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VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER

\/\/TI'G'C UND MIKROBOHRER

SoLip CARBIDE HIGH-SPEED
AND Micro DRILL

Art.-Nr. Seite
Page
VHM Hochleistungsbohrer ohne Innenkihlung DIN 6539
1-10001/ATN Solid Carbide High-Speed Drill without interior cooling DIN 6539 5-8
VHM Hochleistungsbohrer ohne Innenkuhlung DIN 338
ez i) Solid Carbide High-Speed Drill without interior cooling DIN 338 R
1-10003 VHM Hochleistungsbohrer 3xD ohne Innenkihlung 15-16
Solid Carbide High-Speed Drill 3xD ohne interior cooling
VHM Hochleistungsbohrer 3xD mit Innenkiihlung
IHIIIUL Solid Carbide High-Speed Drill 3xD with interior cooling el
VHM Hochleistungsbohrer 5xD mit Innenkihlung
1-10004 1K Solid Carbide High-Speed Drill 5xD with interior cooling 19-20
VHM Hochleistungsbohrer 8xD mit Innenkihlung
T S Solid Carbide High-Speed Drill 8xD with interior cooling e
1-10006 IK yHM H_ochle.istungsbohrer. 12xD mit. Inrlwenk_Uthng. 23
Solid Carbide High-Speed Drill 12xD with interior cooling
VHM Hochleistungsbohrer 15xD mit Innenkihlung
LELLALS Solid Carbide High-Speed Drill 15xD with interior cooling 24
110008 IK VHM Hochleistungsbohrer 20xD mit Innenkihlung o5
Solid Carbide High-Speed Drill 20xD with interior cooling
1-10009 IK VHM Hochleistungsbohrer 30xD mit Innenkiihlung 26
Solid Carbide High-Speed Drill 30xD with interior cooling
VHM Masterdrill 3xD mit Innenkihlung
1-10020 1K Solid Carbide Master Drill 3xD with interior cooling 27 -28
VHM Masterdrill 5xD mit Innenkihlung
LELL LS Solid Carbide Master Drill 5xD with interior cooling 2l
VHM Masterdrill 8xD mit Innenkihlung
1-10022 1K Solid Carbide Master Drill 8xD with interior cooling 31-32
VHM Masterdrill 12xD mit Innenkihlung
e LU Solid cCarbide Master Drill 12xD with interior cooling &
VHM Masterdrill 15xD mit Innenkihlung
1-10024 1K Solid Carbide Master Drill 15xD with interior cooling 34
VHM Masterdrill 20xD mit Innenkiihlung
e s I Solid carbide Master Drill 20xD with interior cooling e
VHM Masterdrill 30xD mit Innenkihlung
1-10026 1K Solid Carbide Master Drill 30xD with interior cooling 36
VHM Mikrobohrer 5xD ohne Innenkihlung
cEEY Solid Carbide Micro Drill 5xD without interior cooling B
VHM Mikrobohrer 8xD ohne Innenkihlung
1-10031 Solid Carbide Micro Drill 8xD without interior cooling 38-39
VHM Mikrobohrer 5xD mit Innenkihlung
IR U Solid Carbide Micro Drill 5xD with interior cooling Sl
VHM Mikrobohrer 10xD mit Innenkihlung
1-10032 1K Solid Carbide Micro Drill 10xD with interior cooling 41
Technische Daten 42 - 43

Technical Data
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F - DRILLS

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER
Werkzeug- und Industrietechnik UND MIKROBOHRER
SoLib CARBIDE HIGH-SPEED
AND MicrO DRILLS

Alox SN? Schicht

gegléttete Spitze
\ /

)

%/“/ konvexe Spanraumform
Feinkorn Hartmetall
Hergestellt in Deutschland 5

(Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Alox SN? coating

finished surface

//‘/ convex flute
fine-grain solid carbide
Made in Germany 5

@aterials: P, M, K, N, S







Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL WiTHOUT IK

BLANK / oHNE |IK FEINSTKORN
wiTHouTt IK FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- blank oder ATN beschichtet
- ohne Innenkihlung
- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- finished surface
- bright finished or ATN coated
- without interior cooling

\_ DIN 6539 HA (without Weldon surface) .

D1 ?nm L1 im Lz?nm Rees z it le
1,00 26 6 118° 2 1-10001
1,10 28 7 118° 2 1-10001
1,20 30 8 118° 2 1-10001
1,30 30 8 118° 2 1-10001
1,40 32 9 118° 2 1-10001
1,50 32 9 118° 2 1-10001
1,60 34 10 118° 2 1-10001
1,70 34 10 118° 2 1-10001
1,80 36 11 118° 2 1-10001
1,90 36 11 118° 2 1-10001
2,00 38 12 118° 2 1-10001
2,10 38 12 118° 2 1-10001
2,20 40 13 118° 2 1-10001
2,30 40 13 118° 2 1-10001
2,40 43 14 118° 2 1-10001
2,50 43 14 118° 2 1-10001
2,60 43 14 118° 2 1-10001
2,70 46 16 118° 2 1-10001
2,80 46 16 118° 2 1-10001
2,90 46 16 118° 2 1-10001
3,00 46 16 118° 2 1-10001
3,10 49 18 118° 2 1-10001
3,20 49 18 118° 2 1-10001
3,30 49 18 118° 2 1-10001
3,40 52 20 118° 2 1-10001
3,50 52 20 118° 2 1-10001
3,60 52 20 118° 2 1-10001
3,70 52 20 118° 2 1-10001
3,80 55 22 118° 2 1-10001
3,90 55 22 118° 2 1-10001
4,00 55 22 118° 2 1-10001
4,10 55 22 118° 2 1-10001

Art.-Nr.: 1-10001
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VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

\&W@ SoLip CARBIDE

We;rkzeug- und Industrietechnik HigH-SPeED DRILL wiTHOUT IK

D1?nm L1?nm LZ?nm Wokss 2 G le
4,20 55 22 118° 2 1-10001
4,30 58 24 118° 2 1-10001
4,40 58 24 118° 2 1-10001
450 58 24 118° 2 1-10001
4,60 58 24 118° 2 1-10001
4,70 58 24 118° 2 1-10001
4,80 62 26 118° 2 1-10001
4,90 62 26 118° 2 1-10001
5,00 62 26 118° 2 1-10001
5,10 62 26 118° 2 1-10001
5,20 62 26 118° 2 1-10001
5,30 62 26 118° 2 1-10001
5,40 66 28 118° 2 1-10001
5,50 66 28 118° 2 1-10001
5,60 66 28 118° 2 1-10001
5,70 66 28 118° 2 1-10001
5,80 66 28 118° 2 1-10001
5,90 66 28 118° 2 1-10001
6,00 66 28 118° 2 1-10001
6,50 70 31 118° 2 1-10001
6,80 74 34 118° 2 1-10001
7,00 74 34 118° 2 1-10001
7,40 74 34 118° 2 1-10001
7,50 74 34 118° 2 1-10001
7,80 79 37 118° 2 1-10001
8,00 79 37 118° 2 1-10001
8,50 79 37 118° 2 1-10001
8,80 84 40 118° 2 1-10001
9,00 84 40 118° 2 1-10001
9,50 84 40 118° 2 1-10001
10,00 89 43 118° 2 1-10001
10,20 89 43 118° 2 1-10001
10,50 89 43 118° 2 1-10001
11,00 95 47 118° 2 1-10001
11,50 95 47 118° 2 1-10001
12,00 102 51 118° 2 1-10001
12,50 102 51 118° 2 1-10001
13,00 102 51 118° 2 1-10001




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL WiTHOUT IK

BLANK / oHNE |IK FEINSTKORN
wiTHouTt IK FINE GRAIN

/ Feinstkornhartmetall

- geglattete Oberflache
- blank oder ATN beschichtet
- ohne Innenkihlung
- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- finished surface
- bright finished or ATN coated
- without interior cooling

\C DIN 6539 HA (without Weldon surface) .

D1 ?nm L1 %m Lz?nm Rees z it le
1,00 26 6 118° 2 1-10001 ATN
1,10 28 7 118° 2 1-10001 ATN
1,20 30 8 118° 2 1-10001 ATN
1,30 30 8 118° 2 1-10001 ATN
1,40 32 9 118° 2 1-10001 ATN
1,50 32 9 118° 2 1-10001 ATN
1,60 34 10 118° 2 1-10001 ATN
1,70 34 10 118° 2 1-10001 ATN
1,80 36 11 118° 2 1-10001 ATN
1,90 36 11 118° 2 1-10001 ATN
2,00 38 12 118° 2 1-10001 ATN
2,10 38 12 118° 2 1-10001 ATN
2,20 40 13 118° 2 1-10001 ATN
2,30 40 13 118° 2 1-10001 ATN
2,40 43 14 118° 2 1-10001 ATN
2,50 43 14 118° 2 1-10001 ATN
2,60 43 14 118° 2 1-10001 ATN
2,70 46 16 118° 2 1-10001 ATN
2,80 46 16 118° 2 1-10001 ATN
2,90 46 16 118° 2 1-10001 ATN
3,00 46 16 118° 2 1-10001 ATN
3,10 49 18 118° 2 1-10001 ATN
3,20 49 18 118° 2 1-10001 ATN
3,30 49 18 118° 2 1-10001 ATN
3,40 52 20 118° 2 1-10001 ATN
3,50 52 20 118° 2 1-10001 ATN
3,60 52 20 118° 2 1-10001 ATN
3,70 52 20 118° 2 1-10001 ATN
3,80 55 22 118° 2 1-10001 ATN
3,90 55 22 118° 2 1-10001 ATN
4,00 55 22 118° 2 1-10001 ATN
4,10 55 22 118° 2 1-10001 ATN

Art.-Nr.: 1-10001 ATN
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VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE IK
SoLip CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik H|GH'SPEED DR|LL WITHOUT |K

D1?nm L1?nm LZ?nm LTz 2 Gl e
4,20 55 22 118° 2 1-10001 ATN
4,30 58 24 118° 2 1-10001 ATN
4,40 58 24 118° 2 1-10001 ATN
450 58 24 1g° 2 1-10001 ATN
4,60 58 24 118° 2 1-10001 ATN
4,70 58 24 118° 2 1-10001 ATN
4,80 62 26 118° 2 1-10001 ATN
4,90 62 26 118° 2 1-10001 ATN
5,00 62 26 118° 2 1-10001 ATN
5,10 62 26 11g° 2 1-10001 ATN
5,20 62 26 118° 2 1-10001 ATN
5,30 62 26 118° 2 1-10001 ATN
5,40 66 28 118° 2 1-10001 ATN
5,50 66 28 11g° 2 1-10001 ATN
5,60 66 28 118° 2 1-10001 ATN
5,70 66 28 118° 2 1-10001 ATN
5,80 66 28 118° 2 1-10001 ATN
5,90 66 28 1g° 2 1-10001 ATN
6,00 66 28 118° 2 1-10001 ATN
6,50 70 31 11g° 2 1-10001 ATN
6,80 74 34 118° 2 1-10001 ATN
7,00 74 34 118° 2 1-10001 ATN
7,40 74 34 118° 2 1-10001 ATN
7,50 74 34 11g° 2 1-10001 ATN
7,80 79 37 118° 2 1-10001 ATN
8,00 79 37 118° 2 1-10001 ATN
8,50 79 37 118° 2 1-10001 ATN
8,80 84 40 118° 2 1-10001 ATN
9,00 84 40 118° 2 1-10001 ATN
9,50 84 40 11g° 2 1-10001 ATN
10,00 89 43 118° 2 1-10001 ATN
10,20 89 43 118° 2 1-10001 ATN
10,50 89 43 118° 2 1-10001 ATN
11,00 95 47 118° 2 1-10001 ATN
11,50 95 47 118° 2 1-10001 ATN
12,00 102 51 118° 2 1-10001 ATN
12,50 102 51 118° 2 1-10001 ATN
13,00 102 51 118° 2 1-10001 ATN




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

SoLip CARBIDE

HicH-SPEED DRILL WiTHOUT IK

BLANK / oHNE IK FEINSTKORN
ATN wiTHouT IK FINE GRAIN

- blank

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache

- ohne Innenkihlung
- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- finished surface
- bright finished or ATN coated
- without interior cooling

\_ DIN 6539 HA (without Weldon surface) .

D1 ?nm L1 %m Lz?nm Rees z it le
1,00 34 12 118° 2 1-10002
1,10 36 14 118° 2 1-10002
1,20 38 16 118° 2 1-10002
1,30 38 16 118° 2 1-10002
1,40 40 18 118° 2 1-10002
1,50 40 18 118° 2 1-10002
1,60 43 20 118° 2 1-10002
1,70 43 20 118° 2 1-10002
1,80 46 22 118° 2 1-10002
1,90 46 22 118° 2 1-10002
2,00 49 24 118° 2 1-10002
2,10 49 24 118° 2 1-10002
2,20 53 27 118° 2 1-10002
2,30 53 27 118° 2 1-10002
2,40 57 30 118° 2 1-10002
2,50 57 30 118° 2 1-10002
2,60 57 30 118° 2 1-10002
2,70 61 33 118° 2 1-10002
2,80 61 33 118° 2 1-10002
2,90 61 33 118° 2 1-10002
3,00 61 33 118° 2 1-10002
3,10 65 36 118° 2 1-10002
3,20 65 36 118° 2 1-10002
3,30 65 36 118° 2 1-10002
3,40 70 39 118° 2 1-10002
3,50 70 39 118° 2 1-10002
3,60 70 39 118° 2 1-10002
3,70 70 39 118° 2 1-10002
3,80 75 43 118° 2 1-10002
3,90 75 43 118° 2 1-10002
4,00 75 43 118° 2 1-10002
4,10 75 43 118° 2 1-10002
4,20 75 43 118° 2 1-10002
4,30 80 47 118° 2 1-10002

Art.-Nr.: 1-10002



VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

\&Wﬂ@ SoLip CARBIDE

We;rkzeug- und Industrietechnik HigH-SPeED DRILL WiTHOUT IK

D1?nm L1?nm LZ?nm LTz 2 Gl e
4,30 80 47 118° 2 1-10002
4,40 80 47 118° 2 1-10002
4,50 80 47 118° 2 1-10002
4,60 80 47 118° 2 1-10002
4,70 80 47 118° 2 1-10002
4,80 86 52 118° 2 1-10002
4,90 86 52 118° 2 1-10002
5,00 86 52 118° 2 1-10002
5,10 86 52 118° 2 1-10002
5,20 86 52 118° 2 1-10002
5,30 86 57 118° 2 1-10002
5,40 03 57 118° 2 1-10002
5,50 93 57 118° 2 1-10002
5,60 93 57 118° 2 1-10002
5,70 03 57 118° 2 1-10002
5,80 93 57 118° 2 1-10002
5,90 93 57 11g° 2 1-10002
6,00 93 57 118° 2 1-10002
6,10 101 63 118° 2 1-10002
6.20 101 63 11g° 2 1-10002
6,30 101 63 118° 2 1-10002
6,40 101 63 118° 2 1-10002
6,50 101 63 118° 2 1-10002
6,60 101 63 11g° 2 1-10002
6,70 101 63 118° 2 1-10002
6,80 109 69 118° 2 1-10002
6,90 109 69 11g° 2 1-10002
7,00 109 69 11g° 2 1-10002
7,10 109 69 118° 2 1-10002
7.20 109 69 118° 2 1-10002
7.30 109 69 118° 2 1-10002
7,40 109 69 118° 2 1-10002
7,50 109 69 118° 2 1-10002
7,60 17 75 118° 2 1-10002
7,70 117 75 118° 2 1-10002
7,80 117 75 118° 2 1-10002
7.90 17 75 118° 2 1-10002
8,00 117 75 118° 2 1-10002
8,10 117 75 118° 2 1-10002
8.20 17 75 118° 2 1-10002
8,30 117 75 118° 2 1-10002
8,40 17 75 118° 2 1-10002
8,50 17 75 118° 2 1-10002




VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE IK 1
SoLip CARBIDE

/
L 7 O ®
7/
vV /A

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEeED DRILL WiTHOUT IK
D1?nm L1?nm LZ?nm Winkel z Art.-Nr.
8,60 125 81 118° 2 1-10002
8,70 125 81 118° 2 1-10002
8,80 125 81 118° 2 1-10002
8,90 125 81 118° 2 1-10002
9,00 125 81 118° 2 1-10002
9,10 125 81 118° 2 1-10002
9,20 125 81 118° 2 1-10002
9,30 125 81 118° 2 1-10002
9,40 125 81 118° 2 1-10002
9,50 125 81 118° 2 1-10002
9,60 133 87 118° 2 1-10002
9,70 133 87 118° 2 1-10002
9,80 133 87 118° 2 1-10002
9,90 133 87 118° 2 1-10002
10,00 133 87 118° 2 1-10002
10,20 133 87 118° 2 1-10002
10,50 133 87 118° 2 1-10002
11,00 142 94 118° 2 1-10002
11,50 142 94 118° 2 1-10002
12,00 151 101 118° 2 1-10002
12,50 151 101 118° 2 1-10002
13,00 151 101 118° 2 1-10002




VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K
SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeEED DRILL WiITHOUT IK
BLANK / oHNE IK FEINSTKORN
ATN wiTHouT IK FINE GRAIN
/Felnstkornhartmetall

- geglattete Oberflache

- ATN beschichtet

- ohne Innenkihlung

- DIN 6539 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- ATN coated

- without interior cooling

\C DIN 6539 HA (without Weldon surface) J Art-Nr.: 1-10002 ATN
D1?nm L1 %m Lz?nm LS e 15 6
1,00 34 12 118° 2 1-10002 ATN
1,10 36 14 118° 2 1-10002 ATN
1,20 38 16 118° 2 1-10002 ATN
1,30 38 16 118° 2 1-10002 ATN
1,40 40 18 118° 2 1-10002 ATN
1,50 40 18 118° 2 1-10002 ATN
1,60 43 20 118° 2 1-10002 ATN
1,70 43 20 118° 2 1-10002 ATN
1,80 46 22 118° 2 1-10002 ATN
1,90 46 22 118° 2 1-10002 ATN
2,00 49 24 118° 2 1-10002 ATN
2,10 49 24 118° 2 1-10002 ATN
2,20 53 27 118° 2 1-10002 ATN
2,30 53 27 118° 2 1-10002 ATN
2,40 57 30 118° 2 1-10002 ATN
2,50 57 30 118° 2 1-10002 ATN
2,60 57 30 118° 2 1-10002 ATN
2,70 61 33 118° 2 1-10002 ATN
2,80 61 33 118° 2 1-10002 ATN
2,90 61 33 118° 2 1-10002 ATN
3,00 61 33 118° 2 1-10002 ATN
3,10 65 36 118° 2 1-10002 ATN
3,20 65 36 118° 2 1-10002 ATN
3,30 65 36 118° 2 1-10002 ATN
3,40 70 39 118° 2 1-10002 ATN
3,50 70 39 118° 2 1-10002 ATN
3,60 70 39 118° 2 1-10002 ATN
3,70 70 39 118° 2 1-10002 ATN
3,80 75 43 118° 2 1-10002 ATN
3,90 75 43 118° 2 1-10002 ATN
4,00 75 43 118° 2 1-10002 ATN
4,10 75 43 118° 2 1-10002 ATN
4,20 75 43 118° 2 1-10002 ATN
4,30 80 47 118° 2 1-10002 ATN




