10
3 0,12 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 0,11 0,25
8 0,20 0,18 0,11 0,27
9 0,22 0,19 0,12 0,28
10 0,24 0,20 0,13 0,30
11 0,26 0,20 0,14 0,32
12 0,26 0,20 0,15 0,32
14 0,29 0,22 0,16 0,35
16 0,32 0,25 0,17 0,37
18 0,35 027 0,18 0,40 Hinweis: ,
Schnittdaten fur Edelstahle beziehen
20 038 030 020 045 sich auf Werkzeuge mit Innenkdhlung.

PERFEKT FUR 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.

i

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



P Hochleistungsbohrer VHM Stahl MREMUS

Ausfihrung: )
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie VHM % DIN A Lanne E\ e
- verstarkte Geometrie fur prozesssichere Bearbeitung Deserahtet 6537 140° ngga#
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl m

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) [ . .
- gute Selbstzentrierung 6535 HB-
- 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
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GP GP, GP GP, GP GP,
: ' Al B5 BB (3 f : ' Al B5 BB C3 f : ' Al B5 BB (3 f
At-Nr 3xALL 3xALL oo At-Nr 3xALL - 8xALL oo ArtNr. 3xAIL, 3xALL, o0 oo e

TiAIN, HA TiAIN, HB TiAIN, HA TiAIN, HB TiAIN, HA TiAIN, HB
(RG 1027) (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027)
1,00 40,80 - 1 45 7 0,050-0,080 540 2655 2805 54 66 28 6 0,130-0,200 990 3095 3255 99 89 47 10 0,190-0,280
1,10 40,80 - 114 7 0,050-0,080 550 2655 2805 55 66 28 6 0130-0200 1000 3095 3260 10 89 47 10 0,200-0,300
1,20 40,80 - 12 45 7 0,050-0,080 555 2660 2795 555 66 28 6 0130-0200 10,10 4200 4360 101 102 55 12 0,200-0,300
1,30 40,80 - 13 45 7 0,050-0,080 560 2655 2805 56 66 28 6 0130-0200 10,20 42,00 4360 102 102 55 12 0,200-0,2300
1,40 40,80 - 14 45 7 0,050-0,080 570 2655 2805 57 66 28 6 0130-0200 10,30 4200 4360 103 102 55 12 0,200-0,300
1,50 40,80 - 15 5 14 0,050-0,080 580 2655 2805 58 66 28 6 0130-0200 10,40 4200 4360 104 102 55 12 0,200-0,300
1,60 40,80 - 16 55 14 0,050-0,080 590 2655 2805 59 66 28 6 0,130-0200 10,50 42,00 4360 105 102 55 12 0,200-0,300
1,70 40,80 = 17 55 14 0,050-0,080 600 2655 2805 6 66 28 6 0,1140-0230 1060 42,00 4360 106 102 55 12 0,200-0,300
1,80 40,80 - 18 55 14 0,050-0,080 610 2755 2900 61 79 34 8 0140-0230 10,70 42,00 4360 10,7 102 55 12 0,200-0,300
1,85 40,80 = 185 655 14 0,050-0,080 620 2755 2900 62 79 34 8 0140-0230 10,80 42,00 4360 108 102 55 12 0,200-0,300
1,90 40,80 - 19 55 14 0,050-0,080 630 2755 2900 63 79 34 8 0(140-0230 1090 4200 4360 109 102 55 12 0,200-0,2300
200 29,40 = 2 55 20 0,050-0,100 640 2755 2900 64 79 34 8 0140-0230 11,00 4200 4360 11 102 55 12 0,200-0,300
2,10 29,40 - 21 55 20 0,050-0,100 650 2755 2900 65 79 34 8 (140-0230 11,10 4200 4360 111 102 55 12 0,200-0,2300
215 29,40 = 2,15 55 20 0,050-0,100 660 2755 2900 66 79 34 8 0140-0230 11,20 4200 4360 11,2 102 55 12 0,200-0,300
220 29,40 - 22 55 20 0,060-0,100 670 2755 2900 67 79 34 8 0140-0230 11,30 42,00 4360 11,3 102 55 12 0,200-0,300
230 29,40 = 23 5 20 0,050-0,100 680 2755 2900 68 79 34 8 0140-0230 11,40 4200 4360 11,4 102 55 12 0,200-0,300
240 29,40 - 24 55 20 0,050-0,100 690 2755 2900 69 79 34 8 0140-0230 11,50 42,00 4360 115 102 55 12 0,200-0,300
2,50 29,40 - 25 55 20 0,050-0,100 700 2755 29,00 7 79 34 8 0150-0250 11,60 42,00 4360 116 102 55 12 0,200-0,300
2,60 29,40 - 26 55 20 0,050-0,100 710 2775 2920 71 79 41 8 0150-0250 11,70 42,00 4360 11,7 102 55 12 0,200-0,300
2,65 29,40 - 265 55 20 0,050-0,100 720 27,75 2920 72 79 41 8 0150-0250 11,80 42,00 4360 11,8 102 55 12 0,200-0,300
2,70 29,40 - 27 55 20 0,050-0,100 730 2775 2920 73 79 41 8 0150-0250 11,90 4200 4360 11,9 102 55 12 0,200-0,300
2,80 29,40 - 28 55 20 0,050-0,100 740 2775 2920 74 79 41 8 0150-0250 12,00 4200 4360 12 102 55 12 0,200-0,320
2,85 2940 - 285 55 20 0,050-0,100 745 27,75 2925 745 79 41 8 0150-0250 1220 61,10 6285 122 107 60 14 0,200-0,320
290 2940 = 29 55 20 0,050-0,100 750 27,75 2920 75 79 41 8 0150-0250 12,50 61,10 6270 125 107 60 14 0,200-0,320
300 2565 27,10 3 62 20 0,100-0,140 755 27,75 2925 755 79 41 8 0150-0250 12,80 61,10 62,70 128 107 60 14 0,200-0,320
310 2565 2710 31 62 20 0,100-0,140 760 2775 2920 76 79 41 8 0150-0250 1300 61,10 6270 13 107 60 14 0,200-0,320
320 2565 2710 32 62 20 0,100-0,140 7,70 27,75 2920 77 79 41 8 0150-0250 1350 61,10 62,70 135 107 60 14 0,200-0,320
325 2570 27,10 325 62 20 0,100-0,140 780 2775 2920 78 79 41 8 0150-0250 1380 61,10 6270 138 107 60 14 0,200-0,320
330 2565 2710 33 62 20 0,100-0,140 79 2775 2920 79 79 41 8 (150-0250 1400 61,10 62,70 14 107 60 14 0,220-0,350

340 2565 27,10 34 62 20
350 2565 2710 35 62 20
360 2565 27,10 36 62 20
370 2565 2710 37 62 20
380 2565 27,10 38 66 24
390 2565 2710 39 66 24
400 2565 27,10 4 66 24
410 2565 27,10 41 66 24
420 2565 27,10 42 66 24
430 2565 27,10 43 66 24
440 2565 27,10 44 66 24
450 2565 27,10 45 66 24
460 2565 27,10 46 66 24
465 2570 27,10 465 66 24
470 2565 27,10 47 66 24
480 2655 2805 48 66 28
490 2655 2805 49 66 28
500 2655 2805 5 66 28
510 2655 2805 51 66 28
520 2655 2805 52 66 28
530 2655 2805 53 66 28

0,100-0,140 800 2775 2920 8 79 41 8 0,180-0270 1420 8250 8340 142 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 810 3095 3255 81 89 47 10 0,180-0270 1450 8245 8385 145 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 820 3095 3255 82 89 47 10 0180-0270 1480 8245 8390 148 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 830 3095 3255 83 89 47 10 0,180-0270 1500 8245 8390 15 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 840 3095 3255 84 89 47 10 0180-0270 1530 8250 8340 153 115 65 16 0,220-0,350
0,100-0,140 850 3095 3255 85 89 47 10 0180-0270 1550 8245 8390 155 115 65 16 0,220-0,350
0,110-0,160 860 3095 3255 86 89 47 10 0180-0270 1580 8245 8390 158 115 65 16 0,220-0,2350
0,110-0,160 870 3085 3255 87 89 47 10 0180-0270 1600 8245 8390 16 115 65 16 0,250-0,370
0,110-0,160 880 3095 3255 88 89 47 10 0180-0270 16,50 147,30 149,90 16,5 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 890 3085 3255 89 89 47 10 0180-0270 16,80 147,30 149,90 168 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 900 3085 3255 9 89 47 10 0,190-0280 17,00 147,30 14990 17 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 910 3095 3255 91 89 47 10 0190-0280 17,50 147,30 14990 175 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 920 3095 3255 92 89 47 10 0190-0280 17,70 147,40 14820 17,7 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 930 3095 3255 93 89 47 10 0190-0280 17,80 147,30 149,90 178 123 73 18 0,250-0,370
0,110-0,160 935 3105 3255 935 89 47 10 0,190-0280 1800 147,30 14990 18 123 73 18 0,270-0,400
0,110-0,160 940 3095 3255 94 89 47 10 0190-0280 18,50 151,90 15470 185 131 79 20 0,270-0,400
0,110-0,160 950 3095 325 95 89 47 10 0190-0280 1880 151,90 154,70 188 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 955 3105 3255 955 89 47 10 0190-0280 19,00 151,90 15470 19 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 960 3095 325 96 89 47 10 0,190-0280 19,50 151,90 154,70 195 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 970 3095 3255 97 89 47 10 0,190-0280 19,80 151,90 154,70 198 131 79 20 0,270-0,400
0,130-0,200 980 3095 3255 98 89 47 10 0,190-0280 20,00 151,90 15470 20 131 79 20 0,300-0,450
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» Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

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

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) [ 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
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Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11

EbgeE  [EetesE

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, SXALL, 3xAll, ALl BS BE (3 f Artor, 3%ALL 3xAll All B5 BG (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 3810 - 2 55 20 4 0,040-0,100 6,10 46,55 4825 6,1 79 34 8 0,100-0,230 1040 76,20 77,55 104 102 55 12 0,130-0,300
2,10 3810 = 21 55 20 4 0,040-0,100 620 4655 4825 62 79 34 8 0,100-0,230 1050 76,20 77,55 105 102 55 12 0,130-0,300
2,15 3810 - 2,15 55 20 4 0,040-0,100 6,30 46,55 4825 63 79 34 8 0,100-0,230 1060 76,20 71,55 106 102 55 12 0,130-0,300
2,20 3810 = 22 55 20 4 0,040-0,100 640 4655 4825 64 79 34 8 0,100-0,230 1070 76,20 77,55 10,7 102 55 12 0,130-0,300
2,30 3810 - 23 55 20 4 0,040-0,100 650 4655 4825 65 79 34 8 0,100-0,230 1080 76,20 77,55 108 102 55 12 0,130-0,300
240 3810 = 24 65 20 4 0,040-0,100 660 4655 4825 66 79 34 8 0,100-0,230 1090 76,20 77,55 109 102 55 12 0,130-0,300
2,50 3810 - 25 55 20 4 0,040-0,100 6,70 4655 4825 67 79 34 8 0,100-0,230 1100 7620 7755 11 102 55 12 0,140-0,320
2,60 3810 = 26 65 20 4 0,040-0,100 680 4655 4825 68 79 34 8 0,100-0230 11,10 7620 77,55 11,1 102 55 12 0,140-0,320
2,65 3810 - 265 65 20 4 0,040-0,100 690 4655 4825 69 79 34 8 0,100-0,230 1120 7620 77,55 112 102 55 12 0,140-0,320
2,70 3810 = 27 55 20 4 0,040-0,100 700 4655 4825 7 79 34 8 0,110-0,250 1130 7620 77,55 113 102 55 12 0,140-0,320
2,80 3810 - 28 55 20 4 0,040-0,100 710 4655 4825 71 79 41 8 0,110-0,250 1140 7620 7755 114 102 55 12 0,140-0,320
285 3810 = 285 55 20 4 0,040-0,100 720 46,55 4825 72 79 41 8 0,110-0,250 11,50 76,20 7755 115 102 55 12 0,140-0,320
2,90 3810 - 29 55 20 4 0,040-0,100 730 4655 4825 73 79 41 8 0,110-0,250 1160 7620 7755 116 102 55 12 0,140-0,320
300 3350 3515 3 62 20 6 0,060-0,140 740 4655 4825 74 79 41 8 0,110-0,250 11,70 7620 77,55 11,7 102 55 12 0,140-0,320
310 3350 3515 31 62 20 6 0,060-0,140 745 4680 4795 745 79 41 8 0,110-0,250 11,80 7620 77,55 11,8 102 55 12 0,140-0,320
320 3350 3515 32 62 20 6 0,060-0,140 750 4655 4825 75 79 41 8 0,110-0,250 1190 7620 77,55 119 102 55 12 0,140-0,320
325 3355 3470 325 62 20 6 0,060-0,140 7,55 46,80 4795 7565 79 41 8 0,110-0,250 12,00 76,20 7755 12 102 55 12 0,150-0,320
330 3350 3515 33 62 20 6 0,060-0,140 760 4655 4825 76 79 41 8 0,110-0,250 1220 10490 106,20 122 107 60 14 0,150-0,320
340 3350 3515 34 62 20 6 0,060-0,140 7,70 46,55 4825 77 79 41 8 0,110-0,250 12,50 104,90 106,70 125 107 60 14 0,150-0,320
350 3350 3515 35 62 20 6 0,060-0,140 780 4655 4825 78 79 41 8 0,110-0,250 12,80 10490 106,70 128 107 60 14 0,150-0,320
360 3350 3515 36 62 20 6 0,060-0,140 790 4655 4825 79 79 41 8 0,110-0,250 13,00 10490 106,70 13 107 60 14 0,150-0,320
370 3350 3515 37 62 20 6 0,060-0,140 800 4655 4825 8 79 41 8 0,110-0,270 13,50 104,90 106,70 135 107 60 14 0,150-0,320
380 3350 3515 38 66 24 6 0,060-0,140 810 5375 5570 81 89 47 10 0,110-0,270 13,80 104,90 106,70 138 107 60 14 0,150-0,320
390 3350 3515 39 66 24 6 0,060-0140 820 5375 5570 82 89 47 10 0,110-0270 1400 10490 106,70 14 107 60 14 0,160-0,350
400 3350 3515 4 66 24 6 0,080-0,160 830 5375 5570 83 89 47 10 0,110-0,270 1420 136,00 136,00 142 115 65 16 0,160-0,350
410 3350 3515 41 66 24 6 0,080-0160 840 5375 5570 84 89 47 10 0,110-0270 1450 13500 137,50 145 115 65 16 0,160-0,350
420 3350 3515 42 66 24 6 0,080-0,160 850 5375 5570 85 89 47 10 0,110-0,270 1480 13500 137,50 148 115 65 16 0,160-0,350
430 3350 3515 43 66 24 6 0,080-0,160 860 5375 5570 86 89 47 10 0,110-0270 1500 13500 13750 15 115 65 16 0,160-0,350
440 3350 3515 44 66 24 6 0,080-0,160 870 5375 5570 87 89 47 10 0,110-0,270 1530 136,00 136,00 153 115 65 16 0,160-0,350
450 3350 3515 45 66 24 6 0,080-0,160 880 5375 5570 88 89 47 10 0,110-0,270 1550 13500 137,50 155 115 65 16 0,160-0,350
460 3350 3515 46 66 24 6 0080-0160 890 5375 5570 89 89 47 10 0,110-0,270 1580 13500 137,50 158 115 65 16 0,160-0,350
465 3355 3470 465 66 24 6 0,080-0,160 900 5375 5570 9 89 47 10 0,120-0,280 16,00 13500 13750 16 115 65 16 0,170-0,370
4,70 33,50 3515 47 66 24 6 0,080-0,160 9,10 53,75 5570 91 89 47 10 0,120-0,280 16,50 184,00 18550 165 123 73 18 0,170-0,370
480 3350 3515 48 66 28 6 0,080-0,160 920 5375 5570 92 89 47 10 0,120-0,280 16,80 184,00 18550 168 123 73 18 0,170-0,370
490 3350 3515 49 66 28 6 0,080-0,160 930 5375 5570 93 89 47 10 0,120-0,280 1700 184,00 18550 17 123 73 18 0,170-0,370
500 3350 3515 & 66 28 6 0,090-0,200 935 5410 5540 935 89 47 10 0,120-0,280 17,50 184,00 18550 175 123 73 18 0,170-0,370
510 3350 3515 51 66 28 6 0,090-0,200 940 5375 5570 94 89 47 10 0,120-0,280 17,70 18420 18420 177 123 73 18 0,170-0,370
520 3350 3515 52 66 28 6 0,090-0200 950 5375 5570 95 89 47 10 0,120-0,280 17,80 184,00 18550 178 123 73 18 0,170-0,370
530 3350 3515 53 66 28 6 0,090-0,200 955 5410 5540 955 89 47 10 0,120-0,280 18,00 184,00 18550 18 123 73 18 0,180-0,400
540 3350 3515 54 66 28 6 0,090-0200 960 5375 5570 96 89 47 10 0,120-0,280 1850 229,40 23090 185 131 79 20 0,180-0,400
550 3350 3515 55 66 28 6 0,090-0,200 970 5375 5570 97 89 47 10 0,120-0,280 1880 229,40 23090 188 131 79 20 0,180-0,400
555 3355 3470 555 66 28 6 0,090-0,200 980 5375 5570 98 89 47 10 0120-0280 19,00 22940 230,90 19 131 79 20 0,180-0,400
560 3350 3515 56 66 28 6 0,090-0,200 990 5375 5570 99 89 47 10 0,120-0,280 19,50 229,40 230,90 195 131 79 20 0,180-0,400
570 3350 3515 57 66 28 6 0,090-0,200 10,00 5375 5525 10 89 47 10 0,130-0,300 19,80 229,40 23090 198 131 79 20 0,180-0,400
580 3350 3515 58 66 28 6 0,090-0,200 10,10 76,20 77,55 10,1 102 55 12 0,130-0,300 20,00 22940 23090 20 131 79 20 0,200-0,450
590 3350 3515 59 66 28 6 0,090-0,200 1020 76,20 7755 102 102 55 12 0,130-0,300
6,00 3350 3515 6 66 28 6 0,100-0,230 1030 76,20 77,55 103 102 55 12 0,130-0,300



P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Ausfihrung: )
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie VHM % DIN 5 Ay Zanne E\ L)
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung e 6537 140° BEEE;{‘
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls &

(Qualitat Ultra-Feinstkorn) [ Q
- gute Selbstzentrierung 6535 HB- U N| K
- 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)
140° AN A

BB

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,6xA11

102756 102757 102756 102757 102756 102757
GP, GP, GP, GP, GP, GP,
artonr, 5XALL 5xAllL, AL BS5 B§ C3 f artor, 5¥ALL BxAll, Al B5 B§ €3 f artonr, 5XALL 5xAll, ALl B5 B§ C3 f
" 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
1KZ IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ
(RG 1027) (RG 1027) (R61027)  (RG 1027) (RG 1027) (RG 1027)
2,00 41,30 - 2 62 26 0,040-0,100 6,00 4485 4645 6 82 44 0,100-0,230 1020 86,05 8750 102 118 71 12 0,130-0,300
2,10 41,30 = 21 62 26 0,040-0,100 605 5155 5295 6,05 91 53 0,100-0,230 1030 86,06 87,50 103 118 71 12 0,130-0,300
2,15 41,30 - 215 62 26 0,040-0,100 6,10 5145 5280 61 91 53 0,100-0,230 1040 86,05 8750 104 118 71 12 0,130-0,300
220 41,30 = 22 62 26 0,040-0,100 620 5145 5280 62 91 53 0,100-0,230 1050 8605 8750 105 118 71 12 0,130-0,300
230 41,30 - 23 62 26 0,040-0,100 630 5145 5280 63 91 53 0,100-0,230 1060 86,05 8750 106 118 71 12 0,130-0,300
240 4130 - 24 62 26 0,040-0,100 640 5145 5280 64 91 53 0,100-0,230 10,70 86,05 8750 10,7 118 71 12 0,130-0,300
2,50 41,30 - 25 62 26 0,040-0,100 650 5145 5280 65 91 53 0,100-0,230 10,80 86,05 8750 108 118 71 12 0,130-0,300
2,60 4130 = 26 62 26 0,040-0,100 660 5145 5280 66 91 53 0,100-0,230 1090 86,05 8750 109 118 71 12 0,130-0,300
2,65 41,30 - 265 62 26 0,040-0,100 6,70 5145 5280 67 91 53 0,100-0,230 11,00 86,05 87,50 11 118 71 12 0,140-0,320
270 4130 = 27 62 26 0,040-0,100 680 5145 5280 68 91 53 0,100-0,230 11,10 86,05 8750 11,1 118 71 12 0,140-0,320
280 41,30 - 28 62 26 0,040-0,100 690 5145 5280 69 91 53 0,100-0,230 1120 8605 8750 112 118 71 12 0,140-0,320
285 4130 = 285 62 26 0,040-0,100 700 5145 5280 7 91 53 0,110-0,250 11,30 86,05 8750 113 118 71 12 0,140-0,320
290 41,30 - 29 62 26 0,040-0,100 710 5145 5280 71 91 53 0,110-0,250 11,40 86,05 8750 114 118 71 12 0,140-0,320

300 4125 4270 3 66 28
305 4125 4270 305 66 28
310 4125 4270 31 66 28
320 4125 4270 32 66 28
325 4145 4270 325 66 28
330 4125 4270 33 66 28
340 4125 4270 34 66 28
350 4125 4270 35 66 28
360 4125 4270 36 66 28
370 4125 4270 37 66 28
380 4435 4595 38 74 36
390 4435 4595 39 74 36
400 4435 4595 4 74 36
405 4435 4595 405 74 36
410 4435 4595 41 74 36
420 4435 4595 42 74 36
430 4435 4595 43 74 36
440 4435 4595 44 74 36
450 4435 4595 45 74 36
460 4435 4595 46 74 36
465 4435 4595 465 74 36
470 4435 4595 47 74 36
480 4485 4645 48 82 44
490 4485 4645 49 82 44
500 4485 4645 & 82 44
505 4485 4645 505 82 44
510 4485 4645 51 82 44
520 4485 4645 52 82 44
530 4485 4645 53 82 44
540 4485 4645 54 82 44
550 4485 4645 55 82 44
555 4485 4645 555 82 44
560 4485 4645 56 82 44
570 4485 4645 57 82 44
580 4485 4645 58 82 44
590 4485 4645 59 82 44

0,060-0,140 720 5145 5280 72 91 &3
0,060-0,140 730 5145 5280 73 91 653
0,060-0,140 740 5145 5280 74 91 53
0,060-0,140 745 5145 5280 745 91 653
0,060-0,140 750 5145 5280 75 91 53
0,060-0,140 755 51,75 5300 755 91 653
0,060-0,140 760 5145 5280 76 91 653
0,060-0,140 7,70 5145 5280 77 91 53

0,110-0,250 11,50 86,05 8750 115 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,60 8605 8750 116 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,70 86,05 8750 11,7 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,80 8605 8750 118 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 11,90 8605 8750 119 118 71 12 0,140-0,320
0,110-0250 12,00 8605 8750 12 118 71 12 0,150-0,320
0,110-0250 12,06 86,05 87,50 1205 124 77 14 0,150-0,320
0,110-0,250 12,20 11820 118,70 122 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 780 5145 5280 78 91 653 0,110-0250 12,50 117,40 118,30 125 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 79 5145 5280 79 91 53 0,110-0250 12,80 117,40 119,30 128 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 800 5145 5280 8 91 53 8 0110-0270 13,00 117,40 11930 13 124 77 14 0,150-0,320
0,060-0,140 805 5920 60,75 805 103 61 10 0,110-0270 13,50 117,40 119,30 135 124 77 14 0,150-0,320
0,080-0,160 810 5945 6105 81 103 61 10 0,110-0270 13,80 11740 119,30 138 124 77 14 0,150-0,320
0,080-0,160 820 5945 6105 82 103 61 10 0,110-0270 14,00 11740 11930 14 124 77 14 0,160-0,350
0,080-0,160 830 5945 6105 83 103 61 10 0,110-0270 1420 140,30 141,00 142 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 840 5945 6105 84 103 61 10 0,110-0270 14,50 140,20 14260 145 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 850 5945 6105 85 103 61 10 0,110-0270 14,80 14020 14260 148 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 860 5945 6105 86 103 61 10 0,110-0270 1500 14020 14260 15 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 870 5945 6105 87 103 61 10 0110-0270 1510 14020 14260 151 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 880 5945 6105 88 103 61 10 0,110-0270 1530 140,30 141,00 153 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 890 5945 6105 89 103 61 10 0,110-0270 1550 14020 14260 155 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 900 5945 6105 9 103 61 10 0,120-0280 1580 14020 14260 158 133 83 16 0,160-0,350
0,080-0,160 910 5945 6105 91 103 61 10 0,120-0280 16,00 14020 14260 16 133 83 16 0,170-0370
0,080-0,160 920 5945 6105 92 103 61 10 0,120-0280 16,50 216,40 21830 165 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 930 5945 6105 93 103 61 10 0,120-0280 16,80 21640 21830 168 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 935 5945 6105 935 103 61 10 0,120-0280 17,00 21640 21830 17 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 940 5945 6105 94 103 61 10 0,120-0280 17,50 21640 21830 175 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 950 5945 6105 95 103 61 10 0,120-0280 17,70 216,50 216,50 17,7 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 955 5975 6120 955 103 61 10 0,120-0280 17,80 21640 21830 178 143 93 18 0,170-0,370
0,090-0,200 960 5945 6105 96 103 61 10 0,120-0280 18,00 21640 21830 18 143 93 18 0,180-0,400
0,090-0,200 970 5945 6105 97 103 61 10 0,120-0280 18,50 244,80 246,80 185 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 980 5945 6105 98 103 61 10 0,120-0280 18,80 24480 246,80 188 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 990 5945 6105 99 103 61 10 0,120-0280 19,00 24480 24680 19 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 10,00 5945 6105 10 103 61 10 0,130-0300 19,50 244,80 246,80 19,5 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0200 10,05 5945 61,05 1005 103 61 10 0,130-0300 19,80 244,80 24680 198 153 101 20 0,180-0,400
0,090-0,200 10,10 86,05 8750 101 118 71 12 0,130-0300 20,00 244,80 24680 20 153 101 20 0,200-0,450

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

Ausflhrung: )
- neueste auf TIAIN basierende Beschichtungstechnologie VHM g DIN gx A Lanne E\ b
- verstarkte Geometrie fir prozesssichere Bearbeitung hesanet 6537 2 140° 523‘;’;{\
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls ®

(Qualitat Ultra-Feinstkorn) I 0 d
- gute Zentriereigenschaften (in Inox-Materialien empfehlen wir eine 6535 HB- UNl 2

Zentrierung mit 142° NC-Anbohrer 106182-106187) Schaft IKZ '

- kurze Spéane durch gerade Hauptschneiden mit optimierter Kantenverrundung
- gute Spaneausbringung, auch bei groBen Bohrtiefen durch
besondere Nutengeometrie
- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen
- hoher Rundlauf
- genaue Bohrungsqualitaten
- mit gedrallten Kuhlkanélen

(m7)
14000 AN AN N S — == T =603 (h6)

BB

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11

102786 102787 102786 102787 102786 102787
GP, GP, GP, GP, GP, GP,
Aoy, 8%ALL 8xAll, All B5 BB C3 f Art-Nr, BALL BxAlLl All B5 BB C3 f Aoy, 8%ALL 8xAll, All B5 BB C3 f
* " 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 1030)  (RG 1030) (RG 1030)  (RG 1030) (RG 1030)  (RG 1030)

280 13720 13880 28 66 30
300 13720 13890 3 72 34
310 13720 13880 31 72 34
320 13720 13890 32 72 34
330 13720 13890 33 72 34
340 13720 13890 34 72 34
350 13720 13890 35 72 34
360 13720 13890 36 72 34
3,70 13720 13890 37 72 34
380 141,60 14320 38 81 43
390 14160 14320 39 81 43
400 141,60 14320 4 81 43
4,10 141,60 14320 41 81 43
420 14160 14320 42 81 43
430 14160 14320 43 8l 43
440 14160 14320 44 81 43
450 14160 14320 45 81 43
460 14160 14320 46 81 43
4,70 14160 14320 47 81 43
480 14530 14690 48 95 b7
490 14530 14690 49 95 57
500 14530 14690 5 95 57
510 14530 14690 51 95 57
520 14530 14690 52 95 57
530 14530 14690 53 95 57
540 14530 14690 54 95 57
550 14530 14690 55 95 57
560 14530 14690 56 95 57
570 14530 14690 57 95 57
580 14530 14680 58 95 57
590 14530 14680 59 95 57
6,00 14530 14690 6 95 57
6,10 17590 17750 61 114 76