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE K

HicH-SPEED DRILL WiTHOUT IK

SoLip CARBIDE

D1?nm L1?nm LZ?nm LT 2 LA e
4,30 80 47 118° 2 1-10002 ATN
4,40 80 47 118° 2 1-10002 ATN
4,50 80 47 118° 2 1-10002 ATN
4,60 80 47 118° 2 1-10002 ATN
4,70 80 47 118° 2 1-10002 ATN
4,80 86 52 118° 2 1-10002 ATN
4,90 86 52 118° 2 1-10002 ATN
5,00 86 52 118° 2 1-10002 ATN
5,10 86 52 118° 2 1-10002 ATN
5.20 86 52 11g° 2 1-10002 ATN
5,30 86 57 118° 2 1-10002 ATN
5,40 93 57 118° 2 1-10002 ATN
5,50 93 57 118° 2 1-10002 ATN
5,60 93 57 118° 2 1-10002 ATN
5,70 93 57 118° 2 1-10002 ATN
5,80 93 57 118° 2 1-10002 ATN
5,90 93 57 118° 2 1-10002 ATN
6,00 93 57 118° 2 1-10002 ATN
6,10 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6.20 101 63 11g° 2 1-10002 ATN
6,30 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6,40 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6,50 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6,60 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6,70 101 63 118° 2 1-10002 ATN
6,80 109 69 118° 2 1-10002 ATN
6,90 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,00 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,10 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7.20 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,30 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,40 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,50 109 69 118° 2 1-10002 ATN
7,60 17 75 118° 2 1-10002 ATN
7,70 117 75 118° 2 1-10002 ATN
7,80 117 75 118° 2 1-10002 ATN
7,90 17 75 118° 2 1-10002 ATN
8,00 117 75 118° 2 1-10002 ATN
8,10 117 75 118° 2 1-10002 ATN
8,20 117 75 118° 2 1-10002 ATN
8,30 17 75 118° 2 1-10002 ATN
8,40 117 75 118° 2 1-10002 ATN
8,50 17 75 118° 2 1-10002 ATN
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VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER OHNE IK
v SoLip CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik HicH-SPeEeED DRILL WiTHOUT IK

D1?nm L1?nm LZ?nm LTz 2 Gl e
8,60 125 81 118° 2 1-10002 ATN
8,70 125 81 118° 2 1-10002 ATN
8,80 125 81 118° 2 1-10002 ATN
8,90 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,00 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,10 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,20 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,30 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,40 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,50 125 81 118° 2 1-10002 ATN
9,60 133 87 118° 2 1-10002 ATN
9,70 133 87 118° 2 1-10002 ATN
9,80 133 87 118° 2 1-10002 ATN
9,90 133 87 118° 2 1-10002 ATN
10,00 133 87 118° 2 1-10002 ATN
10,20 133 87 118° 2 1-10002 ATN
10,50 133 87 118° 2 1-10002 ATN
11,00 142 94 118° 2 1-10002 ATN
11,50 142 94 118° 2 1-10002 ATN
12,00 151 101 118° 2 1-10002 ATN
12,50 151 101 118° 2 1-10002 ATN
13,00 151 101 118° 2 1-10002 ATN




|VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 3xD OHNE IK 12
SoLib CARBIDE
HigH-SPEED DRILL 3xD wiTHOUT IK

B 2 0 O

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- ohne Innenkihlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

Werkzeug— und Industrietechnik

oHNE |IK

FEINSTKORN
wiTHouT IK FINE GRAIN

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- without interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S

\tol- m7 ), Art.-Nr.: 1-10003

D?nr:;n rﬁ:n nl;iv AT 2 Dzh:;m st
3 62 26 140° 2 6 1-10003
3,3 62 26 140° 2 6 1-10003
3,5 62 26 140° 2 6 1-10003
3,8 62 26 140° 2 6 1-10003
4 66 30 140° 2 6 1-10003
4,2 66 30 140° 2 6 1-10003
4,5 66 30 140° 2 6 1-10003
4.8 66 30 140° 2 6 1-10003
5 66 30 140° 2 6 1-10003
585) 66 30 140° 2 6 1-10003
5,8 66 30 140° 2 6 1-10003
6 66 30 140° 2 6 1-10003
6,5 79 43 140° 2 8 1-10003
6,6 79 43 140° 2 8 1-10003
6,8 79 43 140° 2 8 1-10003
7 79 43 140° 2 8 1-10003
7,5 79 43 140° 2 8 1-10003
7,8 79 43 140° 2 8 1-10003
8 79 43 140° 2 8 1-10003
8,5 89 49 140° 2 10 1-10003
8,8 89 49 140° 2 10 1-10003
9 89 49 140° 2 10 1-10003
9,5 89 49 140° 2 10 1-10003
9,8 89 49 140° 2 10 1-10003
10 89 49 140° 2 10 1-10003
10,2 102 57 140° 2 10 1-10003
10,8 102 57 140° 2 12 1-10003



| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 3XD oHNE IK
SoLib CARBIDE
Werkzeug- und Industrietechnik HigH-SPeeD DRILL 3xD witHouT IK

D?’rnnZn nl;;l nl;pzn ioke! z Dzh::m Gl e
1" 102 57 140° 2 12 1-10003
11,5 102 57 140° 2 12 1-10003
11,8 102 57 140° 2 12 1-10003
12 102 57 140° 2 14 1-10003
12,5 107 60 140° 2 14 1-10003
12,8 107 60 140° 2 14 1-10003
13 107 60 140° 2 14 1-10003
13,5 107 60 140° 2 14 1-10003
13,8 107 60 140° 2 14 1-10003
14 107 60 140° 2 14 1-10003
14,5 115 66 140° 2 16 1-10003
14,8 115 66 140° 2 16 1-10003
15 115 66 140° 2 16 1-10003
18,5 115 66 140° 2 16 1-10003
15,8 115 66 140° 2 16 1-10003
16 115 66 140° 2 16 1-10003
16,5 123 73 140° 2 18 1-10003
16,8 123 73 140° 2 18 1-10003
17 123 73 140° 2 18 1-10003
17,5 123 73 140° 2 18 1-10003
17,8 123 73 140° 2 18 1-10003
18 123 73 140° 2 18 1-10003
18,5 131 81 140° 2 20 1-10003
18,8 131 81 140° 2 20 1-10003
19 131 81 140° 2 20 1-10003
19,5 131 81 140° 2 20 1-10003
19,8 131 81 140° 2 20 1-10003
20 131 81 140° 2 20 1-10003

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 3xD miT IK

SoLip CARBIDE

HicH-SPeEED DRILL 3xD wiTH IK

FEINSTKORN
2

/ Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkihlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

( tol. m7 /
D?rrnnZn ,#Zn nl;rzn LAl z D2h:1m (a2

3 62 26 140° 2 6 1-10003IK
3,3 62 26 140° 2 6 1-10003IK
3,5 62 26 140° 2 6 1-10003IK
3,8 62 26 140° 2 6 1-10003IK

4 66 30 140° 2 6 1-10003IK
4,2 66 30 140° 2 6 1-10003IK
4.5 66 30 140° 2 6 1-10003IK
4.8 66 30 140° 2 6 1-10003IK

5 66 30 140° 2 6 1-10003IK
55 66 30 140° 2 6 1-10003IK
5,8 66 30 140° 2 6 1-10003IK

6 66 30 140° 2 6 1-10003IK
6,5 79 43 140° 2 8 1-10003IK
6,6 79 43 140° 2 8 1-10003IK
6,8 79 43 140° 2 8 1-10003IK

7 79 43 140° 2 8 1-10003IK
7.5 79 43 140° 2 8 1-10003IK
7,8 79 43 140° 2 8 1-10003IK

8 79 43 140° 2 8 1-10003IK
8,5 89 49 140° 2 10 1-10003IK
8,8 89 49 140° 2 10 1-10003IK

9 89 49 140° 2 10 1-10003IK
9,5 89 49 140° 2 10 1-10003IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Art.-Nr.: 1-10003IK

17



| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 3xD miT IK
SoLipb CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik H|GH'SPEED DRILL 3XD WITH IK

D?'%n nl;r1n nl;lzn . z Dzhgwm s e
9,8 89 49 140° 2 10 1-10003IK
10 89 49 140° 2 10 1-10003IK
10,2 102 57 140° 2 10 1-10003IK
10,8 102 57 140° 2 12 1-10003IK
1 102 57 140° 2 12 1-10003IK
11,5 102 57 140° 2 12 1-10003IK
11,8 102 57 140° 2 12 1-10003IK
12 102 57 140° 2 14 1-10003IK
12,5 107 60 140° 2 14 1-10003IK
12,8 107 60 140° 2 14 1-10003IK
13 107 60 140° 2 14 1-10003IK
13,5 107 60 140° 2 14 1-10003IK
13,8 107 60 140° 2 14 1-10003IK
14 107 60 140° 2 14 1-10003IK
14,5 115 66 140° 2 16 1-10003IK
14,8 115 66 140° 2 16 1-10003IK
15 115 66 140° 2 16 1-10003IK
15,5 115 66 140° 2 16 1-10003IK
15,8 115 66 140° 2 16 1-10003IK
16 115 66 140° 2 16 1-10003IK
16,5 123 73 140° 2 18 1-10003IK
16,8 123 73 140° 2 18 1-10003IK
17 123 73 140° 2 18 1-10003IK
17,5 123 73 140° 2 18 1-10003IK
17,8 123 73 140° 2 18 1-10003IK
18 123 73 140° 2 18 1-10003IK
18,5 131 81 140° 2 20 1-10003IK
18,8 131 81 140° 2 20 1-10003IK
19 131 81 140° 2 20 1-10003IK
19,5 131 81 140° 2 20 1-10003IK
19,8 131 81 140° 2 20 1-10003IK
20 131 81 140° 2 20 1-10003IK




Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 5xD miT IK

SoLip CARBIDE

HicH-SPeEED DRILL 5XxD witH IK

FEINSTKORN
FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkthlung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Schneidendurchmessertoleranz m7

- fine-grain solid carbide

- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D2

( tol. m7 J
D?’rr:*;n nl;r1n nl;rzn AL Z D2h:1m Gl e

3 66 30 140° 2 6 1-10004IK
33 66 30 140° 2 6 1-100041K
35 66 30 140° 2 6 1-100041K
3,8 66 30 140° 2 6 1-10004IK
4 74 38 140° 2 6 1-100041K
4,2 74 38 140° 2 6 1-10004IK
4.5 74 38 140° 2 6 1-10004IK
48 74 38 140° 2 6 1-100041K
5 82 45 140° 2 6 1-10004IK
515 82 45 140° 2 6 1-10004IK
5,8 82 45 140° 2 6 1-10004IK
6 82 45 140° 2 6 1-100041K
6,5 91 54 140° 2 8 1-10004IK
6,6 91 54 140° 2 8 1-10004IK
6,8 91 54 140° 2 8 1-100041K
7 91 54 140° 2 8 1-10004IK
7,5 91 54 140° 2 8 1-10004IK
7.8 91 54 140° 2 8 1-100041K
8 91 54 140° 2 8 1-10004IK
8,5 103 62 140° 2 10 1-10004IK
8,8 103 62 140° 2 10 1-100041K
9 103 62 140° 2 10 1-100041K
9,5 103 62 140° 2 10 1-10004IK
9,8 103 62 140° 2 10 1-10004IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Art.-Nr.: 1-10004IK
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| VHM HocCHLEISTUNGSBOHRER 9xD miT IK
SoLib CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik H|GH'SPEED DRILL 5XD WITH IK

D?'Z;n nl;r1n rﬁlzn i z D2h:1m Al e
10 103 62 140° 2 10 1-10004IK
10,2 118 72 140° 2 12 1-10004IK
10,8 118 72 140° 2 12 1-10004IK
11 118 72 140° 2 12 1-10004IK
11,5 118 72 140° 2 12 1-10004IK
11,8 118 72 140° 2 12 1-10004IK
12 118 72 140° 2 12 1-10004IK
12,5 124 78 140° 2 14 1-10004IK
12,8 124 78 140° 2 14 1-10004IK
13 124 78 140° 2 14 1-10004IK
13,5 124 78 140° 2 14 1-10004IK
13,8 124 78 140° 2 14 1-10004IK
14 124 78 140° 2 14 1-100041K
14,5 133 85 140° 2 16 1-10004IK
14,8 133 85 140° 2 16 1-10004IK
15 133 85 140° 2 16 1-10004IK
15,5 133 85 140° 2 16 1-100041K
15,8 133 85 140° 2 16 1-10004IK
16 133 85 140° 2 16 1-10004IK
16,5 143 94 140° 2 18 1-100041K
16,8 143 94 140° 2 18 1-10004IK
17 143 94 140° 2 18 1-10004IK
17,5 143 94 140° 2 18 1-10004IK
17,8 143 94 140° 2 18 1-10004IK
18 143 94 140° 2 18 1-10004IK
18,5 153 102 140° 2 20 1-10004IK
18,8 153 102 140° 2 20 1-10004IK
19 153 102 140° 2 20 1-10004IK
19,5 153 102 140° 2 20 1-10004IK
19,8 153 102 140° 2 20 1-10004IK
20 153 102 140° 2 20 1-10004IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 8XD miT IK 2!
SoLib CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HicH-SPeeD DrILL 8xD wiTH IK
> X-LaNnG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
/- Feinstkornhartmetall )
- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkihlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stitzenfasen am Umfang

D2

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface
- tol. m7

\C 4 back chamfer on admeasurement . Art.-Nr.: 1-100051K
Dt o et Winkel z pamm | AN

3 72 34 140° 2 6 1-10005IK
3,3 72 34 140° 2 6 1-10005IK
3,5 72 34 140° 2 6 1-10005IK
3,8 72 34 140° 2 6 1-10005IK
4 81 43 140° 2 6 1-10005IK
42 81 43 140° 2 6 1-10005IK
45 81 43 140° 2 6 1-10005IK
438 81 43 140° 2 6 1-10005IK
5 90 54 140° 2 6 1-10005IK
55 97 61 140° 2 6 1-10005IK
5,8 97 61 140° 2 6 1-10005IK
6 97 61 140° 2 6 1-10005IK
6,5 106 70 140° 2 8 1-10005IK
6.6 106 70 140° 2 8 1-10005IK
6.8 106 70 140° 2 8 1-10005IK
7 116 80 140° 2 8 1-10005IK
7,5 116 80 140° 2 8 1-10005IK
7.8 116 80 140° 2 8 1-10005IK
8 116 80 140° 2 8 1-10005IK
8,5 131 91 140° 2 10 1-10005IK
8,8 131 91 140° 2 10 1-10005IK
9 131 91 140° 2 10 1-10005IK
9,5 140 100 140° 2 10 1-10005IK
9,8 140 100 140° 2 10 1-10005IK
10 140 100 140° 2 10 1-10005IK
10,2 145 103 140° 2 12 1-10005IK
10,8 145 103 140° 2 12 1-10005IK
11 145 103 140° 2 12 1-10005IK
11,5 145 103 140° 2 12 1-10005IK




| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 8XxD miT IK
SoLib CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik H|GH'SPEED DRILL 8XD WITH IK

D?nr:;n nl;r1n nl;:zn iR z Dzhg:m e
11,8 145 103 140° 2 12 1-10005IK
12 145 103 140° 2 12 1-10005IK
12,5 161 116 140° 2 14 1-10005IK
12,8 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13,5 161 116 140° 2 14 1-10005IK
13,8 161 116 140° 2 14 1-10005IK
14 161 116 140° 2 14 1-10005IK
14,5 181 133 140° 2 16 1-10005IK
14,8 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15,5 181 133 140° 2 16 1-10005IK
15,8 181 133 140° 2 16 1-10005IK
16 181 133 140° 2 16 1-10005IK
16,5 197 149 140° 2 18 1-10005IK
16,8 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17,5 197 149 140° 2 18 1-10005IK
17,8 197 149 140° 2 18 1-10005IK
18 197 149 140° 2 18 1-10005IK
18,5 216 165 140° 2 20 1-10005IK
18,8 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19,5 216 165 140° 2 20 1-10005IK
19,8 216 165 140° 2 20 1-10005IK
20 216 165 140° 2 20 1-10005IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 12xD miT IK *
SoLipb CARBIDE
Werkzeug—und Industrietechnik HicH-SPeEeD DRILL 12xD wiTH IK

‘ ALox SN2 ‘ X-LANG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
X-Lone HiGH-SPEED FiNE GRAIN

(< Feinstkornhartmetall
- geglattete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkihlung
- ohne Weldon Spannflache
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stutzenfasen am Umfang
- fine-grain solid carbide
- finished surface ]
- Alox SN2 coating
- convex flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
- tol. m7
( 4 back chamfer on admeasurement . Art.-Nr.: 1-10006/K
g bR ez | 0
3 86 46 140° 2 6 1-100061K
3,5 94 54 140° 2 6 1-100061K
4 101 61 140° 2 6 1-100061K
4,5 109 69 140° 2 6 1-100061K
5 116 76 140° 2 6 1-100061K
55 124 84 140° 2 6 1-100061K
6 131 91 140° 2 6 1-100061K
6,5 139 99 140° 2 8 1-100061K
7 146 106 140° 2 8 1-100061K
7,5 154 114 140° 2 8 1-100061K
8 161 121 140° 2 8 1-100061K
8,5 173 129 140° 2 10 1-100061K
9 180 136 140° 2 10 1-100061K
9,5 189 145 140° 2 10 1-100061K
10 196 152 140° 2 10 1-100061K
10,5 209 160 140° 2 12 1-100061K
1" 216 167 140° 2 12 1-100061K
1,5 224 175 140° 2 12 1-100061K
12 231 182 140° 2 12 1-100061K
12,5 239 190 140° 2 14 1-100061K
13 246 197 140° 2 14 1-100061K
13,5 254 205 140° 2 14 1-100061K
14 261 212 140° 2 14 1-100061K
14,5 270 220 140° 2 16 1-100061K
15 270 220 140° 2 16 1-100061K
15,5 270 220 140° 2 16 1-100061K
16 270 220 140° 2 16 1-100061K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

|VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 15xD miT IK
SoLip CARBIDE
HicH-SPEED DRILL 15xD wiTH IK