0,040-0,100 620 17590 177,50 62 114 76
0,060-0,140 630 17590 177,50 63 114 76
0,060-0,140 640 17590 177,50 64 114 76
0,060-0,140 6,50 17590 177,50 65 114 76
0,060-0,140 660 17590 17750 66 114 76
0,060-0,140 670 17590 17750 67 114 76
0,060-0,140 680 17590 17750 68 114 76

8 0,100-0,230 9,50 226,80 22840 95 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 960 22680 22840 96 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 9,70 226,80 22840 97 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 980 22680 22840 98 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 990 22680 22840 99 142 95 10 0,120-0,280
8 0,100-0,230 1000 22680 22840 10 142 95 10 0,130-0,300
8 0,100-0,230 1020 28340 28520 102 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 690 17590 17750 69 114 76 8 0,100-0,230 10,30 28340 28520 103 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 700 17590 17750 7 114 76 8 0,110-0,250 1050 28340 28520 105 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 710 17590 17750 71 114 76 8 0,110-0,250 1080 28340 28520 108 162 114 12 0,130-0,300
0,060-0,140 720 17590 17750 72 114 76 8 0,110-0,250 11,00 28340 28520 11 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 730 17590 17750 73 114 76 8 0,110-0,250 11,20 28340 28520 11,2 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 740 17590 17750 74 114 76 8 0,110-0,250 11,50 28340 28520 11,5 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 750 17590 177,50 75 114 76 8 0,110-0,250 1160 28340 28520 11,6 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 760 17580 17750 76 114 76 8 0,110-0,250 11,80 28340 28520 11,8 162 114 12 0,140-0,320
0,080-0,160 7,70 17590 177,50 77 114 76 8 0,110-0,250 12,00 28340 28520 12 162 114 12 0,150-0,320
0,080-0,160 780 17590 17750 78 114 76 8 0,110-0,250 12,10 386,70 388,50 12,1 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 790 17590 17750 79 114 76 8 0,110-0,250 1220 386,70 388,50 12,2 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 800 17590 17750 8 114 76 8 0,110-0,270 12,50 386,70 388,50 12,5 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 810 226,80 22840 81 142 95 10 0,110-0,270 12,80 386,70 38850 128 178 133 14 0,150-0,320
0,080-0,160 820 22680 22840 82 142 95 10 0,110-0,270 1300 386,70 38850 13 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 830 22680 22840 83 142 95 10 0,110-0,270 1350 386,70 388,50 135 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 840 22680 22840 84 142 95 10 0,110-0,270 1380 386,70 388,50 138 178 133 14 0,150-0,320
0,090-0,200 850 22680 22840 85 142 95 10 0,110-0,270 1400 386,70 38850 14 178 133 14 0,160-0,350
0,090-0,200 860 22680 22840 86 142 95 10 0,110-0,270 1420 54420 546,10 142 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 870 226,80 22840 87 142 95 10 0,110-0,270 1450 54420 546,10 145 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 880 22680 22840 88 142 95 10 0,110-0,270 1480 54420 546,10 148 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 890 226,80 22840 89 142 95 10 0,110-0270 1500 54420 546,10 15 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 900 22680 22840 9 142 95 10 0,120-0,280 1550 54420 546,10 155 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 9,10 226,80 22840 91 142 95 10 0,120-0,280 1580 54420 546,10 158 203 152 16 0,160-0,350
0,090-0,200 920 22680 22840 92 142 95 10 0,120-0,280 16,00 54420 546,10 16 203 152 16 0,170-0,370
0,100-0,230 930 22680 22840 93 142 95 10 0,120-0,280

0,100-0,230 940 22680 22840 94 142 95 10 0,120-0,280
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HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM UNIVERSAL

DER BOHRER FUR TIEFLOCHBOHRUNGEN

» neueste nano TIAIN Kopfbeschichtung

» beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte Fihrungsfase
im Kopfbereich

» sichere Spanbildung und -kontrolle flr optimale Spanaushbringung
auch bei maximalen Bohrtiefen

» optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit der Bohrungen

» zuverlassige Kuhimittelversorgung auch bei geringem Kahlmitteldruck

STAHL ROSTFREI GUSS




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM UNIVERSAL

Zugfestigkeit . T .
ISO Werkstoff gN Imn?z Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
St52, C45, 16MnCr5, 42CrMo4 < 850 105
1.2080, 1.2312, 1.2343, 1.2379 <1200 €5
M 1.4301, 1.4401, 1.4435, 1.4571 < 750 45
- GG20, GG40, GGG40, GGGE0 < B850 105
Minimaler Kiihimitteldruck: 20 bar
(Reduzierung der empfohlenen Schnittdaten um 10 %)
Empfohlener Kiihimitteldruck: min. 40 bar
Vorschub f
S0 _ M -
St52 1.2080 1.4301 GG20
C45 1.2312 1.4401 GG40
R 16MnCr5 1.2343 1.4435 GGGA40
42CrMo4 1.2379 1.4571 GGG60
Zugfestigkeit
(N/mm?) <850 <1200 <750 <650
%)
mm mm/U
1 0,065 0,045 0,035 0,070
2 0,085 0,045 0,035 0,090
3 0,110 0,090 0,055 0,125
4 0,115 0,100 0,070 0,145
5 0,135 0,115 0,080 0,180
6 0,145 0,125 0,090 0,205 Hinweis:
7 0,160 0,135 0,100 0,225 D_\’e angegebgnep Schn_ittwe_(te sind
Richtwerte. Die fur den jeweiligen
8 0,180 0,160 0,100 0,245 Bearbeitungsfall optimalen Daten
9 0,200 0,170 0,110 0,250 sollten im Versuch oder wahrend der
i ittel )
10 0215 0,180 0115 0270 Bearbeitung ermittelt werden
11 0,235 0,180 0,125 0,290
12 0,235 0,180 0,135 0,290
14 0,260 0,200 0,145 0,315
16 0,290 0,225 0,155 0,335
18 0,315 0,245 0,160 0,360

n
o



. ¥

PROZESS TIEFLOCHBOHREN

ZUR ERZIELUNG OPTIMALER BEARBEITUNGSERGEBNISSE BEI DER HERSTELLUNG
TIEFER BOHRUNGEN SIND FOLGENDE SCHRITTE EMPFEHLENSWERT:

1. Unebenheiten oder schrage Flachen planen
2. zur genaueren Positionierung des Pilotbohrers mit einem NC-Anbohrer (142°) anbohren

3. Pilotbohrung 140° setzen mit 102736 (3 x A11) oder mit 102756 (5 x Al1), die im Durchmesser
0,01-0,03 mm gréBer sein sollte als der finale Bohrungsdurchmesser

m

»140°

4. Tieflochbohren

a. den Baohrer bei ausgeschalteter Kuhimittelzufuhr mit einer Drehzahl n=200 U/min bis auf
2 mm vor die Bohrung fahren

b. kurze Verweilzeit zur Vermeidung von Schwingungen
c. Bohrer bis auf 0,2 mm vor den Grund der Pilotbohrung fahren mit Vf = 500 mm/min

d. Kuhimittelzufuhr einschalten

e. Drehzahl entsprechend der Schnittdatenempfehlung einstellen, Vorschub entsprechend
der Schnittdatenempfehlung starten

passgenaue polierte verstarkter vier
Kihlmittelfihrung Spannuten Bohrkern Fuhrungsfasen




f.0,5xAll vor sowie nach Schnittunterbrechungen und Bohrungsaustritten den Vorschub
um 50 % reduzieren

g. Reduktion der Drehzahl auf n=200 U/min nach Erreichen der finalen Bohrungstiefe
h. Ruckzug des Bohrers mit hohem Vorschub (z. B. Vi=5000 mm/min) bis 1 xAll vor Bohrungseintritt

i. Ausschalten der Kuhlmittelzufuhr
J. Ausfahrt des Bohrers bis auf Ausgangsposition mit hohem Vorschub

WEITERE HINWEISE:

» Luften der Bohrung wird nicht empfohlen. Eine programmierte Verweildauer sollte zur Spanaushbringung
ausreichen, falls dies die Bearbeitungsparameter (Material, Kihimitteldruck, ...) erforderlich machen

» wenn sich der Tieflochbohrer auBerhalb der Bohrung befindet
- keine Kuhlmittelzufuhr einschalten
- keine hohe Drehzahl nutzen
- nicht im Eilgang fahren




P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Zahne g r—
9 8535 HA-

135° Schaft

Ausfihrung:

- neueste nano TiAIN Kopfbeschichtung

- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte Fihrungsfase im Kopfbereich

- sichere Spanbildung und -kontrolle fur optimale Spanausbringung auch bei
maximalen Bohrtiefen

- optimierte Spitzengeometrie flr beste Geradheit der Bohrungen

- zuverlassige Kuhimittelversorgung auch bei geringem Kuhimitteldruck

- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bohrer zum Pilotieren

(h7)
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Hinweis:
Weitere Durchmesser kurzfristig auf Anfrage erhaltlich.
Nutzlange =B6 - 1,6x Al1.

Mit 102736 Pilotbohrung setzen.

102792 102792 102792

GP, GP, GP,
y Al B5 BB C3 f ' Al  B5 B8 C3 f y Al B5 BB C3 f

Art-Nr.  12xAll, Art-Nr.  12xAll, Art-Nr.  12xAl1,
TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U TiAIN, HA mm mm mm mm mm/U TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U

(RG 1032) (RG 1032) (RG 1032)

3,00 137,70 3 92 54
3,10 137,70 31 92 54
3,20 137,70 32 92 54
3,30 137,70 33 92 b4
3,40 137,70 34 92 54
3,50 137,70 35 92 54
3,60 13770 36 92 54
3,70 137,70 37 92 54
3,80 137,70 38 102 64
3,90 137,70 39 102 64
4,00 137,70 4 102 64
4,10 137,70 41 102 64
4,20 137,70 42 102 64
4,30 137,70 43 102 64
4,40 137,70 44 102 64
4,50 137,70 45 102 64
4,60 137,70 46 102 64
4,70 137,70 47 102 64
4,80 13770 48 121 83
4,90 137,70 49 121 83
5,00 13770 5 121 83
5,10 137,70 51 121 83
5,20 13770 52 121 83
5,30 137,70 53 121 83
5,40 137,70 54 121 83
5,50 137,70 55 121 83
5,60 137,70 56 121 83
5,80 137,70 58 121 83

0,055-0,125 590 137,70 59 121 83
0,055-0,125 6,00 137,70 6 121 83
0,065-0,125 6,10 16020 61 148 110
0,055-0,125 6,20 16020 62 148 110
0,055-0,125 6,30 16020 63 148 110
0,055-0,125 6,40 16020 64 148 110
0,055-0,125 6,50 16020 65 148 110
0,055-0,125 6,60 16020 66 148 110
0,055-0,125 6,70 16020 67 148 110
0,055-0,125 6,80 16020 68 148 110
0,070-0,145 7,00 16020 7 148 110
0,070-0,145 7,20 16020 72 148 110
0,070-0,145 7,40 16020 74 148 110
0,070-0,145 7,50 16020 75 148 110
0,070-0,145 7,60 16020 76 148 110

0,080-0,180 930 202,80 93 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 940 202,80 94 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 950 202,80 95 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 9,60 202,80 96 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 9,70 202,80 97 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 980 202,80 98 180 138 10 0,110-0,250
0,090-0,205 1000 20280 10 180 138 10 0,115-0.270
0,090-0,205 1020 26560 102 206 158 12 0,115-0,270
0,090-0,205 1050 26560 10,5 206 1588 12 0,115-0,270
0,090-0,205 1080 26560 108 206 158 12 0,115-0270
0,100-0,225 11,00 26560 11 206 158 12 0,125-0,290
0,100-0,225 1150 26560 115 206 158 12 0,125-0,290
0,100-0,225 11,80 26560 118 206 158 12 0,125-0,290
0,100-0,225 1190 26560 119 206 158 12 0,125-0,290
0,100-0,225 1200 26560 12 206 158 12 0,135-0,290
0,070-0,145 7,70 16020 77 148 110 0,100-0,225 1250 330,70 125 230 182 14 0,135-0,290
0,070-0,145 7,80 16020 78 148 110 0,100-0,225 1300 330,70 13 230 182 14 0,135-0,290
0,070-0,145 8,00 16020 8 148 110 8 0,100-0,245 1350 330,70 135 230 182 14 0,135-0,290
0,070-0,145 8,10 20280 81 180 138 10 0,100-0,245 1400 33070 14 230 182 14 0145-0315
0,070-0,145 8,20 20280 82 180 138 10 0,100-0,245 1450 46880 145 260 208 16 0,145-0315
0,080-0,180 8,30 20280 83 180 138 10 0,100-0,245 1480 46880 148 260 208 16 0,145-0315
0,080-0,180 8,40 20280 84 180 138 10 0,100-0,245 1500 46880 15 260 208 16 0,145-02315
0,080-0,180 8,50 20280 85 180 138 10 0,100-0,245 1600 46880 16 260 208 16 0,155-0,335
0,080-0,180 8,60 20280 86 180 138 10 0,100-0,245 1700 52430 17 285 234 18 0,155-0,335
0,080-0,180 8,80 20280 88 180 138 10 0,100-0,245 18,00 52430 18 285 234 18 0,160-0,360
0,080-0,180 8,90 20280 89 180 138 10 0,100-0,245 2000 74480 20 310 258 20 0,180-0,405
0,080-0,180 9,00 20280 9 180 138 10 0,110-0,250

0,080-0,180 9,10 20280 91 180 138 10 0,110-0,250
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» Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: )
- neueste nano TIAIN Kopfbeschichtung VHM % Werks- 4o, gy Zahne Z\ M
- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte Fihrungsfase im Kopfbereich beschichtet norm 2 135° Schaft

- sichere Spanbildung und -kontrolle fur optimale Spanausbringung auch bei
maximalen Bohrtiefen
- optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit der Bohrungen UNl
- zuverlassige Kuhimittelversorgung auch bei geringem Kuhimitteldruck IKZ
- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bohrer zum Pilotieren

th7)
135°0 A AN DN — =T c3|(h6)
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Hinweis:
Weitere Durchmesser kurzfristig auf Anfrage erhaltlich.
Nutzlange =B6 - 1,6x Al1.

Mit 102736 Pilotbohrung setzen.

102793 102793 102793

GP, GP, GP,
y Al B5 BB C3 f ' Al  B5 B8 C3 f y Al B5 BB C3 f

Art-Nr.  15xAl1, Art.-Nr.  15xAll, Art-Nr.  15xAll,
TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U

(RG 1032) (RG 1032) (RG 1032)

1,50 152,10 15 70 27
1,60 15210 16 70 29
1,70 15210 17 77 3l
1,80 15210 18 77 33
1,90 15210 19 77 35
2,00 17290 2 82 37
2,10 17290 21 82 39
2,20 17290 22 87 41
2,30 17290 23 87 43
2,40 17280 24 87 45
2,50 17280 25 87 47
2,60 17290 26 93 &0
2,70 17280 27 92 5l
2,80 17290 28 92 52
2,90 17280 29 92 53
3,00 21280 3 96 55
3,10 21280 31 106 67
3,20 21280 32 106 67
3,30 21280 33 106 67
3,40 21280 34 106 67
3,50 21280 35 116 76
3,60 21280 36 116 76
3,70 21280 37 116 76
3,80 21940 38 116 76
390 21940 39 116 76
4,00 21940 4 116 76
4,10 21940 41 133 93
4,20 21940 42 133 93
4,30 21940 43 133 93
4,40 21940 44 133 93

0,035-0,070 4,50 21940 45 133 93
0,035-0,070 4,60 21940 46 133 93
0,035-0,070 4,70 21940 47 133 93
0,035-0,070 4,80 22520 48 133 93
0,035-0,070 4,90 22520 49 133 93
0,035-0,090 500 22520 5 133 93
0,035-0,090 510 22520 51 150 110
0,035-0,090 520 22520 52 150 110
0,035-0,090 5,30 22520 53 150 110
0,035-0,090 540 22520 54 150 110
0,035-0,090 5,50 22520 55 150 110
0,035-0,090 5,60 22520 56 150 110
0,035-0,090 5,80 22520 58 150 110
0,035-0,090 590 22520 59 150 110
0,035-0,090 6,00 22520 6 150 110
0,065-0,125 6,10 25660 61 167 127
0,065-0,125 6,20 256,60 62 167 127
0,065-0,125 6,30 25660 63 167 127
0,065-0,125 6,40 25660 64 167 127
0,065-0,125 6,50 25660 65 167 127
0,065-0,125 6,60 25660 66 167 127
0,055-0,125 6,70 256,60 67 167 127
0,065-0,125 6,80 25660 68 167 127
0,055-0,125 7,00 256,60 7 167 127
0,055-0,125 7,20 25660 72 183 143
0,070-0,145 7,40 25660 74 183 143
0,070-0,145 7,50 25660 75 183 143
0,070-0,145 7,60 25660 76 183 143
0,070-0,145 7,70 25660 77 183 143
0,070-0,145 7,80 25660 78 183 143

0,070-0,145 800 256,60 8 183 143 8 0100-0,245
0,070-0,145 810 351,50 81 204 160 10 0,100-0,245
0,070-0,145 820 351,50 82 204 160 10 0,100-0,245
0,070-0,145 830 351,50 83 204 160 10 0,100-0,245
0,070-0,145 840 351,50 84 204 160 10 0,100-0,245
0,080-0,180 850 351,50 85 204 160 10 0,100-0,245
0,080-0,180 860 351,50 86 204 160 10 0,100-0,245
0,080-0,180 880 351,50 88 204 160 10 0,100-0,245
0,080-0,180 890 351,50 89 204 160 10 0,100-0,245
0,080-0,180 9,00 351,50 9 204 160 10 0,110-0,250
0,080-0,180 9,10 351,50 91 221 177 10 0,110-0,250
0,080-0,180 930 351,50 93 221 177 10 0,110-0,250
0,080-0,180 940 351,50 94 221 177 10 0,110-0,250
0,080-0,180 950 351,50 95 221 177 10 0,110-0,250
0,090-0,205 960 351,50 96 221 177 10 0,110-0,250
0,090-0,205 9,70 351,50 97 221 177 10 0,110-0,250
0,090-0,205 980 351,50 98 221 177 10 0,110-0,250
0,090-0,205 1000 351,50 10 221 177 10 0,115-0270
0,090-0,205 1020 439,30 102 247 198 12 0115-0,270
0,090-0,205 1050 439,30 105 247 198 12 0115-0270
0,090-0,205 1080 43930 108 247 198 12 0115-0,270
0,090-0,205 11,00 43930 11 247 198 12 0125-0,290
0,090-0,205 11,50 43930 115 263 214 12 0125-0,290
0,100-0,225 11,80 43930 118 263 214 12 0125-0,290
0,100-0,225 1200 43930 12 263 214 12 0,135-0.290
0,100-0,225 1250 51510 125 297 248 14 0,135-0,290
0,100-0,225 13,00 51510 13 297 248 14 0,135-0,290
0,100-0,225 1350 51510 135 297 248 14 0,135-0,290
0,100-0,225 1400 51510 14 297 248 14 0,145-0315
0,100-0,225 1500 51510 15 330 278 16 0,145-0315
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P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

Ausfihrung: Hinweis: VHM % Werks- 20 x A1l Zahne g\ M
- neueste nano TiAIN Kopfbeschichtung Weitere Durchmesser kurzfristig beschiehiet narm 2 135° Schaft
- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte auf Anfrage erhaltlich.

Fuhrungsfase im Kopfbereich Nutzldnge =B6 - 1,5x Al1.
- sichere Spanbildung und -kontrolle fur optimale IKZ

Spanausbringung auch bei maximalen Bohrtiefen Mit 102736 Pilotbohrung setzen.

- optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit
der Bohrungen

- zuverlassige Kuhlmittelversorgung auch bei geringem
Kuhimitteldruck

- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bahrer zum Pilotieren

h7)
135° Al — = 2 — —-_“"'éd_— 3|(hB)

102794 102794 102794
Art.-Nr. ZOEl:\'ll S J Art-Nr. 20 E:’ll G N U Art.-Nr. 2027\'11 e I f
TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U TiAIN, HA mm mm mm mm mm/U TiAIN, HA mm mm mm mm mm/U
(RG 1032) (RG 1032) (RG 1032)
3,00 227,70 3 110 70 6 0,055-0,125 6,00 34780 6 180 140 6 0,090-0,205 9,00 458,40 9 249 205 10 0,110-0,250
3,50 227,70 35 136 96 6 0,055-0,125 6,50 34780 65 202 162 8 0,090-0,205 1000 46240 10 271 227 10 0,1115-0.270
4,00 23630 4 136 96 6 0070-0,145 7,00 34780 7 202 182 8 0,100-0,225 1100 56790 11 302 253 12 0,125-0,290
4,50 27140 45 158 118 6 0,070-0,145 7,50 40790 75 223 183 8 0,100-0,225 12,00 56790 12 323 274 12 0,135-0,290
5,00 27140 5 158 118 6 0,080-0,180 8,00 41380 8 223 183 8 0,100-0,245 1400 811,60 14 367 318 14 0,145-0,315
5,50 288,10 55 180 140 6 0,080-0,180 8,50 45840 85 249 205 10 0,100-0,245
Ausfihrung: Hinweis: .
- neueste nano TiAIN Kopfbeschichtung Weitere Durchmesser kurzfristig VHM Werks- o5 pyy Z2ne A
- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte auf Anfrage erhaltlich. beschichtet norm 2 135° Schaft
Fuhrungsfase im Kopfbereich Nutzldnge =B6 - 1,6x Al1.
- sichere Spanbildung und -kontrolle fur optimale ‘> ;
Spanausbringung auch bei maximalen Bohrtiefen Mit 102736 Pilotbohrung setzen. IKZ UNl

- optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit
der Bohrungen

- zuverlassige Kuhimittelversorgung auch bei geringem
KuhImitteldruck

- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bohrer zum Pilotieren

(h7)
1359 [AN FANE DN — e 03] (he)

102795 102795 102795
At 6 41 Bs B C3 f . 6 41 85 BS 3 f . 6 41 B B8 C3 f
- ii\erlHk mm mm mm  mm mm/U LA ﬁer,\}-llA' mm mm  mm  mm mm/U NI %‘r:\rnlel‘" mm mm  mm  mm mm/U
(RG 1032) (RG 1032) (RG 1032)
3,00 250,20 3 125 85 0,055-0,125 5,50 343,70 55 210 170 0,080-0,180 8,00 49130 8 263 223 8 0,100-0,245
3,50 250,20 35 156 116 0,055-0,125 6,00 37480 6 210 170 0,090-0,205 8,50 50120 85 294 250 10 0,100-0,245
4,00 25020 4 156 116 0,070-0,145 6,50 37480 65 237 197 0,090-0,205 9,00 593,00 9 294 250 10 0,110-0,250

4,50 29760 45 183 143
5,00 29760 5 183 143

0,070-0,145 7,00 37480 7 237 197
0,080-0,180 7,50 44950 75 263 223

0,100-0,225 1000 593,00 10 321 277 10 0115-0,270
0,100-0,225 1200 69430 12 386 337 12 0,135-0,290
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» Hochleistungsbohrer VHM

Ausfiihrung:

- neueste nano TiAIN Kopfbeschichtung

- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte
Fuhrungsfase im Kopfbereich

- sichere Spanbildung und -kontrolle fir optimale
Spanausbringung auch bei maximalen Bohrtiefen

- optimierte Spitzengeometrie fur beste Geradheit
der Bohrungen

- zuverlassige Kuhlmittelversorgung auch bei geringem
Kahimitteldruck

- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bohrer zum Pilotieren

thn)

. N
Universal MREMUS
Hinweis:

' - Werks Zahne Z\ t ]
Weitere Durchmesser kurzfristig VHM norm 30 x ATl 9 6535 HA-

auf Anfrage erhaltlich.
Nutzldnge =B6 - 1,5x Al 1.

135° Schaft

Mit 102736 Pilotbohrung setzen.

135°

All -

3|(hB)

BB

102796 102796 102796
Art-Nr. 30 Er:\'ll S N U Art.-Nr. 3027\'11 e J Art-Nr. 30 E:’ll 111 f
TiAIN, HA mm mm mm mm mm/U TiAIN, HA mm mm mm mm mm/U TIAIN, HA mm mm mm mm mm/U
(RG 1032) (RG 1032) (RG 1032)
3,00 292,50 140 100 6 0,055-0,125 5,50 397,30 55 240 200 6 0,080-0,180 800 527,10 8 303 263 8 0,100-0,245
3,50 29250 35 176 136 6  0,055-0,125 6,00 39730 6 240 200 6  0,090-0,205 850 621,80 85 339 295 10 0,100-0,245
4,00 36720 4 176 136 6 0,070-0,145 6,50 47510 65 272 232 8 0,090-0,205 900 62180 9 339 295 10 0,110-0,250
4,50 36720 45 208 168 6 0070-0,145 7,00 47510 7 272 232 8 0,100-0,225 950 63640 95 371 327 10 0,110-0,250
5,00 36720 5 208 168 6  0,080-0,180 7,50 527,10 75 303 263 8 0,100-0,225 1000 63640 10 371 327 10 0,115-0,270
Ausfiihrung: Hinweis: )
- neueste nano TiAIN Kopfbeschichtung Weitere Durchmesser kurzfristig VHM Werks 40 x ATl Zahne
- beste Form- und Lagetoleranzen durch doppelte auf Anfrage erhaltlich. 2z | noim 2 ol Bdiy
Fuhrungsfase im Kopfbereich Nutzlange =BB - 1,6x Al 1.
- sichere Spanbildung und -kontrolle fur optimale
Spanausbringung auch bei maximalen Bohrtiefen Mit 102736 Pilotbohrung setzen. K7

- optimierte Spitzengeometrie flr beste Geradheit
der Bohrungen

- zuverlassige Kuhlmittelversorgung auch bei geringem
Kahimitteldruck

- perfekt abgestimmt auf Premus GP Bohrer zum Pilotieren

th7)

1359 [An13

3((h6)

102797

6P, a1 85 B85 C3 f
Art.-Nr.  40xAl11, i | o | s 1 — Art.-Nr.

TiAIN, HA

(RG 1032)
300 37330 3 170 130 6 0055-0,125 500
350 37330 35 193 153 6  0055-0,125 550
400 40080 4 216 176 6 0070-0145 600
450 40080 45 238 198 6  0070-0145 650

102797 102797
G a1 B5 B C3 f . 6P, a1 85 B5 C3 f
#3\;(""\}11‘\’ mm mm mm mm mm/U LA #S\TNA,}-Ik mm mm mm mm mm/U
(RG 1032) (RG 1032)
40060 5 258 218 6 0,080-0,180 700 60460 7 342 302 8 0,100-0,225
502,40 55 280 240 6 0,080-0,180 750 64730 75 363 323 8 0,100-0,225
50240 6 300 260 6  0,090-0,205 800 67000 8 383 343 8 0,100-0,245
60460 65 322 282 8 0,090-0205



HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM INOX

DER BOHRER FUR DIE INOX-BEARBEITUNG

» neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie

» erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen
» optimierte Geometrie flr prozesssichere Bearbeitung

» besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen

» hervarragende 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 Bohrungsgualitaten

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG

MREMUS




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSBOHRER VHM INOX

S, mit IK Se ohne IK
IS0 Werkstoff Zugfestigkeit s Schnitt- o= Schnitt-
N/mm? Opd geschwindigkeit 9 & geschwindigkeit
S Vc [m/min] S Vc [m/min]
1.4000, 1.4021, 1.4034, 1.4510 < 750 1 80 5 35
M 1.4301, 1.4305, 1.4310, 1.4541 < 750 70 30
1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583 < 850 2 65 6 28
1.4362, 1.4460, 1.4462 < 850 50 25
s 2.4602, 2.4610, 2.4631 warmfeste Superlegierungen 3 40 = =
3.7164, 3.7175, 3.7184 Titanwerkstoffe 4 35 - -
& Vorschub f mm/U
mm Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub
Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3 Reihe 4 Reihe 5 Reihe 6
1 - - - - 0,03 0,02
2 0,06 0,04 0,03 0,03 0,05 0,04
2,5 0,07 0,05 0,04 0,04 0,05 0,04
3 0,08 0,06 0,05 0,04 0,06 0,05
4 0,10 0,08 0,07 0,06 0,07 0,06
5 0,12 0,09 0,08 0,07 0,08 0,07
6 0,14 0,10 0,09 0,08 0,09 0,08
7 0,15 0,11 0,10 0,09 0,09 0,08
8 0,16 0,11 0,10 0,09 0,10 0,09
9 0,17 0,12 0,11 0,10 0,11 0,10
10 0,18 0,13 0,12 0,10 0,12 0,11
12 0,20 0,15 0,14 0,12 0,14 0,13
14 0,22 0,16 0,15 0,13 0,14 0,13
16 0,23 0,17 0,16 0,14 0,15 0,14
18 0,25 0,18 0,16 0,15 0,15 0,14
20 0,26 0,20 0,18 0,16 0,17 0,15

empfohlener Entspanzyklus
05xA11-1xAl11

VHM-INOX HOCHLEISTUNGSBOHRER BEI DER BEARBEITUNG VON EDELSTAHL

You ([T

http://youtu.be/SPA-HXDcWqM




Hochleistungsbohrer VHM Inox

Ausfihrung:
- 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.