ALox SN2 X-LANG ‘HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
X-LoneG HicH-SPEED FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall N
- geglattete Oberflache
- Alox SN? Beschichtung
- konvexe Spanraumform
- Innenkihlung
- ohne Weldon Spannflache
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 4 Stutzenfasen am Umfang
- fine-grain solid carbide
- finished surface
- Alox SN2 coating
- convex flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
- tol. m7
\ 4 back chamfer on admeasurement .
D?’rr:;n ol fosd Winkel z p2mm | Art-Nr
3 95 55 140° 2 6 1-100071K
3,5 104 64 140° 2 6 1-100071K
4 13 73 140° 2 6 1-100071K
4,5 122 82 140° 2 6 1-100071K
5 131 91 140° 2 6 1-10007IK
5,5 140 100 140° 2 6 1-100071K
6 149 109 140° 2 6 1-100071K
6,5 158 118 140° 2 8 1-100071K
7 167 127 140° 2 8 1-100071K
75 176 136 140° 2 8 1-100071K
8 185 145 140° 2 8 1-100071K
8,5 198 154 140° 2 10 1-100071K
9 207 163 140° 2 10 1-100071K
9,5 217 173 140° 2 10 1-100071K
10 226 182 140° 2 10 1-100071K
10,5 240 191 140° 2 12 1-100071K
11 249 200 140° 2 12 1-100071K
11,5 258 209 140° 2 12 1-100071K
12 267 218 140° 2 12 1-100071K
12,5 276 227 140° 2 14 1-100071K
13 285 236 140° 2 14 1-100071K
13,5 294 245 140° 2 14 1-100071K
14 303 254 140° 2 14 1-10007IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

Art.-Nr.: 1-100071K



| VHM HocHLEISTUNGSBOHRER 20xD miT IK
SoLib CARBIDE
HicH-SPeEED DRILL 20xD wiTtH IK

ALox SN2 ‘ X-LAnG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
X-LonG HiGH-SPEED FiNE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall \
- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkuhlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7

- 4 Stutzenfasen am Umfang

Werkzeug— und Industrietechnik

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface
- tol. m7

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S

\U 4 back chamfer on admeasurement . Art.-Nr.: 1-10008IK
g bR ez M
3 110 70 140° 2 6 1-100081K
35 122 82 140° 2 6 1-10008IK
4 133 93 140° 2 6 1-100081K
4,5 145 105 140° 2 6 1-10008IK
5 156 116 140° 2 6 1-10008IK
55 168 128 140° 2 6 1-100081K
6 179 139 140° 2 6 1-10008I1K
6,5 191 151 140° 2 8 1-10008IK
7 202 162 140° 2 8 1-100081K
75 214 174 140° 2 8 1-10008I1K
8 225 185 140° 2 8 1-10008I1K
8,5 241 197 140° 2 10 1-10008IK
9 252 208 140° 2 10 1-10008I1K
9,5 265 221 140° 2 10 1-10008IK
10 276 232 140° 2 10 1-10008IK
10,5 293 244 140° 2 12 1-100081K
11 304 255 140° 2 12 1-100081K
11,5 313 264 140° 2 12 1-100081K
12 322 273 140° 2 12 1-100081K



| VHM HocHLEIsTUNGSBOHRER 30xD miT IK
SoLip CARBIDE
Werkzeug—und Industrietechnik HicH-SPeEeD DRILL 30xD witH IK

‘ ALox SN2 X-LANG HocHLEISTUNG FEINSTKORN
X-Lone HiGH-SPEED FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall \
- geglattete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung

- konvexe Spanraumform

- Innenkuhlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7

- 4 Stutzenfasen am Umfang

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN2 coating

- convex flutes

- interior cooling

- without Weldon surface
- tol. m7

\C 4 back chamfer on admeasurement . Art-Nr.- 1-100091K
o i st Winkel z D2mm | ArNr
3 140 100 140° 2 6 1-100091K
g 157 17 140° 2 6 1-100091K
4 173 133 140° 2 6 1-100091K
4,5 190 150 140° 2 6 1-100091K
5 206 166 140° 2 6 1-100091K
55 223 183 140° 2 6 1-100091K
6 239 199 140° 2 6 1-100091K
6,5 256 216 140° 2 8 1-10009IK
7 272 232 140° 2 8 1-100091K
75 289 249 140° 2 8 1-100091K
8 305 265 140° 2 8 1-100091K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 3xD miT IK

SoLip CARBIDE

MASTER DRILL 3xD wiTH IK

a HocHLEISTUNG FEINSTKORN
ALox SN
HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - ~
- Schneidendurchmessertoleranz m7 e b# | e
~ L2 2
€ =
- fine-grain solid carbide S - L1 = £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
\_ fol- m7 / Art.-Nr.: 1-10020IK
D?nr:;n nl;r1n #;1 Winkel z D2h:1m Art.-Nr.
3 66 30 140° 2 6 1-100201K
33 66 30 140° 2 6 1-100201K
35 66 30 140° 2 6 1-100201K
3,8 66 30 140° 2 6 1-100201K
4 66 30 140° 2 6 1-100201K
4,2 66 30 140° 2 6 1-100201K
4,5 66 30 140° 2 6 1-100201K
4.8 66 30 140° 2 6 1-100201K
5 66 30 140° 2 6 1-100201K
55 66 30 140° 2 6 1-100201K
58 66 30 140° 2 6 1-100201K
6 66 30 140° 2 6 1-100201K
6,5 66 30 140° 2 8 1-100201K
6,6 66 30 140° 2 8 1-100201K
6.8 79 43 140° 2 8 1-100201K
7 79 43 140° 2 8 1-100201K
7,5 79 43 140° 2 8 1-100201K
7.8 79 43 140° 2 8 1-100201K
8 79 43 140° 2 8 1-100201K
8,5 89 49 140° 2 10 1-100201K
8,8 89 49 140° 2 10 1-100201K
9 89 49 140° 2 10 1-100201K
9,5 89 49 140° 2 10 1-100201K
9,8 89 49 140° 2 10 1-100201K
10 89 49 140° 2 10 1-100201K
10,2 102 57 140° 2 12 1-100201K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S

27



VHM MasTERDRILL 3xD miT IK
SoLib CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik MASTER DRILL 3XD WITH IK

D?nn’;n nl;;q rﬁrzn L) e D2hr?1m IR
10,8 102 57 140° 2 12 1-10020IK
1 102 57 140° 2 12 1-100201K
1,5 102 57 140° 2 12 1-10020IK
11,8 102 57 140° 2 12 1-10020IK
12 102 57 140° 2 12 1-100201K
12,5 102 57 140° 2 14 1-10020IK
12,8 102 57 140° 2 14 1-10020IK
13 102 57 140° 2 14 1-100201K
13,5 102 57 140° 2 14 1-10020IK
13,8 102 57 140° 2 14 1-10020IK
14 107 60 140° 2 14 1-10020IK
14,5 107 60 140° 2 16 1-10020IK
148 107 60 140° 2 16 1-100201K
15 107 60 140° 2 16 1-10020IK
15,5 107 60 140° 2 16 1-10020IK
15,8 107 60 140° 2 16 1-100201K
16 115 66 140° 2 16 1-10020IK
16,5 115 66 140° 2 18 1-100201K
16,8 115 66 140° 2 18 1-10020I1K
17 115 66 140° 2 18 1-10020K
17,5 115 66 140° 2 18 1-10020IK
17,8 115 66 140° 2 18 1-10020IK
18 123 73 140° 2 18 1-100201K
18,5 123 73 140° 2 20 1-10020IK
18,8 123 73 140° 2 20 1-10020IK
19 123 73 140° 2 20 1-10020K
19,5 123 73 140° 2 20 1-10020IK
19,8 123 73 140° 2 20 1-10020IK
20 131 81 140° 2 20 1-10020IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 5xD miT IK

SoLip CARBIDE

MASTER DRILL 5xD wiTH IK

a HocHLEISTUNG FEINSTKORN
ALox SN
HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - ~
- Schneidendurchmessertoleranz m7 e b# | I] e
£ - = =
- fine-grain solid carbide S - L1 J £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
\_ fol- m7 / Art.-Nr.: 1-10021IK
D?nr:;n nl;r1n #;1 Winkel z D2h:1m Art.-Nr.
3 74 38 140° 2 6 1-100211K
33 74 38 140° 2 6 1-100211K
35 74 38 140° 2 6 1-100211K
3,8 74 38 140° 2 6 1-100211K
4 74 38 140° 2 6 1-100211K
4,2 74 38 140° 2 6 1-100211K
4,5 74 38 140° 2 6 1-100211K
4.8 74 38 140° 2 6 1-10021IK
5 82 45 140° 2 6 1-100211K
55 82 45 140° 2 6 1-10021IK
58 82 45 140° 2 6 1-10021IK
6 82 45 140° 2 6 1-100211K
6,5 82 45 140° 2 8 1-10021IK
6,6 82 45 140° 2 8 1-10021IK
6.8 91 54 140° 2 8 1-100211K
7 91 54 140° 2 8 1-100211K
7,5 91 54 140° 2 8 1-10021IK
7.8 91 54 140° 2 8 1-10021IK
8 91 54 140° 2 8 1-100211K
8,5 103 62 140° 2 10 1-100211K
8,8 103 62 140° 2 10 1-10021IK
9 103 62 140° 2 10 1-100211K
9,5 103 62 140° 2 10 1-100211K
9,8 103 62 140° 2 10 1-100211K
10 103 62 140° 2 10 1-100211K
10,2 118 72 140° 2 12 1-100211K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM MAsTERDRILL 5xD miT IK
SoLib CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik MASTER DRILL 5XD WITH IK

D?nn’;n nl;;q rﬁrzn L) e D2hr?1m IR
10,8 118 72 140° 2 12 1-10021IK
1 118 72 140° 2 12 1-100211K
1,5 118 72 140° 2 12 1-10021IK
11,8 118 72 140° 2 12 1-10021IK
12 118 72 140° 2 12 1-100211K
12,5 118 72 140° 2 14 1-10021IK
12,8 118 72 140° 2 14 1-10021IK
13 118 72 140° 2 14 1-100211K
13,5 118 72 140° 2 14 1-100211K
13,8 118 72 140° 2 14 1-100211K
14 124 78 140° 2 14 1-100211K
14,5 124 78 140° 2 16 1-10021IK
148 124 78 140° 2 16 1-100211K
15 124 78 140° 2 16 1-100211K
15,5 124 78 140° 2 16 1-10021IK
15,8 124 78 140° 2 16 1-100211K
16 133 85 140° 2 16 1-100211K
16,5 133 85 140° 2 18 1-100211K
16,8 133 85 140° 2 18 1-100211K
17 133 85 140° 2 18 1-100211K
17,5 133 85 140° 2 18 1-10021IK
17,8 133 85 140° 2 18 1-10021IK
18 143 04 140° 2 18 1-100211K
18,5 143 94 140° 2 20 1-10021IK
18,8 143 94 140° 2 20 1-10021IK
19 143 94 140° 2 20 1-100211K
19,5 143 94 140° 2 20 1-10021IK
19,8 143 94 140° 2 20 1-10021IK
20 153 102 140° 2 20 1-10021IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 8xD miT IK

SoLip CARBIDE

MASTER DRILL 8xD wiTH IK

a HocHLEISTUNG FEINSTKORN
ALox SN
HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - «
- Schneidendurchmessertoleranz m7 e : | I] e
~ L2 @
£ =
- fine-grain solid carbide ) - L1 J 2
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
\Ztok m7 W Art.-Nr.: 1-10022IK
D?nr:;n nl;r1n #;1 Winkel z D2h:1m Art.-Nr.
3 72 34 140° 2 6 1-100221K
33 72 34 140° 2 6 1-10022IK
35 72 34 140° 2 6 1-10022IK
3,8 72 34 140° 2 6 1-10022IK
4 81 43 140° 2 6 1-100221K
4,2 81 43 140° 2 6 1-10022IK
4,5 81 43 140° 2 6 1-10022IK
4.8 81 43 140° 2 6 1-10022IK
5 90 54 140° 2 6 1-10022IK
55 90 54 140° 2 6 1-10022IK
58 90 54 140° 2 6 1-10022IK
6 97 61 140° 2 6 1-10022IK
6,5 97 61 140° 2 8 1-10022IK
6,6 97 61 140° 2 8 1-10022IK
6.8 106 70 140° 2 8 1-10022IK
7 116 80 140° 2 8 1-10022IK
7,5 16 80 140° 2 8 1-10022IK
7.8 116 80 140° 2 8 1-10022IK
8 116 80 140° 2 8 1-10022IK
8,5 131 91 140° 2 10 1-10022IK
8,8 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9,5 131 91 140° 2 10 1-10022IK
9,8 131 91 140° 2 10 1-10022IK
10 140 100 140° 2 10 1-10022IK
10,2 145 103 140° 2 12 1-100221K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM MasTERDRILL 8xD miT IK
SoLib CARBIDE
\Nerkzeug— und Industrietechnik MASTER DRILL 8XD WITH IK

D‘?n::;n nl;;’n rﬁrzn U5 & D2hr?1m IR
10,8 145 103 140° 2 12 1-10022IK
11 145 103 140° 2 12 1-100221K
11,5 145 103 140° 2 12 1-10022IK
11,8 145 103 140° 2 12 1-10022IK
12 145 103 140° 2 12 1-100221K
12,5 145 103 140° 2 14 1-10022IK
12,8 145 103 140° 2 14 1-10022IK
13 145 103 140° 2 1 1-100221K
13,5 145 103 140° 2 14 1-10022IK
13,8 145 103 140° 2 14 1-10022IK
14 161 116 140° 2 14 1-10022IK
14,5 161 116 140° 2 16 1-10022IK
148 161 116 140° 2 16 1-100221K
15 161 116 140° 2 16 1-10022IK
15,8 161 116 140° 2 16 1-10022IK
15,8 161 116 140° 2 16 1-100221K
16 181 133 140° 2 16 1-10022IK
16,5 181 133 140° 2 18 1-10022IK
16,8 181 133 140° 2 18 1-10022IK
17 181 133 140° 2 18 1-100221K
17,5 181 133 140° 2 18 1-10022IK
17,8 181 133 140° 2 18 1-10022IK
18 197 149 140° 2 18 1-100221K
18,5 197 149 140° 2 20 1-10022IK
18,8 197 149 140° 2 20 1-10022IK
19 197 149 1407 2 20 1-100221K
19,5 197 149 140° 2 20 1-10022IK
19,8 197 149 140° 2 20 1-10022IK
20 216 165 140° 2 20 1-10022IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MASTERDRILL 12xD miT IK

SoLip CARBIDE

MAsSTER DRILL 12xD witH IK

a HocHLEISTUNG FEINSTKORN
ALox SN
HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - ~
- Schneidendurchmessertoleranz m7 e : | I] a
. L2 @
£ =
- fine-grain solid carbide al 5 =L J £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
\_tol- m7 ), Art.-Nr.: 1-10023IK
D?Tnin ;1111 nl;iq Winkel z D2hr?1m Art.-Nr.
3 86 46 140° 2 6 1-10023IK
35 94 54 140° 2 6 1-10023IK
4 101 61 140° 2 6 1-10023IK
4,5 109 69 140° 2 6 1-10023IK
5 116 76 140° 2 6 1-10023IK
55 124 84 140° 2 6 1-10023IK
6 131 91 140° 2 6 1-10023IK
6,5 139 99 140° 2 8 1-10023IK
7 146 106 140° 2 8 1-10023IK
7.5 154 114 140° 2 8 1-10023IK
8 161 121 140° 2 8 1-10023IK
8,5 173 129 140° 2 10 1-10023IK
9 180 136 140° 2 10 1-10023IK
9,5 189 145 140° 2 10 1-10023IK
10 196 152 140° 2 10 1-10023IK
10,5 209 160 140° 2 12 1-10023IK
1" 216 167 140° 2 12 1-10023IK
11,5 224 175 140° 2 12 1-10023IK
12 231 182 140° 2 12 1-10023IK
12,5 239 190 140° 2 14 1-10023IK
13 246 197 140° 2 14 1-10023IK
13,5 254 205 140° 2 14 1-10023IK
14 261 212 140° 2 14 1-100231K
14,5 270 220 140° 2 16 1-10023IK
15 270 220 140° 2 16 1-100231K
15,5 270 220 140° 2 16 1-100231K
16 270 220 140° 2 16 1-10023IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM MASsTERDRILL 15xD miT IK
SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MASTER DRILL 15xD wiTH IK
ALox SN2 ‘HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
HiGH-SPEED FINE GRAIN
/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - | I] "
- Schneidendurchmessertoleranz m7 a ; a
~ L2 ©e
. . . E =
- fine-grain solid carbide S - L1 £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
- tol. m7
\Z / Art.-Nr.: 1-10024IK
2l . - Winkel z il Art.-Nr.
D1 mm mm mm D2 mm
3 95 55 140° 2 6 1-100241K
35 104 64 140° 2 6 1-100241K
4 13 73 140° 2 6 1-100241K
4,5 122 82 140° 2 6 1-100241K
5 131 91 140° 2 6 1-100241K
55 140 100 140° 2 6 1-100241K
6 149 109 140° 2 6 1-100241K
6,5 158 118 140° 2 8 1-100241K
7 167 127 140° 2 8 1-100241K
75 176 136 140° 2 8 1-100241K
8 185 145 140° 2 8 1-100241K
8,5 198 154 140° 2 10 1-100241K
9 207 163 140° 2 10 1-100241K
9,5 217 173 140° 2 10 1-100241K
10 226 182 140° 2 10 1-100241K
10,5 240 191 140° 2 12 1-100241K
11 249 200 140° 2 12 1-100241K
11,5 258 209 140° 2 12 1-100241K
12 267 218 140° 2 12 1-100241K
12,5 276 227 140° 2 14 1-100241K
13 285 236 140° 2 14 1-100241K
13,5 294 245 140° 2 14 1-100241K
14 303 254 140° 2 14 1-100241K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



VHM MASTERDRILL 20xD miT IK
SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik MasTER DRILL 20xD witH IK
ECEDEESED
HigH-SPEED FINE GRAIN
/- Feinstkornhartmetall \
- gegléttete Oberflache
- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung
- ohne Weldon Spannflache - ~
- Schneidendurchmessertoleranz m7 e bﬁ | I] e
£ - = =
- fine-grain solid carbide S - L1 J £
- finished surface @
- Alox SN2 coating
- streight flutes
- interior cooling
- without Weldon surface
\Ztok m7 W Art.-Nr.: 1-10025IK
De;n::;n nl;r1n #;1 Winkel z D2ht?1m Art.-Nr.
3 110 70 140° 2 6 1-10025IK
3,5 122 82 140° 2 6 1-10025IK
4 133 93 140° 2 6 1-10025IK
4,5 145 105 140° 2 6 1-10025IK
5 156 116 140° 2 6 1-10025IK
55 168 128 140° 2 6 1-10025IK
6 179 139 140° 2 6 1-10025IK
6,5 191 151 140° 2 8 1-10025IK
7 202 162 140° 2 8 1-10025IK
7,5 214 174 140° 2 8 1-10025IK
8 225 185 140° 2 8 1-10025IK
8,5 241 197 140° 2 10 1-10025IK
9 252 208 140° 2 10 1-10025IK
9,5 265 221 140° 2 10 1-10025IK
10 276 232 140° 2 10 1-10025IK
10,5 293 244 140° 2 12 1-10025IK
11 304 255 140° 2 12 1-10025IK
1,5 313 264 140° 2 12 1-10025IK
12 322 273 140° 2 12 1-10025IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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VHM MASTERDRILL 30xD miT IK