(m7)
140° ANl — =
|
BB
B5
Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11
=] E [ELgpeEE
e
2 =
103431 103432
GP, GP,
MM sk, gepn, AL BB 02
TIAIN, HA  TiAIN, HB
(R61029)  (R6 1029)
1,00 35,55 - 1 45 7 4
1,10 3555 - 11 45 7 4
1,20 3555 - 12 45 7 4
1,30 3555 - 13 45 7 4
140 3555 - 14 45 7 4
1,50 35,55 = 15 55 14 4
1,60 3555 - 16 5 14 4
1,70 35,55 - 1,7 5 14 4
1,80 3555 - 18 5 14 4
1,90 3555 - 19 55 14 4
2,00 3555 - 2 55 20 4
2,10 3555 - 21 55 20 4
2,15 35,55 - 215 55 20 4
220 3555 - 22 55 20 4
230 3555 - 23 55 20 4
240 3555 - 24 55 20 4
2,50 35,55 - 25 55 20 4
260 3555 - 26 55 20 4
265 3555 - 265 55 20 4
2,70 3555 - 27 55 20 4
280 3555 - 28 55 20 4
285 3555 - 285 55 20 4
290 3555 - 29 55 20 4
300 3535 3680 3 62 20 6
310 3535 3680 31 62 20 6
320 3535 3680 32 62 20 6
325 3535 3680 325 62 20 6
330 3535 3680 33 62 20 6
3,40 35,35 3680 34 62 20 6
350 3535 3680 35 62 20 6
360 3535 3680 36 62 20 6
370 3535 3680 37 62 20 6
380 3535 3680 38 66 24 6
390 3535 3680 39 66 24 6
400 3535 3680 4 66 24 6
410 3535 3680 41 66 24 6
420 3535 3680 42 66 24 6
430 3535 3680 43 66 24 6
440 3535 3680 44 66 24 6
450 3535 3680 45 66 24 6
460 3535 3680 46 66 24 6
465 3535 36,80 465 66 24 6
470 3535 3680 47 66 24 6
480 36,65 3805 48 66 28 6
4,90 36,65 3805 49 66 28 6
500 36,65 3805 5 66 28 6
510 36,65 3805 51 66 28 6
520 36,65 3805 52 66 28 6
530 36,65 3805 53 66 28 6
540 36,65 3805 54 66 28 6

C3|(h6)

f
mm/U

0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,020-0,030
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,040-0,050
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,050-0,060
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,060-0,070
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080
0,070-0,080

Art.-Nr.

5,50
5,55
5,60
570
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
745
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,50
9,55
9,60
9,70
9,80
9,90

103431
GP,
3xAll,
TIAIN, HA
(RG 1029)
36,65
36,65
36,65
36,65
36,65
36,65
36,65
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
37,95
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
38,35
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80
42,80

103432
GP,
3x ALl
TiAIN, HB
(RG 1029)
38,05
38,05
38,05
38,05
38,05
38,05
38,05
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,40
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
39,70
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15
44,15

B6 C3
mm mm

w
~
0O 0O CO CO OO CO 0O CO GO 0O 0O 0O 0O GO 0O 0O 0O 0O GO 0O 0O O O Td T D> T D

VHM

6535 HB-

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

beschichtet

M

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

DIN
6537

MREMUS

Zahne ]|
3xAll 2 E\ 6535 HA-

103431
GP,
3x ALl
TiAIN, HA
(RG 1029)
42,90
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
57,95
84,30
84,30
84,30
84,30
84,30
84,30
84,30
84,30
113,80
113,80
113,80
113,80
113,80
113,80
113,80
113,80
203,40
203,40
203,40
203,40
203,40
203,40
203,40
209,70
209,70
209,70
209,70
209,70
209,70

103432
GP,
3xAlLl,
TIAIN, HB
(RG 1029)
44,15
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
59,40
58,40
59,40
59,40
85,85
85,85

85,85

85,85

85,85

85,85

85,85
115,20
115,20
115,20
115,20
115,20
115,20
115,20
115,20
204,80
204,80
204,80
204,80
204,80
204,80
204,80
211,20
211,20
211,20
211,20
211,20
211,20

All
mm

10

10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
108
109

111
112
113
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
168

17,5
17,7
17,8

18,5
188

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
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

140°

Schaft

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 Z\ p ]
- erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen Destantet 6537 2 140° ngmf
- optimierte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

- besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen [

- hervarragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls 6535 HB- M S

IKZ

Schaft

(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° (A= — —=<—-"—>>tC3|(h6)
|
B6
B5

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,5xA11

[EIL0RE]  [E]FanE

EeREe SR

103436 103437 103436 103437 103436 103437

GP, GP, GP, GP, GP, GP,
mt-n, XAl 3xAll ALl B5 BS C3 f artonr, 3XALL 3xAll ALl B5 B6 (3 f mtonr, XML 3xAll ALl B5 B6 C3 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

(R6 1028)  (RG 1028) (RG1028)  (RG 1028) (RG1028)  (R6 1028)
2,00 41,15 - 2 55 20 4 0,030-0,060 6,10 57,15 5835 61 79 34 8 00800140 1040 93,60 95,00 104 102 55 12 0,100-0,180
2,10 41,15 - 2,1 55 20 4 0,030-0,060 620 57,15 5840 62 79 34 8 0080-0,140 10,50 93,60 95,00 105 102 55 12 0,100-0,180
2,15 41,15 - 2,15 55 20 4 0,030-0,060 6,30 57,15 5840 63 79 34 8 00800140 1060 93,60 9500 106 102 55 12 0,100-0,180
220 41,15 - 22 55 20 4 0,030-0,060 640 57,15 5840 64 79 34 8 00800140 10,70 93,60 95,00 10,7 102 55 12 0,100-0,180
230 41,15 - 23 55 20 4 0,030-0,060 650 57,15 5840 65 79 34 8 0080-0140 10,80 93,60 95,00 108 102 55 12 0,100-0,180
240 4115 - 24 55 20 4 0,030-0,080 660 57,15 5840 66 79 34 8 00800140 10,90 9360 95,00 109 102 55 12 0,100-0,180
250 41,15 - 25 55 20 4 0,040-0,070 6,70 57,15 5840 67 79 34 8 0080-0140 11,00 9360 9500 11 102 55 12 0,100-0,180
260 41,15 - 26 55 20 4 0,040-0,070 680 57,15 5840 68 79 34 8 00800140 11,10 9360 9500 11,1 102 55 12 0,100-0,180
265 41,15 - 265 55 20 4 0,040-0,070 690 57,15 5840 69 79 34 8 0080-0140 11,20 9360 95,00 11,2 102 55 12 0,100-0,180
270 41,15 - 27 55 20 4 0,040-0,070 700 57,15 5840 7 79 34 8 00900150 11,30 93,60 9500 11,3 102 55 12 0,100-0,180
2,80 41,15 - 28 55 20 4 0,040-0,070 7,10 57,15 5840 71 79 41 8 00900150 11,40 9360 9500 114 102 55 12 0,100-0,180
285 41,15 - 285 65 20 4 0,040-0,070 720 57,15 5840 72 79 41 8 0090-0150 11,50 93,60 9500 115 102 55 12 0,100-0,180
290 41,15 - 29 55 20 4 0,040-0,070 730 57,15 5840 73 79 41 8 0,090-0,150 1160 9360 9500 116 102 55 12 0,100-0,180
300 41,10 4260 3 62 20 6 0,040-0,080 740 5715 5840 74 79 41 8 0090-0,150 11,70 93,60 9500 11,7 102 55 12 0,100-0,180
3,10 41,10 4260 31 62 20 6 0,040-0,080 745 57,25 5860 745 79 41 8 0090-0,150 11,80 93,60 9500 118 102 55 12 0,100-0,180
320 41,10 4260 32 62 20 6 0,040-0,080 750 57,15 5840 75 79 41 8 0090-0,150 11,90 93,60 9500 11,9 102 55 12 0,100-0,180
325 41,15 42,60 325 62 20 6 0,040-0,080 755 57,25 5860 755 79 41 8 0090-0,150 12,00 93,60 9500 12 102 55 12 0,120-0,200
330 41,10 4260 33 62 20 6 0,040-0,080 760 57,15 5840 76 79 41 8 0090-0,150 12,20 129,10 129,40 12,2 107 60 14 0,120-0,200
3,40 41,10 4260 34 62 20 6 0,040-0,080 7,70 57,15 5840 7,7 79 41 8 0,090-0,150 12,50 128,70 130,60 12,5 107 60 14 0,120-0,200
350 41,10 4260 35 62 20 6 0,040-0,080 780 57,15 5840 78 79 41 8 0090-0,150 12,80 128,70 13060 12,8 107 60 14 0,120-0,200
360 41,10 4260 36 62 20 6 0,040-0,080 790 57,15 5840 79 79 41 8 0090-0,150 13,00 12870 13060 13 107 60 14 0,120-0,200
370 41,10 4260 37 62 20 6 0,040-0,080 800 5715 5840 8 79 41 8 0090-0,160 1350 128,70 130,60 135 107 60 14 0,120-0,200
380 41,10 4260 38 66 24 6 0,040-0,080 8,10 66,05 6745 81 89 47 10 0,090-0,160 13,80 128,70 13060 138 107 60 14 0,120-0,200
390 41,10 4260 39 66 24 6 0,040-0,080 820 66,05 6745 82 89 47 10 0,090-0,160 14,00 12870 13060 14 107 60 14 0,130-0,220
400 41,10 4260 4 66 24 6 0,060-0,100 8,30 66,05 6745 83 89 47 10 0,090-0160 1420 166,20 16660 142 115 65 16 0,130-0,220
410 4110 4260 41 66 24 6 0,060-0,100 840 66,05 6745 84 89 47 10 0,090-0160 1450 16590 167,40 145 115 65 16 0,130-0,220
420 41,10 4260 42 66 24 6 00600100 850 66,05 6745 85 89 47 10 0,090-0160 1480 16590 16740 148 115 685 16 0,130-0,220
430 41,10 4260 43 66 24 6 0,060-0100 860 66,05 6745 86 89 47 10 0,090-0160 1500 16590 16740 15 115 65 16 0,130-0,220
440 41,10 4260 44 68 24 6 00800100 870 66,05 6745 87 89 47 10 0,090-0,160 1530 166,20 16660 153 115 685 16 0,130-0,220
450 41,10 4260 45 66 24 6 0,060-0,100 880 66,05 6745 88 89 47 10 0,090-0160 1550 16590 167,40 155 115 65 16 0,130-0,220
460 41,10 4260 46 66 24 6 0,060-0,100 890 66,05 6745 89 89 47 10 0,090-0,160 1580 16590 167,40 158 115 65 16 0,130-0,220
465 41,15 42,60 485 66 24 6 0,080-0,100 9,00 66,05 6745 9 89 47 10 0,100-0,170 16,00 16590 167,40 16 115 65 16 0,140-0,230
470 41,10 4260 47 66 24 6 0,060-0,100 9,10 66,05 6745 91 89 47 10 0,100-0,170 16,50 226,00 22820 165 123 73 18 0,140-0,230
480 41,10 4260 48 66 28 6 0,080-0,100 920 66,05 6745 92 89 47 10 0,100-0,170 16,80 226,00 22820 168 123 73 18 0,140-0,230
4,90 41,10 4260 49 66 28 6 0,060-0,100 9,30 66,05 6745 93 89 47 10 0,100-0,170 17,00 226,00 22820 17 123 73 18 0,140-0,230
500 41,10 4260 5 66 28 6 0,070-0,120 935 66,15 6750 935 89 47 10 0,100-0,170 17,50 226,00 22820 175 123 73 18 0,140-0,230
510 41,10 4260 51 66 28 6 0,070-0,120 9,40 66,05 6745 94 89 47 10 0,100-0,170 17,70 226,50 227,00 17,7 123 73 18 0,140-0,230
520 41,10 4260 52 66 28 6 0,070-0,120 9,50 66,05 6745 95 89 47 10 0,100-0170 17,80 226,00 22820 178 123 73 18 0,140-0,230
530 41,10 4260 53 66 28 6 0,070-0,120 955 66,15 6750 955 89 47 10 0,100-0,170 18,00 226,00 22820 18 123 73 18 0,150-0,250
540 41,10 4260 54 66 28 6 00700120 960 66,05 6745 96 89 47 10 0,100-0170 1850 281,60 28420 185 131 79 20 0,150-0,250
550 41,10 4260 55 66 28 6 00700120 9,70 66,05 6745 97 89 47 10 0,100-0170 1880 281,60 28420 188 131 79 20 0,150-0,250
555 41,15 42,60 555 66 28 6 0,070-0120 980 66,05 6745 98 89 47 10 0,100-0170 19,00 28160 28420 19 131 79 20 0,150-0,250
560 41,10 4260 58 66 28 6 00700120 990 66,05 6745 99 89 47 10 011000170 1950 28160 28420 195 131 79 20 0,150-0,250
570 41,10 4260 57 66 28 6 0070-0120 10,00 66,05 6700 10 89 47 10 0,1100-0180 19,80 28160 28420 198 131 79 20 0,150-0,250
580 41,10 4260 58 66 28 6 00700120 10,10 93,60 9500 10,1 102 55 12 0,100-0,180 20,00 28160 28420 20 131 79 20 0,160-0,260
590 41,10 4260 59 66 28 6 00700120 10,20 93,60 95,00 10,2 102 55 12 0,100-0,180
6,00 41,10 4260 6 66 28 6 0080-0,140 10,30 93,60 9500 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

140°

(m7)
AN

BB

Hinweis:
Nutzlange = B6-1,6xA11

103456 103457
GP, GP,

B5 B6 (3 f 5xAll, 5xAll,

(AT mm mm mm  mm/U Art-Ar. Helica,  Helica,
L HA, IKZ HB, IKZ

(RG1028) (R 1028) (RG1028) (A6 1028)

2,00 50,65 - 2 62 26 4 0,030-0,060 6,10 63,10 64,60
2,10 50,65 - 21 62 26 4 0,030-0,060 620 6310 64,60
2,15 50,65 - 215 62 26 4 0,030-0,060 6,30 63,10 64,60
2,20 50,65 - 22 62 26 4 0,030-0,080 6,40 63,10 64,60
2,30 50,65 - 23 62 26 4 0,030-0,060 6,50 63,10 64,60
2,40 50,65 - 24 62 26 4 0,030-0,060 6,60 63,10 64,60
2,50 51,00 - 25 62 26 4 0,040-0,070 6,70 63,10 64,60
2,60 50,65 - 26 62 26 4 0,040-0,070 6,80 63,10 64,60
2,65 50,65 - 265 62 26 4 0,040-0,070 6,90 63,10 64,60
2,70 50,65 - 27 62 26 4 0,040-0,070 7,00 63,10 64,60
2,80 51,00 - 28 62 26 4 0,040-0,070 7,10 63,10 64,60
2,85 50,65 - 285 62 26 4 0,040-0,070 7,20 63,10 64,60
2,90 50,65 - 29 62 26 4 0,040-0,070 7,30 63,10 64,60
3,00 50,65 5210 3 66 28 6 0,040-0,080 740 63,10 64,60
3,10 50,65 52,10 31 66 28 6 0,040-0,080 745 63,10 64,60
3,20 50,65 5210 32 66 28 6 0,040-0,080 7,50 63,10 64,60
3,25 50,65 5220 325 66 28 6 0,040-0,080 7,55 63,10 64,65
330 50,65 52,10 33 66 28 6 0,040-0,080 760 6310 64,60
3,40 50,65 5210 34 66 28 6 0,040-0,080 7,70 63,10 64,60
3,50 50,65 5210 35 66 28 6 0,040-0,080 7,80 63,10 64,60
3,60 50,65 5210 36 66 28 6 0,040-0,080 7,90 63,10 64,60
3,70 50,65 5210 37 66 28 6 0,040-0,080 8,00 63,10 64,60
3,80 54,45 5570 38 74 36 6 0,040-0,080 8,10 72,95 74,45
3,90 54,45 5570 39 74 36 6 0,040-0,080 8,20 72,95 74,45
4,00 54,45 5570 4 74 36 6 0,060-0,100 8,30 72,95 74,45
4,10 54,45 5570 41 74 36 6 0,060-0,100 8,40 72,95 74,45
4,20 54,45 5570 42 74 36 6 0,060-0,100 8,50 72,95 74,45
4,30 54,45 5570 43 74 36 6 0,060-0,100 8,60 72,95 74,45
4,40 54,45 5570 44 74 36 6 0,060-0,100 8,70 72,95 74,45
4,50 54,45 5570 45 74 36 6 0,060-0,100 8,80 72,95 74,45
4,60 54,45 5570 46 74 36 6 0,060-0,100 8,90 72,95 74,45
4,65 54,45 5570 465 74 36 6 0,060-0,100 9,00 72,95 74,45
4,70 54,45 5570 47 74 36 6 0,060-0,100 9,10 72,95 74,45
4,80 55,00 5665 48 82 44 6 0,060-0,100 9,20 72,95 74,45
4,90 55,00 5665 49 82 44 6 0,060-0,100 9,30 72,95 74,45
5,00 55,00 5665 5 82 44 6 0,070-0,120 9,35 72,95 74,45
510 55,00 5665 51 82 44 6 0,070-0,120 9,40 72,95 74,45
5,20 55,00 56,65 52 82 44 6 0,070-0,120 9,50 72,95 74,45
5,30 55,00 5665 53 82 44 6 0,070-0,120 9,55 72,90 74,40
5,40 55,00 5665 54 82 44 6 0,070-0,120 9,60 72,95 74,45
5,50 55,00 5665 55 82 44 6 0,070-0,120 9,70 72,95 74,45
5,55 55,00 56,65 555 82 44 6 0,070-0,120 9,80 72,95 74,45
5,60 55,00 56,65 56 82 44 6 0,070-0,120 9,90 72,95 74,45
5,70 55,00 5665 57 82 44 6 0,070-0,120 10,00 72,95 74,45
5,80 55,00 5665 58 82 44 6 0,070-0,120 10,10 105,50 107,10
5,90 55,00 5665 59 82 44 6 0,070-0,120 1020 10550 107,10
6,00 55,00 56,65 6 82 44 6 0,080-0,140 10,30 105,50 107,10

B6 C3
mm mm

DIN
Y 6537
beschichtet
P
6535 HB- Q M

IKZ

Schaft

MREMUS

Zahne ]|
ox Al 2 E\ 6535 HA-

Schaft

140°

f
mm/U

0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,080-0,140
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,150
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,090-0,160
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,170
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180

Art.-Nr.

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
12,80
13,00
13,50
13,80
14,00
14,20
14,50
14,80
15,00
15,10
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

103456
GP,
5xAll,
Helica,
HA, IKZ
(RG 1028)
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
105,50
143,90
144,00
144,00
144,00
144,00
144,00
144,00
171,90
172,00
172,00
172,00
172,00
171,90
172,00
172,00
172,00
265,50
265,50
265,50
265,50
265,40
265,50
265,50
300,50
300,50
300,50
300,50
300,50
300,50

103457
GP,
5xAll,
Helica,
HB, IKZ
(RG 1028)
107,10
107,10
107,10
107,10
107,10 108
107,10 109

107,10 11

107,10 11,1
107,10 112
107,10 113
107,10 114
107,10 115
107,10 116
107,10 117
107,10 118
107,10 119
107,10 12

14540 122
146,10 125
146,10 128
146,10 13

146,10 135
146,10 138
146,10 14

173,70 142
173,70 145
173,70 148
173,70 15

173,70 15,1
173,70 153
173,70 155
173,70 158
173,70 16

268,00 16,5
268,00 16,8
268,00 17

268,00 175
267,50 17,7
268,00 178
268,00 18

30340 185
30340 188
30340 19

30340 195
303,40 198
30340 20

ALl
mm

10,4
10,5
106
10,7

B5 B6
mm mm

118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
118 71
124 77
124 77
124 77
124 77
124 77
124 77
124 77
133 83
133 83
133 83
133 83
133 83
133 83
133 83
133 83
133 83
143 93
143 93
143 93
143 93
143 93
143 93
143 93
153
153
153
153
153
153

f
mm/U

0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,100-0,180
0,120-0,200
0,120-0,200
0,120-0,200
0,120-0,200
0,120-0,200
0,120-0,200
0,120-0,200
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,130-0,220
0,140-0,230
0,140-0,230
0,140-0,230
0,140-0,230
0,140-0,230
0,140-0,230
0,140-0,230
0,150-0,250
0,150-0,250
0,150-0,250
0,150-0,250
0,150-0,250
0,150-0,250
0,160-0,260



UBERSICHT MASCHINENGEWINDEBOHRER

PRODUKTGRUPPE 13

-
=
=

£ E
a2
ae
=T

Gewindeart
Schneidstoff
Beschichtung

Gewindetyp

Anschnitform B

sremus M > L oy DN
Metiisches MI-M36 28 UNI — PM BHX a3
Gewinde 3555 Gang. beschichtet Durchgangsloch
- M Anschaitform B HSSE o -
Ery PREMUS M 3w 28 UNI Il 66X g
| ——— PM ab M2
Gewinde 3555 62y beschichtet Durchgangsiach
- M Anschnittform C HSS E N N
mmewos My M e s B o B ow o SensE——a
Gewinde 23600 beschichtet Grundioch o
- M Anschnittform C HSS E N
FREMUS A .
12257 M oww = [l e = B o K 22 seee———
Gewinde 2-36ang beschichtet Grundioch
- M Anschnittform £ HSS E N
FREMUS a DIN —
Metisches M3-MIB 30 U NI % PM % BHX @l a I W
Gewinde 15-2 Gang beschichtet Grundloch
- M Anschnittform £ HSS E N
YREMUS a DIN q "
Moww o [ e o G o« [ w3 peE———
Gewinde 15-2 Gang beschichtet Grundloch
MF Anschnittform B
FREMUS M4x0,5- HSS-E oy ON ]
132277 B a1 e g BHX m o = —
Feingewinde v 35550 beschichtet ourchgangsloch
) ul e . _
MREMUS xU,0- a DIN
132287 - 2 7. g BHX @ o NN —
perees  M2Ax15 UNI [ Y 7 e
. = | o »
MREMUS X1 H
s IG5 3 UNI % 2 e % Gl @ 374 XN
" ang beschichtet Grundloch

SCHNITTDATEN / CAD-DATEN
Die Schnittdaten finden Sie unter: Die CAD-Daten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/schnittdaten https://precitool.de/service/cad




HOCHLEISTUNGS-
MASCHINENGEWINDEBOHRER,
HSS-E-PM, UNIVERSAL

DAS OPTIMALE WERKZEUG FUR DEN UNIVERSELLEN EINSATZ
» Werkzeuge fur Durchgangsgewinde 3 x A2]

» Werkzeuge fur Grundlochgewinde 2,5 x A21

» aus pulvermetallurgischem Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil
» Hardlube"-Beschichtung mit hervorragender Gleitfahigkeit

» herausragende Ergebnisse bei unterschiedlichsten Einsatzdaten

» hochste Prozesssicherheit durch ideal abgestimmte Geometrie,
Substrat & Beschichtung

» optimierte Spanraume fUr verbesserte Spankontrolle
» extrem widerstandsfahig gegentber thermischer Belastung

» selbstverstandlich ab Lager lieferbar

STAHL ROSTFREI GUSS ALUMINIUM

vy




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP-HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER,
HSS-E-PM, UNIVERSAL

. Festigkeit Ve [mm/min]
ISO Werkstoffbezeichnung -
N/mm?2 HB/HRC min. empf. max.
< 500 = 15 25 45
allgemeine Baustahle
< 1.000 = 5 18 25
< 850 = 10 20 40
Automatenstahle
< 1.000 = 5 18 25
< 700 = 10 20 40
unlegierte Vergitungsstahle < 8560 — 10 20 40
<1.000 = 5 15 25
<1.000 = 5 15 25
legierte Vergitungsstahle
< 1.400 = 5 10 15
unlegierte Einsatzstahle < 850 — 10 20 40
< 1.000 = 5 15 25
legierte Einsatzstahle
< 1.400 = 5 10 15
<1.000 = 5 15 25
Nitrierstahle
<1.400 = 5 10 15
< 850 = 10 20 40
Werkzeugstahle
< 1.400 = 5 10 15
Rostfreie Stahle
M ferritisch, martensitisch < 950 = 5 10 15
austenitisch < 950 = 2 5 10
austenitisch, ferritisch (duplex) <1.100 = 2 5 10
- <240 HB 10 20 30
Gusseisen
- < 350 HB 10 20 30
- <240 HB 10 20 30
Kugelgraphit- und Temperguss
- < 350 HB 10 20 30
< 7%Si = 20 35 50
Aluminium-Gusslegierung <12 %Si = 15 25 40
<17 %Si = 10 20 30
Kupfer kurzspanend < 550 = 10 25 40
Kupfer langspanend < 800 = 5 15 25
Messing kurzspanend < 550 - 10 25 40
Messing langspanend < 600 - 10 25 40
Bronze langspanend < 850 — 5 15 25
Hinweis:

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Die flr den jeweiligen Bearbeitungsfall
optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.




P Maschinengewindebohrer Universal

Ausfihrung:

- fur Durchgangsgewinde

- Anschnittform B 3,5-5,5 Gang

- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung

Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.

B3
B2
Bl
g +—4—9—
132216
metrisch, Gewinde- 1 B2 B
Art-Nr.  HSS-E PM, . Toleranz ~ steigung
Hardlube metrisch e mm mm mm
(RG 1323)
M1 40,00 M1 4H 0,25 6 12 40
M1,2 40,00 M1,2 4H 0,25 6 12 40
M1,4 40,00 M1.4 4H 03 8§ 12 40
M1,6 40,00 M1,6 6H 0,35 8 12 40
M1,7 40,00 M1,7 6H 0,35 8 12 40
M1,8 40,00 M18 6H 0,35 8 12 40
M2 23,95 M2 BHX 04 10 12 45
m2,2 26,60 M2,2 6H 0,45 10 12 45
mM2,3 26,60 M2,3 6H 04 10 12 45
M2,5 23,95 M2,5 BHX 0,45 9 14 50
M2,6 25,40 M2,6 6H 0,45 9 14 50
M3 18,55 M3 BHX 05 5 18 56
M3,5 22,75 M3,5 BHX 0,6 6 20 56
M4 19,55 M4 BHX 0,7 7 21 83
M5 21,20 M5 BHX 08 8 25 70
Ausfiihrung:
- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B 3,5-5,5 Gang
- Toleranzklasse 6GX
- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung
Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.
B3
B2
Bl
,i,§ S 8
132217
ArtNr metrisch, HSS-E PM, A21
o Hardlube, 6GX metrisch
(RG 1323)
M3 20,45 M3
M4 21,60 M4
M5 23,35 M5
M6 24,25 M6
M8 29,05 M8
M10 38,30 M10
M12 56,40 M12
M14 73,90 M14
M16 79,45 M16

B a K%“’
mm mm mm
25 21 075
25 21 095
25 21 11
25 21 125
25 21 135
25 21 145
28 21 18
28 21 175
28 21 19
28 21 205
28 21 215
35 27 25
43 29
45 34 33
6 49 42

Gewindesteigung
mm

0,5
0,7
08
1
1,25
15
1,75
2

2

Art.-Nr.

M6

M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
m27
M30
M33
M36

132216
metrisch,
HSS-E PM,
Hardlube
(RG 1323)
21,95
26,35
34,70
51,10
67,00
72,05
97,60
106,60
144,30
146,40
187,20
220,00
315,80
425,70

MREMUS

Metrisch

M HSS-E DIN DIN Anschnittiorm B

risches 376 m ,'A

MBE;W‘”QE M beschichtet 3 M2 | e I ! ;

DIN [HI . [Olrte:40]

f| on | o on B

. Durchgangsloch Em
e
Gl

A2}1 Toleranz zf:(flgzdni] N I R é K%\*
metrisch mm mm mm mm mm mm mm
M6 BHX 1 10 30 80 6 49 5
M8 BHX 1,25 13 35 90 8 6,2 6.8
M10 BHX 1.5 15 39 100 10 8 8,5
M12 BHX 1,75 18 - 110 9 7 10,2
M14 BHX 2 20 - 110 11 9 12
M16 BHX 2 20 - 110 12 9 14
M18 BHX 2.5 25 - 125 14 11 155
M20 6HX 2.5 25 - 140 16 12 17,5
M22 BHX 2.5 25 - 140 18 145 195
M24 BHX 3 30 - 160 18 145 21
M27 BHX 3 30 - 160 20 16 24

M30 BHX 35 35 - 180 22 18 26,5
M33 6HX 35 35 - 180 26 20 29,5
M36 BHX 4 40 - 200 28 22 32

HSS,E DlN Anschnittform B Metrisch
Methes PM 2‘7,\]1 376 .“‘
Gewinde beschichtet ab M12 3555 6ang

DIN s S
e [ e
Durchgangsloch =157 =] B

B2 B3 3 a Kern-&
mm mm mm mm mm
18 56 35 2,7 2.5
21 63 45 34 33
25 70 6 49 42
30 80 6 49 5
35 90 8 6,2 6.8
39 100 10 8 85
- 110 9 7 10,2
- 110 11 9 12
- 110 12 9 14



» Maschinengewindebohrer Universal

Ausfiihrung:
- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C 2-3 Gang
- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung

Verwe

ndung:

FUr den universellen Einsatz.

B3
B2
Bl e
o — o — [
132256
metrisch, Gewinde- 1 B B
Art.-Nr.  HSS-E PM, : Toleranz  steigung
Hardlube metrisch i mm mm mm
(RG 1323)
M1 40,00 M1 4H 0,25 6 1240
M1,2 40,00 M1,2 44 0,25 6 12 40
M1,4 40,00 M1,4 4H 03 8 1240
M1,6 40,00 M1,6 6H 0,35 8 12 40
M1,7 40,00 M1,7 6H 0,35 8 1240
M2 26,60 M2 BHX 04 10 12 45
M2,2 36,75 M2,2 6H 045 10 12 45
M2,5 26,60 M2,5 BHX 045 9 14 50
M3 20,60 M3 BHX 05 5 18 56
M3,5 24,70 M3,5 BHX 06 6 20 56
M4 21,70 M4 BHX 07 7 21 63
M4,5 29,15 M4,5 BHX 0,75 75 25 70
M5 23,55 M5 BHX 08 8 25 70
M6 24,40 M6 BHX 1 10 30 80
Ausfihrung:
- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C 2-3 Gang
- Toleranzklasse 6GX
- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung
Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.
B3
B2
Bl
g +—J—g—
132257
Art-Nr metrisch, HSS-E PM A21
T Hardlube, 6GX metrisch
(RG 1323)
M3 22,75 M3
M4 23,95 M4
M5 23,95 M5
M6 26,90 M8
M8 32,30 M8
M10 42,50 M10
M12 62,65 M12
M16 88,30 M16

3 a K%”’
mm mm mm
25 21 075
25 21 095
25 21 11
25 21 125
25 21 135
28 21 16
28 21 175
28 21 205
35 27 25
43 29
45 34 33
6 49 38
§ 49 42
6§ 49 5

Gewindesteigung
mm

0,5
0,7
08
1
1,25
15
1,75
2

Art.-Nr.

M8

M10
M12
M14
M16
M18
M20
m22
m24
m27
M30
M33
M36

Bl
mm

132256
metrisch,
HSS-E PM,
Hardlube
(RG 1323)
29,30
38,50
56,80
74,45
80,05
105,50
126,00
156,20
153,60
202,00
237,30
358,30
482,90

M

Metrisches
Gewinde

DIN
13

EiEEE
¥e i

ok

A21
metrisch

M8

M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36

M

Metrisches
Gewinde

DIN
13

HSS-E
PM

4H

Toleranz

GHX
6HX
GHX
B6HX
B6HX
B6HX
B6HX
BHX
BGHX
BHX
BHX
BHX
GHX

HSS-E
PM

66X

MREMUS

Metrisch

Anschnittform C
DIN DIN
37] 376 ZA
beschichtet ab M12 2-3 ang

m .E ' IE
BH X @ caof

Gewinde-

steigung
mm

1,25
15
175
2

2
2,5
2,5
2,5
3

3
3,5
3,5
4

beschichtet

Grundioch

UNI %

C3
mm

35
45

10

12

B2
mm

[=]

200

63 a Kg’
mm mm mm
8 62 68
0 8 85
9 7 102
19 12
2 9 14
4 11 155
6 12 175
18 145 195
18 145 21
20 186 24
22 18 265
25 20 295
8 2

Anschnittform C

A

23 Gang

Metrisch

2 1o
O

Kern-&




P Maschinengewindebohrer Universal

Ausfihrung:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform E 1,5-2 Gang

- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung

Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.

B3
B2
Bl
al-. — |
<C
132258
metrisch, HSS-E PM,
ArtAr. Hardlube
(RG 1323)
M3 20,60
M4 21,70
M5 23,55
M6 24,40
M8 29,30
M10 38,50
M12 56,80
M14 74,45
M16 80,05
Ausfiihrung:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform E 1,5-2 Gang

- Toleranzklasse 6GX

- aus pulvermetallurgischem HSS
- Hardlube-Beschichtung

Verwendung:
FUr den universellen Einsatz.

A21
metrisch

B3
B2
BI
T T3
132259
Art.-Nr metrisch, HSS-E PM, i
o Hardlube, 6GX T
(RG 1323)
M3 2275 s
il 23,95 o
M5 2595 v
L2 26,90 B
e 32,30 v
M10 42,50 T
M12 6265 e
M14 82,15 it
M16 88,30 e

Gewindesteigung
mm

0,5
0,7
08
1
1,25

Gewindesteigung
mm

0,5
0,7
08
1
1,25

M

Metrisches
Gewinde

DIN
13

M

Metrisches
Gewinde

DIN
13

HSS-E
PM

BHX

MREMUS

DIN DIN Anschnittform £

37] 376 A

beschichtet ab M12 15-2 6ang

HSS-E

PM

66X

Metrisch

€3 a Kern-@
mm mm mm
35 2.7 2.5
45 34 818
6 49 42
6 49 5
8 6,2 6.8
10 8 85
9 7 10,2
11 g 12
12 9 14
DlN Anschnittform E MPKHSE‘\:
o e D N
beschichtet ab M12 15-2 Gang

ERHE EgaE

o B
Grundioch U E]m =

€3 a Kern-&
mm mm mm
35 2.7 2.5
45 34 &)
6 49 42
6 49 5
8 6.2 6.8
10 8 85
9 7 10,2
11 9 12
12 9 14



» Maschinengewindebohrer Universal MREMUS

Ausfiihrung: MF anschnitform 8| | Metrisch Fein

‘ . HS-E o O ez |
- fur Durchgangsgewinde % 374 w
- Anschnittform B 3,5-5,5 Gang e | PMO R 3N e | e L
- aus pulvermetallurgischem HSS EiAE

- Hardlube-Beschichtung DIN - EE C ,;,'m 2] ._ g
k) Ly g
Verwendung: @ Oucngagsonh E@

FUr den universellen Einsatz.

B3
B2
Bl aj
Hal _ ot L
< o |
132277 132277
metrisch-fein, Gewinde- metrisch-fein, Gewinde-
! A21 . 1 B B3 (3 a  Kem-& ' A21 . Bl B2 B3 (3 a  Kem-Q
Art.-Nr. HSS-E PM, q steigung Art.-Nr. HSS-E PM, " steigung
Hardlube metrisch T mm mm  mm  mm  mm  mm Hardlube metrisch mm mm  mm  mm  mm  qmm
(RG 1323) (RG 1323)
M4x0,5 27,75 M4 05 7 21 63 45 34 35 M12x1,25 71,60 M12 1 10 - 100 9 7 11
M5x0,5 38,75 M5 05 8 25 70 6 49 45 M12x1,5 60,00 M12 1,25 15 - 100 9 7 10,8
M6x0,5 31,20 M6 05 10 30 80 6 49 55 M14x1,5 79,25 M14 15 15 - 100 11 9 12,5
M6x0,75 29,15 M6 0,75 10 30 80 6 49 52 M16x1,5 82,85 M16 15 15 - 100 12 9 14,5
M8x0,75 33,05 M8 0,75 10 30 80 6 6,2 72 M18x1,5 97,95 M18 15 17 - 110 14 11 16,5
M8x1 36,35 M8 1 10 = 90 6 49 7 M20x1,5 110,90 M20 15 17 - 125 16 12 185
M10x1 47,85 M10 1 10 - 90 7 55 9 M22x1,5 144,30 M22 15 17 - 125 18 145 205
M10x1,25 49,75 M10 1,25 15 = 100 7 b)) 88 M24x1,5 165,20 M24 1,5 20 = 140 18 145 225
M12x1 71,60 M12 15 15 - 100 9 7 10,5

«BEST MATCH" MASCHINENGEWINDEBOHRER

Synchron-Gewindeschneidfutter mit minimalem
Langenausgleich reduzieren Belastungsspitzen
bei Abweichungen zwischen Spindelvorschub und

Gewindesteigung. Der Vierkantantrieb der Spannzange
verhindert zusatzlich ein Durchrutschen des
Gewindebohrers in der Spannzange. So steigt die
Prozesssicherheit und in Kombination mit unseren
Maschinengewindebohrern auch die Qualitat der Gewinde.

\



» Maschinengewindebohrer Universal

Ausfihrung:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C 2-3 Gang
- aus pulvermetallurgischem HSS

- Hardlube-Beschichtung

Verwendung:

FUr den universellen Einsatz.

B3
B2
Bl
4 1§ —
<
132287
metrisch-fein, Gewinde-
Art.-Nr. HSS-E PM, m:lﬁi o Steigung ﬁ;w rﬁzm n?% [g% mam ke
Hardlube mm mm
(RG 1323)
M4x0,5 30,25 M4 0,5 721 63 45 34 35
M5x0,5 42,30 M5 0,5 8 25 70 8 49 45
M6x0,5 33,80 M6 0,5 10 30 80 6 49 55
M6x0,75 32,90 M6 0,75 10 30 80 6 49 512
M8x0,75 35,80 M8 0,75 10 30 80 6 6,2 7.2
M8x1 40,45 M8 1 0 - 90 6 49 7
M10x1 53,20 M10 1 10 - 90 7 55 9
M10x1,25 55,25 M10 1,25 15 - 100 7 5,5 88
M12x1 57,50 M12 15 5 - 100 9 7 10,5
Ausfihrung:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform E 1,5-2 Gang
- aus pulvermetallurgischem HSS

- Hardlube-Beschichtung

Verwendung:

Fur den universellen Einsatz.

B3
Bl
1 1§ —
<C
132289
metrisch-fein, . .
i ! A21 Gewindesteigung
Art.-Nr. HSS-E PM, —— e
Hardlube
(RG 1323)

M8x1 40,45 M8 1
M10x1 53,20 M10 1
M10x1,25 55,25 M10 1,25
M12x1,5 66,60 M12 15
M14x1,5 88,05 M14 15
M16x1,5 92,05 M16 15

Art.-Nr.

M12x1,25
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5

MREMUS

MF HSS E D‘N DIN Anschnittform C Metrisch Fein
Metrisches PM 371 374 . A |
Feingevine beschchiet abMed | | T | L

s o U DR

132287
L g S W R BB o
Hardlube’ metrisch mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1323)
71,75 M12 1 10 - 100 9 7 11
66,60 M12 1,25 15 - 100 9 7 10,8
88,05 M14 1,5 15 - 100 11 9 12,5
92,05 M16 15 15 - 100 12 9 14,5
114,20 M18 1.5 17 - 110 14 11 16,5
130,30 M20 15 17 - 125 16 12 18,5
164,10 M22 1.5 17 - 1256 18 145 205
178,10 M24 15 20 - 140 18 145 225
MF HSS-E DIN Anschnittorm €| | Merisch Fein DIN
Metrisches PM 374 % . v 13
Feingewinde beschichtet 1,5-2 Gang

SR B4
Grundloch ﬁﬂ. ’E‘m

B3 C3 a Kern-&
mm mm mm mm
90 6 49 7
90 7 55 9
100 7 55 88
100 9 7 10,5
100 11 9 12,5
100 12 9 14,5



TOOL-SERVICE

DIE ABWICKLUNG - EINFACH UND SCHNELL

PREC:TOOL™-
HANDLER
Versand bzw. Abholung

der Transportbox

KUNDE

Sammeln der Werkzeuge
in der Transportbox

PREC:TOOL-
HANDLER
Ruckgabe der
fertigen Werkzeuge

HSCHLEIFEN, BESCHICHTEN, INSTANDSETZEN IN ORIGINAL-QUALITAT!
Nutzen Sie den Tool-Service von PRECITOOL ftr Ihre wirtschaftliche Fertigung.
Individuell, schnell, zuverlassig.

« flexibel +« wirtschaftlich » effizient
- Sie bestimmen ~ kurze Durchlauf- einfache
den Zeitpunkt zeiten garantieren Abwicklung,
von Versand schnelle Wieder- wenig Aufwand
und Abholung verwendung

 Err——



UBERSICHT HOCHLEISTUNGSFRASER VHM

PRODUKTGRUPPE 17

Schaftfraser

Schneiden-
Schneidstoff
Beschich-

N =
VErr gl PREMUS 001000 2 Zahne " — Motk
2 beschichtet %’] norm

M . [ ) ‘/’\
FIPRl FREMUS 00 40 UNI sanne VM = Werks-
beschichtet lang el
M . o ) ‘/’\
e ew « il v o B £ W %
beschichtet lang oL
M . o ‘/’\
175200 [T a UNI Zagne Vi % 3 Werks-
beschichtet extra kurz LY
M X e I
175315 YREMUS 2002000 M UNI Zahne VHM % = \ Werks-
3 = norm
beschichtet kurz
M " - ‘/’\
Ve Al PREMUS 00000 2 UNI Hime VHM % == Werks-
3 = norm
beschichtet kurz
175321 |4 5 S=
YREMUS 200-2000 9 Zahne VHM % S~ Werks-
175322 3 = norm
beschichtet lang
<Ml YREMUS Zahne = @ Werks-
75308 200-2000 69 ' VHM DLC fai
lang
M = (’
Pl FREMUS 0 g zate " % = W Werks-
175332 3 norm
beschichtet extra lang
Vixc Ml FREMUS Zahne == @@ Werks-
15334 400-2000 70 ) VHM DLC m fetks
extra lang
7 M i ==
(k< REMUS 4002000 7 Zahne i g = Werks-
175336 3 S norm
beschichtet extra lang
175337 M : S=
FREMUS 4002000 71 Zahne VHM DLC — (" Werks-
175338 3 =3 norm
extra lang
M [} N
Vet PREMUS 400000 e UNI Zahne VHM % ‘\ Werks-
3 === norm
beschichtet lang
M = (’
LG FREMUS ) 00000 43 UNI e VHM % Werks-
beschichet lang el
- [ ) YR
175362 Rt R 60 M femne VHM % = ‘\ Werks-
beschichtet kurz norm
M . = ‘/’\
VLGl PREMUS 00000 60 M i VHM g == Werks-
3 = norm
beschichtet kurz
M X =} )
VeIl PREMUS 5009000 61 M e VHM g s Werks-
3 = norm
beschichtet lang
M . ‘/’\
175373 [T 61 M e VHM g e Werks-
3 E norm
beschichtet lang
VEECIMM SREMUS  300-2500 - Zane " % == @ Werks-
175383 5,00-20,00 3 o e norm
beschichtet
M X pomn =
USSR FREMUS )00 72 Zahne VHM R P Werks-
175432 4 = norm
beschichtet lang
VEIE M PREMUS Zane = @ Werks-
lang
- . R ‘/’\
PLTEVR FREMUS o0, 00 4 UNI fanne VM % == Werks-
beschichtet kurz norm
M . [} ‘/’\
VT A FREMUS 5000000 45 UNI sanne VHM % S Werks-
beschichtet lang Lol
PREMUS zan — | @ -
175489 5,00-20,00 46 UNI e VHM % ng
beschichtet extra lang
M . = (=
VLT FREMUS 000000 2 UNI Hie VHM g == Werks-
4 - norm
beschichtet kurz
M X [ =
WG PREMUS 50504 49 UNI LIS VHM % R Werks-
& === norm
beschichtet lang
M = ‘/7
175493 [kl ) 45 UNI fane VHM g Werks-
beschichet lang el
- 5 e} =
UL FREMUS 50 50 46 UNI fanne VHM % = ‘ Werks-
beschichtet extra lang el
M . [ ) ‘/’\
175497 [T 47 UNI tane VHM % o= Werks-
4 e norm
beschichtet extra lang



SCHNITTDATEN / CAD-DATEN

Die Schnittdaten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/schnittdaten
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Die CAD-Daten finden Sie unter:
https://precitool.de/service/cad
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» Hochleistungsfraser VHM Universal ™

» der Profi fiir beste Laufruhe und Oberflachenguten

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

» Prozesssicherheit in erweitertem Anwendungsspektrum
auch fur herausfordernde Werkstoffe

Schneidspitzen r‘
Die Uberarbeitete Mikrogeometrie, mit 45° Schutzfase.

die ungleiche Teilung und der
ungleiche Drall ermoglichen 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 o001 |A

C3
=
<

STAHL ROSTFREI GUSS MOz | S S’}”””” ,,,,,,,,,,,, L




MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: Werks- zame X ame
) ) ) VHM l» -
» ungleich gedrallt » universell einsetzbar e, || nom 4 S| b | Schat
» lange Ausflhrung » zum Schruppen und Schlichten -
- - ) . == .. K
» freigeschliffener Schaft » flr groBe Schnitttiefen g | reigesenfien
» Schneidspitzen mit 45° Fase » extrem hohe Zerspanleistung
» beschichtet » sehr hohe Laufruhe
175787 175787
GPPrO, ) a5 B2 B3 B5 03 & fz GPPrO, ) 45 B2 B3 B5 03 @2 f2
Art.-Nr.  lang, Fase, Art.-Nr.  lang, Fase,
mm mm mm  mm mm mm mm mm/Zahn mm mm mm  mm mm mm mm mm/Zahn
AlCTN AICTN
(RG 1757) (RG 1757)
1,00 29,05 1 09 3 5 57 6 002 0,006-0,015 8,00 37,95 8 75 19 27 63 8 02  0040-0065
1,50 29,05 15 14 45 8 57 6 002 00060015 9,00 67,50 9 85 22 3 72 10 03  0040-0,065
2,00 29,05 2 18 6 10 57 6 002 0,007-0,020 10,00 54,25 10 95 22 3 72 10 03 00500075
2,50 29,05 25 23 7 11 57 6 002 00070020 11,00 85,15 11 1056 26 38 8 12 03 00550080
3,00 27,65 3 28 8 18 57 6 013 0007-0028 12,00 75,95 12 115 2 3 8 12 03 0065009
4,00 21,85 4 38 11 21 57 6 018 00150038 1400 11500 14 135 26 42 8 14 03 00700120
5,00 27,65 5 48 13 21 57 6 02 00240044 1600 120,10 16 155 32 44 92 16 04  0090-0,140
6,00 21,85 6 55 (13 21 57 6 02 00280052 1800 209,40 18 175 32 50 92 18 04 01100160
7,00 46,20 7 65 19 27 63 8 02  0030-0,050 2000 213,00 20 195 38 54 104 20 05 01400180

SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP PRO HOCHLEISTUNGSFRASER VHM UNIVERSAL

IS0 Werkstoff Zt‘l’glzgﬁ Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ae<0,05xAl ae<0,075xAl ae<0,1xAl ae<025xAl ae<04xAl ae<lxAl
N/mm2 B < 26° B <32° B < 38°
St52, St37, C45, 16MnCr5
allgemeine Baustahle, Einsatzstahle ¢ 850 370 330 300 280 230 180
1.2367, 1.2379, 1.2363, 42CrMo4 (1.7225)
Werkzeugstahle, Vergutungsstahle < 1200 220 200 180 180 150 110
M 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
GGG60, GGG70 < B50 = = = 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<005xAl ae<0075xAl ae<0,1xAl

B <26° B <32° B <38°
1 0,035 0,030 0,025 0015 0,010 000  Hinweis: . A A
> 0,040 0035 0,030 0,020 0011 0,007 :fScbher;lgtsitc]arl t/_)\]emehen 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 Qpzn | CEUIUERE A S,
8 0,210 0,160 0,140 0,065 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




HOCHLEISTUNGSFRASER VHM UNIVERSAL MREMUS

DAS WERKZEUG FUR DIE UNIVERSELLE BEARBEITUNG
» ungleich gedrallt

» sehr hohe Laufruhe

» extrem hohe Zerspanleistung

» universelles Werkzeug fur Schrupp- und Schlichtarbeiten

» Schneidspitzen

» Schutzfase fur bessere Standzeiten

» hochleistungsfahige Alcrona-Beschichtung

» optimale Ergebnisse bei unterschiedlichsten Einsatzdaten

STAHL ROSTFREI GUSS

9




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM UNIVERSAL

I1SO Werkstoff Zt?glzsﬁ Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ae<0,05xAl ae<0,075xAl ae<0,1xAl ae<025xAl ae<04xAl ae<lxAl
N/mm2 B < 26° B <32° B < 38°
sk sl By S D < 850 370 330 300 280 230 180
allgemeine Baustahle, Einsatzstahle
1.2367, 1.?379, 1.%383, 42__CrMo4 (1.7225) <1200 250 200 180 160 150 110
Werkzeugstahle, Vergutungsstahle
M 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
GGG60, GGG70 < 650 = = = 160 140 110
Zahnvorschub fz [mm] Empiehicgg; . .
- Vorschibe in vorvergteten Materialien
D ap=1xa1 ap=1xAl  ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl ap=1xAl und rostfrei um 25 % reduzieren
mm ae<0,05xAl ae<0,075xAl ae<0,1xAl - Vorschilbe fir VHM-Schaftfraser 175489,
o o o ae«<025xAl ae<04xAl ae<lxAl )
B<26 B <32 B<«38 extra lang, um 20 % reduzieren
1 — — — 0,015 0,010 0,006 Hl i
inweis:
2 = = = 0020 iy 0007 - Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung
o = = = 0,028 0012 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 0,090 0,070
16 0,38 0,28 0,24 0,130 0,110 0,090
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

VHM-FRASER GP UNI 3-SCHNEIDER
BEARBEITET 1.7131 (1I6MNCRS)

Das abgebildete Werkstlck 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.

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-Fraser keine Herausforderung.

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

2B (T Tube

http://lyoutu.be/HE70bi9ibp8




D Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfihrung: Verwendung:

- Drallwinkel 30° - universell einsetzbar % Werks- Zahne E>(o

- kurze Ausfiihrung - extrem hohe Zerspanleistung oz horm Drall = mmm’mu Sgﬁﬁﬁﬁ
- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe

- fir Passung P9

- beschichtet

A oo [a]

[
l

(e8)=

~
N
W(BZ

\—

3 1(he)

BS Gﬂ

175229 175229
Al B2 BS 3 G2 fz Al B2 BS 3 G2 fz
Art.-Nr.  GP, kurz, P9, Alcrona N [y iy e il Art-Nr. - GP kurz,P9,Alcrona o o o mm/Zahn

(RG 1726) (RG 1726)
1,00 24,90 1 3 54 3 0,02 0,006-0,015 6,00 27,40 6 10 54 6 0,06 0,025-0,040
1,50 24,90 15 4 54 3 0,02 0,006-0,015 6,75 45,20 6,75 12 58 8 0,07 0,030-0,045
1,80 27,40 18 4 54 3 0,02 0,007-0,020 7,00 45,20 7 12 58 8 0,07 0,030-0,045
2,00 27,40 2 4 54 6 0,02 0,007-0,020 1,75 45,20 7,75 12 58 8 0,08 0,030-0,050
2,50 27,40 25 4 54 6 0,02 0,007-0,020 8,00 45,20 8 12 58 8 0,08 0,030-0,050
2,80 27,40 28 6 54 6 0,03  0,007-0,028 8,70 60,55 87 14 66 10 009  0,035-0,060
3,00 27,40 3 6 94 6 0,03 0,007-0,028 9,00 60,55 9 14 66 10 0,09 0,035-0,060
3,80 27,40 38 8 54 6 0,04  0,010-0,035 9,70 60,55 9,7 14 66 10 01 0,035-0,060
4,00 27,40 4 8 54 6 0,04 0,010-0,035 10,00 60,55 10 14 66 10 01 0,040-0,070
4,80 27,40 48 9 54 6 0,05 0,015-0,035 11,70 75,70 11,7 16 73 12 0,12 0,060-0,090
5,00 27,40 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 12,00 75,70 12 16 73 12 0,12 0,060-0,090
575 27,40 5,75 10 54 6 0,06 0,025-0,040 14,00 110,00 14 18 75 14 0,14 0,070-0,110

D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: l _—

- Drallwinkel 30° - universell einsetzbar VHM Werks- Zahne o /I

- lange Ausfuhrung - extrem hohe e | | 0T mauzs ettt | |recenten
- freigeschliffener Schaft Zerspanleistung

- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe Ej rﬁ!lﬂ
- fur Passung P9 6535 HB- CAD %ﬁ%
- beschichtet Schalt | | leng ol i

| 001 [a

A5
(e8)= NT\) }
62,/ B2 |
B3
B5
175242 175242

=
=
o
[oc]
(6]
[oc]
@
o
]
)
W

G2 fz

A5 B2 B3 B (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 31,65 2 - 6 - 57 6 002 0007-0020 7,00 42,00 7 65 19 27 63 8 007 0,025-0,040
2,50 31,65 25 - 6 - 57 6 002 0007-0020 1,75 42,00 775 74 19 27 63 8 0,08 0,030-0,050
2,80 31,65 2,8 - 8 - 57 6 003 0007-0028 8,00 42,00 8 75 19 27 863 8 0,08 0,030-0,050
3,00 31,65 3 2,8 8 18 57 6 003 0007-0028 8,70 61,45 87 84 22 32 72 10 009 0,035-0060
3,80 31,65 38 36 11 21 57 68 004 0010-0,035 9,00 61,45 9 85 22 32 72 10 009 0,035-0080
4,00 31,65 4 38 11 21 57 6 004 0010-0,035 9,70 61,45 9,7 92 22 32 72 10 01 0,040-0,070
4,80 31,65 48 46 13 21 57 6 005 0,015-0,035 10,00 61,45 10 95 22 32 72 10 01 0040-0,070
5,00 31,65 5 48 13 21 57 6 005 0,015-0,035 11,70 79,60 117 112 26 38 83 12 012 0,060-0,090
5,75 31,65 575 556 13 21 57 6 006 0,025-0,040 12,00 79,60 12 115 26 38 83 12 012 0,060-0,090
6,00 31,65 6 56 13 21 57 8 006 0,025-0040 14,00 116,20 14 135 26 42 83 14 014 0070-0,110
6,75 42,00 675 65 19 27 63 8 007 0025-0,040



» Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: ) °
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM % Werks-  Zahne )\, ..
- extra kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten Destanet norm 3 = st ngﬁa#
- Schneidspitzen mit Schutzfase - fUr groBe Schnitttiefen
- erweiterter Spanraum im vorderen - extrem hohe Zerspanleistung m'”-\ :
Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe :'kL# UNl =
extra kurz

- fur Passung P9
- beschichtet

B5

Art.-Nr. GP, ext}a7 ksu:?E E2\Icrona # £ L3 P 2 Art.-Nr. GP extza7 ksu:fg £z\lcrona 2 £ 3 i 2
T ! ' mm - mm mm mm mm mm/Zahn T ! ' mm - mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)