W@ SoLip CARBIDE
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Werkzeug- und Industrietechnik MasTER DRILL 30xD witH IK
> HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
/ Feinstkornhartmetall

- gegléttete Oberflache

- Alox SN2 Beschichtung
- gerade genutet Winkel
- Innenkuhlung

- ohne Weldon Spannflache

- Schneidendurchmessertoleranz m7

]ﬁ

am7
I

Schaft h6

- fine-grain solid carbide
- finished surface

- Alox SN2 coating

- streight flutes

- interior cooling

- without Weldon surface

— . Art.-Nr.: 1-100261K
D?nr:;n nl;r1n #;1 s = D2h:1m Ll
3 140 100 140° 2 6 1-100261K
3,5 157 17 140° 2 6 1-100261K
4 173 133 140° 2 6 1-100261K
4.5 190 150 140° 2 6 1-100261K
5 206 166 140° 2 6 1-100261K
515, 223 183 140° 2 6 1-100261K
6 239 199 140° 2 6 1-100261K
6,5 256 216 140° 2 8 1-100261K
7 272 232 140° 2 8 1-100261K
7,5 289 249 140° 2 8 1-100261K
8 305 265 140° 2 8 1-100261K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MikroBOHRER 5xD oHNE IK

SoLib CARBIDE
Micro DRiLL 5xD witHouT IK

MikroO ‘ BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- geglattete Oberflache
- konvexe Spanraumform
- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel
- ohne IK
- fine-grain solid carbide 8
- finished surface
- convex flutes
- tol. m7
- 130° point angle
- without internal cooling . Art.-Nr.: 1-10030
D?’%n nl;:1n nl;rzn Winkel z Dzhgwm Art.-Nr.
0,2 38 1,5 130° 2 3 1-10030
0,3 38 2 130° 2 3 1-10030
0,4 38 3 130° 2 3 1-10030
0,5 38 5 130° 2 3 1-10030
0,6 38 5 130° 2 3 1-10030
0,7 38 6 130° 2 3 1-10030
0,8 38 6 130° 2 3 1-10030
0,9 38 8 130° 2 3 1-10030
1 38 8 130° 2 3 1-10030
1,1 38 10 130° 2 3 1-10030
1,2 38 10 130° 2 3 1-10030
1,3 38 10 130° 2 3 1-10030
1,4 38 10 130° 2 3 1-10030
1,5 38 10 130° 2 3 1-10030
1,6 38 10 130° 2 3 1-10030
1,7 38 10 130° 2 3 1-10030
1,8 38 1 130° 2 3 1-10030
1,9 38 11 130° 2 3 1-10030
2 38 13 130° 2 3 1-10030
2,1 38 13 130° 2 3 1-10030
2,2 38 13 130° 2 3 1-10030
2,3 38 13 130° 2 3 1-10030
2,4 38 15 130° 2 3 1-10030
2,5 38 15 130° 2 3 1-10030
2,6 38 15 130° 2 3 1-10030
2,7 38 15 130° 2 3 1-10030
2,8 38 15 130° 2 3 1-10030
2,9 38 15 130° 2 3 1-10030
3 38 15 130° 2 3 1-10030
3,1 52 18 130° 2 4 1-10030
32 52 18 130° 2 4 1-10030
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VHM MikrRoOBOHRER 5xD oHNE IK
SoLip CARBIDE
Micro DRiLL 5xD witHouT IK

Werkzeug— und Industrietechnik

D?Tntn nl;:n nl;ﬁq UL 2) & D2h:1m IR
33 52 18 130° 2 4 1-10030
3,4 52 20 130° 2 4 1-10030
35 52 20 130° 2 4 1-10030
3.6 52 20 130° 2 4 1-10030
37 52 20 130° 2 4 1-10030
3.8 52 22 130° 2 4 1-10030
3,9 52 22 130° 2 4 1-10030
4 52 22 130° 2 4 1-10030
410 62 22 130° 2 5 1-10030

VHM MikroBOHRER 8xD oHNE IK
SoLip CARBIDE Micro DRriLL 8xD witHouT IK

Mikro BLANK ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HiGH-SPEED FINE GRAIN
/"~ Feinstkornhartmetall N\

- geglattete Oberflache

- konvexe Spanraumform

- Schneidendurchmessertoleranz m7
- 130° Spitzenwinkel

- ohne IK

- fine-grain solid carbide
- finished surface
- convex flutes

- tol. m7

- 130° point angle

D2

, L2 ’
8 e;n\\\\\ﬂ

L1

k without internal cooling . Art.-Nr.: 1-10031

D?nr:;n rﬁ:n nl;ﬁq Winkel z Dzh:qm Art.-Nr.
0,2 38 2 130° 2 3 1-10031
0,3 38 3,5 130° 2 3 1-10031
0,4 38 5 130° 2 3 1-10031
0,5 38 6 130° 2 3 1-10031
0,6 38 6 130° 2 3 1-10031
0,7 38 6 130° 2 3 1-10031
0,8 38 6 130° 2 3 1-10031
0,9 38 8 130° 2 3 1-10031

1 38 8 130° 2 3 1-10031

1,1 38 12 130° 2 3 1-10031
1,2 38 12 130° 2 3 1-10031

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MikroBOHRER 8xD oHNE IK

Micro DRiLL 8xD witHouT IK

SoLip CARBIDE

D?Tntn rﬁ;w nﬁ,zn ks % D2hr?1m AR e
1,3 38 12 130° 2 3 1-10031
14 38 14 130° 2 3 1-10031
15 38 14 130° 2 3 1-10031
16 38 16 130° 2 3 1-10031
17 38 16 130° 2 3 1-10031
18 38 16 130° 2 3 1-10031
1,9 38 16 130° 2 3 1-10031
2 46 18 130° 2 3 1-10031
2,1 46 18 130° 2 3 1-10031
2,2 46 18 130° 2 3 1-10031
2,3 46 22 130° 2 3 1-10031
2,4 46 22 130° 2 3 1-10031
2,5 46 22 130° 2 3 1-10031
26 46 25 130° 2 3 1-10031
2,7 46 25 130° 2 3 1-10031
2,8 46 25 130° 2 3 1-10031
2,9 46 25 130° 2 3 1-10031
3 46 28 130° 2 3 1-10031
3,1 52 28 130° 2 4 1-10031
3,2 52 28 130° 2 4 1-10031
3,3 52 28 130° 2 4 1-10031
34 52 28 130° 2 4 1-10031
35 52 32 130° 2 4 1-10031
3,6 52 32 130° 2 4 1-10031
3,7 52 32 130° 2 4 1-10031
3,8 52 32 130° 2 4 1-10031
3,9 52 32 130° 2 4 1-10031
4 62 36 130° 2 4 1-10031

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S

Materials: P, M, K, N, S
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MikroBOHRER 5xD miT IK

SoLib CARBIDE
Micro DriLL 5xD witH IK

MikroO BLANK ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HiGH-SPEED FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall \

- gegléttete Oberflache

- konvexe Spanraumform

- Schneidendurchmessertoleranz m7

- 130° Spitzenwinkel

- mit IK

- fine-grain solid carbide - ]

- finished surface

- convex flutes

- tol. m7

- 130° point angle

\_- with internal cooling Y. Art.-Nr.: 1-100301K

D?':Zn o foud Winkel z p2mm | Art-Ne
0,5 38 4 130° 2 3 1-100301K
0,7 38 5 130° 2 3 1-100301K
0,8 38 5 130° 2 3 1-10030IK
1 38 6 130° 2 3 1-100301K
1,2 38 8 130° 2 3 1-100301K
1,5 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,6 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,7 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,8 38 12 130° 2 3 1-100301K
1,9 38 12 130° 2 3 1-100301K
2 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,1 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,2 46 18 130° 2 3 1-10030IK
2,3 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,4 46 18 130° 2 3 1-10030IK
25 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,6 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,7 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,8 46 18 130° 2 3 1-100301K
2,9 46 18 130° 2 3 1-100301K
3 46 18 130° 2 3 1-10030I1K

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MikroBOHRER 10xD miT IK

SoLip CARBIDE
Micro DRrILL 10xD witH IK

MikroO ‘ BLANK HocHLEISTUNG FEINSTKORN
Micro HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \

- geglattete Oberflache

- konvexe Spanraumform

- Schneidendurchmessertoleranz m7

- 130° Spitzenwinkel

- mit IK

- fine-grain solid carbide - 8

- finished surface

- convex flutes

- tol. m7

- 130° point angle

\- with internal cooling Y. Art.-Nr.: 1-10032IK
D?,r':;n o ot Winkel z p2mm | AN

0,5 38 130° 2 3 1-10032IK
0,7 38 130° 2 3 1-10032IK
0,8 38 10 130° 2 3 1-10032IK
1 38 12 130° 2 3 1-10032IK
1,2 38 12 130° 2 3 1-10032IK
1,5 38 16 130° 2 3 1-10032IK
1,6 46 16 130° 2 3 1-10032IK
1,7 46 18 130° 2 3 1-10032IK
1,8 46 18 130° 2 3 1-10032IK
1,9 46 20 130° 2 3 1-10032IK
2 46 20 130° 2 3 1-10032IK
2,1 60 25 130° 2 3 1-10032IK
22 60 25 130° 2 3 1-10032IK
23 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,4 60 25 130° 2 3 1-10032IK
25 60 25 130° 2 3 1-10032IK
2,6 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,7 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,8 60 30 130° 2 3 1-10032IK
2,9 60 30 130° 2 3 1-10032IK
3 60 30 130° 2 3 1-10032IK

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S
Materials: P, M, K, N, S
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. SCHNITTWERTE FUR
\/\/T'I'G'C VHM HocHLEISTUNGS- UND MIKROBOHRER
APPLICATION FOR

SoLip CARBIDE HiGH-SPEED AND MicRO DRILL

Werkstoff- .. .. . .
Werkstiickstoff Werkstoffbeispiele Zudgfestigkeit N/mm?
gruppe : ; : 2
. material example of material tensile strength N/mm
material group
Allgemeine Baustahle 1.0035 ST33, 1.0254 St37,0, 1.0050 St50-2 < 500
structural steels 1.0070 ST70-2, 1.8937 WStE500 > 500
Automatenstshle 1.0718 9SMnPb28, 1.0736 9SMn36 < 800
machining steels 1.0727 45520, 1.0728 60S20 >800
1.0402 C22, 1.1178 CK30 <700
Unlegierte Vergltungsstahle 4 543 c45 1.1191 CK45 580 - 700
unalloyed heat-treated steels
1.0601 C60, 1.1221 CK60 850 - 1000
Legierte Vergitungsstahle 1.5131 50MnSI4, 1.7003 38Cr2 850 - 1000
alloyed heat-treated steels 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4 1000 - 1200
Unlegierte Einsatzstéhle 1.0301 €10, 1.1121 Ck10 <750
P unalloyed cementation steels
Legierte Einsatzstahle 1.5919 15CrNi6, 1.7015 15Cr13 850 - 1000
alloyed cementation steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5 1000 - 1200
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6, 1.8509 41CrAIMo7 850 - 1000
nitriding steels 1.8507 34CrAlIMo5, 1.8519 31CrMoV9 1000 - 1200
Werkzeugstahle 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV < 850
tool steels 1.2080 X210Cr12, 1.2767 X45NiCrMo4 850 - 1000
Schnellarbeitsstihle 1.3243 S6-5-2-5, 1.344 S6-5-3 <1050
high-speed steels
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.8159 50CRV4 <300 HB
spring steels
geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 < 850
M thZ.Sr:T;eslse Sstgae’?f austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 <850
martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 < 850
GlURelsen GG 10 ....... GG 20 <240 HB
cast iron GG25 ........ GG 45 <300 HB
Kugelgraphit und Tempergul  gTwW 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB
nodular graphite and annealed
Y GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB
HartguRR <350 HB
chilled cast iron
Aluminium und AL Legierungen 3-0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1 < 400
Alluminium and AL-alloys
AL-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1 < 450
AL-forging alloys
AL-GuBlegierungen < 10 Si 3.2131 G-Alsi5Cu1, 3.2573 G-AISi9 < 600
AL-cast alloys < 10Si
AL-GuBlegierungen > 10 Si 3.3581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu < 600
AL-cast alloys > 10Si
Magnesium-Legierungen MgMn2, G-MhAI18Zn1, G-MgA16Zn3 < 450
Magnesium alloys
N Kupfer niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn5ZnPb < 400
Copper low alloyed materials
Messing kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2 < 600
Brass short-chipping
Messing langspanend 2.0250 Cuzn20 <600
Brass long-chipping
Bronze kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb < 600
Bronze short-chipping
Bronze langspanend 2.0790 CuNi18Zn19Pb 850
Bronze long-chipping
Titan- und Titanlegierung 3.7024 Ti99, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 < 850
S Titan and Titanium alloys 3.7154 TiAl6Zr, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 <1200
Sonderlegierungen Nimonic, Inconell, Hasteloy > 1200

special alloys

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.



: AXIALE ZUSTELLUNG FUR*
\/\/T'I'e'C VHM HocHLEISTUNGS- UND MIKROBOHRER
AxiAL FEED FOR
SoLip CARBIDE HiGH-SPEED AND MicRO DRILL

Werkstoff- Ve Vorschub f/ feed f
gruppe m/ min mm/U
material

group ohne IK mit IK g3 g4 96 98 210 212 216 3 20

85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

85-105 95-125 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

80-90 90-115 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

75-85 85-100 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

P 80-100 90-120 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

75-85 85-100 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

35-50 40-60 0,06 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,35

30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27

65-75 75-90 0,07 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 0,30 0,40

35-50 40-60 0,06 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,35

65-75 75-90 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

70-80 80-95 0,09 0,12 0,19 0,21 0,26 0,32 0,40 0,45

30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27

M 30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27

30-40 0,04 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,27

80-110 90-130 0,09 0,13 0,19 0,22 0,27 0,30 0,40 0,50

60-85 70-100 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,25 0,33 0,40

K 70-100 80-120 0,09 0,13 0,19 0,22 0,27 0,30 0,40 0,50

60-85 70-100 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,25 0,33 0,40

55-70 70-85 0,05 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,30 0,35

180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55

180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55

180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,35 0,45 0,55

150-200 180-230 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

180-230 200-300 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

N 125-175 135-210 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

120-170 130-200 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

115-165 125-195 0,09 0,13 0,19 0,23 0,30 0,33 0,40 0,50

20-40 20-60 0,04 0,06 0,09 0,10 0,13 0,16 0,20 0,23

S 20-30 20-40 0,03 0,05 0,72 0,09 0,12 0,14 0,18 0,20

20-30 20-40 0,03 0,05 0,72 0,09 0,12 0,14 0,18 0,20
Die angegebenen Vorschubwerte f mm/U sind Als Richtwert gilt: 8 x D = 0,90 x Vorschub f/ feed f mm/U
Richtwerte und kénnen bei Bedarf, je nach Material, as a guide rate only: 12 x D = 0,75 x Vorschub f/ feed f mm/U
Spanbildung sowie Bohrtiefe korrigiert werden. 15 x D =0,70 x Vorschub f / feed f mm/U
20 x D = 0,70 x Vorschub f/ feed f mm/U
The specified feed rates f mm / rev are approximated 30 x D = 0,65 x Vorschub f/ feed f mm/U

and may be corrected, if necessary, depending on the
material, chip formation and depth.



VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER
s UND GEWINDERASER
Werkzeug- und Industrietechnik SOLlD CARBlDE MACHlNE TAP AND
THREAD MILLING CUTTERS

Art-Nr. Seite
Page
. VHM Maschinengewindebohrer Form D, metrisch
1-28060 TICN Solid Carbide Machine Tap Form D, metric 45
. VHM Maschinengewindebohrer Form D, metrisch fein
1-28061 TICN Solid Carbide Machine Tap Form D, metric fine 45
. VHM Maschinengewindebohrer Form D, Gas-Gewinde
1-28062 TICN Solid Carbide Machine Tap Form D, inch threads 48
VHM Gewindefraser, metrisch
g2t Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric ar
VHM Gewindefraser, metrisch fein
1-25001 Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric fine 48
VHM Gewindefraser, metrisch
1-25002 Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric 49
VHM Gewindefraser, metrisch fein
1-28003 Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric fine 50
VHM Gewindefraser, metrisch
ALY Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric <
VHM Gewindefraser, metrisch fain
1-28007 Solid Carbide Thread Milling Cutters, metric fine 51
1-28008 VHM Gewindefraser, Gas-Gewinde 51
Solid Carbide Thread Milling Cutters, inch threads
Technische Daten 5255

Technical Data
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| VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER FORM D*°
SoLip CARBIDE MACHINE TAP Form D

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
- Form D, Anschnitt Z 3,5-5
- fir Durchgangslocher oder 1,5xD Sacklécher
- fUr Materialien HRc 50-63
- TiCN Beschichtung

- metric ISO-thread DIN 13

- thread angle 60°

- Form D, ingate Z 3,5-5

- for through holes or 1,5xD blind holes
- for materials HRc 50-63 processing

( TiCN coating Y.