1,00 21,65 1 2 40 3 0,02 0,006-0,015 7,75 34,80 7,75 11 45 8 0,08 0,030-0,045
1,50 21,65 15 3 40 3 0,02  0,006-0,015 8,00 32,95 8 11 45 8 0,08  0,030-0,050
2,00 23,30 2 3 40 6 0,02  0,007-0,020 8,70 47,85 8,7 13 50 10 0,09  0,030-0,050
2,50 23,30 25 3 40 6 0,02  0,007-0,020 9,00 47,85 9 13 50 10 0,09  0,035-0,060
2,80 23,30 2.8 5 40 6 0,03  0,007-0,020 9,70 47,85 97 13 50 10 0,1 0,035-0,060
3,00 23,30 3 5 40 6 0,03  0,007-0,028 10,00 46,65 10 13 50 10 0,1 0,040-0,070
3,80 23,30 338 7 40 6 0,04  0,007-0,028 11,70 64,55 11,7 15 55 12 0,12  0,050-0,080
4,00 23,30 4 7 40 6 0,04  0,010-0,035 12,00 61,25 12 15 55 12 0,12  0,060-0,090
4,80 23,30 48 8 40 6 0,05 0,010-0,035 13,70 90,40 13,7 15 58 14 0,14  0,060-0,090
5,00 23,30 b 8 40 6 0,05 0,015-0,035 14,00 90,40 14 15 58 14 0,14  0070-0,110
575 23,30 5,75 8 40 6 0,06  0015-0,035 15,70 115,90 15,7 18 62 16 0,15 0070-0,110
6,00 23,30 6 8 40 6 0,06  0,025-0,040 16,00 115,90 16 18 62 16 0,15  0,090-0,130
6,75 34,80 6,75 11 45 8 0,07  0,025-0,040 18,00 158,70 18 18 70 18 0,15 0,110-0,150
7,00 34,80 7 11 45 8 0,07  0,030-0,045 20,00 174,20 20 22 75 20 0,15  0,130-0,170

Ausfihrung: Verwendung: ) o

- ungleich gedrallt - universell gmsetzbar VHM g Werks-  zahne )\ -

- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten s || MO 3 = |t Giiﬁﬁnﬁ

- Schneidspitzen mit 45° Fase - fir groBe Schnitttiefen

- erweiterter Spanraum im vorderen - extrem hohe Zerspanleistung

Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe

- beschichtet

- L]
(h10) = NT
62x45%"| o
B5
Art-Nr.  GP kuryFsa::: 5Alcruna Al - £ L3 £ [ Art-Nr.  GP kuryFSa::el 5Alt:runa ! i 8 L & 2
P ' mm mm mm mm mm mm/Zahn P ! mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)
2,00 24,50 2 4 54 6 0,1 0,007-0,020 8,00 32,95 8 12 58 8 0,2 0,030-0,050
2,50 24,50 2.5 4 54 6 0,1 0,007-0,020 9,00 47,85 9 14 66 10 03 0,035-0,060
3,00 24,30 3 6 54 6 0,13  0,007-0,028 10,00 45,40 10 14 66 10 03 0,040-0,070
3,50 24,30 35 6 54 6 0,13  0,007-0,028 12,00 64,55 12 16 73 12 03 0,060-0,090
4,00 24,30 4 8 54 6 0,18  0,010-0,035 14,00 90,40 14 18 75 14 0,3 0,070-0,110
5,00 24,30 5 9 54 6 02 0,015-0,035 16,00 115,90 16 22 82 16 04 0,090-0,130
6,00 24,30 6 10 54 6 0,2 0,025-0,040 20,00 173,70 20 26 92 20 0,5 0,130-0,170
7,00 34,80 7 12 58 8 02 0,030-0,045



D Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfuihrung: Verwendung: ) o
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks-  Zafne X -» 6535 HB-
- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten siner | | MO E == tane | Schalt
- Schneidspitzen mit Schutzfase - fir groBe Schnitttiefen — EAE m
- erweiterter Spanraum - extrem hohe Zerspanleistung = RO

im vorderen Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe —— UN| E %
- beschichtet kurz e

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

WBZ

BS

Lo

At-Nr P i;fi};ona S I B 2 AN GP I¥u7r§3A1Ic7rona SO I I I fz
! ! m mm mm mm mm mm/Zahn ! ! mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)

1,00 22,70 1 3 54 3 0,02 0,006-0,015 1,75 36,50 7,75 12 58 8 0,08 0,030-0,045
1,50 22,70 15 4 54 3 0,02 0,006-0,015 8,00 34,80 8 12 58 8 0,08 0,030-0,050
2,00 25,75 2 4 54 6 0,02 0,007-0,020 8,70 50,25 87 14 66 10 0,09 0,030-0,050
2,50 25,75 25 4 54 6 0,02 0,007-0,020 9,00 50,25 9 14 66 10 0,09 0,035-0,060
2,80 25,75 2.8 6 54 6 0,03 0,007-0,020 9,70 50,25 9,7 14 66 10 0,1 0,035-0,060
3,00 24,50 3 6 54 6 0,03 0,007-0,028 10,00 50,25 10 14 66 10 0,1 0,040-0,070
3,80 24,50 38 8 54 6 0,04 0,007-0,028 11,70 67,80 11,7 16 73 12 0,12 0,040-0,070
4,00 24,50 4 8 54 6 0,04 0,010-0,035 12,00 67,80 12 16 73 12 0,12 0,060-0,090
4,80 24,50 48 9 54 6 0,05 0,010-0,035 13,70 95,30 13,7 18 75 14 0,14 0,060-0,090
5,00 24,50 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 14,00 95,25 14 18 75 14 0,14 0,070-0,110
575 24,50 5,75 10 54 6 0,08 0,015-0,035 15,70 122,10 15,7 22 82 16 0,15 0,070-0,110
6,00 24,50 6 10 54 6 0,06 0,025-0,040 16,00 122,10 16 22 82 16 0,15 0,090-0,130
6,75 36,50 6,75 12 58 8 0,07 0,025-0,040 18,00 162,70 18 24 84 18 0,15 0,110-0,150
7,00 36,50 7 12 58 8 0,07 0,030-0,045 20,00 183,20 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

3
=
&«

A5
(M0) = g}\/ }
G2x 4@'2—1
B3
B5

175347
GP, lang, Al A5
LAl Fase, Alcr%na mm  mm
(R6 1727)
3,00 22,45 3 28
3,50 22,45 Bi5] i
4,00 22,45 4 38
5,00 22,45 5 48
6,00 22,45 6 55
7,00 32,90 7 6,5
8,00 31,60 8 75
Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase

- erweiterter Spanraum im vorderen
Schneidenteil

- beschichtet

/| oo [l

B2 B3 B5 (3 G2 fz
mm mm mm mm mm mm/Zahn
8 18 57 6 013 0007-0,028
8 18 57 6 013 0007-0,028
11 21 57 6 018 0,010-0,035
13 21 57 6 02 0,015-0,035
13 21 57 6 02 0,025-0,040
19 27 63 8 02 0,030-0,045
19 27 63 8 02 0,030-0,050

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

A5
(h10)= I\J } 8 {h&)
G2 *B—z—l
B3
B5
175349
Art-Nr GP, lang, Al AS B2 B3 BS 3 G2 fz
*77 Alcrona mm - mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn
(R6 1727)
2,00 22,85 2 - 6 - 57 6 0,02  0,005-0,023
2,50 22,85 2.5 = 6 = 57 6 0,02 0,005-0,023
3,00 22,30 3 2.8 8 18 57 6 0,03  0,007-0,028
3,50 22,30 35 33 8 18 57 6 0,03 0,007-0,028
4,00 22,30 4 38 11 21 57 6 0,04  0,010-0,035
4,50 23,40 45 43 11 21 57 6 0,04 0,010-0,035
5,00 22,30 5 48 13 21 57 6 0,05 0,015-0,035
5,50 23,40 55 53 13 21 57 6 005 0,015-0,035
6,00 22,30 6 55 13 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 Werks-  zame N0
beschichtet norm 3 =

6535 HB- | | sesmmmm UNI

Schaft lang

175347
GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 (3 G2
Fase,Alcrona mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1727)
46,05 9 85 22 32 72 10 03
44,60 10 95 22 32 72 10 03
62,70 12 115 26 38 8 12 103
93,35 14 135 26 42 8 14 03
114,40 16 155 32 44 92 16 04
181,50 20 195 38 54 104 20 05
148,20 ] .
(76 1722) Inhalt: Set 4-teilig 6]8]10]12 mm
. o
o | B | |
beschichtet =
£ g
6535 HB- | | s 3 c“ﬁ%
Schaft lang =%

175349
GP, lang, Al AS

Alcrona mm
(RG 1727)
32,90 7 6,5
32,00 8 75
46,05 9 85

45,25 10 9,5

63,70 12 115
93,35 14 135
114,40 16 155
174,10 18 175
181,50 20 195

B3 BS €3 G2

mm mm mm mm
27 63 8 007
27 63 8 008
32 7210 009
32 7210 01

38 83 12 012
42 83 14 014
44 92 16 015
50 92 18 015
54 104 20 015

.
¥

Zentrumsehnitt

Schaft
freigeschliffen

fz
mm/Zahn

0,035-
0,040-
0,060-
0,070-
0,090-
0,130-

0,060
0,070
0,090
0,110
0,130
0,170

/R

¥ Schaft
Zentrumschnitt

freigeschliffen

fz
mm/Zahn

0,030-0,045
0,030-0,050
0,035-0,060
0,040-0,070
0,060-0,090
0,070-0,110
0,090-0,130
0,110-0,150
0,130-0,170



D Schaftfraser VHM Universal MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: . o

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

- beschichtet - sehr hohe Laufruhe g.j %ﬁ%% e

] 001 [4]

moz] 45 |

62x45" | g2

B5
175484 175484
Art-Nr GP, kurz, Fase, Al B2 B5 €3 G2 fz Art-Nr GP, kurz, Fase, Al B2 B5 G3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn o Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)

3,00 22,45 3 6 54 6 0,13 0,007-0,028 10,00 41,65 10 14 66 10 0,3 0,040-0,070

4,00 22,45 4 8 54 6 0,18 0,010-0,035 11,00 49,55 11 18 73 12 0,3 0,050-0,080

5,00 22,45 5 9 54 6 0,2 0,015-0,035 12,00 61,70 12 16 73 12 0,3 0,060-0,090

6,00 22,45 6 10 54 6 02 0,025-0,040 14,00 79,85 14 18 75 14 03 0,070-0,110

7,00 35,10 7 12 58 8 02 0,030-0,045 16,00 101,30 16 22 82 16 04 0,090-0,130

8,00 30,40 8 12 58 8 02 0,030-0,050 18,00 153,20 18 24 84 18 04 0,110-0,150

9,00 49,55 9 14 66 10 03 0,035-0,060 20,00 147,70 20 26 92 20 0,5 0,130-0,170
Ausfiihrung: Verwendung:
- ungleich gedra\lt - universell ginsetzbar VHM % Werks-  Zzahne x _>
- kurze Ausfiihrung - zum Schruppen und Schlichten Zzz  horm 4 =t BB
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistung . X
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe §-’ %@%E T

= UN| i
kurz [=]%E

(h10)=

~J
I
s2 /| g2

B5
175491 175491
AN 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 23,55 2 4 54 6 0,02 0,005-0,023 9,00 50,00 9 14 66 10 0,09 0,035-0,060
2,50 23,55 2,5 4 54 6 0,02 0,005-0,023 10,00 42,25 10 14 66 10 0,1 0,040-0,070
3,00 22,75 3 6 54 6 0,03 0,007-0,028 11,00 50,00 11 16 73 12 0,11 0,050- 0,080
4,00 22,75 4 8 54 6 0,04 0,010-0,035 12,00 62,30 12 16 73 12 0,12 0,060-0,090
5,00 22,75 5 9 54 6 0,05 0,015-0,035 14,00 80,60 14 18 75 14 0,14 0,070-0,110
6,00 22,75 6 10 54 6 0,06 0,025-0,040 16,00 102,40 16 22 82 16 0,15 0,090-0,130
7,00 35,50 7 12 58 8 0,07 0,030-0,045 18,00 154,80 18 24 84 18 0,15 0,110-0,150
8,00 30,80 8 12 58 8 0,08 0,030-0,050 20,00 149,00 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- | zzhne )\. -» 6535 HB-
- lange Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten sitnet | | MO 4 == o | Schalt
- freigeschliffener Schaft - fir groBe Schnitttiefen —
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung é‘;’. . 2
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe ms=—— | son UNI F:

lang freigeschliffen

/| oo [a]
15

(h10) = (L]\/ }
Gax45° /" E_‘
B3
B5
175487 175487
A GP, lang, Fase Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz GP, lang, Fase Al A5 B2 B3 By (3 G2 fz
rt.-Nr. Art.-Nr.
Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)
1,00 28,05 1 09 3 5 57 6 002 0004-0,021 9,00 56,25 9 85 22 32 72 10 03 0035-0,060
1,50 28,05 15 14 45 8 57 6 002 0004-0021 10,00 45,20 10 95 22 32 72 10 03 0,040-0,070
2,00 28,05 2 18 6 10 57 6 002 0005-0023 11,00 71,00 11 105 26 38 83 12 03 0,050-0080
2,50 28,05 25 23 7 11 57 6 002 0005-0023 12,00 63,35 12 115 26 38 83 12 03 0,060-0,090
3,00 23,05 3 28 8 18 57 6 013 0,007-0028 14,00 95,85 14 135 26 42 83 14 03 0070-0110
4,00 23,05 4 38 11 21 57 6 018 0,010-0035 16,00 100,10 16 156 32 44 92 16 04  0090-0,130
5,00 23,05 5 48 13 21 57 6 02 0,015-0,035 18,00 174,50 18 1756 32 5 92 18 04 0110-0150
6,00 23,05 6 556 13 21 57 6 02 0,025-0,040 20,00 177,40 20 195 38 54 104 20 05 0130-0170
7,00 38,50 7 65 19 27 83 8 02 0,030-0,045 156,20 ) .
8,00 365 8 75 19 27 63 8 02  0030-0080 SET (761722 Inhalt Set 4-eilig 68 10] 12 mm
Ausfiihrung: Verwendung: i ° l
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks- Zat;ne )\ ./‘ 6535 HB-
- lange Ausflihrung - zum Schruppen und Schlichten et [ O B wtans | Schalt
- freigeschliffener Schaft - fir groBe Schnitttiefen
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistung = Y
- beschichtet - sehr hohe Laufruhe Schaft UNl
lang freigeschliffen
A oo [4]
A5
(h10)= X{I\D } 9 1(h6)
a2/ E_l
B3
B5
175493 175493
A GP,lang, Al A5 B2 B3 BS 3 G2 fz GP,lang, Al A5 B2 B3 BS 3 G2 fz
rt.-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)
2,00 26,15 2 - 6 - 57 6 002 0,005-0,023 9,00 58,55 9 85 22 32 7210 009 0,035-0,060
2,50 26,15 2.5 - 6 - 57 6 002 0,005-0023 10,00 46,50 10 95 22 32 7210 01 0,040-0,070
3,00 23,15 3 2,8 8 18 57 6 003 0,007-0028 11,00 73,90 11 105 26 38 83 12 011 0,050-0,080
4,00 23,15 4 38 11 21 57 6 004 0,010-0035 12,00 65,15 12 115 26 38 83 12 012 0,060-0,090
5,00 23,15 5 48 13 21 57 6 005 0,015-0035 14,00 99,75 14 135 26 42 83 14 014 0070-0110
6,00 23,15 6 55 13 21 57 6 006 0,025-0040 16,00 103,00 16 166 32 44 92 16 015 0,090-0,130
7,00 40,20 7 65 19 27 63 8 007 0,030-0045 18,00 181,70 18 175 32 50 92 18 015 0,110-0,150
8,00 32,00 8 75 19 27 63 8 008 0,030-0050 20,00 182,60 20 195 38 54 104 20 015 0,130-0170



D Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase
- beschichtet

/;7

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- far extrem groBe Schnitttiefen
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

Hinweis:
Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.

s
w0z 4N ] 2 he)
G2 x 45° E_‘
B3
175489
ArtoNT GP, extralang, Al A5 B2 B3 B (3 @2
T Fase,Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm.
(RG 1720)
5,00 35,70 5 48 22 29 63 6 02 0015
6,00 35,70 6 55 22 29 63 6 02 002
8,00 45,00 8 75 28 36 80 8 02 0030
10,00 63,65 10 95 33 54 100 10 03 0,040
10,0080 58,05 10 95 33 43 80 10 03 0040
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedralit

- extra lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur extrem groRe Schnitttiefen
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr haohe Laufruhe

Hinweis:

fz

/Zahn Art.-Nr.
-0,035 12,00
-0,040 14,00
-0,050 16,00
-0,070 16,00x125
-0,070 20,00

Bei Einsatz im Weldonspannfutter

bitte Ausspannlange beachten.

(h10)=<

H

(h6)

C3

175496
Ao\, GPiextralang, Al
Alcrona mm

(RG 1723)
5,00 36,65 5
6,00 36,65 6
8,00 45,70 8
10,00 64,95 10
10,0080 58,55 10
12,00 75,80 12

B2 B3 B5 C3 G2 fz AN
mm mm mm mm mm mm/Zahn

22 29 63 6 005 0,015-0,035 12,00x120
22 29 63 6 006 0,025-0,040 14,00

28 38 80 8 0,08 0,030-0,050 16,00

33 54 100 10 01 0,040-0,070 16,00x125
33 43 80 10 0,1 0,040-0,070 20,00

33 54 100 12 012 0,060-0,090

VHM

beschichtet

DS

B0
—

~
=SS
extra lang

175489
GP, extra lang,
Fase, Alcrona
(RG 1720)
74,95
96,75
146,80
141,10
203,50

VHM

P
=T
=
===

extra lang

175496
GP, extra lang,
Alcrona

(RG 1723)
87,05
97,80

148,20

140,30

198,90

Schaft
freigeschliffen

Werks-

Al A5
mm mm
12115
14 135
16 155
16 155
20 185
beschichtet

Schaft

freigest

chliffen

AS
mm

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

Werks-

norm

norm

UNI

Zahne

4

B3 BS
mm - mm
54 100
54 100
84 150
69 125
84 150
Zahne
4

N
=

[

&

|

Zentrumsehnitt

G2
mm

0,3
03

0,4
0,5

Zentrumsehnitt

BS
mm

120
100
150
125
150

G2
mm

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

I 6535 HB-

Schaft

fz
mm/Zahn

0,060-0,090
0,060-0,090
0,090-0,130
0,090-0,130
0,130-0,170

6535 HB-
Schaft

R )

fz
mm/Zahn

0,060-0,090
0,060-0,090
0,090-0,130
0,090-0,130
0,130-0,170



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

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- mit verstarktem Kern

AS*

Verwendung:

- universell einsetzbar

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

- sehr hohe Laufruhe

Hinweis:

- nicht zum Vollspurfrasen geeignet

- bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten

4

(NO)= N [

(h6)

&8

Mﬂ?

VHM Werks-  zzhne N’ P
6535 HB-
et || O 4 = A-> || Schaft
[ ] &, [5]
= \\\
mJ a}ﬂ
extra lang ﬂe\geschhﬂen E“

175497 175497
At-Ny, GPiextralang, AL A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz ANy, GPextalang, Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm  mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1724) (RG 1724)
6,00 39,60 6 556 22 29 63 6 006 0,025-0,040 14,00 106,60 14 135 48 54 100 14 014 0070-0,110
8,00 49,50 8 76 28 36 80 8 008 0,030-0,050 16,00 161,30 16 | 185 | 53 69 125 16 015 0,090-0,130
10,00 64,25 10 95 33 43 80 10 01 0,040-0,070 20,00 218,90 20 195 68 84 150 20 015 0,130-0,170
12,00 82,50 12 115 33 54 100 12 012 0,060-0,090
e . N/
» Schruppfraser VHM Universal MREMUS
Ausfihrung: Verwendung:
- ungleich gedra\lt - universell ginsetzbar VHM Werks-— Typ Zahne x /.
- Schneidspitzen mit 45° Fase - zum Schruppen 2z | horm HR 4 R Aot
- beschichtet - fir groBe Schnitttiefen -
- HR-Kordelprofil - extrem hohe Zerspanleistung gr-J Z
- sehr hohe Laufruhe 6335 HE- | s UNI "“"1
urz

- ideal auf leistungsschwacheren Maschinen

hiO) = ] |
. 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 39,15 4 8 54 6 0,18 0,010-0,035
5,00 39,15 5 9 54 6 0,2 0,015-0,035
6,00 39,15 6 10 54 6 0.2 0,025-0,040
8,00 47,85 8 12 58 8 0,2 0,030-0,050
10,00 79,40 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)

102,00 12 16 73 12 03 0,060-0,090
123,60 14 18 75 14 03 0,070-0,110
157,10 16 22 82 16 04 0,090-0,130
204,70 18 24 84 18 04 0,110-0,150
245,50 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

fz
mm/Zahn

0,025-0,040
0,030-0,050
0,040-0,070
0,060-0,090
0,070-0,110

Maschinen
A5
(h1o) ::I S } 8 i(hs)
2/ .ﬂ
B3
B5
177410
Art-Nr GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 C3 G2
7 Fase,TypHR mMm mm mm mm mm mm mm
(RG 1726)
6,00 40,50 6 556 13 21 57 6 006
8,00 54,35 8 75 19 27 63 8 008
10,00 90,95 10 95 22 32 72 10 01
12,00 113,90 12 115 26 38 83 12 012
14,00 138,30 14 135 26 42 83 14 014
Ausfiihrung: 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 |

Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten.

3

(h]O)Ei

A5
<
N

GZXMU’EJ

B3

(i

177412
GP, extra lang,
Al e, Typ ng
(RG 1726)
6,00 4515
8,00 60,80
10,00 98,50
12,00 125,40

12

A5
mm

5,5
75

11,5

B3 B C3
mm mm  mm
29 63 6
36 80 8
54 100 10
54 100 12

3
=
)

G2
mm

0,2
02

03

fz
mm/Zahn

0,025-0,040
0,030-0,050
0,040-0,070
0,060-0,090

Art.-Nr.

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

Art.-Nr.

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

MREMUS

Werks- Typ

VM % norm KR
beschichtet

6535 HB- | | e Schaft

Schaft lang freigeschliffen

177410
GP, lang, Al AS B2 B3 BS
Fase, ypHR ~ mm mm mm mm mm
(RG 1726)
176,60 16 156 32 44 92
221,10 18 176 32 50 92
276,90 200 195 38 54 104
445,50 25 245 50 65 126
Werks- Typ
VHM % norm HR
beschichtet
[
aa ==
6535 HB- | . Schaft
Schaft extra lang | |freigeschiifen!

177412
GP, extralang, Al A5 B2 B3 B5
Fase, ypHR mm mm mm mm mm

(RG 1726)
153,00 14 135 48 54 100
200,30 16 15,5 53 69 125
247,90 18 175 53 84 150
307,90 200 195 68 84 150

O]

Zahne

4

i3
3 ool |

[Of

[=1:

“o
E

G2
mm

0,3
04

0,5

.
IR

Zentrumschnitt

€3 G2 fz
mm - mm mm/Zahn
16 015 0,090-0,130
18 015 0,110-0,150
20 015 0,130-0,170
26 015 0140-0,190
Zahne x /R
4 = z-:-mrums;m:t
Ol A0
: c:;ﬁ X

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

Ausfuhrung: Verwendung: o l

B X : - 4 0
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar VHM Werks Zal;lne )\. A 6535
- lange Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten s | | DO 52| |t | Schat
- freigeschliffener Schaft - extrem hohe Zerspanleistung q
- Schneidspitzen mit Eckenradius - sehr hohe Laufruhe & %E Bl
- beschichtet s o UNI g ;}u@' 7

lang freigeschiiffen ik ki

| oo [l
A5

= ~ 1 ©
(h10) =< i el & 1(h6)
o/ EJ
B3
B5
179064 179064
mrt-nr,  GPolang, Eckenradius, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl fz mt-Nr,  OPlang Eckenradius, AL A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)

4,00x0,25 29,65 4 38 11 21 &7 6 025 0010-0,035 12,00x1,00 75,10 12 115 26 38 83 12 1 0,060-0,090
4,00%0,50 29,65 4 38 11 21 57 6 05 0010-0035 12,00x1,50 75,10 12 115 26 38 83 12 15 0,060-0,090
4,00x1,00 29,65 4 38 11 21 57 6 1 0,010-0,035 12,00x2,00 75,10 12 115 26 38 83 12 2 0,060-0,090
5,00x0,50 29,65 5 48 13 21 57 8 05 0015-0,035 14,00x1,00 100,10 14 135 26 42 83 14 1 0,080-0,110
5,00x1,00 29,65 5 48 13 21 57 6 1 0,015-0,035 14,00x2,00 100,10 14 135 26 42 83 14 2 0,080-0,110
5,00x1,50 29,65 5 48 13 21 57 6 15 0015-0,035 16,00x1,00 131,40 16 1566 32 44 92 16 1 0,090-0,130
6,00x0,50 29,65 6 55 13 21 57 6 05 0,025-0040 16,00x1,50 131,40 16 155 32 44 92 186 15 0,090-0,130
6,00x1,00 29,65 6 55 13 21 &7 6 1 0,025-0,040 16,00x2,00 131,40 16 165 32 4 92 16 2 0,090-0,130
6,00x1,50 29,65 6 55 13 21 57 6 15 0,025-0,040 16,00x2,50 131,40 16 1565 32 44 92 16 25 0,090-0,130
6,00x2,00 29,65 6 55 13 21 &7 6 2 0,025-0,040 18,00x1,50 181,50 18 175 32 50 92 18 15 0,120-0,150
8,00x0,50 40,60 8 75 19 27 83 8 05 0,030-0050 18,00x2,50 181,50 18 1756 32 50 92 18 25 0,120-0,150
8,00x1,00 40,60 8 75 19 27 63 8 1 0,030-0,050 20,00x1,00 200,20 20 195 38 54 104 20 1 0,130-0,170
8,00x1,50 40,60 8 75 19 27 63 8 15 0,030-0050 20,00x1,50 200,20 20 195 38 54 104 20 15 0,130-0,170
8,00x2,00 40,60 8 75 19 27 63 8 2 0,030-0,050 20,00x2,00 200,20 20 195 38 54 104 20 2 0,130-0,170
10,00x0,50 59,40 10 95 22 32 72 10 05 0040-0,070 20,00x2,50 200,20 20 195 38 54 104 20 25 0,130-0,170
10,00x1,00 59,40 10 95 22 32 72 10 1 0,040-0,070 20,00x3,00 200,20 20 195 38 54 104 20 3 0,130-0,170
10,00x1,50 59,40 10 95 22 32 72 10 15 0,040-0,070 20,00x4,00 200,20 20 195 38 54 104 20 4 0,130-0,170
10,00x2,00 59,40 10 95 22 32 72 10 2 0,040-0,070 20,00x5,00 200,20 20 195 38 54 104 20 5 0,130-0,170
12,00x0,50 75,10 12 115 26 38 83 12 05 0,060-0,090

P Schaftfraser VHM Universal, HPM, MREMUS
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: )

- ungleich gedrallt - optimiert fiir die HPM-Zerspanung VHM g Werks- ~ Zahne

- lange Ausfuhrung - optimiert fiir trochoidales Frasen =z - nom 4

- freigeschliffener Schaft - universell einsetzbar

- Schneidspitzen mit 45° Fase - zum Schruppen und Schlichten - @ ;

- beschichtet - fir groBe Schnitttiefen ot UNI JE
- extrem hohe Zerspanleistung lang | eigesciifen | HPM

- sehr hohe Laufruhe

A5
(h10) = No

H

c2xa5"/"| g2
B3
B5
45°
175492 175492
ArtNr GP, HPM, lang, ~ Al A5 B2 B3 BS 3 G2 fz ArtoNr GP, HPM, lang, Al A5 B2 B3 BS 3 G2 fz
"7 Fase,Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn 7" Fase,Alcrona mMm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
3,00 31,15 3 2.8 8 18 57 6 0,13 0,007-0,028 10,00 61,20 10 95 22 32 72 10 03  0,040-0,070
4,00 31,15 4 38 11 21 57 6 0,18 0,010-0,035 12,00 85,70 12 115 26 38 83 12 03  0,080-0,090
5,00 31,15 5 48 13 21 57 6 0,2 0,015-0,035 14,00 129,80 14 135 26 42 83 14 03 0070-0,110
6,00 31,15 6 55 13 21 57 6 02 0,025-0,040 16,00 135,40 16 155 32 44 92 18 04  0090-0,130
8,00 42,80 8 75 19 27 63 8 0,2 0,030-0,050 20,00 240,20 200 195 38 54 104 20 05 0,130-0,170



D Schaftfraser VHM Universal, HPSM,
mit freigeschliffenem Schaft

Werks-
norm

MREMUS

Zahne x 0 /
A Schaft
o = ‘-: rvewgefscahhﬁen

2x Al %@ HPC MTC TPM

Ausfiihrung: Verwendung:

-2xAl - speziell geeignet fur trochoidale %

- herausragendes Zeitspanvolumen Frasbearbeitungen P

- neueste Hartmetallgeneration - Vollnutfrasen in Stahl und Guss,

- ungleich gedrallt & geteilt Schruppen und Schlichten bis 2 xA1l P

- verstarkter Kern 6535 HB-

- Eckenradius fur hohe Schat
Prozesssicherheit IE@,}:&E! ErssaE

- optimierte Kantenpréparation u,{iﬁ gg .

- spezielle Stirngeometrie fur a‘i’;ﬁ-

perfektes Eintauchverhalten
TROCHOIDALES
A oo [a]

(h10) Ei N{\)

o " EJ
B3
B5
R
175499 175499
AN GP, 2xAl, Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl 7 fz AN GP, 2xAl, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl 7 fz
LA lang, AITiN mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn LA lang, AITiN mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 46,95 6 55 13 21 57 6 05 5 00300100 12,00 126,10 12 115 26 38 83 12 1 5 0,070-0,200
8,00 64,20 8 75 19 27 63 8 05 5 0040-0,140 16,00 211,00 16 155 32 44 92 16 1 5 00900280
10,00 96,10 10 95 22 32 72 10 1 5 0,050-0,016 20,00 333,30 20 195 38 54 104 20 1 5 01200280
s . N
P Schaftfraser VHM Universal, HPSM MREMUS
Ausfihrung:
-3xAl - spezielle Stirngeometrie fr VHM Werks- Zahne Wn » 6535HB
- neueste Hartmetallgeneration perfektes Eintauchverhalten bescrehtet narm Drall = . S Schaft
- 45° Drallwinkel - AlCr-Hochleistungsbeschichtung &
- ungleiche Schneidenteilung :
- groBe Spanraume Verwendung: 3xA UN| v

- Schneidspitzen mit Eckenradius
- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

/| oo [a]

[ mit Spanbrecher @

- universell einsetzbar
- speziell geeignet fur trochoidale
Frasbearbeitung

TROCHOIDALES

- ~T O N 1 FRASEN
h10) < RIGE
oozl O] = 840
M B2
B5
175501 175501
mt-Nr,  GP3xAlextralang AL B2 BS (3 Gl fz mi-nr,  GP3xAlextralang Al B2 B5 03 6l fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 41,70 6 20 57 6 01 4 0,060-0,090 14,00 155,50 14 44 100 14 015 5 0,140-0,200
8,00 57,00 8 26 63 8 01 4 0,080-0110 16,00 187,30 16 52 115 16 015 5 0,160-0220
10,00 85,30 10 32 72 10 01 5 0,100-0,140 20,00 295,80 20 62 131 20 02 5 0,200-0,280
12,00 112,00 12 38 83 12 012 5 0,120-0,170



» Schaftfraser VHM Universal, HPSM,
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: )

- 3xAl, mit freigeschliffenem Schaft - universell einsetzbar VHM Werks-  Zahne )\ l
- neueste Hartmetallgeneration - speziell geeignet fur trochoidale Dot norm 45 " ,g‘gsgshciwgn
- ungleiche Schneidenteilung Frasbearbeitung

- groB3e Spanrdume P

- Schneidspitzen mit Eckenradius 6535 HB- 3xAl ﬂ% HPC TPM

- spezielle Kantenpraparation Schaft

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

- Hochleistungsbeschichtung

7 oo [a]
- TROCHOIDALES
/mlt iganbrecher FRASEN

MREMUS

GIRE ]
o | g2
B3
B5
175506 175506
GP, 3xAl GP, 3xAl
! ! Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz ! ! Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz
LhEL EXtL?T:;"g' mm mm mm mm mm mm mm L mm/Zahn LT EXt{\?TIi;"g' mm mm mm mm mm mm mm L mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 50,90 6 55 20 3% 75 6 01 4 00600084 14,00 185,60 14 135 44 72 125 14 015 5 0,140-0,196
8,00 71,50 8 75 26 42 8 8 01 4 00800112 16,00 227,80 16 155 52 82 140 16 015 &5 0,160-0,224
10,00 107,90 10 95 32 52 100 10 01 5 0,100-0,140 20,00 360,00 20 195 62 102 165 20 0.2 5 0,200-0,280
12,00 140,90 12 115 38 62 110 12 012 &5 0,120-0,168
. . N/
P Schaftfraser VHM Universal, HPSM MREMUS
Ausfihrung: ) l
-5xAl _ - spezielle Stirngeometrie fir VHM Werks- Zahne . .. 6535HB
- neueste Hartmetallgeneration perfektes Eintauchverhalten 2z norm ) Drall 4 st | | Schaft
- 45° Drallwinkel - AICr-Hochleistungsbeschichtung e
- ungleiche Schneidenteilung Tl
- groBe Spanraume Verwendung: 5xA1 . WUV ﬁhﬁﬁ
- Schneidspitzen mit Eckenradius - universell einsetzbar EEER E

- spezielle Kantenpraparation - speziell geeignet fur trochoidale
- mit eingeschliffenen Spanbrechern Frasbearbeitung

] 001 [4]

fmit Spanbrecher TROCHOIDALES

FRASEN
(h10) = ‘\%\D { D Simm

175503 175503

GP, 5xAl, extra lan Al B2 B5 €3 Gl fz GP, 5xAl, extra lan

CNsTE Alcrona ! mm mm mm mm mm C mm/Zahn CSATE Alcrona ’
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 57,25 6 25 75 6 01 4 0,060-0,090 14,00 215,20
8,00 78,75 8 42 85 8 01 4 0,080-0110 16,00 259,20
10,00 120,90 10 52 100 10 01 5 0,100-0,140 20,00 401,20

12,00 153,10 12 2 110 12 012 5 0120-0170

mm

14
16
20

B2
mm

72
82
102

BS

125
140
165

mm

14

20

Gl
mm

0,15
0,15
0,2

fz
mm/Zahn

0,140-0,200
0,160-0,220
0,200-0,280



HOCHLEISTUNGSFRASER VHM STAHL

DAS WERKZEUG FUR DIE STAHL-BEARBEITUNG

P ultimatives Kraftpaket mit neuester Mikrogeometrie
zur Stahlbearbeitung

» ungleich geteilt, ungleich gedrallt
P Schneidspitzen mit 45° Fase
» signifikant weniger Verschleil3

P bis zu 62 % langere Standzeit

} Langen g
kurz

ur; lang extra lang

STAHL GUSS




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM STAHL

B GP VHM-Fréser Stahl

Versuch Toolox 33 GP-Stahl 12,00 mm

Mitanbieter Deutschland

IS0 Werkstoff Zugfestigkeit
N/mm2
Allgemeine Stahle < 500
Allgemeine Stahle < 700
Vergutungsstahle < 850
Vergutungsstahle <1000
Gusseisen < 180 HB
Temperguss < 250 HB
Zahnvorschub fz [mm)]
(%) ap=1xAl
mm ae <0,40 x Al
175510 175512 175514 175510
3,00 0,0225 0,0205 = 0,0189
4,00 0,0282 0,0256 = 0,0237
5,00 0,0352 0,0320 = 0,0296
6,00 0,0440 0,0400 0,0320 0,0370
8,00 0,0550 0,0550 0,0400 0,0462
10,00 0,0660 0,0720 0,0480 0,0555
12,00 0,0770 0,0900 0,0560 0,0647
16,00 0,1100 0,1100 0,0800 0,0952
20,00 0,1430 0,1300 0,1040 0,1202
WerkzeugverschleiB [mm]
VerschleiB nach... 9m 18m 27 m 36m
Europa 0,06 011 0,15 Bruch
Asien 0,06 0,10 0,35 Bruch
Deutschland 0,04 0,06 0,09 0,13
GP VHM-Fréaser Stahl 0,02 0,04 0,05 0,07
Verschlei nach 81 m
Verschlei3 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 ‘
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25

Mitanbieter Asien

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

@

ae <040 x Al
175510 175512
305 275
295 270
285 260
275 250
240 220
220 200
ae<1xAl
175512 175514
0,0172 =
0,0215 =
0,0269 =
0,0336 0,0269
0,0462 0,0336
0,0605 0,0404
0,0757 0,0471
0,0925 0,0673
0,1093 0,0875
45 m 54m
Bruch
0,12 0,13
03 0,35 04

Mitanbieter Europa

175514

220

215

210

200

175

160

175510

215

210

200

195

170

155

ae <1,00 xAl
175512

194
191
184
177
156

141

175514

155

155

145

140

125

115



P Schaftfraser VHM Stahl, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: Verwendung:

. o
- kurze, lange bzw. extra lange Ausflihrung Der Spezialist fir die Stahl-Bearbeitung. VHM Werks- Zahne )\ /R a‘
= UniglEten GEEITEE Rampen bis 45° maglich. weone | | 1O B b 4
- Schneidspitzen mit 45° Fase .
- mit freigeschliffenem Schaft Hinweis: P 0] %‘E:
(nur 175512+175514) 175510 ohne freigeschliffenen Schaft. 6535 HB- FtAD
- speziell abgestimmtes Hartmetall Schaft =

- spezielle Kantenpraparation
- beschichtet

A5
(h10) 2 | 3 (he)
S N ]
G2x45° B2
B3 Eres
B5 e
e
175510 175510
Art-Nr GP, kurz, Al B2 BS €3 G2 At GP, kurz, Al B2 B5 c3 G2
o Fase, V-plus mm mm mm mm mm o Fase, V-plus mm mm mm mm mm
(RG 1725) (RG 1725)
3,00 30,55 3 6 54 6 0,06 10,00 55,75 10 14 66 10 0,2
4,00 30,55 4 8 54 6 0,08 12,00 74,15 12 16 73 12 0,25
5,00 30,55 5 9 54 6 0,1 16,00 139,70 16 22 82 16 0,35
6,00 30,55 6 10 54 6 0,13 20,00 183,20 20 26 92 20 04
8,00 38,65 8 12 58 8 0,15
Y
v:ﬁ‘:,_ \ . ﬁ
Eﬁ&yﬁ- frmgecsc?w\[\ffm lang
175512 175512
Art-Nr GP, lang, Al AS B2 B3 B5 €3 G2 At GP, lang, AL A5 B2 B3 B5 c3 G2
T Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm mm o Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1725) (RG 1725)
3,00 33,95 3 2.8 8 18 57 6 0,06 10,00 61,85 10 9,5 22 32 72 10 0,2
4,00 33,95 4 36 11 21 57 6 0,08 12,00 82,40 12 115 26 38 83 12 0,25
5,00 33,95 5 4.6 13 21 57 6 01 16,00 155,20 16 15,5 32 44 92 16 0,35
6,00 33,95 6 55 13 21 57 6 0,13 20,00 203,70 20 19,5 38 54 104 20 04
8,00 43,15 8 75 19 27 63 8 0,15
NS
Schaft ===
freigeschiiffen| | extra lang
175514 175514
mt-nr,  GPiextralang, Al AS B2 B3 B5 c3 62 ntnr,  GPoextralang, AL A5 B2 B3 B5 c3 G2
T Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm mm Y Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1725) (RG 1725)
6,00 42,05 6 55 22 42 80 6 0,13 12,00 125,60 12 11,5 42 73 120 12 0,25
8,00 61,90 8 75 28 62 100 8 0,15 16,00 253,20 16 15,5 53 100 150 16 0,35
10,00 88,45 10 95 33 58 100 10 0,2 20,00 337,20 20 19,5 68 98 150 20 04



BEREIT-
SCHAFTS-
DIENST

FUR WERKZEUGE

155

PRECITIDOLC

_SCHNELLIGKEIT ZAHLT
~Unsere Losung: die PRECITOOL-Hotline
Geht Ihre Bestellung bis 21 Uhr bei uns ein, liefern wir bereits am
nachsten Werktag - zuverlassig und panktlich.*
Unser Zentrallager in Deutschlands Mitte sorgt fur kurze Wege.
So verstehen wir Werkzeuglogistik - schnell, flexibel, nah.

Hotline erreichbar
MO-FR 17.00 - 21.00 Uhr | SA 08.00 - 15.00 Uhr

C@ 0800-773248665

rr——



Hochleistungsfraser viM inox ™

» der Profi fir die effiziente Zerspanung von rostfreien Stahlen und Sonderlegierungen
» optimierte Beschichtung und Mikrogeometrie fur 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
y Bereich fir eine sehr
N — ——— gute Spanabfuhr bei
groBen Schnitttiefen
und im Vollschnitt sowie
ausreichend Platz fur

Kihlschmierstoff.

s

o Neueste Beschichtungstechnologie fiir das
S prozesssichere Zerspanen rostfreier Stahle

und Sonderlegierungen.

o

Alle Durchmesser mit
freigeschliffenem Schaft zur
Erh6hung der axialen Reichweite.

J7 001 (A

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG X\}




i Yo{p YREMUS

http://youtu.be/ChbedbVNgluU

Ausfuhrung: Verwendung: VHM % V‘A%frﬁ’ Zégﬂe X);g : -
» ungleich gedrallt » fiir Inox und Titan-Werkstoffe i - 1; et
» lange Ausfuhrung » zum Schruppen und Schlichten m” M - E .;A‘S}“ ;

» freigeschliffener Schaft » flir groBe Schnitttiefen long - ligeshien Gk

» Schneidspitzen mit 45° Fase » extrem hohe Zerspanleistung

» beschichtet » sehr hohe Laufruhe

» sehr weicher Schnitt

175887 175887
A Iaﬁ: PO ML 45 B B3 B B3 @ iz - Iaﬁ; PO ML M B B B 3 @ fz
Lo mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn Lo mm mm mm  mm mm mm  mm mm/Zahn

AITISIN AITISIN

(RG 1758) (RG 1758)
1,00 37,55 1 09 3 5 57 6 002 00050010 8,00 50,10 8 75 19 27 63 8 02 0,036-0,043
1,50 37,55 15 14 45 8 57 6 002 00050010 9,00 79,10 9 85 22 32 7210 03 0,036-0,058
2,00 37,55 2 18 6 10 57 6 002 0008-0012 10,00 72,90 10 95 22 32 72 10 03 0,044-0,058
2,50 37,55 2,5 2.3 7 11 57 6 002 0006-0,012 11,00 107,90 11 105 26 38 83 12 03 0,044-0,058
3,00 36,45 3 2.8 8 12 57 6 013 0012-0,022 12,00 98,15 12 115 26 38 83 12 03 0,048-0,066
4,00 36,45 4 38 11 15 57 6 018 00180024 14,00 147,40 14 135 26 42 83 14 03 0,052-0,068
5,00 36,45 5 48 13 17 57 6 02 0,022-0,028 16,00 167,40 16 155 32 44 92 16 04 0,072-0,095
6,00 36,45 6 55 13 21 57 6 02 0,024-0,034 18,00 258,30 18 175 32 50 92 18 04 0,072-0,095
7,00 58,30 7 6,5 19 27 63 8 02 0,025-0,033 20,00 269,00 20 195 38 54 104 20 05 0,082-0,110

SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP PRO HOCHLEISTUNGSFRASER VHM INOX

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
N/mm2 ae<0,25xAl ae<0,4 xAl 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

M 1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583 <850 110 390 390
1.4362, 1.4460, 1.4462 <850 80 65 65
2.4602, 2.4610, 2.4631 warmfeste Superlegierungen 42 85 85

s 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 aec<lxAl ae<1lxAl Hinweis:
1 0015 0,010 0,008 0,006 0,005 Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung.
2 0,020 0012 0,010 0,007 0,006
3 0,028 0.022 0016 0014 0012 In Abh&ngigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
4 0,038 0,024 0,021 0,020 0,018 Mate(ialschvvankupgen 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
9 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 0,115 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 0,095 0,085 0,082




HOCHLEISTUNGSFRASER VHM INOX

DAS WERKZEUG FUR DIE INOX-BEARBEITUNG
P 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

MREMUS




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM INOX

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
P ¢ W
N/mm2 ae<0,25 x Al ae<0,4 x Al 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

M 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

s 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 ae«0,25xAl ae«04xAl ae<1xAl ae<1xAl N ) :
In Abhangigkeit der Bearbeitungsbedingungen und
1 0012 0010 0,006 - Materialschwankungen sind evtl. angepasste
2 0,014 0,011 0,008 - Schnittwerte zu wahlen.
3 0,015 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
9 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 Werkstuck 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 Kuhlschmiermittel in original Geschwindigkeit zu sehen.

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

o You(ID) S

O f- http://youtu.be/dsDwplXhkfg




Schaftfraser VHM Inox MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: ) o o
- ungleich gedrallt - fur Inox und Titan-Werkstoffe VHM % Werks-  zahne )\, /. —
- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten s | | DO 3 | ] R
- Schneidspitzen mit 45° Fase - extrem hohe Zerspanleistung .
- erweiterter Spanraum im - sehr hohe Laufruhe ol v % b

vorderen Schneidenteil - sehr weicher Schnitt 6535 HB- M S Zof gﬁ%z-.
- beschichtet Schaft [ T

/| a1 [a]

iy

| - o j(he)

(h10) <

~
I
62x452"| g2

B5
e
Art.-Nr.  GP, kurlz7l§isezAlnova ! B2 5 3 62 fz Art-Nr.  GP kurlz7l§a3;BeZAlnova - i - 3 62 z
T B ' mm - mm mm  mm mm mm/Zahn T P ' mm - mm mm  mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)
2,00 24,50 2 4 54 6 0,1 0,006-0,010 8,00 34,80 8 12 58 8 02 0,030-0,038
2,50 24,50 2,5 4 54 6 0,1 0,006-0,010 9,00 47,85 9 14 66 10 03 0,030-0,038
3,00 24,50 3 6 54 6 0,13  0,010-0,015 10,00 47,85 10 14 66 10 03 0,040-0,050
3,50 24,50 35 6 54 6 0,13  0,010-0,015 12,00 64,55 12 16 73 12 03 0,045-0,055
4,00 24,50 4 8 54 6 0,18  0,014-0,020 14,00 95,20 14 18 75 14 03 0,050-0,060
5,00 24,50 5 9 54 6 02 0,018-0,024 16,00 122,00 16 22 82 16 04 0,070-0,080
6,00 24,50 6 10 54 6 0,2 0,020-0,028 20,00 183,10 20 26 92 20 0,5 0,070-0,090
7,00 34,80 7 12 58 8 02 0,020-0,028
Ausfihrung: Verwendung: : o
- ungleich gedrallt - fur Inox un?j Titan-Werkstoffe VHM g Werks-  zafne )\ - 6535 HB
- kurze Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten iea | | 0T E == b | Schalt
- Schneidspitzen mit Schutzfase - extrem hohe Zerspanleistun : N
- erweiterter Spanraum im - sehr hohe \_aufrur?e ¢ - Ffl?fi‘%;% %%ﬁ@m
vorderen Schneidenteil - sehr weicher Schnitt — M S % %ﬂ
- fir Passung P9 iz [=h i
- beschichtet
/| oo ]
(e8)= Xl]\) | - 8 i(hs)
o2/ g2
& ©
Lo e
Art-Nr ap 13333;10"3 Al B2 BS 3 G2 fz ArtNr aP }(erzsflzova Al B2 B5 3 G2 fz
Y ! ' mm mm mm mm mm mm/Zahn T ! ! mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
1,00 22,70 1 3 54 3 0,02 0,002-0,006 8,70 49,20 8,7 14 66 10 0,09 0,030-0,038
1,50 22,10 15 4 54 3 0,02 0,002-0,006 9,00 49,20 9 14 66 10 0,09 0,030-0,038
2,00 24,50 2 4 54 6 0,02 0,006-0,010 9,70 49,20 9,7 14 66 10 0,1 0,030-0,038
2,50 24,50 2.5 4 54 6 0,02 0,006-0,010 10,00 49,20 10 14 66 10 0,1 0,040-0,050
2,80 24,50 2.8 6 54 6 0,03 0,006-0,010 11,70 66,40 11,7 16 73 12 0,12 0,040-0,050
3,00 24,50 3 6 54 6 0,03 0,010-0,015 12,00 66,40 12 18 73 12 0,12 0,045-0,055
3,80 24,50 338 8 54 6 0,04 0,010-0,015 13,00 98,00 13 18 75 14 0,13 0,045-0,055
4,00 24,50 4 8 54 6 0,04 0,014-0,020 13,70 98,00 13,7 18 75 14 0,14 0,045-0,055
4,80 24,50 48 9 54 6 0,05 0,014-0,020 14,00 98,00 14 18 75 14 0,14 0,050-0,060
5,00 24,50 5 9 54 6 0,05 0,018-0,024 15,00 125,50 15 22 82 16 0,15 0,050-0,060
5,75 24,50 5,75 10 54 6 0,06 0,018-0,024 15,70 125,50 15,7 22 82 16 0,15 0,050-0,060
6,00 24,50 6 10 54 6 0,06 0,020-0,028 16,00 125,50 16 22 82 16 0,15 0,070-0,080
6,75 35,75 8,75 12 58 8 0,07 0,020-0,028 17,70 167,30 17,7 24 84 18 0,15 0,070-0,080
7,00 35,75 7 12 58 8 0,07 0,020-0,028 18,00 167,30 18 24 84 18 0,15 0,070-0,080
1,75 35,75 7,75 12 58 8 0,08 0,020-0,028 19,70 188,40 19,7 26 92 20 0,15 0,070-0,080
8,00 35,75 8 12 58 8 0,08 0,030-0,038 20,00 188,40 20 26 92 20 0,15 0,070-0,090



Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft

Ausflhrung:

- ungleich gedralit

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- erweiterter Spanraum im
vorderen Schneidenteil

- beschichtet

Verwendung:

- fur Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

A5
oz 4N S] 21 (h6)
G2x45° B2
B3
B5
At GP I 17?371AI A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
o +1ang, Fase, Riova oy mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1728)
3,00 30,15 3 28 8 12 57 6 013 0010-0,015
3,50 30,15 35 33 8 12 57 6 013 0010-0015
4,00 30,15 4 38 11 15 57 6 018 0,014-0,020
5,00 30,15 5 48 13 17 &7 6 02 0018-0,024
6,00 30,15 6 55 13 21 &7 6 02 0020-0,028
7,00 43,15 7 65 19 27 63 8 02 0020-0,028
8,00 41,25 8 75 19 27 63 8 02 0030-0038
9,00 59,50 9 85 22 32 72 10 03 0030-0,038
Ausfiihrung: 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 & | (h8)
2/ EJ
B3
B5
ME-NL GP }753;'3 Al AS B2 B3 BS 3 G2 fz
T ang, ANOVE o m mm mm mm Mmoo mm mm/Zahn
(RG 1728)
2,00 30,15 2 - 6 - 57 6 002 0,006-0010
2,50 30,15 2,5 = ] = 57 6 002 0,006-0010
3,00 30,15 3 28 8 12 57 6 003 0010-0015
3,50 30,15 SicH EiE! 8 12 57 6 003 0010-0015
4,00 30,15 4 38 11 15 57 6 004 0014-0,020
5,00 30,15 5 48 13 17 57 6 005 0018-0,024
6,00 30,15 6 556 13 21 57 6 006 0,020-0,028
7,00 43,15 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

DS

BT

== |
lang

beschichtet

Schaft
freigeschliffen

175371 Al
GP, lang, Fase, Alnova il
(RG 1728)
58,15 10
80,95 12
116,10 14
143,00 16
218,70 20
158,40
(RG 1722)
VHM
beschichtet
=
=

NSS

lang

175373
GP, lang, Alnova
(RG 1728)
41,25
59,50
58,15
80,95
116,10
143,00
218,70

Schaft
freigeschliffen

Al AS
mm mm

8 75

9 85
10 9,5
12 115
14 135
16 155
20 185

MREMUS

Werks-  zahe N0 *
. HB-
nom 3 | || St

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-  zahne N’ *
6535 HB-
norm 3 = kmmr#snn‘mn Schaft
EprsE @
M g : c:;-_@f ;
[=1% [Cike:

B2 B3 B5 (3 G2 fz

mm mm mm mm mm mm/Zahn
19 27 63 8 008 0,030-0038
22 3 72 10 009 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

Ausfihrung:

- 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

beschichtet

M

N/
MREMUS
Werks- zahne x

-
N 6535 HB-
norm 4 ¢ Zemvur#schmll Schaft

(n10) zt X{\\ { D 8 1(h6)
62x457"| B2
B5
175584
Art-Nr GP, kurz, Al B2 BS C3 G2 fz
T Fase, Alnova mm mm mm mm mm
(R6 1725)
3,00 25,00 3 6 54 6 0,13 0,010-0,015
4,00 25,00 4 8 54 6 0,18 0,014-0,020
5,00 25,00 5 9 54 6 0,2 0,018-0,024
6,00 25,00 6 10 54 6 0.2
7,00 35,35 7 12 58 8 0,2 0,020-0,028
8,00 35,35 8 12 58 8 0.2 0,030-0,038
9,00 49,05 9 14 66 10 03 0,030-0,038
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

- fUr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

mm/Zahn

0,020-0,028

Art.-Nr.

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

175584
GP, kurz,
Fase, Alnova
(RG 1725)
49,05
65,05
65,05
96,10
122,50
158,40
191,70

Al
mm

beschichtet

M

B2 B5 3 G2 fz
mm/Zahn

14 66 10 0,3 0,040-0,050
16 73 12 03 0,040-0,050
16 73 12 0,3 0,045-0,055
18 75 14 03 0,050-0,060
22 82 16 0,4 0,070-0,080
24 84 18 0,4 0,070-0,080
26 92 20 0,5 0,070-0,090

Werks-  zzhne N’ * b |
X 6535 HB-
norm = [er\ﬂm#schmn Schaft

o}

4
ERAE mgsE
S z ch@ ve
ﬁ:@ G %i
[=]75E

O]

(h10)= O] I C"j(hs)
2 = °
W B2
B5
175585
Art-Nr GP, kurz, Al B2 B5 €3 G2 fz
T Alnova mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725)
3,00 25,00 3 6 54 6 0,03 0,010-0,015
4,00 25,00 4 8 54 6 0,04 0,014-0,020
5,00 25,00 5 9 54 6 0,05 0,018-0,024
6,00 25,00 6 10 54 6 0,08 0,020-0,028
8,00 35,35 8 12 58 8 0,08 0,030-0,038

Art.-Nr.

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

175585
GP, kurz,
Alnova
(RG 1725)
49,05
65,05
96,10
122,50
191,70

B2 BS 3 G2 fz

mm mm mm mm mm/Zahn
14 66 10 0,1 0,040-0,050
16 73 12 0,12 0,045-0,055
18 75 14 0,14 0,050-0,060
22 82 16 0,15 0,070-0,080
26 92 20 0,15 0,070-0,090



Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft

Ausflhrung:

- ungleich gedralit

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase
- beschichtet

Verwendung:

- fur Inox und Titan-Werkstoffe
- zum Schruppen und Schlichten

- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt

oy A
oz O]
G2x45% | go
B3
B5
175587
ArtNr GP, lang, AL A5 B2 B3 B5 (3 G2
T Fase,Alnova mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1721)
1,00 37,40 1 09 3 5 57 6 002
1,50 37,40 15 14 45 8 57 6 002
2,00 37,40 2 18 6 10 57 6 0,02
2,50 37,40 281 23 | 7 11 57 6 002
3,00 30,40 3 28 8 12 57 6 013
4,00 30,40 4 38 11 15 | &7 6 018
5,00 30,40 5 48 13 17 57 6 02
6,00 30,40 6 SIop LS 21 57 6 02
7,00 48,60 7 65 19 27 63 8 02
8,00 40,70 8 75 19 27 63 8 02
Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfihrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

7] oo [4]

fz

mm/Zahn

0,004-
0,006-
0,007-
0,008-
0,010-
0,014-
0,018-
0,020-
0,020-
0,030-

- fur Inox und Titan-Werkstoffe
- zum Schruppen und Schlichten

- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt

A5
mo=! TN gtms)
a2/ EJ
B3
B5
175588
Art-Nr GP, lang, Al AS B2 B3 BS 3 G2
T Alnova mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1721)
3,00 30,40 3 2.8 8 12 57 6 0,03
4,00 30,40 4 38 11 15 57 6 0,04
5,00 30,40 5 48 13 17 57 6 0,05
6,00 30,40 6 55 13 21 57 6 0,08
8,00 41,75 8 75 19 27 63 8 0,08

0,010-0,015
0,014-0,020
0,018-0,024
0,020-0,028
0,030-0,038

0,009
0,011
0,012
0,013
0,015
0,020
0,024
0,028
0,028
0,038

fz
mm/Zahn

Art.-Nr.