VHM / Solid Carbide

metrisch / metric / Form D Art.-Nr.: 1-28060TiCN
M3 0,5 46 11 3,5 27 2,55 1-28060 TIiCN
M3,5 0,6 46 13 4 3 3 1-28060 TIiCN
M4 0,7 52 13 45 34 34 1-28060 TIiCN
M5 0,8 60 16 6 49 43 1-28060 TIiCN
M6 1 62 19 6 4,9 5,1 1-28060 TIiCN
M8 1,25 70 22 6 4,9 6,9 1-28060 TIiCN
M10 15 75 24 7 55 8,6 1-28060 TIiCN
M12 1,75 82 29 9 10,4 1-28060 TIiCN
M14 2 88 30 1 9 12,1 1-28060 TIiCN
M16 2 95 32 12 9 14,1 1-28060 TiCN
M20 2,5 105 37 16 12 17,7 1-28060 TIiCN
Schneiddl / cutting oil 50 ml 2-99000
Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

VHM / Solid Carbide

metrischfein / metric fine / Form D Art.-Nr.: 1-28061 TiCN
M8 1 70 22 6 4,9 7,1 1-28061 TiCN
M10 1 75 24 7 5,5 9,1 1-28061 TiCN
M12 1 82 29 7 11,1 1-28061 TiCN
M12 15 82 29 7 10,6 1-28061 TiCN
M14 1,5 88 30 1 9 12,6 1-28061 TiCN
M16 1,5 95 32 12 9 14,6 1-28061 TIiCN
M20 1,5 105 37 16 12 18,6 1-28061 TiCN
Schneidél / cutting oil 50 ml 2-99000
Schneidél / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:

fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500
Materials:
for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500
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Werkzeug— und Industrietechnik

| VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER FORM D

SoLb CARBIDE MacHINE Tap Form D

(- Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228
- Flankenwinkel 55°

- Form D, Anschnitt Z 3,5-5
- fir Durchgangslocher oder 1,5xD Sacklécher
- fir Materialien HRc 50-63
- TiIiCN Beschichtung

- Withworth-pipe-thread DIN ISO 228

- thread angle 55°

- Form D, ingate Z 3,5-5

- for through holes or 1,5xD blind holes

- for materials HRc 50-63 processing
( TiCN coating

VHM / Solid Carbide
metrisch / metric / Form D Art.-Nr.: 1-28062 TiCN
o P (7} L1 L2 D2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm
G1/8 28 9,73 63 18 7 55 8,9 1-28062 TiCN
G1/4 19 13,16 70 20 1 9 11,9 1-28062 TiCN
Schneidél / cutting oil 50 ml 2-99000
Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:

fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500

Materials:

for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500



=5 O @ VHM GEWINDEFRASER
o W@ SoLib CARBIDE THREAD MiLLING CUTTER
\Nerkzeug— und Industrietechnik FOR HARDOX PROCESSING

(o) O] (] (=) (=)

/- metrisches ISO-Gewinde \
- Flankenwinkel 60°
- mit Innenkhlung

- fur Durchgangsldcher oder Sacklécher
- fur Materialien HRc 54
- TiCN Beschichtung

i
]y "
- metric ISO-thread EEI uﬂl:l-[m—:‘\— s p s et

- thread angle 60° I — |
- interior cooling k
- for through holes or blind holes
- for materials HRc 54 processing

- TiCN coatingg .

\C % Art.-Nr.: 1-28000 TiCN
VHM / Solid Carbide
metrisch / metric

N

M6 1 4,80 54 13,5 6 3 1-28000 TiCN

M8 1,25 6,40 62 18,1 3 1-28000 TIiCN

M10 1,5 7,95 74 21,8 10 3 1-28000 TiCN

M12 1,75 9,95 74 25,4 10 4 1-28000 TIiCN

M14 2 11,20 90 31,0 12 4 1-28000 TIiCN

M16 2 12,80 90 35,0 14 4 1-28000 TIiCN

M20 2,5 14,95 102 41,3 16 4 1-28000 TIiCN

Schneiddl / cutting oil 50 ml 2-99000

Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:

fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500

Materials:
for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500
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VHM GEWINDEFRASER

W@ SoLib CARBIDE THREAD MiLLING CUTTER
\Nerkzeug— und Industrietechnik FOR HARDOX PROCESS|NG

(o) O] (] (=) (=)

(- metrisches ISO-Feingewinde 0
- Flankenwinkel 60°
- mit Innenkhlung

- fur Durchgangsldcher oder Sacklécher
- fur Materialien HRc 54
- TiCN Beschichtung

i
TR
- metric ISO-fine thread EEI unl:l-[m—lﬂ‘\— s p s et

- thread angle 60° I — |
- interior cooling k
- for through holes or blind holes
- for materials HRc 54 processing

- TiCN coatingg .
\C % Art.-Nr.: 1-28001 TiCN
VHM / Solid Carbide
metrischfein / metric fine

N
M8 1 6,40 62 17,5 8 3 1-28001 TiCN
M10 1 7,95 74 21,5 10 3 1-28001 TIiCN
M10 1,25 7,95 74 21,9 10 3 1-28001 TiCN
M14 1,5 11,20 90 30,8 12 4 1-28001 TIiCN
M16 1,5 12,80 90 33,8 14 4 1-28001 TIiCN
M20 1,5 14,95 102 42,8 16 4 1-28001 TIiCN
Schneiddl / cutting oil 50 ml 2-99000
Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:
fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500

Materials:
for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500
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\Nerkzeug— und Industrietechnik FOR HARDOX PROCESSING
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/- metrisches ISO-Gewinde 0
- Flankenwinkel 60°

- mit Innenkhlung

- fur Durchgangsldcher oder Sacklécher

- fur Materialien HRc 54

- TiCN Beschichtung

- metric ISO-thread

- thread angle 60°

- interior cooling

- for through holes or blind holes
- for materials HRc 54 processing

- TiCN coatingg .
\C % Art.-Nr.: 1-28002 TiCN
HM / Solid Carbide
metrisch / metric

o P d1 d3 " 12 13 dz2 z Art.-Nr.

mm mm mm mm mm mm

M3 0,5 2,30 3,4 48 6.8 12 6 3 1-28002 TiCN
M4 0,7 3,00 4,5 48 8,8 12 3 1-28002 TIiCN
M5 0,8 3,80 5,5 54 10,8 18 3 1-28002 TiCN
M6 1 4,80 6,6 62 13,5 26 3 1-28002 TIiCN
M8 1,25 6,40 9,0 74 18,1 34 10 3 1-28002 TiCN
M10 1,5 7,95 11,0 80 21,8 35 12 4 1-28002 TiCN
M12 1,75 9,95 13,5 90 25,4 45 14 4 1-28002 TIiCN
M14 2 11,20 15,5 102 31,0 54 16 4 1-28002 TIiCN
M16 2 12,80 17,5 102 35,0 54 18 4 1-28002 TiCN
M20 2,5 14,95 21,5 125 413 75 20 4 1-28002 TiCN
Schneidél / cutting oil 50 ml 2-99000

Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:

fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500
Materials:

for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500
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(- metrisches ISO-Feingewinde

- Flankenwinkel 60°

- mit Innenkhlung

- fur Durchgangsldcher oder Sacklécher
- fur Materialien HRc 54

- TiCN Beschichtung

- metric ISO-fine thread

- thread angle 60°

- interior cooling

- for through holes or blind holes
- for materials HRc 54 processing

- TiCN coatingg .
\J / Art.-Nr.: 1-28003 TiCN
HM / Solid Carbide
metrischfein / metric fine
A
M4 0,5 3,00 4,5 48 8,8 12 6 3 1-28003 TiCN
M5 0,5 3,80 585 54 10,8 18 3 1-28003 TiCN
M6 0,5 4,50 6,6 62 12,8 26 3 1-28003 TiCN
M6 0,75 4,50 6,6 62 13,1 26 3 1-28003 TiCN
M8 0,75 5,95 9,0 74 16,9 34 10 3 1-28003 TiCN
M8 1 5,95 9,0 74 17,5 34 10 3 1-28003 TiCN
M10 1 7,95 11,0 80 21,5 35 12 4 1-28003 TiCN
M10 1,25 7,95 11,0 80 21,9 35 12 4 1-28003 TiCN
M12 1 9,95 13,5 90 255 45 14 4 1-28003 TIiCN
M12 1,5 9,95 13,5 90 26,3 45 14 4 1-28003 TiCN
M14 1,5 11,20 15,5 102 30,8 54 16 4 1-28003 TiICN
M16 1,5 12,80 17,5 102 33,8 54 18 4 1-28003 TiICN
Schneidél / cutting oil 50 ml 2-99000
Schneiddl / cutting oil 125 ml 2-99000

Einsatzgebiete:

fir den Einsatz auf stationaren und CNC-Maschinen in schwer zerspanbare Werkstoffe wie Hardox 400 und 500

Materials:

for the use in stationary and CNC-Machines to cut hart to machine materials such as Hardox 400 and 500



VHM GEWINDEFRASER 3!
SoLipb CARBIDE THREAD MiLLING CUTTER

55° DIN 13
\

/- Typ Mehrbereichsgewindefraser — ’m‘_‘“ﬁ’
- Schaft h6 R .
- DIN 13 flir metrisch und metrisch fein
- DIN 1SO228 fir Gas-Gewinde
- witec-Norm
- HB, DIN 6535 (mit Weldon Spannflache)

- type multipurpose thread milling cutters _
- shank h6 °

D2

- DIN 13 for metric and metric fine I —
- DIN ISO228 for inch threads L
- witec-Norm
( HB, DIN 6535 (with Weldon surface) .
metrisch / metric Art.-Nr.: 1-28006 / 1-28007 / 1-28008
D r?wm mF;n nl;;’n rsrzn n£1);1 13;1 z SLEE
M4 0,7 38 6,3 3 2,6 3 1-28006
M5 0,8 42 8 4 3,6 3 1-28006
M6 1 57 9 6 3 1-28006
M8 1,25 57 12,5 6 5 3 1-28006
M10 1,5 57 15 6 5,9 5 1-28006
M12 1,75 63 19,2 8 7.9 5 1-28006
M16 2 72 24 10 9,9 5 1-28006
M20 25 83 30 12 11,9 5 1-28006

metrisch fein / metric fine

pom | mm | mm | mm | mm | mm | F | Ane

M8-M14 0,75 57 15 6 5,9 5 1-28007
M12-M30 1 63 20 8 7,9 5 1-28007
M14-M42 1,5 72 24 10 9,9 5 1-28007
M18-M52 1,5 83 30 12 11,9 5 1-28007
M18-M52 2 83 30 12 11,9 5 1-28007
Gas-Gewinde / inch threads

pmm | mm | mm | mm | mm | mm | 7| Pree | AN
G1/16"-G1/8"| 28 57 14,5 6 5,9 5 345,00 1-28008
G1/4"-G3/8" 19 63 18,7 8 7,9 5 492,80 1-28008
G1/2"-G7/8" 14 72 30 12 1,9 5 756,80 1-28008
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Produkt-Eigenschaften

TECHNISCHE INFORMATION

TECHNICAL INFORMATION

Product characteristics

* universelle Geometrie fiir ein breites Materialspektrum ¢ Universal geometry for a broad spectrum

» max. Gewindetiefe bis 2xD
* Senkung und Gewinde fertigung
in einem Arbeitsgang mit 914445
* Innenkiihlung mit axialem Austritt
* VerschleiBfeste TiICN Beschichtung

Einsatzgebiet

* Einsatz auf CNC gesteuerten Maschinen,
welche eine Schraubenlinieninterpolation durch
fithren kénnen

* Universeller Einsatz in (fast) allen lang- und
kurzspanenden Werkstoffen

* Einsatz bis ca. 54 HRC

Ihre Vorteile
* Produktivitétssteigerung durch

Senken und Gewindefertigen in einem Arbeitsgang
* Bearbeitung von problematischen Materialien

Werkstoff - Work material
Gewinde - Thread size
Kernloch - Drill hole

KSS

Coolant lubricant

of materials
* Max. thread depth up to 2xD
* Countersinking and thread manufacturing
in one work step with 914445
* Internal cooling with axial outlet
» Wear-resistant TiCN coating

Field of application

* Application on CNC controlled
machines which can carry out helical
interpolation

 Universal application with (almost) all
long and shortchipping materials

*» Application up to approx. 54 HRC

Your advantages

* Increase in productivity due
to countersinking and thread
manufacturing in one work step

* Processing of problematic materials

1.2312 — 40 CrMnMoS 8 6 39HRC M 8
16 mm Grundloch - Blind hole

6,90 mm

19 mm Grundloch - Blind hole

7 % Emulsion - Emulsion -

300%a

&
E

=
E

2
E

E
E

=
F

Anzahl Gewinde - No. of threads

=
-

Gewindebohrer
Tap 15° Form C

Gewindefriser Wettbewerb
Thread milling cutter competitor

I
Gewindefrédser
Thread milling cutter



TECHNISCHE INFORMATION
TECHNICAL INFORMATION

Werkzeug— und Industrietechnik
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Bemerkung: Die Standzeit gegeniiber Gewindeschneiden konnte durch Gewindefrésen deutlich
erhoht werden. Durch die Bearbeitung in zwei Umldufen (Schruppen und Schlichten) wird die
Lehrenhaltigkeit wiederholgenau und prozesssicher.

Remark: Compared to thread cutting, thread milling has been able to extend tool life considerably.
As machining is done in two steps (roughing and fi nishing), the accuracy to gauge has repeating
accuracy and process reliability.

Ablauf:

1. Einfahren in die Bohrung bis kurz
vor den Bohrungsgrund

2. Anfahren im Viertel- oder Halbkreis
an die Kontur

3. Ausfiihren der Schraubenlinieninter-
Polation

4. Ausfahren im Viertel- oder Halbkreis
zur Bohrungsmitte

5. Ausfahren aus der Bohrung

Procedure:

1. Insertion into drill hole up to shortly
before the bottom

2. Contour approach in a quarter or
semicircle

3. Carrying out of helical interpolation

4. Backing out in a quarter or semicircle
with regard to the drill hole centre

5. Backing out of drill hole

53



PROBLEMBEHANDLUNG BEIM GEWINDEFRASEN
TROUBLE-SHOOTING WITH THREAD MILLING
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. EINSATZBEDINGUNGEN FUR >
\/\/T'I'G'C VHM MASCHINENGEWINDEBOHRER
CuTtTING CONDITIONS

SoLib CARBIDE FOR MACHINE TAPS

Maschinengewindebohrer / machine taps

1 Als Schmiermittel sollten wasserunlosliche Schneiddle verwendet werden.
) Water-insoluble oil is recommended for this application.

Nach jedem Gewinde missen hangengebliebene Spane am Gewindebohrer
2. entfernt werden.

After each tapped thread, all stuck chips has to be removed from the tap.

Bei Verwendung eines Gewindeschneidfutters mit Drehmonentkupplung

muss der Wert des Drehmoments auf Maximal eingestellt werden. Vorzugs-

weise sollten Schnellwechseleinsdtze ohne Drehmomentkupplung verwendet
3. werden.

By using a tap holder with overload clutch, the overload torque has to be

adjusted on its maximum. The usage of a quick change tap holder without

overload clutch is recommended for this application.

4 Es sollteauf keinen Fall mit der Hand geschnitten werden.
) In no case, the tap should be used by hand.

Die maximale Gewindetiefe betragt 1,5xd.

The maximum thread depth is 1,5xd.

Beim Einsatz von Maschinen mit synchronisierter Spindel kann der Gewinde-
bohrer starr gespannt werden und die angegebenen Schnittwerte kbnnen um
ca. 10% erhoht werden.

In case of using a machining center with synchronized tapping possibility, the
tap should be clamped in a rigid tap holder. In such case, tapping speed can
be increased by approx. 10%.

EINSATZBEDINGUNGEN FUR

VHM GEWINDEFRASER

CuTtTING CONDITIONS

SoLp CARBIDE THREAD MiLLING CUTTERS

Gewindefraser / thread milling cutters

1.1/1.2 1.3 1.4/1.5
Material < 500 < 800 < :'50 Héc 1.6 2 3 4
N/mm? N/mm?

Ve 120 ~ 200, 100 ~ 180 60 ~ 140 40 ~ 90 60 ~ 140 150 ~ 500| 200 ~ 500
m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min

0,005 x D1 0,005 x D1/ 0,005 x D1 | 0,005 x D1 0,005 x D1 0,005 x D1/ 0,005 x D1

-~ — -~ -~ — -~ -~

fz 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1 | 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1 0,015 x D1
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.
1-10044
1-10048
1-30600 / Tinalox SN?
1-30601 / Tinalox SN
1-30602 / Tinalox SN?
1-30603
1-30604
1-10080
1-10081
1-30605
1-30606
1-30607
1-30608

1-30609

VHM MEHRBEREICHSWERKZEUGE
SoLib CArBIDE MuLTIPURPOSE TooL

VHM NC Anbohrer 90°
Solid Carbide NC-Centre Drill 90°

VHM NC Anbohrer 142°
Solid Carbide NC-Centre Drill 142°

VHM Entgratfréser 60°
Solid Carbide Deburring Endmill 60°

VHM Entgratfréser 90°
Solid Carbide Deburring Endmill 90°

VHM Entgratfraser 120°
Solid Carbide Deburring Endmill 120°

VHM Vor- und Rickwartsentgratfraser, kurz
Solid Carbide Deburring Endmill, short
VHM Vor- und Rickwartsentgratfréser, lang
Solid Carbide Deburring Endmill, long

VHM Kegelsenker, 90°
Solid Carbide Countersink, 90°

VHM Kegelsenker, 60°
Solid Carbide Countersink, 60°

VHM Viertelkreisfraser, kurz
Solid Carbide Quarter Radius Endmill, short

VHM Viertelkreisfraser, lang
Solid Carbide Quarter Radius Endmill, long

VHM Mehrbereichsfraser, 60°
Solid Carbide Endmill, 60°

VHM Mehrbereichsfraser, 90°
Solid Carbide Endmill, 90°

VHM Mehrbereichsfraser, 120°
Solid Carbide Endmill, 120°

Seite
Page
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? \N/T[@ VHM MEHRBEREICHSWERKZEUGE
Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CaArRBIDE MuLTIPURPOSE ToOLS
NC Anbohrer 90°, 142°
Entgratfréaser 60°, 90°, 120°
Vor- und Riuckwartsentgrater
Kegelsenker
Viertelkreisfraser
Multifunktionsfraser
Feinstkorn Hartmetall
|deal fir den Einsatz
in allen géngigen Werkstoffen
Hergestellt in Deutschland 5
Ginsatzgebiete: Mehrbereichsanwendung )

NC-Centre Drill 90°, 142°
Deburring Endmill 60°, 90°, 120°
Foward and Backward Deburrer

Countersink
Quarter Radius Endmill
Multipurpose Endmill

Fine-grain solid carbide

Ideal for application
in the most common materials

Made in Germany 5

@aterials: multipurpose application )




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM NC ANBOHRER 90°/142°
SoLip CARBIDE
NC-CeNnTRE DriLL 90°/142°

22 90°/142° ALox SN2 ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
HicH SpPeeD FiNe GRAIN

K Feinstkornhartmetall
- Alox SN2 Beschichtung

- fine-grain solid carbide
- Alox SN2 coating

- starker Kern fiir hohe Stabilitat
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)

- stronger web for more stability

»

142°
L >

L2

—

—

D2

L1

Art.-Nr.: 1-10044

\ shank DIN 6535 HB (with Weldon surface) Y.
D 1?nm nl;;, nl;rzn Winkel V4 D 2h:1m Art.-Nr.
2 32 90° 2 2 1-10044
3 38 90° 2 3 1-10044
4 50 10 90° 2 4 1-10044
5 50 13 90° 2 5 1-10044
6 57 13 90° 2 6 1-10044
8 63 23 90° 2 8 1-10044
10 66 24 90° 2 10 1-10044
12 72 24 90° 2 12 1-10044
16 82 29 90° 2 16 1-10044
20 92 35 90° 2 20 1-10044
D1?nm oy ot Winkel z D2mm | ArteNe
2 32 142° 2 2 1-10048
3 38 142° 2 3 1-10048
4 50 10 142° 2 4 1-10048
5 50 13 142° 2 5 1-10048
6 57 13 142° 2 6 1-10048
8 63 23 142° 2 8 1-10048
10 66 24 142° 2 10 1-10048
12 72 24 142° 2 12 1-10048
16 82 29 142° 2 16 1-10048
20 92 85 142° 2 20 1-10048