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

SET

Art.-Nr.

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

VHM

DS
BT

NSS

== |
lang

175587
GP, lang,

Fase, Alnova

(RG 1721)
66,00
58,25
89,95
81,40

116,00

133,00

215,30

222,70

184,50
(RG 1722)

VHM

P
ST

|
lang

175588
GP, lang,
Alnova

(RG 1721)
59,75
83,65

119,10

136,60

222,70

beschichtet

Schaft
freigeschliffen

Al AS
mm - mm
9 85
10 95
11105
12 115
14 135
16 155
18 175
20 185
beschichtet
Tvewgseschhﬂen

A5
mm

9.5
11,5
13,5
15,5
19,5

MREMUS

Werks-  zahne
norm 4

mm mm mm mm mm
22 32 72 10 03
22 32 72 10 03
26 38 83 12 03
26 38 83 12 03
26 42 83 14 03
32 44 92 16 04
32 650 92 18 04
38 54 104 20 05

Inhalt: Set 4-teilig 6]8]10]12 mm

Werks- | Zahne °
norm 4 )\;=
M S

B2 B3 B5 €3 G2

mm mm mm mm
22 32 7210 01
26 38 83 12 012
26 42 83 14 014
32 44 92 16 015
38 54 104 20 015

x 1

Zentrumsehnitt

=
Mo s e ANK

X 6535 HB-
Schaft

fz
mm/Zahn

0,030-
0,040-
0,040-
0,045-
0,050-
0,070-
0,070-
0,070-

0,038
0,050
0,050
0,055
0,060
0,080
0,080
0,090

/)

Zentrumschnitt

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



Torusfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: ) °
- ungleich gedrallt - fur Inox und Titan-Werkstoffe VHM % Werks-  zahne X _>
- lange Ausfuhrung - zum Schruppen und Schlichten oz horm 4 = Lt BB
- freigeschliffener Schaft - extrem hohe Zerspanleistung
- Schneidspitzen mit Eckenradius - sehr hohe Laufruhe
- beschichtet - sehr weicher Schnitt st M S
lang freigeschliffen

/| 001 [a]
A5
o) = < !

™
I\J ‘ (&) (hG)
& B2
B3
B5
179069 179069
Art-Nr 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 T Alnova mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726) (RG 1726)
4,00x0,5 36,05 4 38 11 15 57 6 05 0014-0,020 10,00x1,0 72,20 10 95 22 32 72 10 1 0,040-0,050
4,00x1,0 36,05 4 38 11 16 &7 6 1 0,014-0,020 10,00x2,0 72,20 10 95 22 32 72 10 2  0,040-0,050
5,00x0,5 36,05 5 48 13 17 57 6 05 0018-0,024 12,00x0,5 91,30 12 115 26 38 83 12 05 0,045-0,055
5,00x1,0 36,05 5 48 13 17 57 6 1 0,018-0,024 12,00x1,0 91,30 12 1156 26 38 83 12 1 0,045-0,055
6,00x0,5 36,05 6 55 13 21 &7 6 05 0,020-0,028 12,00x2,0 91,30 12 115 26 38 83 12 2  0,045-0,055
6,00x1,0 36,05 G & | e 21| &7 6 1 0,020-0,028 16,00x1,0 159,70 16 156 32 44 92 16 1 0,070-0,080
6,00x2,0 36,05 6 55 13 21 &7 6 2 0,020-0,028 16,00x2,0 159,70 16 156 32 44 92 16 2  0,070-0,080
8,00x0,5 49,40 8 75 19 27 63 8 05 0030-0,038 20,00x1,0 243,50 20 195 38 54 104 20 1 0,070-0,090
8,00x1,0 49,40 8 75 19 27 63 8 1 0,030-0,038 20,00x2,0 243,50 20 195 38 54 104 20 2  0,070-0,090
8,00x2,0 49,40 8 75 19 27 63 8 2 0,030-0,038 20,00x3,0 243,50 20 195 38 54 104 20 3  0,070-0,090
10,00x0,5 72,20 10 95 22 32 72 10 05 0040-0,050 20,00x5,0 243,50 20 195 38 54 104 20 5  0,070-0,090

Schaftfraser VHM Inox, HPSM MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: ) °

- 3xAl Speziell geeignet fur trochoidale VHM Werks-  Zahne )\ M
- neueste Hartmetallgeneration Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl. wZzz || horm 45 T i

- ungleich gedralit & m
- ungleiche Schneidenteilung @h ﬁgz

- verstarkter Kern 3xAl M e HPC 3 ;;g:;é é,"

- groRe Spanraume

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie far
perfektes Eintauchverhalten

] oo 4]
mit Spanbrecher

= N ] I
s il !

O

TROCHOIDALES
FRASEN

BS

175507 175507
. 1 B2 B (3 Gl fz . Al B2 B5 (3 Gl fz
Art.-Nr. GP, 3xAl, lang, AITiN i | e Vi 1 i | e 7 i Art.-Nr. GP, 3xAl, lang, AITiN g [T [y sty [ /A iz
(RG 1726) (RG 1726)
6,00 50,10 6 20 57 6 01 4 0,060-0,084 14,00 169,30 14 44 110 14 015 5 0,140-0,196
8,00 68,70 8 26 63 8 01 4 0,080-0,112 16,00 218,30 16 52 115 16 015 & 0,160-0,224
10,00 106,30 10 32 72 10 01 5 0,100-0,140 20,00 336,00 200 62 131 20 02 5 0,200-0,280
12,00 129,00 12 38 8 12 012 5 0,120-0,168



Schaftfraser VHM Inox, HPSM,

MREMUS

mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung:
- 3xAl, mit freigeschliffenem Schaft
- neueste Hartmetallgeneration
- ungleich gedrallt
- ungleiche Schneidenteilung

- versta
- groRe

rkter Kern
Spanraume

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

/| 001 [a

mit Spanbrecher
/s

Verwendung: ) o _
Speziell geeignet firr trochoidale VHM Werks-  Zahne )\ OA
Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl. WZzz,  horm 45 = T,

|
oo e 3 XAl

AR Hoat
53 1 M (e HPC  TPM %cmr 3

ol

TROCHOIDALES
FRASEN

(o) = QN }
e/ EJ
B3
175508 175508
Art-Nr GP, 3xAl, Al A5 B2 B3 B5 (3 Gl 7 fz Art-Nr GP, 3xAl, Al A5 B2 B3 B5 C3 Gl fz
T extralang, AITIN  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 57,50 6 55 20 32 75 6 01l 4 0,060-0,084 14,00 198,80 14 135 44 72 125 14 015 5 0,140-0,196
8,00 78,50 8 75 26 42 8 8 01 4 00800112 16,00 260,10 16 155 52 82 140 16 015 5 0,160-0,224
10,00 121,70 10 95 32 52 100 10 01 5 0,100-0,140 20,00 399,50 20 195 62 102 165 20 02 5 0,200-0,280
12,00 151,90 12 115 38 62 110 12 012 5 0,120-0,168
e NA
Schaftfraser VHM Inox, HPSM MREMUS
Ausfihrung: Verwendung: ) °
-5xAl Speziell geeignet fur trochoidale VHM Werks-  Zahne )\ %
- neueste Hartmetallgeneration Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl. hescanet norm 45 = < || Schatt
- ungleich gedrallt

- ungleiche Schneidenteilung
- verstarkter Kern

- groBe

Spanraume

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Kantenpraparation

- mit eingeschliffenen Spanbrechern

- spezielle Stirngeometrie fur
perfektes Eintauchverhalten

/| oo ]

(ho)<| -

Art.-Nr.

6,00
8,00
10,00
12,00

A5

mit Spanbrecher

Jr, ,,,,,,,,,,,,,

o/

1R 7L

B3

175509
GP, 5xAl, Al A5 B2 B3 BS
extralang, AIN mm mm mm mm mm

(RG 1726)
66,90 6 55 25 32 75
90,80 8 - 42 - 85
141,10 0 - 52 - 100
174,00 2 - 6 - 110

(S NN RN

X ﬂh ECA%E: E‘-rv:“E]
5xAl M HPC TPM ﬁ;ﬁ%

O

TROCHOIDALES
FRASEN

\\
175509
fz ArtNr GP, 5xAl, AL A5 B2 B3 BS (3 Gl fz
mm/Zahn ©7" extralang, AITIN mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1726)
0,050-0,070 14,00 234,20 14 - 72 - 125 14 015 5 01150161
0,086-0,093 16,00 294,40 16 - 8 - 140 16 015 5 01320185
0,082-0,115 20,00 456,60 200 - 102 - 1865 20 0.2 5 0,165-0,231

0,100-0,140



HOCHLEISTUNGSFRASER VHM ALUMINIUM

NEXT
GENERATION

MREMUS

DAS WERKZEUG FUR DIE ALUMINIUM-BEARBEITUNG

P fur Aluminium und Kunststoffe

Zahne Zahne Zahne

P Fraser mit drei, vier oder sechs Schneiden | “; p 6

=1

» verschiedene Langenausfihrungen == === 3 5«

lang extra lang

» scharfe Schneide oder Eckenradius ( (

» auch mit Innenkthlung @z

» zwei innovative Beschichtungsvarianten % oLe

beschichtet

TROCHOIDALE
nnnnnnnnnnn

» Trochoidalfraser mit Spanbrechern

» modernste Schneidengeometrien fur beste Bearbeitungsergebnisse

ALUMINIUM KUNSTSTOFFE

You[T)

http://youtu.be/BacGHzAe8fw




SCHNITTDATEN FUR PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM ALUMINIUM

—_—

Ausfiihrung lang ==

lang

Ny

1SO Werkstoff Zugfestigkeit Ramp/Helix < Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
Ap=25xd Ap=25xd Ap=20xd
Ae<0,25xd Ae<04xd Ae<1,0xd
Aluminium und Al-Legierungen < 400 < 45° 600 550 450
AL-Knetlegierung < B850 < 45° 550 500 410
Al-Gusslegierung
<10 % Si DLC < 600 < 45° 460 400 320
<24 % Si DLC < 600 < 45° 400 320 230
Kupfer < 500 <15° 410 360 320
Messing
kurzspanend < 600 <15° 360 310 240
langspanend < 600 < 15° 230 210 180
Bronzen
SRR < 600 <15° 360 310 240
< 850 < 15° 170 150 125
langspanend < 850 <15° 170 150 120
< 1000 <15° 140 120 100

Kunst-

Thermoplaste
Duroplaste
SOl Aramidfaserverstarkt
Glas-/Kohlefaserverstarkt

Fraser-& Zahnvorschub fz [mm]
mm Ap=25xd Ap=25xd Ap=20=xd
Ae < 0,25 x d Ae<0,4xd Ae<1,0xd Hinweis:
g 8’8?8 8828 8'832 Die fir den jeweiligen
i ) ; Bearbeitungsfall optimalen
4 0,075 0,060 0,045 Daten sollten im Versuch
5 0,080 0,065 0.050 oder wahrend der
6 0,120 0,085 0,065 Bearbeitung ermittelt
8 0,150 0,110 0,085 werden.
10 0,180 0,140 0,095
12 0,200 0,160 0,110
14 0,230 0,190 0,140
16 0,290 0,250 0,160
20 0,220 0,180 0,140

. —R ey

extra lang

1]

Ausfiihrung extra lang

ISO Werkstoff Zugfestigkeit Ramp/Helix < Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
Ap=25xd Ap=25xd Ap=20xd
Ae<0,25xd Ae<04xd Ae<1,0xd
Aluminium und Al-Legierungen < 400 <15° 510 470 380
AL-Knetlegierung < 8650 <15° 470 425 350
Al-Gusslegierung
<10 % Si DLC < 600 <156° 390 340 270
<24 % Si DLC < 600 <156° 340 270 190
Kupfer < 500 <10° 350 305 270
Messing
kurzspanend < 600 <10° 305 260 200
langspanend < 600 <10° 195 180 150
Bronzen
SR TE < 800 <10° 305 260 200
< 850 <10° 145 125 105
langspanend < 850 <10° 145 125 100
<1000 <10° 120 100 85

Kunst-

Thermoplaste <100 - a0 -
Duroplaste <10 <5 30 3O 305
SUUEY Aramidfaserverstarkt  DIC <lo00 <l L0100 95
(Glas-/Kohlefaserverstarkt  DIC <1000 <15 3% 255 190

Fraser-@ Zahnvorschub fz [mm] Hinweis:
™ IS, Md o MATE oo eweioen
4 60'50 0'0215 60210 Bearbeitungsfall optimalen
' ' ' Daten sollten im Versuch
6 0,085 0,070 0,055 =
s 0100 0085 0070 oder wahrend der
. . . Bearbeitung ermittelt
10 0,140 0,110 0,080 werden.
12 0,160 0,130 0,090
16 0,190 0,150 0,110
20 0,240 0,200 0,130



SCHNITTDATEN FUR PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM ALUMINIUM

Ausfilhrung 3 x Al </ (—"NNNN  —_S

I1SO Werkstoff Zugfestigkeit Ramp/Helix ¢ Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
Ap=3xd Ap=3xd Ap=3xd
Ae <0,05xd Ae < 0,075 xd Ae<0,1xd
B <26° B < 32° B < 38°
Aluminium und Al-Legierungen < 400 &P 640 590 510
AL-Knetlegierung < B850 <3° 580 540 470
Al-Gusslegierung
<10 % Si DLC < 600 <3° 540 460 410
<24 % Si DLC < 600 <3° 500 440 3390
Kupfer < 500 <3° 480 440 380
Messing
kurzspanend < 600 <3° 500 460 400
langspanend < 600 <3° 450 400 350
Bronzen
e < 600 <3° 480 440 380
< 850 < 3° 350 320 270
e < 850 <3° 320 270 240
<1000 &P 280 250 220

B = Umschlingungswinkel

Zahnvorschub fz [mm]

Fra;elz]:-ﬁ Ap=3=d Ap=3xd Ap=3xd H!nm{els: y ‘
Ae <0,05 x d Ae <0,075 x d Re<0,1xd Die fur den jeweiligen
B <26° B <32° B < 38° Bearbeitungsfall optimalen
6 0,165 0,130 0,110 Daten s_,_ollten im Versuch
oder wahrend der
8 0,200 0,170 0,140 : !
Bearbeitung ermittelt
10 0,300 0,250 0,220 EEERL
12 0,350 0,280 0,250
16 0,420 0,340 0,300
20 0,500 0,460 0,380

B = Umschlingungswinkel

Ausfiihrung 5 x A1 5/ e Ee—"NNNNNN - NN

I1SO Werkstoff Zugfestigkeit Ramp/Helix < Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
Ap=3xd Ap=3xd Ap=3xd
Ae <0,05 xd Ae < 0,075 xd Ae<0,1xd
B <26° B < 32° B < 38°
Aluminium und Al-Legierungen < 400 <2° 575 500 460
AL-Knetlegierung < 8650 <2° 525 490 420
Al-Gusslegierung
<10%Si DLC < 600 <2° 490 410 390
<24 % Si DLC < 600 <2° 450 370 350
Kupfer < 500 <2° 430 395 350
Messing
kurzspanend < 600 <2° 450 415 360
langspanend < 8600 <2° 405 360 315
Bronzen
i e < 600 ¢2° 430 380 340
< 850 <2° 315 290 245
langepanend < 850 <2° 290 245 220
<1000 ¢2° 250 225 200

B = Umschlingungswinkel

Zahnvorschub fz [mm]

Fraser- Hinweis:
me Ap=3~xd Ap=3=xd Ap=3=xd Die fiir den jeweiligen
Ae <0,05xd Ae <0,075 xd Ae<0,1xd Bearbeitungsfall optimalen
B <26° B<32° B <38° Daten sollten im Versuch
6 0,145 0115 0,095 oder wahrend der
8 0,180 0,150 0,125 Bearbeitung ermittelt
10 0,265 0,220 0,200 werden.
12 0,305 0,245 0,220
16 0,365 0,300 0,265
20 0,440 0,380 0,300

B = Umschlingungswinkel



) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: ==
y - . 4 0 =
- freigeschliffener Schaft - fUr Aluminium und Kunststoffe VHM Werks Zal;ne mo ;; _%
- Ultrafeinstkorn-VHM - zum Schruppen und Schlichten et | | 0T Drall =5 |zebema lang

- scharfkantig - hohes Zeitspanvolumen vprem
chan . %ﬁm
ﬁ m freigeschliffen i kﬁ

A5
(h10)< \ ‘

™
N 1 =
G2 EJ
B3
B5
=] [=]
535 HA- 535 HB- | ey
Schalt | [ Schall | (IR
175321 175322
AN GP, lang, GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 c3 fz
o beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
2,00 30,85 31,40 2 18 7 10 50 6 0,025-0,050
3,00 31,65 32,30 & 28 9 15 60 6 0,035-0,070
4,00 31,65 32,30 4 38 12 17 60 6 0,045-0,075
5,00 31,65 32,30 5 48 15 20 60 6 0,050-0,080
6,00 31,65 32,30 6 55 17 22 60 6 0,065-0,120
8,00 46,55 47,40 8 79 22 27 65 8 0,085-0,150
10,00 64,60 65,80 10 9.5 27 33 75 10 0,095-0,180
12,00 90,10 92,55 12 11,5 32 40 88 12 0,110-0,200
16,00 179,50 184,50 16 15,5 42 52 102 16 0,140-0,230
20,00 278,60 286,30 20 19,5 52 73 125 20 0,160-0,290
Ausfiihrung: Verwendung: . ==
- freigeschliffener Schaft - fur Aluminium und Kunststoffe VHM DLC V\rll%rrknﬁf Zagne m" ;’ _& gl
- Ultrafeinstkorn-VHM - zum Schruppen und Schlichten Drall = zentumscanin lang

- scharfkantig - hohes Zeitspanvolumen ERE
ﬁ m {rewgecsc?wwlen IC ,mﬁ
"

(h10)= l\[ } M1 (h6)
G2 EJ
B3
B5
6535 HA- 6535 HB- | Bk it
Schaft = [Es Schaft = [EkEAg
175323 175324
R GP, lang, GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 3 iz
o DLC, HA DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
2,00 30,85 31,40 2 1,8 7 10 50 6 0,025-0,050
3,00 31,65 32,30 3 28 9 15 60 6 0,035-0,070
4,00 31,65 32,30 4 38 12 17 60 6 0,045-0,075
5,00 31,65 32,30 5 48 15 20 60 6 0,050-0,080
6,00 31,65 32,30 6 55 17 22 60 6 0,065-0,120
8,00 46,55 47,40 8 75 22 27 65 8 0,085-0,150
10,00 64,60 65,80 10 95 27 33 75 10 0,095-0,180
12,00 90,10 92,55 12 115 32 40 88 12 0,110-0,200
16,00 179,50 184,50 16 155 42 52 102 16 0,140-0,230

20,00 278,60 286,30 20 19,5 52 73 125 20 0,160-0,290



» Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft FREMUS

Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt - fur Aluminium und Kunststoffe VHM % Werks- Zagne X AN

- extra lange Ausfihrung - zum Schruppen und Schiichten siner | | MO @& b
- kurze Schneidenlange - hohes Zeitspanvolumen

- freigeschliffener Schaft = - S

- Ultrafeinstkorn-VHM a—— “m

- scharfkantig extra \ang Tvewqeschhﬂen

| 001 [4]

(h10)=
G2
[=] [=]
Ll e
6535 HA- 6535 HB-  Himer-
Schaft Schaft | [E]3
175331 175332
Art-Nr GP, extra lang, GP, extra lang, Al AS B2 B3 B5 c3 fz
T beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(R6 1756) (R6 1756)
4,00 38,20 38,95 4 38 12 37 75 6 0,040-0,050
6,00 38,20 38,95 6 55 17 37 75 6 0,055-0,085
8,00 56,85 57,85 8 75 22 62 100 8 0,070-0,100
10,00 80,10 81,45 10 95 27 58 100 10 0,080-0,140
12,00 111,20 114,10 12 115 32 53 100 12 0,090-0,160
16,00 211,90 218,00 16 155 42 100 150 16 0,110-0,190
20,00 328,70 338,00 20 19,5 52 98 150 20 0,130-0,240
Ausfiihrung: Verwendung: . l
- ungleich gedrallt - far Aluminium und Kunststoffe VHM DLC Werks- Zal;ne k
- extra lange Ausfihrung - zum Schruppen und Schlichten norm = ‘V et
- kurze Schneidenlange - hohes Zeitspanvolumen e D]
- freigeschliffener Schaft == —— o
- Ultrafeinstkorn-VHM e c‘;ﬁ
- scharfkantig extra \ang rewqeschhﬂen

(h10)=<

a2/

ClEge
LT T
6535 HB- .
Schaft | [E3

6535 HA-  EEE.C R
Schaft | IR
175333 175334
Art-Nr GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 B2 B3 B5 €3 fz
T DLC, HA DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
4,00 38,20 38,95 4 38 12 37 75 6 0,040-0,050
6,00 38,20 38,95 6 55 17 37 75 6 0,055-0,085
8,00 56,85 57,85 8 75 22 62 100 8 0,070-0,100
10,00 80,10 81,45 10 95 27 58 100 10 0,080-0,140
12,00 111,20 114,10 12 115 32 53 100 12 0,090-0,160
16,00 211,90 218,00 16 585 42 100 150 16 0,110-0,190

20,00 328,70 338,00 20 19,5 52 98 150 20 0,130-0,240



» Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft FREMUS

Ausfihrung: Verwendung:

- ungleich gedrallt - far Aluminium und Kunststoffe VHM % Werks- re )\ AR

- extra lange Ausfihrung - zum Schruppen und Schiichten sitnet | | MO A
- kurze Schneidenlange - hohes Zeitspanvolumen

- freigeschliffener Schaft = p— EE&‘{&E
- Ultrafeinstkorn-VHM | st %
- scharfkantig extralang | |freigeschiifien | KZ e

- innere Kuhimittelzufuhr

/| oo [l

(h10)=
G2
mmlE =
6535 HA- 6535 HB-
Schaft Schaft =
175335 175336
ArtoNr GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 B2 B3 B5 C3 fz
T beschichtet, HA, IKZ beschichtet, HB, IKZ mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
4,00 79,40 80,95 4 38 12 37 75 6 0,040-0,050
6,00 79,40 80,95 6 55 17 37 75 6 0,055-0,085
8,00 113,70 115,80 8 75 22 62 100 8 0,070-0,100
10,00 134,60 137,10 10 9,5 27 58 100 10 0,080-0,140
12,00 159,60 164,10 12 11,5 32 53 100 12 0,090-0,160
16,00 296,40 305,00 16 I5585) 42 100 150 16 0,110-0,190
20,00 448,60 461,60 20 19,5 52 98 150 20 0,130-0,240
Ausfihrung: Verwendung: o l
p - 0
- ungleich gedrallt - fiir Aluminium und Kunststoffe VHM DLC Werks Zal;ne )\ ;.
- extra lange Ausfiihrung - zum Schruppen und Schlichten norm = “E Zenumschnit
- kurze Schneidenléange - hohes Zeitspanvolumen —
- freigeschliffener Schaft — ‘) :
- Ultrafeinstkorn-VHM = Seheft E
. scharfkantig extralang | freigeschiiffen IKZ

- innere Kuhimittelzufuhr

/] 001 [4]

A5
— L) T
(h10)= N2 1T
G2 B2
B3
B5

o
prm—Cl -2 E s
6535 HA- % ﬁ %

Schaft mm Schat

175337 175338
Art-Nr GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 B2 B3 B5 €3 fz
T DLC, HA, IKZ DLC, HB, IKZ mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
4,00 79,40 80,95 4 38 12 37 75 6 0,039-0,088
6,00 79,40 80,95 6 55 17 37 75 6 0,059-0,132
8,00 113,70 115,80 8 75 22 62 100 8 0,078-0,176
10,00 134,60 137,10 10 95 27 58 100 10 0,088-0,198
12,00 159,60 164,10 12 115 32 53 100 12 0,098-0,220
16,00 296,40 305,00 16 155 42 100 150 16 0,118-0,231

20,00 448,60 461,60 20 19,5 52 98 150 20 0,137-0,242



) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: ) ==
- freigeschliffener Schaft Werks-  Zahne 0 /I
- Ultrafeinstkorn-VHM norm 4 Drall et m\ang

- scharfkantig

/] oo |4l

Verwendung
- far Aluminium und Kunststoffe VHM
- zum Schruppen und Schlichten

- hervorragende Laufruhe

- geeignet fUr trochoidale Bearbeitung

beschichtet

i E
S -

. ﬁﬁ”}ﬂn
Schaft by

freigeschliffen -.Qﬁ

a

mit Spanbrecher
A5

3

(h10)=

l\/

(h6)

3

G2 B2

B3
B5
TROCHOIDALES
FRASEN
Ok peR(0)
6535 HA- | W ¥ 6535 HB-
Schaft = [=] Schaft
175431 175432
Art-Nr GP, lang, GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 3 fz
o beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
4,00 53,40 54,40 4 338 12 16 60 6 0,045-0,075
6,00 53,40 54,40 6 55 17 22 60 6 0,065-0,120
8,00 73,50 74,95 8 75 22 27 65 8 0,085-0,150
10,00 108,70 110,90 10 95 27 33 75 10 0,095-0,180
12,00 130,60 134,40 12 11,5 32 36 83 12 0,110-0,200
16,00 222,60 229,10 16 15,5 42 50 100 16 0,140-0,230
20,00 343,30 353,20 20 19,5 52 73 125 20 0,160-0,290
Ausfihrung: Verwendung ) =
- freigeschiiffener Schaft - far Aluminium und Kunststoffe VHM Werks- - Zahne m ; s
- Ultrafeinstkorn-VHM - zum Schruppen und Schlichten norm 4 Diall =5 e lang
- scharfkantig - hervorragende Laufruhe EaE
- geeignet fUr trochoidale Bearbeitung ;T

3 00

freigeschliffen

o
-gacnn,g?,
[=]:7

TROCHOIDALES
FRASEN

6535 HA- | i3 6535 HB-
Schaft = [=] Schaft
175433 175434
e 6P, lang, GP, lang, Al A5 B2 B3 B5 c3 fz
T DLC, HA DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (R6 1756)
4,00 5340 54,40 4 38 12 16 60 6 0,045-0,075
6,00 53,40 54,40 6 55 17 22 60 6 0,065-0,120
8,00 73,50 74,95 8 75 22 27 65 8 0,085-0,150
10,00 108,70 110,90 10 95 27 33 75 10 0,095-0,180
12,00 130,60 134,40 12 115 32 36 83 12 0,110-0,200
16,00 222,60 229,10 16 15,5 42 50 100 16 0,140-0,230
20,00 343,30 353,20 20 19,5 52 73 125 20 0,160-0,290



) Schaftfraser VHM Aluminium, HPSM, MREMUS
mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung: Verwendung: .
- freigeschliffener Schaft - fr Aluminium VHM % Werks- | Zahne ‘
- Ultrafeinstkorn-VHM - zum Schruppen und Schlichten s | | O 6 DraH 4 ‘E bt
- scharfkantig - hervorragende Laufruhe EEZE
geeignet fUr trochoidale Bearbeitung Ix Al . [ u‘;ﬁ
(re\gecstamtlﬁen

A oo |4l
mit Spanbrecher
[

(h10)< Xl]\)

G2 B2

& | (he)

B3
B5
TROCHOIDALES
FRASEN
6535 HA-
Schaft  [a]:;
175683 175684
AN GP, 3xAl, GP, 3xAl, Al A5 B2 B3 B5 €3 fz
T beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
6,00 59,30 60,45 6 55 20 22 60 6 0,110-0,165
8,00 82,50 84,10 8 75 26 37 75 8 0,140-0,200
10,00 126,50 129,10 10 9.5 32 36 78 10 0,220-0,300
12,00 159,80 164,40 12 115 38 53 100 12 0,250-0,350
16,00 268,70 276,50 16 155 50 75 125 16 0,300-0,420
20,00 413,50 425,60 20 195 62 73 125 20 0,380-0,500
Ausfihrung: Verwendung: ) Ab
- freigeschliffener Schaft - fr Aluminium VHM DLC Werks- Zahne
- Ultrafeinstkorn-VHM - zum Schruppen und Schlichten norm DraH 4 W o
- scharfkantig - hervorragende Laufruhe b&‘ﬂlﬂ
- geeignet fUr trochoidale Bearbeitung 3xAl . m =
vaqseaslahf\tme '{@

/| oo |l
mit Spanbrecher
LR

(h10)< Xl{\)

G2 B2

(h6)

3

B3
B5

TROCHOIDALES
FRASEN

a E‘ﬁ‘%
Sohat O
175685 175686
At GP, 3 x Al, GP, 3 x Al, Al A5 B2 B3 BS 3 fz
DLC, HA DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
6,00 59,30 60,45 6 55 20 22 60 6 0,110-0,165
8,00 82,50 84,10 8 7.5 26 37 75 8 0,140-0,200
10,00 126,50 129,10 10 9,5 32 36 78 10 0,220-0,300
12,00 159,80 164,40 12 11,5 38 53 100 12 0,250-0,350
16,00 268,70 276,50 16 15,5 50 75 125 16 0,300-0,420

20,00 413,50 425,60 20 19,5 62 73 125 20 0,380-0,500



) Schaftfraser VHM Aluminium, HPSM,

mit freigeschliffenem Schaft

Ausfiihrung:

- extra lange Ausfuhrung
- freigeschliffener Schaft
- Ultrafeinstkorn-VHM

- scharfkantig

] oo (4]
mit Spanbrecher
/"

Verwendung:

- fUr Aluminium

- zum Schruppen und Schlichten

- hervorragende Laufruhe

- geeignet fUr trochoidale Bearbeitung

(h10)= N }
G2 As_z_‘
B3
6535 HB
Schaft
175688
GP, 5 x AL, Al A5
L beschichtet, HB mm mm
(RG 1756)
6,00 74,15 6 55
8,00 103,80 8 75
10,00 159,20 10 9,5
12,00 196,00 12 11,5
16,00 327,00 16 15,5
20,00 507,70 20 19,5
Ausfiihrung: Verwendung:

- extra lange Ausfuhrung
- freigeschliffener Schaft
- Ultrafeinstkorn-VHM

- scharfkantig

] oo ]
mit Spanbrecher
[

- fUr Aluminium

- zum Schruppen und Schlichten

- hervorragende Laufruhe

- geeignet fUr trochoidale Bearbeitung

(h10)= '\[
G2 EJ
B3
EisE
amm F00
6535 HB- f
Schaft (O
175689
GP, 5 x AL, Al 15
Art-Ar. DLC, HB mm mm
(RG 1756)
6,00 74,15 6 55
8,00 10380 8 75
10,00 159,20 10 95
12,00 196,00 12 115
16,00 327,00 16 155
20,00 507,70 20 195

MREMUS

Werks- Zahne ’
VHM A~
beschichtet norm DraII 4 “y lent'urtsc:mn
= i
5xp N . %cnﬁ?
Schaft H
freigeschliffen =%

TROCHOIDALES
FRASEN

BS 3 fz
mm mm mm/Zahn
75 6 0,095-0,145
100 8 0,125-0,180
100 10 0,200-0,265
125 12 0,220-0,305
150 16 0,265-0,365
1685 20 0,300-0,440

m g e

:
Schaft
freigeschliffen

Zahne _»
DraII 4 “y lent'urtsc:mn

5x Al

TROCHOIDALES
FRASEN

BS 3 fz
mm mm mm/Zahn
75 6 0,095-0,145
100 8 0,125-0,180
100 10 0,200-0,265
125 12 0,220-0,305
150 16 0,265-0,365
165 20 0,300-0,440



) Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: ) ==
- freigeschliffener Schaft VHM Werks- | Zahne 0 ;. s
- Ultrafeinstkorn-VHM beschichtet norm 3 Drall = Zer\nur#schm[l lang

- Schneidspitzen mit Eckenradius

[Ef37 25 =]

NV 2 cj%ﬁ

Verwendung: schalt E ﬁ
- fur Aluminium und Kunststoffe Iregeschlffen it

- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

moyz! 4N

=] L
o/ ﬂ
B3
B5
EiksE
6535 HA- it 6535 HB-
Schaft | [&3 Schaft
179035 179036
Art-N. GP, lang, Eckenradius, GP, lang, Eckenradius, Al AS B2 B3 B5 C3 Gl fz
beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
2,00x0,5 31,40 32,30 2 18 7 10 50 6 05 0,025-0,050
3,00x0,5 32,55 33,20 3 2.8 9 15 60 6 05 0,035-0,070
4,00x0,5 32,55 33,20 4 38 12 17 60 6 05 0,045-0,075
4,00x1,0 32,55 33,20 4 38 12 17 60 6 1 0,045-0,075
5,00x0,5 32,55 33,20 5 48 15 20 60 6 05 0,050-0,080
5,00x1,0 32,55 33,20 5 48 15 20 60 6 1 0,050-0,080
6,00x0,5 32,55 33,20 6 5,5 17 22 60 6 05 0,065-0,120
6,00x1,0 32,55 33,20 6 55 17 22 60 6 1 0,065-0,120
8,00x0,5 47,70 48,55 8 75 22 27 65 8 05 0,085-0,150
8,00x1,0 41,70 48,55 8 75 22 27 65 8 1 0,085-0,150
8,00x2,0 47,70 48,55 8 75 22 27 65 8 2 0,085-0,150
10,00x0,5 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 05 0,095-0,180
10,00x1,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 1 0,095-0,180
10,00x2,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 2 0,095-0,180
10,00x3,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 3 0,095-0,180
12,00x0,5 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 05 0,110-0,200
12,00x1,0 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 1 0,110-0,200
12,00x2,0 92,50 95,05 12 115 32 40 88 12 2 0,110-0,200
12,00x3,0 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 3 0,110-0,200
16,00%0,5 184,40 189,70 16 155 42 52 102 16 0,5 0,140-0,230
16,00x1,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 16 1 0,140-0,230
16,00x2,0 184,40 189,70 16 155 42 52 102 16 2 0,140-0,230
16,00x3,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 16 3 0,140-0,230
16,00x4,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 18 4 0,140-0,230
20,00x0,5 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 0,5 0,160-0,290
20,00x1,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 1 0,160-0,290
20,00x2,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 2 0,160-0,290
20,00x3,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 3 0,160-0,290
20,00x4,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 4 0,160-0,290



) Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: )
- freigeschliffener Schaft VHM LC Werks-  Zzahne AR I

i norm 3 v~ 6535 HA
- Ultrafeinstkorn-VHM Drall 2 zentumsehnit Schaft
- Schneidspitzen mit Eckenradius = - E‘E&‘ﬁ;g
Verwendung: 6535 B mmw soan %
- fur Aluminium und Kunststoffe Schaft lang | |freigeschiifen Ol

- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

| 001 [a]

15
= L) ] @
(h10)< I\J ‘ (&) (ha)
a/” ﬂ
B3
B5
[OFeelo] e
b 7 amm FEE
6535 HA- 6535 HB- "
Schaft  [=] Schaft | [E3
179038 179039
Art-N. GP, lang, Eckenradius, GP, lang, Eckenradius, Al AS B2 B3 B5 C3 Gl fz
DLC, HA DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)
2,00x0,5 31,40 32,30 2 18 7 10 50 6 05 0,025-0,050
3,00x0,5 32,55 33,20 3 2.8 9 15 60 6 05 0,035-0,070
4,00x0,5 32,55 33,20 4 38 12 17 60 6 05 0,045-0,075
4,00x1,0 32,55 33,20 4 38 12 17 60 6 1 0,045-0,075
5,00x0,5 32,55 33,20 5 48 15 20 60 6 05 0,050-0,080
5,00x1,0 32,55 33,20 5 48 15 20 60 6 1 0,050-0,080
6,00x0,5 32,55 33,20 6 55 17 22 60 6 05 0,065-0,120
6,00x1,0 32,55 33,20 6 55 17 22 60 6 1 0,065-0,120
8,00x0,5 47,70 48,55 8 75 22 27 65 8 05 0,085-0,150
8,00x1,0 41,70 48,55 8 75 22 27 65 8 1 0,085-0,150
8,00x2,0 47,70 48,55 8 75 22 27 65 8 2 0,085-0,150
10,00x0,5 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 05 0,095-0,180
10,00x1,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 1 0,095-0,180
10,00x2,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 2 0,095-0,180
10,00x3,0 66,30 67,50 10 95 27 33 75 10 3 0,095-0,180
12,00x0,5 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 05 0,110-0,200
12,00x1,0 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 1 0,110-0,200
12,00x2,0 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 2 0,110-0,200
12,00x3,0 92,50 95,05 12 11,5 32 40 88 12 3 0,110-0,200
16,00%0,5 184,40 189,70 16 155 42 52 102 16 05 0,140-0,230
16,00x1,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 16 1 0,140-0,230
16,00x2,0 184,40 189,70 16 155 42 52 102 16 2 0,140-0,230
16,00x3,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 16 3 0,140-0,230
16,00x4,0 184,40 189,70 16 15,5 42 52 102 18 4 0,140-0,230
20,00x0,5 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 05 0,160-0,290
20,00x1,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 1 0,160-0,290
20,00x2,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 2 0,160-0,290
20,00x3,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 3 0,160-0,290
20,00x4,0 286,10 294,10 20 19,5 52 73 125 20 4 0,160-0,290



) Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: ) °
- ungleich gedrallt VHM % Werks- ~ Zahne )\, A ..
= | W] Lk

- extra lange Ausfuhrung beschichtet norm 3 Zentumschnitt
- kurze Schneidenlange —

- freigeschliffener Schaft = '

- Ultrafeinstkorn-VHM == Schaft i

- Schneidspitzen mit Eckenradius exlra lang | [eigeschifen

Verwendung:

- fUr Aluminium und Kunststoffe
- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

/] oo |
A5
(h]O)Ei N )

wTe

(h6)

/
c3

B3
B5

) ama 3A%3

6535 HA- | 6535 HB- :

Schaft | [al. Schaft | [&)3

179041 179042

GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 B2 B3 B5 3 6l o
Art.-Nr. Eckenradius, Eckenradius,

beschichtet, HA beschichtet, HB mm mm mm mm mm mm mm L

(RG 1756) (RG 1756)

4,00x0,5 39,25 39,95 4 38 12 37 75 6 05 0,040-0,050
4,00x1,0 39,25 39,95 4 38 12 37 75 6 1 0,040-0,050
6,00x0,5 39,25 39,95 6 55 17 37 75 6 05 0,055-0,085
6,00x1,0 39,25 39,95 6 55 17 37 75 6 1 0,055-0,085
8,00x0,5 58,25 59,25 8 75 22 62 100 8 05 0,070-0,100
8,00x1,0 58,25 59,25 8 75 22 62 100 8 1 0,070-0,100
8,00x2,0 58,25 59,25 8 75 22 62 100 8 2 0,070-0,100
10,00x0,5 82,15 83,55 10 9,5 27 58 100 10 05 0,080-0,140
10,00x1,0 82,15 83,55 10 9,5 27 58 100 10 1 0,080-0,140
10,00x2,0 82,15 83,55 10 9,5 27 58 100 10 2 0,080-0,140
10,00x3,0 82,15 83,55 10 9,5 27 58 100 10 3 0,080-0,140
12,00x0,5 114,00 117,10 12 11,5 32 53 100 12 05 0,090-0,160
12,00x1,0 114,00 117,10 12 115 32 53 100 12 1 0,090-0,160
12,00x2,0 114,00 117,10 12 11,5 32 53 100 12 2 0,090-0,160
12,00x3,0 114,00 117,10 12 11,5 32 53 100 12 3 0,090-0,160
16,00x0,5 217,90 224,00 16 15,5 42 100 150 16 05 0,110-0,190
16,00x1,0 217,90 224,00 16 15,5 42 100 150 16 1 0,110-0,190
16,00x2,0 217,90 224,00 16 15,5 42 100 150 16 2 0,110-0,190
16,00x3,0 217,90 224,00 16 15,5 42 100 150 16 3 0,110-0,190
16,00x4,0 217,90 224,00 16 15,5 42 100 150 16 4 0,110-0,190
20,00x0,5 337,60 347,10 20 19,5 52 98 150 20 05 0,130-0,240
20,00x1,0 337,60 347,10 20 19,5 52 98 150 20 1 0,130-0,240
20,00x2,0 337,60 347,10 20 19,5 52 98 150 20 2 0,130-0,240
20,00x3,0 337,60 347,10 20 19,5 52 98 150 20 3 0,130-0,240
20,00x4,0 337,60 347,10 20 19,5 52 98 150 20 4 0,130-0,240



» Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft FREMUS

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt
- extra lange Ausfuhrung
- kurze Schneidenlange

- freigeschliffener Schaft

- Ultrafeinstkorn-VHM

- Schneidspitzen mit Eckenradius

Verwendung:

- fUr Aluminium und Kunststoffe
- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

| 001 [a]

Werks- Zahne AN
ViDL o 3 )\ S

&: o X
\\‘ i!n
= cAn, 3

extra \ang Tvewqeschhﬂen =5

(h10) <

(h6)

A5
L) ] "
==l :
MEJ
B3

Art.-Nr.

4,00x0,5

4,00x1,0

6,00x0,5

6,00x1,0

8,00x0,5

8,00x1,0

8,00x2,0
10,00x0,5
10,00x1,0
10,00x2,0
10,00x3,0
12,00x0,5
12,00x1,0
12,00x2,0
12,00x3,0
16,00x0,5
16,00x1,0
16,00x2,0
16,00x3,0
16,00x4,0
20,00x0,5
20,00x1,0
20,00x2,0
20,00x3,0
20,00x4,0

BS

179043

GP, extra lang,

Eckenradius,
DLC, HA
(RG 1756)

39,25
39,25
39,25
39,25
58,25
58,25
58,25
82,15
82,15
82,15
82,15
114,00
114,00
114,00
114,00
217,90
217,90
217,90
217,90
217,90
337,60
337,60
337,60
337,60
337,60

Schaft é%

6535 HA-

=
i
6535 HB-
Schaft
179044
G:ckee"r}r':d'ﬁ]“sg Al 45 B2 B3 85 c3 61 fz
DLC, HB mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756)
39,95 4 338 12 37 75 6 0,5 0,040-0,050
39,95 4 38 12 37 75 6 1 0,040-0,050
39,95 6 55 17 37 75 6 0,5 0,055-0,085
39,95 6 55 17 37 75 6 1 0,055-0,085
59,25 8 75 22 62 100 8 0,5 0,070-0,100
59,25 8 75 22 62 100 8 1 0,070-0,100
59,25 8 75 22 62 100 8 2 0,070-0,100
83,55 10 9,5 27 58 100 10 0,5 0,080-0,140
83,55 10 95 27 58 100 10 1 0,080-0,140
83,55 10 95 27 58 100 10 2 0,080-0,140
83,55 10 95 27 58 100 10 3 0,080-0,140
117,10 12 11,5 32 53 100 12 0,5 0,090-0,160
117,10 12 11,5 32 53 100 12 1 0,090-0,160
117,10 12 11,5 32 53 100 12 2 0,090-0,160
117,10 12 11,5 32 53 100 12 3 0,090-0,160
224,00 16 15,5 42 100 150 18 0,5 0,110-0,190
224,00 16 15,5 42 100 150 16 1 0,110-0,190
224,00 16 15,5 42 100 150 16 2 0,110-0,190
224,00 16 15,5 42 100 150 16 3 0,110-0,190
224,00 16 15,5 42 100 150 16 4 0,110-0,190
347,10 20 19,5 52 98 150 20 0,5 0,130-0,240
347,10 20 19,5 52 98 150 20 1 0,130-0,240
347,10 20 19,5 52 98 150 20 2 0,130-0,240
347,10 20 19,5 52 98 150 20 3 0,130-0,240
347,10 20 19,5 52 98 150 20 4 0,130-0,240



» Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuhrung

- kurze Schneidenlange

- freigeschliffener Schaft

- Ultrafeinstkorn-VHM

- Schneidspitzen mit Eckenradius
- innere Kuhimittelzufuhr

Verwendung:

- fUr Aluminium und Kunststoffe
- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

N/
MREMUS
Werks-  Zahne

2 X L
beschichtet norm 8 ¢ ‘v Zev\hurrtc?mtl

EfrEE
) 1
IKZ ol

VHM

=
e
e

=== Schaft
extralang | freigeschiiffen

A5

= XLy [T @
(h10) = Al = M 1(h6)

a EJ

B3

B5
amm :@%; =
6535 HA- | i 6535 HB- | [iE.°.
Schaft | I3 Schaft | &1 52
179046 179047

GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 B2 B3 85 3 6l fz
Art.-Nr. Eckenradius, Eckenradius,

beschichtet, HA, IKZ beschichtet, HB, IKZ i mm i mm i i m mm/zan

(R6 1756) (RG 1756)

4,00x0,5 81,65 83,25 4 38 12 37 75 6 05 0,040-0,050
4,00x1,0 81,65 83,25 4 38 12 37 75 6 1 0,040-0,050
6,00x0,5 81,65 83,25 6 55 17 37 75 6 05 0,055-0,085
6,00x1,0 81,65 83,25 6 55 17 37 75 6 1 0,055-0,085
8,00x0,5 116,80 118,90 8 75 22 62 100 8 05 0,070-0,100
8,00x1,0 116,80 118,90 8 7.5 22 62 100 8 1 0,070-0,100
8,00x2,0 116,80 118,90 8 75 22 62 100 8 2 0,070-0,100
10,00x0,5 138,30 140,90 10 5] 27 58 100 10 05 0,080-0,140
10,00x1,0 138,30 140,90 10 9.5 27 58 100 10 1 0,080-0,140
10,00x2,0 138,30 140,90 10 5] 27 58 100 10 2 0,080-0,140
10,00x3,0 138,30 140,90 10 9.5 27 58 100 10 3 0,080-0,140
12,00x0,5 164,00 168,60 12 115 32 53 100 12 05 0,090-0,160
12,00x1,0 164,00 168,60 12 115 32 53 100 12 1 0,090-0,160
12,00x2,0 164,00 168,60 12 115 32 53 100 12 2 0,090-0,160
12,00x3,0 164,00 168,60 12 115 32 53 100 12 3 0,090-0,160
16,00%0,5 304,70 313,60 16 515) 42 100 150 16 0.5 0,110-0,190
16,00x1,0 304,70 313,60 16 155 42 100 150 16 1 0,110-0,190
16,00x2,0 304,70 313,60 16 [I5515) 42 100 150 16 2 0,110-0,190
16,00x3,0 304,70 313,60 16 155 42 100 150 16 3 0,110-0,190
16,00x4,0 304,70 313,60 16 [I515) 42 100 150 16 4 0,110-0,190
20,00x0,5 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 05 0,130-0,240
20,00x1,0 461,30 474,60 20 195 52 98 150 20 1 0,130-0,240
20,00x2,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 2 0,130-0,240
20,00x3,0 461,30 474,60 20 195 52 98 150 20 3 0,130-0,240
20,00x4,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 4 0,130-0,240



» Torusfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuhrung

- kurze Schneidenlange

- freigeschliffener Schaft

- Ultrafeinstkorn-VHM

- Schneidspitzen mit Eckenradius
- innere Kuhimittelzufuhr

Verwendung:

- fUr Aluminium und Kunststoffe
- zum Schruppen und Schlichten
- hohes Zeitspanvolumen

MREMUS

Werks-  zame N AR
VHM DLC g
norm 3 ¢ “v zent\umsc;‘n\tt
== EGrzE
= ‘) . ;ﬁ%ﬁﬁ
== | s .
extra lan freigeschliffen |KZ =5

A5
(nw)zi NI\\ [tz 8 1(06)
o/ EJ
B3
B5
BIESER
6535 HA- 6535 HB-
Schaft | (=3 Schaft
179048 179049
GP, extra lang, GP, extra lang, Al A5 ) B3 B5 3 6l o
Art.-Nr. Eckenradius, Eckenradius,
DLC, HA, IKZ DLC, HB, IKZ mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1756) (RG 1756)

4,00x0,5 81,65 83,25 4 38 12 37 75 6 0,5 0,040-0,050
4,00x1,0 81,65 83,25 4 38 12 37 75 6 1 0,040-0,050
6,00x0,5 81,65 83,25 6 55 17 37 75 6 0,5 0,055-0,085
6,00x1,0 81,65 83,25 6 55 17 37 75 6 1 0,055-0,085
8,00x0,5 116,80 118,90 8 75 22 62 100 8 0,5 0,070-0,100
8,00x1,0 116,80 118,90 8 75 22 62 100 8 1 0,070-0,100
8,00x2,0 116,80 118,90 8 75 22 62 100 8 2 0,070-0,100
10,00x0,5 138,30 140,90 10 95 27 58 100 10 05 0,080-0,140
10,00x1,0 138,30 140,90 10 95 27 58 100 10 1 0,080-0,140
10,00x2,0 138,30 140,90 10 95 27 58 100 10 2 0,080-0,140
10,00x3,0 138,30 140,90 10 9,5 27 58 100 10 3 0,080-0,140
12,00x0,5 164,00 168,60 12 11,5 32 53 100 12 05 0,090-0,160
12,00x1,0 164,00 168,60 12 11,5 32 53 100 12 1 0,090-0,160
12,00x2,0 164,00 168,60 12 11,5 32 53 100 12 2 0,090-0,160
12,00x3,0 164,00 168,60 12 11,5 32 53 100 12 3 0,090-0,160
16,00x0,5 304,70 313,60 16 15,5 42 100 150 16 05 0,110-0,190
16,00x1,0 304,70 313,60 16 15,5 42 100 150 18 1 0,110-0,190
16,00x2,0 304,70 313,60 16 15,5 42 100 150 16 2 0,110-0,190
16,00x3,0 304,70 313,60 16 15,5 42 100 150 18 3 0,110-0,190
16,00x4,0 304,70 313,60 16 15,5 42 100 150 16 4 0,110-0,190
20,00x0,5 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 0,5 0,130-0,240
20,00x1,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 1 0,130-0,240
20,00x2,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 2 0,130-0,240
20,00x3,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 3 0,130-0,240
20,00x4,0 461,30 474,60 20 19,5 52 98 150 20 4 0,130-0,240



HOCHLEISTUNGSFRASER VHM ALUMINIUM MREMUS

DAS WERKZEUG FUR DIE ALUMINIUM-BEARBEITUNG
» fr Aluminium und Kunststoffe

P 45° gedrallt

» fUr groBe Schnitttiefen

» sehr hohe Laufruhe

» sehr hohe Zerspanleistung

» Schneidspitzen

» Schutzfase flr bessere Standzeiten

» Werkzeuge sind mit einer ZrCN-Beschichtung versehen
P freigeschliffener Schaft

» Stirnschneidengeometrie zum Tauchen

ALUMINIUM KUNSTSTOFFE




SCHNITTDATEN FUR ALLE PREMUS GP HOCHLEISTUNGSFRASER VHM ALU

1SO Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
N/mm2 ae<0,25x Al ae<04xAl ae<1xAl
AI$9.8. AIMgSin. AIMgSil. AICuMgPb ¢ 500 600 550 450
Reinalu, Aluminium-Legierungen langspanend
gl-AL_SiIZ, GD_—ALSiSCu3. GCuSn7Z_nPb. CuZn39Pb2 ¢ 500 350 300 505
uminium-Legierungen, Bronze, Messing kurzspanend
CuZn40, CuZn37, CuAI10Ni ¢ 500 400 350 300

Kupfer - Legierungen langspanend

stoffe

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

3 0,070 0,050 0,035

4 0,080 0,060 0,040

5 0,090 0,085 0,045

6 0,120 0,085 0,060

8 0,160 0,110 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 i
25 0,240 0,200 0,160 | I

) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfiihrung: Verwendung: ;

- 45° gedrallt - far Aluminium und Kunststoffe VHM g Werks- \§ Zahne m l» —
- lange Ausfihrung - flr groBe Schnitttiefen beschichtet norm 2 Drall = ZEnuum‘sc?mn msgcsncahflnm
- freigeschliffener Schaft - sehr hohe Zerspanleistung

- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe | = Kunst- 2 ﬁ;’% %E‘
- beschichtet 6535 HB- | | oesssmm stoffe BB CADYy2 i ve %i
(Ot 5

Schaft lang
/| 001 [4]
A5

(th)Ei N@ I 9 1(h6)
G2 B2
B3
B5
ArtNr GP1|7 525Z7CN A5 B2 B3 By C3 G2 fz ArtNr GP1|7 52527CN Al A5 B2 B3 B 03 G2 fz
T ol 2 mm mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn T Ranocy mm mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1729) (RG 1729)
2,00 35,50 2 - 6 - 57 6 003 0025-0,050 10,00 68,05 10 95 22 3 7210 01 0,090-0,180
3,00 36,20 3 28 8 18 57 6 003 0035-0,070 12,00 92,45 12 115 26 38 83 12 01 0,100-0200
4,00 36,20 4 38 11 18 57 6 004 0040-0,080 14,00 131,40 14 135 26 38 83 14 01 0,110-0,00
5,00 36,20 5 48 13 21 57 6 005 0,045-0,090 16,00 169,30 16 1556 36 44 92 16 01 0120-0210
6,00 37,95 6 55 13 21 57 6 006 0060-0,120 18,00 197,90 18 175 36 44 92 18 01 0,130-0210
8,00 49,40 8 75 21 27 63 8 008 0080-0,160 20,00 265,00 20 195 41 54 104 20 01 0140-0220



) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfithrung: Verwendung: i

- 35°/38° gedrallt - far Aluminium und Kunststoffe VHM Werks- Zahne Y /R 6535 b
- lange Ausfuhrung - fir groBe Schnitttiefen 2z, horm Drall = ot Sohalt
- freigeschliffener Schaft - sehr hohe Zerspanleistung

= Schn_eidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe mf \\~ Kunst- E"- =
- erweiterter Spanraum stoffe CAD,, o @1
im vorderen Schneidenteil Ianq fvewqescmmen

- beschichtet

] oo [4]

(h10)< { ‘

(90
N ] & L (h6)
a2/ EJ
B3
B5
ArtNr GP1I7538210N Al A5 B2 B3 By (3 G2 fz Art-Nr GP1I7538210N Al A5 B2 B3 B C3 G2 fz
o bIEII, 2 mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T pang e mm mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1729) (RG 1729)
3,00 39,75 3 28 8 18 57 6 003 0035-0,070 12,00 107,70 12 115 26 38 83 12 01 0100-0,200
4,00 39,75 4 38 11 18 &7 6 004 0,040-0,080 14,00 153,30 14 135 26 38 83 14 01 0,110-0200
5,00 39,75 5 48 13 21 57 6 005 0,045-0,090 16,00 198,40 16 155 36 44 92 16 01 0120-0210
6,00 42,60 6 55 13 21 57 6 006 0060-0,120 18,00 232,00 18 1756 36 44 92 18 01 0140-0,220
8,00 57,15 8 75 21 27 63 8 008 0,080-0,160 20,00 305,50 200 195 41 54 104 20 01 0220-0,220
10,00 76,10 10 95 22 32 72 10 01 0,090-0,180 25,00 412,40 26 245 50 85 125 25 01 0,240-0,240
Ausfiihrung: Verwendung: 5
- 35°/38° gedrallt - fur Aluminium und Kunststoffe VHM Werks- Zahne EZ( .. 0535 HB-
- extra lange Ausfihrung - fir groBe Schnitttiefen et | 01T Drall 35 et Sohat
- freigeschliffener Schaft - sehr hohe Zerspanleistung
- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe §§1 Kunst-
- erweiterter Spanraum i s c“’r ¥
im vorderen Schneidenteil Hinweis: extra lang | freigeschiffen g
- beschichtet Bei Einsatz im Weldonspannfutter

bitte Ausspannlange beachten.

(h6)

(h]O)Ei Mo

2 /| o2 |

H

Art.-Nr.  GP e)%tZaslggg ZrCN R N R e Art.-Nr.  GP, exltr735lgfg3 ZICN S I I B e e Iz
! e 1729)' mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn ! i 1729)' mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
5,00 46,90 5 48 22 29 63 6 005 0,045-0,090 12,00 120,60 12 115 33 54 100 12 01 0,100-0,200
6,00 50,90 6 55 22 29 63 6 006 0,060-0,120 14,00 157,30 14 135 48 54 100 14 01 0,110-0,200
8,00 66,15 8 75 28 36 80 8 008 0,080-0,160 16,00 214,60 16 155 53 69 125 16 01 0,120-0210
10,00 92,45 10 95 33 43 80 10 01 0,090-0,180 20,00 336,30 20 195 68 84 150 20 01 0,140-0,220

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. Alle Preise in Euro pro Stick, 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 ibernehmen 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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