L1

Art.-Nr.: 1-10048



Werkzeug— und Industrietechnik

BLANK /
‘ TinaLox SN2

0° DRrRALL
0° FLuTE

VHM ENTGRATFRASER *°

SoLip CARBIDE DEBURRING ENDMILL

Le e e ) m

(- Feinstkornhartmetall ¢
- starker Kern fir hohe Stabilitat
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannflache)
- doppelt hinterschliffener Freiwinkel
- blank oder mit Tinalox SN? beschichtet
- fine-grain solid carbide
- stronger web for more stability
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
- double grinded clearance angle
\ blank or Tinalox SN? coated Yy Art.-Nr.: 1-30600 / 1-30601 / 1-30602
blank / Tinalox SN?
D 12"" nl;l1n Winkel V4 D 2hrf1m Art.-Nr. Art.-Nr.
4 54 60° 4 4 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
57 60° 4 6 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
63 60° 4 8 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
10 72 60° 4 10 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
12 83 60° 4 12 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
16 92 60° 4 16 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
20 104 60° 4 20 1-30600 |1-30600Tinalox SN2
D 1?1"" ;; Winkel z D 2h:1m Art.-Nr. Art.-Nr.
4 54 90° 4 4 1-30601 |1-30601Tinalox SN2
57 90° 4 6 1-30601 |1-30601Tinalox SN2
63 90° 4 8 1-30601 |1-30601Tinalox SN2
10 72 90° 4 10 1-30601 |1-30601Tinalox SN?
12 83 90° 4 12 1-30601 |1-30601Tinalox SN2
16 92 90° 4 16 1-30601 |1-30601Tinalox SN?
20 104 90° 4 20 1-30601 |1-30601Tinalox SN2
o U Winkel V4 i Art.-Nr. Art.-Nr.
D1 mm mm D2 mm
4 54 120° 4 4 1-30602 |1-30602Tinalox SN2
6 57 120° 4 6 1-30602 [1-30602Tinalox SN2
8 63 120° 4 8 1-30602 [1-30602Tinalox SN2
10 72 120° 4 10 1-30602 1-30602Tinalox SN2
12 83 120° 4 12 1-30602 [1-30602Tinalox SN2
16 92 120° 4 16 1-30602 [1-30602Tinalox SN2
20 104 120° 4 20 1-30602 [1-30602Tinalox SN2




| VHM VOR- UND RUCKWARTSENTGRATFRASER
SoLipb CARBIDE DEBURRING ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

0° DRALL 2 X-LAnG FEINSTKORN
P ‘ 0° TwiAsT n n

(- Feinstkornhartmetall \ Winkel
- Tinalox SN2 Beschichtung §
- starker Kern fiir hohe Stabilitat E_ :l o
- 90° Spitzenwinkel b ) =
o P -
- fine-grain solid carbide B2 = ? §
- Alox SN2 coating =
- stronger web for more stability
- 90° nose angle
\C 9 / Art.-Nr.: 1-30603
KURZ / SHORT
(7] L1 L2 . Hals @ h6
D1 mm mm mm Winkel D1 mm z D2 mm Art.-Nr.
1,50 39 3,8 90° 0,9 3 3 1-30603
2,00 39 5 90° 1,2 3 3 1-30603
2,50 39 6,2 90° 15 3 3 1-30603
3,00 39 7.4 90° 18 3 3 1-30603
3,50 54 8,6 90° 2,1 3 4 1-30603
4,00 54 9,8 90° 24 3 4 1-30603
4,50 55 11 90° 2,7 3 5 1-30603
5,00 55 12,2 90° 3 3 5 1-30603
5,50 57 13,4 90° 3,3 3 6 1-30603
6,00 57 14,6 90° 3,6 3 6 1-30603
VHM VoRr- UND RUCKWARTSENTGRATFRASER
SoLiD CARBIDE DEBURRING ENDMILL
L2
Y g5
5 = a
N
LANG /LONG Art.-Nr.: 1-30604
(7] L1 L2 . hé
D1 mm mm mm Winkef 4 D2 mm Art.-Nr.
4 100 3 90° 4 6 1-30604
100 5 90° 4 6 1-30604
100 2 90° 4 6 1-30604
10 100 4 90° 4 6 1-30604
12 100 4 90° 4 6 1-30604
16 100 53 90° 4 10 1-30604




Werkzeug— und Industrietechnik

0° DRrRALL
0° FLUTE

VHM KEGELSENKER
SoLip CARBIDE COUNTERSINK

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
o o 2
oo | mocsw Jeememe] ua ] oveen

Art.-Nr.: 1-10080

Art.-Nr.: 1-10081

(- Feinstkornhartmetall \

- Alox SN2 Beschichtung

- starker Kern fiir hohe Stabilitat

- bis 63 HRC einsetzbar

- fine-grain solid carbide

- Alox SN2 coating

- stronger web for more stability

t applicable up to 63 HRC Yy

D 1?7"" er1n Winkel V4 D 2hr‘:1m Art.-Nr.
4,3 50 90° 3 6 1-10080
6,3 51 90° 3 6 1-10080
8,3 55 90° 3 6 1-10080
10,4 56 90° 3 6 1-10080
12,4 59 90° 3 8 1-10080
16,5 63 90° 3 10 1-10080
20,5 67 90° 3 10 1-10080
25 73 90° 3 10 1-10080
31 79 90° 3 10 1-10080

D 1?nm nl;r1n Winkel V4 D 2hr?1m Art.-Nr.
4,3 50 60° 3 6 1-10081
6,3 51 60° 3 6 1-10081
8,3 52 60° 3 6 1-10081
10,4 53 60° 3 6 1-10081
12,4 54 60° 3 8 1-10081
16,5 55 60° 3 10 1-10081
20,5 56 60° 3 10 1-10081
25 57 60° 3 10 1-10081
31 58 60° 3 10 1-10081
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VHM VIERTELKREISFRASER
SoLip QUARTER RaDIus ENMILL
\Nerkzeug— und Industrietechnik

0° DRALL 7 HocHLEISTUNG FEINSTKORN
“

(- Feinstkornhartmetall \
- Alox SN2 Beschichtung

- starker Kern fiir hohe Stabilitat

- gerade genutet

»

- fine-grain solid carbide IS 8

- Alox SN2 coating £ y :

- stronger web for more stability 3
\_ Straight flutes W, Art.-Nr.: 1-30605
KURZ / SHORT

Stirn L1 h6é
R gm D1?nm mmg mm z D2 mm | Art-Nr
05 8 7 70 4 8 1-30605
1 8 6 70 4 8 1-30605
15 10 7 75 4 10 1-30605
2 10 6 75 4 10 1-30605
2,5 12 7 75 4 12 1-30605
3 12 6 75 4 12 1-30605
35 16 9 80 4 16 1-30605
4 16 8 80 4 16 1-30605
45 16 7 80 4 16 1-30605
5 20 10 80 4 20 1-30605
6 20 8 80 4 20 1-30605
«
WSS T,
—=0 8
N ©
R L1 E&)‘;
LANG /LONG Art.-Nr.: 1-30606
irn L1 h
R gm D1?nm Sinma mm 2 D2 r?vm AR
02 8 76 100 4 6 1-30606
03 8 74 100 4 6 1-30606
04 8 7.2 100 4 6 1-30606
05 8 7 100 4 6 1-30606
0.8 10 84 100 4 6 1-30606
1 10 8 100 4 6 1-30606
1,2 10 76 100 4 6 1-30606
15 10 7 100 4 6 1-30606




Werkzeug— und Industrietechnik

(- Feinstkornhartmetall \

- Alox SN2 Beschichtung

- starker Kern fiir hohe Stabilitat

- ideal fur: Nutfrdsen, Senken, Fasenfrasen und
Anbohren

30° DRALL
30° FLuTE

- fine-grain solid carbide

- Alox SN2 coating

- stronger web for more stability

- ideal for: grooving, countersinking, chamfering and

VHM MEHRBEREICHSFRASER

\&Wﬂ@ SoLib CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL

HocHLEISTUNG FEINSTKORN
o o o 2
e e s I 9

HP - 8
= L2 2
s L1 5
3

lillig / Art-Nr.: 1-30607 / 1-30608 / 1-30609
o L2 L1 7 hé Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
D1 mm mm mm D2 mm 60° 90° 120°
3 6 50 2 4 1-30607 1-30608 1-30609
4 50 2 5 1-30607 1-30608 1-30609
5 10 50 2 6 1-30607 1-30608 1-30609
6 12 60 2 8 1-30607 1-30608 1-30609
8 16 70 2 10 1-30607 1-30608 1-30609
10 18 70 2 12 1-30607 1-30608 1-30609
12 20 70 2 12 1-30607 1-30608 1-30609
16 26 80 2 16 1-30607 1-30608 1-30609
20 32 100 2 20 1-30607 1-30608 1-30609
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER
SoLib CaArsIDE HPC HiGH-SPEED ENDMILL

Art.-Nr. Seite
Page
VHM HPC Schaftfraser Z4, kurz
1-30000 Solid Carbide HPC Endmill Z4, short 66
VHM HPC Schaftfraser Z4, lang
1AL Solid Carbide HPC Endmill Z4, long 66
VHM HPC Schaftfraser X-treme Z4, kurz
1-30002 Solid Carbide HPC Endmill X-treme Z4, short 67
VHM HPC Schaftfraser X-treme Z4, lang
1-30003 Solid Carbide HPC Endmill X-treme Z4, long .
1-30004 VHM HPC Schaftfraser VA / Edelstahl Z4, kurz 68
Solid Carbide HPC Endmill INOX / Stainless Steel Z4, short
1-30005 VHM HPC Schaftfraser VA / Edelstahl Z4, lang 68
Solid Carbide HPC Endmill INOX / Stainless Steel Z4, long
VHM HPC Schaftfraser Z4, X-lang
1-30006 Solid Carbide HPC Endmill Z4, X-long 69
1-30007 VHM HPC Schaftfraser Z4, X-lang, mit kurzer Schneide 69
Solid Carbide HPC Endmill Z4, X-long, with short cutter
VHM HPC Schaftfraser Z3, kurz
1-30008 Solid Carbide HPC Endmill Z3, short 70-71
VHM HPC Schaftfraser Z3, lang
IRebL Solid Carbide HPC Endmill Z3, long 7
VHM HPC Schruppfraser Z4, lang
1-30010 Solid Carbide HPC Roughing Endmill Z4, long 2
VHM HPC Power Endmill Z4, kurz
LR Solid Carbide HPC Power Endmill Z4, short e
VHM HPC Power Endmill Z4, lang
1-30012 Solid Carbide HPC Power Endmill Z4, long 73
VHM HPC Schlichtfréser Z6-8, kurz
1-30013 Solid Carbide Finishing Endmill, Z6-8, short o
1-30014 VHM HPC Schlichtfraser Z6-8, lang 74

Solid Carbide Finishing Endmill, Z6-8, long

VHM HPC Torusfraser Z4
LRI Solid Carbide HPC Toris Endmill 24 N

VHM HPC Vollradiusfréser Z4, lang

1-30016 Solid Carbide HPC Full Radius Endmill Z4, long [
1-30017 VHM HPC Vollradiusfraser Z4, X-lang v
Solid Carbide HPC Full Radius Endmill Z4, X-long
Technische Daten 78-79

Technical Data
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+  Nvmee VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER
Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CArBIDE HPC HicH-SPEED

ENDMILLS
- durch die dynamisch gestaltete Schneide verringern sich

die Radialschwingungen
- Bis zu 50% mehr Vorschub mdéglich
- durch die verminderten Schwingungen erhéht sich die Standzeit
- Schruppen und Schlichten in einem Werkzeug

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

\ ungleiche Schneidenteilung
/
Hyperlox —
\\\ ungleicher Drallwinkel

definierte geglétte Kantenverrundung

Schaft in h5 Qualitat Hergestellt in Deutschland durch zusétzliches ﬁnishing
5 Feinstkorn Hartmetall
[Einsatzgebiete: P, M, K, N, S )

decreased radial oscillation by dynamical formed cutter
up to 50% more heading

increased endurance by reduced oscillation

roughing and finishing with one tool

CAD designed cutters

/

Hyperlox R
\ unequal flute angle
/ defined smoothed corner radius

Shank in h5 quality Made in Germany by additonal finishing

5 Fine-grain solid carbide

(Materials: P, M, K, N, S )




% &9 : @ VHM HPC ScHAFTFRASER Z4
ol \Viniee SoLiD CARBIDE
Werkzeug— und Industrietechnik HPC ENDMlLL Z4

o o D E F
B £ £ 65 65 TR ED
(2 Feinstkornhartmetall
- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

' ; . . EF L2 L1
- fine-grain solid carbide ]
- chamfer - - ~
- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface) e e e
- Hyperlox coating
- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
( tol. e8 / A .
rt.-Nr.: 1-30000 / 1-30001
KURZ / SHORT
R N S L e
3 54 8 18 0,1 x 45° 4 1-30000
4 54 8 18 0,1 x 45° 4 6 1-30000
5 54 10 18 0,1x45° 4 6 1-30000
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30000
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30000
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30000
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30000
14 75 18 30 0,3 x 45° 4 14 1-30000
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30000
18 82 24 36 0,4 x 45° 4 18 1-30000
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30000
LANG /LONG
R A L e
3 57 11 21 0,1 x 45° 4 1-30001
4 57 1 21 0,1 x 45° 4 6 1-30001
5 57 13 21 0,1x45° 4 6 1-30001
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30001
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30001
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30001
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30001
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30001
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30001
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30001
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30001

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stdhlen bis 800 Nm Zugfestigkeit
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels up to 800 Nm tensile strength



VHM HPC ScHAFTFRASER X-TREME
SoLip CARBIDE

>

/|
'

Werkzeug- und Industrietechnik HPC EnDMILL X-TREME
35°/36°/ DyNAMISCH EcCKENFASE FEINSTKORN
/ Feinstkornhartmetall
- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch 4 ungleiche Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- fir 800 - 1400 Nm

- fine-grain solid carbide &F % H
- chamfer - - ~
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- reduced radial swinging
- CAD designed cutters L3
- dynamical cutter in 4 unequal flute angle
- tol. e8
\Jfor 800 - 1400 Nm y, Art.-Nr.: 1-30002 / 1-30003
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 Schaft h5
D1 mm mm mm mm EF z D2 mm s
4 54 8 18 0,1 x 45° 4 6 1-30002
5 54 10 18 0,1x 45° 4 6 1-30002
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30002
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30002
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30002
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30002
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30002
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30002
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 Schaft h5
D1 mm mm mm mm 57 2 D2 mm b8
4 57 1 21 0,1x45° 4 6 1-30003
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30003
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30003
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30003
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30003
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30003
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30003
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30003

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stédhlen ab 800 - 1400 Nm Zugfestigkeit
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels from 800 up to 1400 Nm tensile strength

67



68 459> VHM HPC ScHAFTFRASER VA

» \/A\//T[@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HPC ENDMILL INOX

35°/36°/ DyNAMISCH EcCKENFASE FEINSTKORN
n 37°/38° -

(2 Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch 4 ungleiche Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- fir 800 - 1400 Nm

- fine-grain solid carbide EF % H
- chamfer - - ~
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- reduced radial swinging
- CAD designed cutters L3
- dynamical cutter in 4 unequal flute angle
- tol. e8
\ [ for 800 - 1400 Nim Y, Art.-Nr.: 1-30004 / 1-30005
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 54 8 18 0,1 x 45° 4 6 1-30004
5 54 10 18 0,1x 45° 4 6 1-30004
6 54 10 18 0,2 x 45° 4 6 1-30004
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30004
10 66 14 26 0,25 x 45° 4 10 1-30004
12 73 16 28 0,25 x 45° 4 12 1-30004
16 82 22 34 0,4 x 45° 4 16 1-30004
20 93 26 42 0,5 x 45° 4 20 1-30004
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 57 1 21 0,1x45° 4 6 1-30005
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30005
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30005
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30005
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30005
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30005
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30005
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30005

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Sonderlegierungen mit hoher Zéhigkeiten
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of special alloys with hight toughness
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Werkzeug— und Industrietechnik

(2 Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

VHM HPC ScHAFTFRASER Z4
SoLip CARBIDE

HPC EnpbmiLL Z4

DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
35°/38° HyPERLOX
Dynamic CHAMFER FINE GRAIN

L1

D2

1-30006 / 1-30007

- fine-grain solid carbide EF %
- chamfer - ©
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e
- Hyperlox coating
- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
N Y, Art.-Nr.:
X-LANG / X-LONG
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 63 20 27 0,1x45° 4 6 1-30006
5 63 21 27 0,1x 45° 4 6 1-30006
6 63 22 27 0,2 x 45° 4 6 1-30006
8 80 28 44 0,2 x 45° 4 8 1-30006
10 100 33 60 0,25 x 45° 4 10 1-30006
12 100 42 55 0,25 x 45° 4 12 1-30006
14 100 48 55 0,3 x 45° 4 14 1-30006
16 150 53 102 0,4 x 45° 4 16 1-30006
20 150 68 100 0,5 x 45° 4 20 1-30006
X-LANG mit kurzer Schneide / X-LONG with short cutter
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
3 63 5 20 0,1x45° 4 6 1-30007
4 63 6 25 0,1 x 45° 4 6 1-30007
5 63 8 25 0,2 x 45° 4 6 1-30007
6 63 10 30 0,2 x 45° 4 6 1-30007
8 80 12 35 0,25 x 45° 4 8 1-30007
10 90 14 45 0,25 x 45° 4 10 1-30007
12 100 18 50 0,3 x 45° 4 12 1-30007
14 100 18 50 0,4 x 45° 4 14 1-30007
16 110 24 60 0,4 x 45° 4 16 1-30007
20 125 30 70 0,5 x 45° 4 20 1-30007

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir die Bearbeitung von Stdhlen bis 800 Nm Zugfestigkeit

Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of steels up to 800 Nm tensile strength
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RS : @ VHM HPC ScHAFTFRASER Z3
» \Winiee SoLib CARBIDE
Werkzeug— und Industrietechnik HPC ENnDMILL Z3

o o o D E F
- O 2 3 R R 6
(2 Feinstkornhartmetall
- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz h10

- fine-grain solid carbide EF % H

- chamfer - - ~
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- Hyperlox coating

- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle

( tol. h10 / )
Art.-Nr.: 1-30008 / 1-30009
KURZ / SHORT
pimm | mm | mm | mm | Z Drmm | A
4 54 5 8 0,1 x 45° 3 6 1-30008
5 54 6 10 0,1 x 45° 8 6 1-30008
6 54 7 12 0,2 x 45° 3 6 1-30008
8 58 9 16 0,2 x 45° & 8 1-30008
10 66 11 20 0,25 x 45° 3 10 1-30008
12 73 12 24 0,25 x 45° 3 12 1-30008
14 75 14 28 0,3 x 45° 3 14 1-30008
16 82 16 32 0,4 x 45° 3 16 1-30008
18 84 18 36 0,4 x 45° 3 18 1-30008
20 92 20 40 0,5 x 45° & 20 1-30008
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4 57 8 12 0,1 x 45° 3 6 1-30009
5 57 10 15 0,1 x 45° 3 6 1-30009
6 57 13 21 0,2 x 45° 3 6 1-30009
8 63 19 27 0,2 x 45° & 8 1-30009
10 72 22 32 0,25 x 45° 3 10 1-30009
12 83 26 38 0,25 x 45° 3 12 1-30009
14 83 26 38 0,3 x 45° 3 14 1-30009
16 92 32 44 0,4 x 45° 3 16 1-30009
18 92 32 44 0,4 x 45° 3 18 1-30009
20 104 38 54 0,5 x 45° & 20 1-30009

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HPC ScHAFTFRASER Z3

SoLip CARBIDE
HPC EnpwmiLL Z3

DyNAMISCH ECKENFASE FEINSTKORN
33°/35°/37° HyPERLOX
Dynamic CHAMFER FINE GRAIN

(2 Feinstkornhartmetall
- Eckenfase
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz h10

- fine-grain solid carbide

- chamfer

- shank DIN 6535 HA (without plain surface)
- Hyperlox coating

- reduced radial swinging

- CAD designed cutters

- dynamical cutter in unequal flute angle

EF ]

2]

~

L3

D1

D2

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling

\tol- 110 Y, Art.-Nr.: 1-30008
De8 L1 L2 L3 EF 7 Schaft h5 Art.-Nr.
D1 mm mm mm mm D2 mm
4,8 54 6 18 0,1 x 45° 3 6 1-30008
5,75 54 6 18 0,2 x 45° 3 6 1-30008
7,75 58 9 22 0,2 x 45° 3 8 1-30008
9,7 66 1 26 0,25 x 45° 8 10 1-30008
1,7 73 12 28 0,25 x 45° 3 12 1-30008
13,7 75 14 30 0,3 x 45° & 14 1-30008
15,7 82 16 34 0,4 x 45° 3 16 1-30008
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ERRS : @ VHM HPC ScHRUPPFRASER Z4
» \Mﬁ@ SoLib CARBIDE
Werkzeug— und Industrietechnik HPC RoucHING ENDMILL Z4

o o D S F
=t LS
/ Feinstkornhartmetall
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Spanbrecher

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

7
>
7

- fine-grain solid carbide

- shank DIN 6535 HA (without plain surface) | N
- chip breaker o 2 "
- Hyperlox coating glr L3 %T&
- reduced radial swinging T s
- CAD designed cutters =
- dynamical cutter in unequal flute angle
N p, Art.-Nr.: 1-30010
LANG /LONG
R A L e
4 57 11 21 0,1x45° 4 6 1-30010
5 57 13 21 0,1 x 45° 4 6 1-30010
6 57 13 21 0,2 x 45° 4 6 1-30010
8 63 16 27 0,2 x 45° 4 8 1-30010
10 72 22 32 0,25 x 45° 4 10 1-30010
12 83 26 38 0,25 x 45° 4 12 1-30010
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30010
16 92 32 44 0,4 x 45° 4 16 1-30010
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30010
20 104 38 54 0,5 x 45° 4 20 1-30010

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



i

Werkzeug- und Industrietechnik

/- Feinstkornhartmetall
- 2 Zahne mit Spanbrecher / 2 Zahne mit
Schlichtschneide
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Hyperlox Beschichtung
- verminderte Radialschwingungen
- CAD optimierte Schneide
- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz e8

VHM HPC Power ENDMILL Z4
SoLip CARBIDE

HPC Power ENDMILL Z4

oIAEO DyNAMISCH SPANBRECHER FEINSTKORN
43°/45 HyPERLOX
DynAmiC CHIP BREAKER FINE GRAIN

7

D2

L1

Schaft h5

—

Art.-Nr.: 1-30011 / 1-30012

J] S
- fine-grain solid carbide <
- 2 theet with chip breaker / 2 teeth with simply cutter =
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) %Ts L2
- Hyperlox coating © L3
- reduced radial swinging
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
(tol. e8 Y.
KURZ / SHORT
ptmm  mm | wm  mm % pmm AN
6 57 13 21 4 6 1-30011
8 63 19 27 4 8 1-30011
10 72 22 32 4 10 1-30011
12 83 26 38 4 12 1-30011
14 83 26 38 4 14 1-30011
16 92 32 44 4 16 1-30011
18 92 32 44 4 18 1-30011
20 104 38 54 4 20 1-30011
25 110 38 54 6 25 1-30011
LANG /LONG
pimm | mm  mm | mm 2 brmm At
6 63 18 27 4 6 1-30012
8 70 24 32 4 8 1-30012
10 80 30 38 4 10 1-30012
12 93 36 47 4 12 1-30012
14 99 42 53 4 14 1-30012
16 108 48 59 4 16 1-30012
18 114 54 65 4 18 1-30012
20 125 60 74 4 20 1-30012
25 150 75 93 6 25 1-30012
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Einsatz: Hochleistungsfréser fiir schruppen und schlichten in einem Arbeitsgang bis 1200 Nm Zugfestigkeit

Materials: High performance end mills for roughing and finishing in one operation up to 1200 Nm tensile

strength



RS : @ VHM HPC ScHLICHTFRASER Z6-8
» \Viniee SoLib CARBIDE
Werkzeug— und Industrietechnik HPC FINISHING ENDMILL Z6-8

o o o S E F
m-
/ Feinstkornhartmetall

- Eckenfase

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz f8

- fine-grain solid carbide EF % g
- chamfer - o N
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) e e e
- Hyperlox coating
- reduced radial swinging L3
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
N Y, Art.-Nr.: 1-30013/ 1-30014
KURZ / SHORT
R A L e
4 57 1 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
5 57 13 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
6 57 13 21 0,2 x 45° 6 6 1-30013
8 63 19 27 0,2 x 45° 6 8 1-30013
10 72 22 32 0,25 x 45° 6 10 1-30013
12 83 26 38 0,25 x 45° 6 12 1-30013
14 83 26 38 0,3 x 45° 6 14 1-30013
16 92 32 44 0,4 x 45° 6 16 1-30013
18 92 32 44 0,4 x 45° 8 18 1-30013
20 104 38 54 0,5 x 45° 8 20 1-30013
LANG /LONG
ptmm | mm | mm | mm | FF Z Dimm | AN
4 63 16 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
5 63 18 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
6 63 18 27 0,2 x 45° 6 6 1-30014
8 70 24 34 0,2 x 45° 6 8 1-30014
10 80 30 40 0,25 x 45° 6 10 1-30014
12 90 36 45 0,25 x 45° 6 12 1-30014
14 100 42 55 0,3 x 45° 6 14 1-30014
16 108 48 60 0,4 x 45° 6 16 1-30014
18 115 54 67 0,4 x 45° 8 18 1-30014
20 125 38 73 0,5 x 45° 8 20 1-30014

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



TS VHM HPC ToRrRUSFRASER Z4

» \/A\//T[@ SoLip CARBIDE

Werkzeug- und Industrietechnik HPC TORUS ENDMlLL Z4
35°/38° HyPERLOX DynamiscH R +0,005 FEINSTKORN
Dynamic FINE GRAIN
/ Feinstkornhartmetall

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Radiusform +£0,005mm

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz f8

—_
>
——

- fine-grain solid carbide

- shank DIN 6535 HA (without plain surface) a ) a
- radius form +£0,005mm o L L2 2
- Hyperlox coating QT %.? g
- reduced radial swinging ®
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
\JoL % Y, Art.-Nr.: 1-30015

A - IR

4 57 11 21 0.25 4 6 1-30015

4 57 1 21 0.5 4 6 1-30015

4 57 11 21 1 4 6 1-30015

5 57 13 21 0.5 4 6 1-30015

5 57 13 21 1 4 6 1-30015

5 57 13 21 1.5 4 6 1-30015

6 57 13 21 0.5 4 6 1-30015

6 57 13 21 1 4 6 1-30015

6 57 13 21 1.5 4 6 1-30015

6 57 13 21 2 4 6 1-30015

8 63 19 27 0.5 4 8 1-30015

8 63 19 27 1 4 8 1-30015

8 63 19 27 1.5 4 8 1-30015

8 63 19 27 2 4 8 1-30015

10 72 22 32 0.5 4 10 1-30015

10 72 22 32 1 4 10 1-30015

10 72 22 32 15 4 10 1-30015

10 72 22 32 2 4 10 1-30015

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling
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VHM HPC ToRrusFRASER Z4
SoLip CARBIDE
Werkzeug— und Industrietechnik HPC TORUS ENDM”_L Z4

e | oo | e | e | 5 2 Cimm | Arohe
12 83 26 38 0.5 4 12 1-30015
12 83 26 38 1 4 12 1-30015
12 83 26 38 1.5 4 12 1-30015
12 83 26 38 2 4 12 1-30015
14 83 26 38 1 4 14 1-30015
14 83 26 38 2 4 14 1-30015
16 92 32 44 1 4 16 1-30015
16 92 32 44 1.5 4 16 1-30015
16 92 32 44 2 4 16 1-30015
16 92 32 44 25 4 16 1-30015
18 92 32 44 1.5 4 18 1-30015
18 92 32 44 25 4 18 1-30015
20 104 38 54 1 4 20 1-30015
20 104 38 54 1.5 4 20 1-30015
20 104 38 54 2 4 20 1-30015
20 104 38 54 25 4 20 1-30015
20 104 38 54 3 4 20 1-30015
20 104 38 54 4 20 1-30015
20 104 38 54 5 4 20 1-30015

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling



VHM HPC VOLLRADIUSFRASER Z4

o SoLip CARBIDE

?

/ ’/

Ve

Werkzeug— und Industrietechnik HPC FULL RAD|US ENDMlLL Z4
~ 35%738° Hveeriox | DYNAWSCH B g 40,005 HPC FERBIERT
Dynamic FINE GRAIN
/- Feinstkornhartmetall \

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Radiusform +0,005mm

- Hyperlox Beschichtung

- verminderte Radialschwingungen

- CAD optimierte Schneide

- dynamische Schneide durch ungleichen Drallwinkel
- Schneidendurchmessertoleranz 8

<._
%
.

- fine-grain solid carbide
- shank DIN 6535 HA (without plain surface) 5_ j 2
- radius form +0,005mm %1“ L2 21“
- Hyperlox coating S L3 j
- reduced radial swinging L1 |
- CAD designed cutters
- dynamical cutter in unequal flute angle
\ o8 Y. Art.-Nr.: 1-30016 / 1-30017
LANG /LONG
A - IR e
4 57 8 21 2 4 6 1-30016
5 57 9 21 25 4 6 1-30016
6 57 10 21 3 4 6 1-30016
8 63 12 27 4 4 8 1-30016
10 72 14 32 5 4 10 1-30016
12 83 16 38 6 4 12 1-30016
14 83 18 38 7 4 14 1-30016
16 92 22 44 8 4 16 1-30016
18 92 24 44 9 4 18 1-30016
20 104 26 54 10 4 20 1-30016
X-LANG / X-LONG
R R
4 57 8 21 2 4 6 1-30017
5 57 9 21 2.5 4 6 1-30017
6 57 10 21 3 4 6 1-30017
8 63 12 27 4 4 8 1-30017
10 72 14 32 5 4 10 1-30017
12 83 16 38 6 4 12 1-30017
14 83 18 38 7 4 14 1-30017
16 92 22 44 8 4 16 1-30017
18 92 24 44 9 4 18 1-30017
20 104 26 54 10 4 20 1-30017

Einsatzgebiete: P, M, K, N, S, ideal fiir Taschen- und Langlochfrdsen
Materials: P, M, K, N, S, ideal for processing of bags- and slot milling
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B 49 : : SCHNITTWERTE FUR
9 VHM HPC HOCHLEISTUNGSFRASER

Werkzeug- und Industrietechnik APPL|CAT|ON FOR
SoLibe CarBIDE HPC HiGH-SPEED ENDMILL

Allgemeine Baustéhle 1.0035 ST33, 1.0254 St37,0, 1.0050 St50-2 < 500
structural steels 1.0070 ST70-2, 1.8937 WStE500 > 500
. 1.0718 9SMnPb28, 1.0736 9SMn36 <800
machining steels 1.0727 45520, 1.0728 60S20 >800

1.0402 C22, 1.1178 CK30 <700
Unlegierte Vergiitungsstahle 4 o503 c45, 1.1191 cKa5 580 - 700
unalloyed heat-treated steels

1.0601 C60, 1.1221 CK60 850 - 1000
Legierte Vergutungsstahle 1.5131 50MnSl4, 1.7003 38Cr2 850 - 1000
alloyed heat-treated steels 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4 1000 - 1200
Unlegierte Einsatzstihle 1.0301 C10, 1.1121 Ck10 <750
unalloyed cementation steels
Legierte Einsatzstéhle 1.5919 15CrNi6, 1.7015 15Cr13 850 - 1000
alloyed cementation steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5 1000 - 1200
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6, 1.8509 41CrAlIMo7 850 - 1000
nitriding steels 1.8507 34CrAlIMo5, 1.8519 31CrMoV9 1000 - 1200
Werkzeugstéhle 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV < 850
tool steels 1.2080 X210Cr12, 1.2767 X45NiCrMo4 850 - 1000
Schnellarbeitsstihle 1.3243 S6-5-2-5, 1.344 S6-5-3 <1050
high-speed steels
EerleE s 1.5026 55Si7, 1.8159 50CRV4 <300 HB
spring steels

geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 < 850
thZis:lf;iise sstihl'se austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 <850

martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 < 850
GuBeisen G810 cococs GG 20 <240 HB
cast iron GG25 ........ GG 45 < 300 HB
Kugelgraphit und Temperguf® GTW 35, GTS 55, GGG 50 < 240 HB
nodular graphite and annealed
cast iron GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB
HartguRR Die Werkzeug sind fur diese Bereiche nicht geeignet.
chilled cast iron The tools are not suitable for these materials.

Aluminium und AL Legierungen
Alluminium and AL-alloys

AL-Knetlegierungen
AL-forging alloys

AL-GuBlegierungen < 10 Si
AL-cast alloys < 10Si

AL-Guslegierungen > 10si  Diese Werkzeuge empfehlen
mereE el e wir ausschlieBlich fiir die
Magnesium-Legierungen NaSSberabeitung.

Magnesium alloys

Kupfer niedriglegiert
Copper low alloyed materials These tools, we recommend

Messing kurzspanend only for lubrificated
Brass short-chipping performance demands.

Messing langspanend
Brass long-chipping

Bronze kurzspanend
Bronze short-chipping

Bronze langspanend
Bronze long-chipping

Titan- und Titanlegierung 3.7024 Ti99, 3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 <850
U ) VG Efleys 3.7154 TiAI6Zr, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 <1200
Sonderlegierungen Nimonic, Inconell, Hasteloy > 1200

special alloys

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kdnnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.



AXIALE UND RADIALE ZUSTELLUNG 7°

\/\/T'l'e'C AxiaL AND RADIAL INFEED

Schruppschlichten

Feinschlichten Schlichten roughina and Schruppen
fine finishing finishing ghing roughing
finishing
ae 0,1xd ae 0,25 x d ae1xd
Ve " Ve . Ve ae 0,5xd Ve "
Werkstoff- . Umfangfrasen . Umfangfrasen . - . Umfangfrasen
m/min . o m/min . L m/min Umfangfrasen m/min . o
gruppe peripheral milling peripheral milling ioheral milli peripheral milling
material Nuten Nuten periphera’ mifling Nuten
group grooving grooving Ditey grooving
grooving

a6 @20 @6 220 a6 220 @6 @20

fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
290 0,042 0,092 250 0,042 0,092 247 0,047 0,103 235 0,053 0,117
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
250 0,042 0,092 215 0,042 0,092 196 0,047 0,103 186 0,053 0,117
230 0,042 0,092 195 0,042 0,092 196 0,042 0,092 186 0,047 0,103
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 186 0,042 0,092
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 186 0,042 0,092
P 190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
290 0,042 0,092 250 0,042 0,092 247 0,047 0,103 235 0,053 0,117
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
220 0,035 0,077 190 0,035 0,077 187 0,042 0,092 178 0,042 0,092
190 0,032 0,070 160 0,032 0,070 162 0,035 0,077 154 0,042 0,092
230 0,035 0,077 200 0,035 0,077 196 0,042 0,092 186 0,042 0,092
220 0,032 0,070 190 0,032 0,070 187 0,035 0,077 178 0,042 0,092
130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,042 0,092
130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,042 0,092
160 0,035 0,077 135 0,035 0,077 136 0,042 0,092 129 0,042 0,092
M 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,047 0,103
130 0,035 0,077 110 0,035 0,077 110 0,042 0,092 105 0,042 0,092
200 0,053 0,117 170 0,053 0,117 170 0,052 0,114 162 0,058 0,128
130 0,047 0,103 110 0,047 0,103 150 0,053 0,117 145 0,052 0,114
K 160 0,053 0,117 135 0,053 0,117 136 0,053 0,117 129 0,052 0,114
130 0,042 0,092 110 0,042 0,092 110 0,047 0,103 105 0,053 0,117

Bitte orientieren Sie sich an unseren Hartfréasern

Fiir den Anbohrvorschub bei Frasern mit Mitteschnitt gelten 30% der
hier angegebenen Vorschubwerte fza = 0,3 x fz.

N For the tapping feed during milling with center-cut the feed rates value
30% from these fza = 0.3 x fz which are given here.

200 0,032 0,070 170 0,032 0,070 170 0,030 0,066 162 0,042 0,092
S 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,030 0,066 105 0,035 0,077
90 0,032 0,070 75 0,032 0,070 76 0,030 0,066 72 0,035 0,077

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
All average values are approximate and may vary depending on set-up and machine type.
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.

1-30300/CC

1-30301/CC

1-30302/CC

1-30303/CC

1-30304 CC

1-30305 CC

1-30306 CC

1-30307 CC

1-30308 CZ

1-30309

1-30310

1-30311 CC

1-30312 CC

1-30313

1-30314

1-30315

VHM ALU Schaftfraser Z2, poliert oder CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z2, polished or CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z2, poliert oder CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z2, polished or CC coated, long
VHM ALU Schaftfréser Z3, poliert oder CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z3, polished or CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z3, poliert oder CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z3, polished or CC coated, long
VHM ALU Schaftfraser Z4, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Endmill Z4, CC coated, short
VHM ALU Schaftfraser Z4, CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Endmill Z4, CC coated, long
VHM ALU Schruppfraser Z2, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Roughing Endmill Z2, CC coated, short
VHM ALU Schruppfraser Z2, CC beschichtet, lang
Solid Carbide ALU Roughing Endmill Z2, CC coated, long
VHM HSC ALU 3D und 2D Schruppfréser X-TREME Z3, CZ beschichtet
Solid Carbide HSC ALU 3D and 2D Roughing Endmill X-TREME Z3, CZ coated
VHM ALU Einzahnfraser Z1, poliert, lang
Solid Carbide ALU Single Flute Endmill Z1, polished, long
VHM ALU Mikro-Vollradiusfréser Z2
Solid Carbide ALU Micro Full Radius Endmill Z2
VHM ALU Vollradiusfréaser Z2, CC beschichtet, kurz
Solid Carbide ALU Full Radius Endmill Z2, CC coated, short
VHM ALU Vollradiusfraser Z2, lang
Solid Carbide ALU Full Radius Endmill Z2, long
VHM ALU Mikro Torusfraser Z2, kurz
Solid Carbide ALU Micro Full Radius Endmill Z2, short
VHM ALU Torusfraser Z2, kurz
Solid Carbide ALU Torus Endmil Z2, short
VHM ALU Torusfraser Z2, lang
Solid Carbide ALU Torus Endmil Z2, long
Technische Daten
Technical Data

VHM ALU HOCHLEISTUNGSFRASER
SoLip CareIDE ALU HiGH-SPEED ENDMILL
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\N/T[@ VHM ALU HOCHLEISTUNGSFRASER
Werkzeug- und Industrietechnik SoLip CArBIDE ALU
HicH-SPEED ENDMILLS

?

VA
Y ¥ 4

- Feinkorn Hartmetall

- Schneidendurchmesser Toleranz €8

- besserer Spanablauf durch polierte Schneide
- Zentrumschneidend

- CAD optimierte Schneidengeometrie

polierte Schneide

Schneidendurchmessertoleranz e8

Feinstkorn Hartmetall
\ CAD optimierte Schneidengeometrie

definierte geglétte Kantenverrundung
/ durch zusétzliches finishing
Schaft in h5 Qualitét
Hergestellt in Deutschland 5
@Iaterials: M, N, S ]

- Fine-grain solid carbide
- Tol. e8

- better chip-flow

- centre cutting

- CAD designed cutters

polished cutter
Tol. e8

Fine-grain solid carbide I
CAD designed cutters

/ \ defined smoothed corner radius

by additonal finishing

Shank in h5 quality
Made in Germany 5
@Iaterials: M, N, S ]
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM ALU ScHAFTFRASER Z2
SoLip CareiDE ALU ENDMILL Z2

‘ BLANK ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
CC ALUSPEED HiGH-SPEED FINE GRAIN

a

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- corner radius 0,015 mm

- CAD designed cutters

- polished cutter or CC Aluspeed coating
- tol. e8

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

.

D1
D3
D2

! L1

\_ . Art.-Nr.: 1-30300 / 1-30301
KURZ / SHORT
L1 L2 L h
D1¢‘:'118m mm mm mfn = D2 :1m —

4 54 12 18 2 6 1-30300
5 54 15 18 2 6 1-30300
6 57 16 21 2 6 1-30300
8 64 22 28 2 8 1-30300
10 72 25 32 2 10 1-30300
12 83 28 38 2 12 1-30300
16 93 35 45 2 16 1-30300
20 104 40 54 2 20 1-30300

LANG /LONG

e | o | o || o Z | pm | ArN

4 63 19 27 2 6 1-30301
5 63 20 27 2 6 1-30301
6 63 20 27 2 6 1-30301
8 80 38 44 2 8 1-30301
10 95 45 55 2 10 1-30301
12 100 50 55) 2 12 1-30301
16 123 63 75 2 16 1-30301
20 125 65 75 2 20 1-30301

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S



VHM ALU ScHAFTFRASER Z2
SoLip CareiDE ALU ENDMILL Z2

A

Werkzeug— und Industrietechnik

‘ BLANK ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
CC AruspPeep § | HigH-SPEED FINE GRAIN

- N

- Feinstkornhartmetall
- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide
- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8 L3
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) - i
- fine-grain solid carbide s m 2 &
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters
- polished cutter or CC Aluspeed coating x
- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (WithOUt Weldon) Art.-Nr.: 1-30300/ 1-30301
N / CC Aluspeed
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm & D2 mm QLS
4 54 12 18 2 6 1-30300 CC Aluspeed
5 54 15 18 2 6 1-30300 CC Aluspeed
6 57 16 21 2 6 1-30300 CC Aluspeed
8 64 22 28 2 8 1-30300 CC Aluspeed
10 72 25 32 2 10 1-30300 CC Aluspeed
12 83 28 38 2 12 1-30300 CC Aluspeed
16 93 35 45 2 16 1-30300 CC Aluspeed
20 104 40 54 2 20 1-30300 CC Aluspeed
LANG /LONG
ptmm | mm | mm | mm | % | pimm Art-r
4 63 19 27 2 6 1-30301 CC Aluspeed
5 63 20 27 2 6 1-30301 CC Aluspeed
6 63 20 27 2 6 1-30301 CC Aluspeed
8 80 38 44 2 8 1-30301 CC Aluspeed
10 95 45 55 2 10 1-30301 CC Aluspeed
12 100 50 55 2 12 1-30301 CC Aluspeed
16 123 63 75 2 16 1-30301 CC Aluspeed
20 125 65 75 2 20 1-30301 CC Aluspeed

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S
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VHM ALU ScHAFTFRASER Z3
SoLip CarsipE ALU ENnDMILL Z3

FEINSTKORN
FINE GRAIN

AV

ST
L

N

Werkzeug- und Industrietechnik

PoLIERT HocHLEISTUNG
CC-ALUSPEED HicH-SPEED

- )

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- polished or CC Aluspeed coating o
- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\_ W, Art.-Nr.: 1-30302 / 1-30303
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm & D2 mm LU
4 54 12 18 3 6 1-30302
5 54 15 18 3 6 1-30302
6 57 16 21 3 6 1-30302
8 64 22 28 3 8 1-30302
10 72 25 32 3 10 1-30302
12 83 28 38 3 12 1-30302
16 93 35 45 3 16 1-30302
20 104 40 54 3 20 1-30302
LANG /LONG
ptmm  mm | om | mm 2 ormm AN
4 63 19 27 3 6 1-30303
5 63 20 27 3 6 1-30303
6 63 20 27 3 6 1-30303
8 80 38 44 3 8 1-30303
10 95 45 55 3 10 1-30303
12 100 50 55 3 12 1-30303
16 123 63 75 3 16 1-30303
20 125 65 75 3 20 1-30303

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S



VHM ALU ScHAFTFRASER Z3
SoLip CarsipE ALU ENnDMILL Z3

FEINSTKORN
FINE GRAIN

A

Werkzeug— und Industrietechnik

- N

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide oder CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

HocHLEISTUNG

PoLIERT

CC-ALUSPEED HicH-SPEED

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- polished or CC Aluspeed coating o
- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (WithOUt Weldon) Art.-Nr.: 1-30302 / 1-30303
_ J CC Aluspeed
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm z D2 mm el Lo
4 54 12 18 3 6 1-30302 CC Aluspeed
5 54 15 18 & 6 1-30302 CC Aluspeed
6 57 16 21 3 6 1-30302 CC Aluspeed
8 64 22 28 3 8 1-30302 CC Aluspeed
10 72 25 32 3 10 1-30302 CC Aluspeed
12 83 28 38 8 12 1-30302 CC Aluspeed
16 93 35 45 3 16 1-30302 CC Aluspeed
20 104 40 54 3 20 1-30302 CC Aluspeed
LANG /LONG
pimm | mm | mm | om | 2 | pomm | A
4 63 19 27 3 6 1-30303 CC Aluspeed
5 63 20 27 3 6 1-30303 CC Aluspeed
6 63 20 27 3 6 1-30303 CC Aluspeed
8 80 38 44 3 8 1-30303 CC Aluspeed
10 95 45 55 3 10 1-30303 CC Aluspeed
12 100 50 55 3 12 1-30303 CC Aluspeed
16 123 63 75 3 16 1-30303 CC Aluspeed
20 125 65 75 3 20 1-30303 CC Aluspeed

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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VHM ALU ScHAFTFRASER Z4

“ e
9 SoLip CareibE ALU EnomiLL Z4

O ®

Werkzeug— und Industrietechnik

‘ 35°/38° ‘CC ALUSPEED ‘HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
COATING HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- ungleicher Drallwinkel
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- ine-grain solid carbide a ) a
- corner radius 0,015 mm @ L2 2
- CAD designed cutters gl“ IS B g
- CC Aluspeed coating L1 @
- tol. e8
- unequal flute angle
(shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y. Art-Nr.: 1-30304 CC / 1-30305 CC
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm & D2 mm AL
4 54 12 18 4 6 1-30304 CC
5 54 15 18 4 6 1-30304 CC
6 57 16 21 4 6 1-30304 CC
8 64 22 28 4 8 1-30304 CC
10 72 25 32 4 10 1-30304 CC
12 83 28 38 4 12 1-30304 CC
16 93 35 45 4 16 1-30304 CC
20 104 40 54 4 20 1-30304 CC
LANG /LONG
ptmm  mm | mm | mm 2 pemm | AN
4 63 19 27 4 6 1-30305 CC
5 63 20 27 4 6 1-30305 CC
6 63 20 27 4 6 1-30305 CC
8 80 38 44 4 8 1-30305 CC
10 95 45 55 4 10 1-30305 CC
12 100 50 55 4 12 1-30305 CC
16 123 63 75 4 16 1-30305 CC
20 125 65 75 4 20 1-30305 CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM ALU SCHRUPPFRASER BESCHICHTET

Soup CarsDE ALU
CoateD RoOUGHING ENDMILL

‘CC ALUSPEED ‘ SPANBRECHER FEINSTKORN
CoATING CHip BREAKER FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- CC Aluspeed Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Spanbrecher
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
T
- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm 5 m 8 8
- CAD designed cutters
- CC Aluspeed coating
- tol. e8 L1
- chip Breaker
" shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y. Art-Nr: 1-30306 CC / 1-30307 CC
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm e
4 54 12 18 2 6 1-30306 CC
5 54 15 18 2 6 1-30306 CC
6 57 16 21 2 6 1-30306 CC
8 64 22 28 2 8 1-30306 CC
10 72 25 32 2 10 1-30306 CC
12 83 28 38 2 12 1-30306 CC
16 93 35 45 2 16 1-30306 CC
20 104 40 54 2 20 1-30306 CC
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm Qe
4 63 19 27 2 6 1-30307 CC
5 63 20 27 2 6 1-30307 CC
6 63 20 27 2 6 1-30307 CC
8 80 38 44 2 8 1-30307 CC
10 95 45 55 2 10 1-30307 CC
12 100 50 55 2 12 1-30307 CC
16 123 63 75 2 16 1-30307 CC
20 125 65 75 2 20 1-30307 CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S
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Werkzeug- und Industrietechnik SoLp CARBIDE HSC ALU ROUGHING ENDMILL

VHM HSC ALU 3D & 2D
ScHRUPPFRASER X - TREME

‘ CaLiba Z ‘ SPANBRECHER FEINSTKORN
CoATING CHip BREAKER FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall \
- bis zu 50% mehr Standzeit
- CAD optimierte Schneide
- Calida Z
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Spanbrecher
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) J, » J;
- fine-grain solid carbide a a
- up to 50% more service time %l‘i L2 ﬁlr
- CAD designed cutters S L3 -
- Calida Z coating L1 @
- tol. e8
- chip Breaker
- shank DIN 6535 HA (without Weldon
\ ( ) Y, Art.-Nr.: 1-30308 CZ
KURZ / SHORT
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 53 “ D2 mm P
6 57 8 21 0,6 3 6 1-30308 CZ
8 63 10 27 0,8 3 8 1-30308 CZ
10 72 12 32 1 3 10 1-30308 CZ
12 83 16 38 1,2 3 12 1-30308 CZ
16 92 20 44 1,6 3 16 1-30308 CZ

Anwendungsbeispiel / Example of application:

Frasen in Aluminium mit 8% Silizium
Taschenfrasen mit Fraser @ 16,0
VC =1300 m/min - fz=0,11 - ap = 0,25xD

Milling in Aluminium with 8% Silicium
Pockets milling with @ 16,0
VC = 1300 m/min - fz=0,11 - ap = 0,25xD

Achtung! / Attention!

Voraussetzung ist eine stabile Frasmaschine.
Werkzeuge sollten eingeschrumpft werden.
Hochdruckpumpe zum Kihlen schont die Schneide.

Es treten hohe Zerspanungskrafte auf - daher auf eine feste Teilespannung achten.

The first condition is a stable milling machine.
Tools should be shrunk.
High pressure pump spares for cooling the cutting edge.

Occur at high cutting forces - so pay attention to a fixed voltage parts



VHM ALU EINZAHNFRASER POLIERT
SoLip CarsipeE ALU Z1
SINGLE FLUTE ENDMILL POLISHED Z1

‘ PoOLIERT ‘ HocHLEISTUNG FEINSTKORN
FiNISHED HiGH-SPEED FINE GRAIN

- )

- Feinstkornhartmetall

- Kantenverrundung 0,015 mm

- CAD optimierte Schneide

- polierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

N

Werkzeug— und Industrietechnik

L2

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

D1
D2

- polished cutter L1
- tol. e8
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
- / Art.-Nr.: 1-30309
LANG /LONG
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm z D2 mm Art.-Nr.
1.5 50 6 22 1 3 1-30309
2 50 22 1 3 1-30309
3 50 12 22 1 3 1-30309
4 57 15 29 1 4 1-30309
5 60 17 32 1 5 1-30309
6 63 20 27 1 6 1-30309
8 64 24 28 1 8 1-30309
10 72 25 32 1 10 1-30309
12 83 32 38 1 12 1-30309
16 93 38 45 1 16 1-30309

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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VHM ALU MiKrRO-VOLLRADIUSFRASER
SoLip CarsiDE ALU
Micro FuLL RaDIus ENDMILL

‘UNBESCHICHTET ‘ HocCHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HicH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- ohne Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Radiusformtoleranz +0,005mm

Werkzeug— und Industrietechnik

L2

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S

- fine-grain solid carbide R 2

- corner radius 0,015 mm 3 N

- CAD designed cutters

- without coating 3

- tol. _e8 =

( radius form tol. +0,005 mm j Art-Nr- 1-30310

ptom | mm | mm | mm | R 2 ppm | ATN
0,4 55 0,5 2 0,2 2 3 1-30310
0,4 55 0,5 4 0,2 2 3 1-30310
0,5 55 0,6 3 0,25 2 3 1-30310
0,5 55 0,6 5 0,25 2 3 1-30310
0,6 55 0,8 2 0,3 2 4 1-30310
0,6 55 0,8 4 0,3 2 4 1-30310
0,6 55 0,8 6 0,3 2 4 1-30310
0,8 55 1 4 0,4 2 4 1-30310
0,8 55 1 6 0,4 2 4 1-30310
0,8 55 1 8 0,4 2 4 1-30310
0,8 55 1 10 0,4 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 5 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 10 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 15 0,5 2 4 1-30310
1,0 55 1,2 20 0,5 2 4 1-30310
1,0 60 1,2 25 0,5 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 6 0,6 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 12 0,6 2 4 1-30310
1,2 55 1,4 18 0,6 2 4 1-30310
1,2 60 1,4 25 0,6 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 4 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 8 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 12 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 16 0,75 2 4 1-30310
1,5 55 1,8 20 0,75 2 4 1-30310
1,5 60 1,8 25 0,75 2 4 1-30310



VHM ALU VoOLLRADIUSFRASER MIKrRO !
SoLip CarsiDE ALU
Micro FuLL Rabpius ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

s | e | e | mm | O Z | ozmm | Are
2 65 2 5 1 2 4 1-30310
2 65 2 10 1 2 4 1-30310
2 65 2 15 1 2 4 1-30310
2 65 2 20 1 2 4 1-30310
2 75 2 25 1 2 4 1-30310
2 75 2 30 1 2 4 1-30310
3 65 3 5 1,5 2 4 1-30310
3 65 3] 10 1,5 2 4 1-30310
3 65 3 15 1,5 2 4 1-30310
3 65 3 20 1,5 2 4 1-30310
3 75 3 25 1,5 2 4 1-30310
3 75 3 30 1,5 2 4 1-30310
4 65 4 10 2 2 6 1-30310
4 65 4 15 2 2 6 1-30310
4 65 4 20 2 2 6 1-30310
4 5 4 25 2 2 6 1-30310
4 75 4 30 2 2 6 1-30310
5 65 5 10 25 2 6 1-30310
5 65 5 20 2,5 2 6 1-30310
5 75 5 30 2,5 2 6 1-30310
5 90 5 40 2,5 2 6 1-30310
6 65 6 10 3 2 6 1-30310
6 65 6 20 3 2 6 1-30310
6 75 6 30 3 2 6 1-30310
6 90 6 40 3 2 6 1-30310
6 90 6 50 3 2 6 1-30310

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S



VHM ALU VOLLRADIUSFRASER BESCHICHTET
SoLip CarsiDE ALU

o2 %‘3

I8

Werkzeug- und Industrietechnik FuLL Rabpius ENDMILL COATED
‘ CC ALUSPEED ‘HOCHLEISTUNG FEINSTKORN
COATING HiGH-SPEED FINE GRAIN
/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide

- CC Aluspeed Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Radiusformtoleranz +0,005mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

EF

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- CC Aluspeed coating

D1
N
D2

- tol. e8
- radius form tol. 0,005 mm
KURZ / SHORT
e8 L1 L2 L3 h5
D1¢mm mm mm mm 2 & D2 mm LU
4 54 12 18 2 2 6 1-30311 CC
5 54 15 18 2.5 2 6 1-30311 CC
6 57 16 21 3 2 6 1-30311 CC
8 64 22 28 4 2 8 1-30311 CC
10 73 25 33 5 2 10 1-30311 CC
12 84 28 39 6 2 12 1-30311 CC
16 93 35 45 8 2 16 1-30311 CC
20 104 40 54 10 2 20 1-30311 CC
LANG /LONG
De8 L1 L2 L3 h5
D1 mm mm mm mm 2 2 D2 mm e
4 63 12 27 2 2 6 1-30312 CC
5 63 15 27 2.5 2 6 1-30312 CC
6 63 16 27 3 2 6 1-30312 CC
8 80 22 44 4 2 8 1-30312 CC
10 95 25 55 5 2 10 1-30312 CC
12 100 28 55 6 2 12 1-30312 CC
16 123 35 75 8 2 16 1-30312 CC
20 125 40 75 10 2 20 1-30312 CC

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S



VHM ALU MikrRo TORUSFRASER
SoLip CarsiDE ALU
Micro Torus ENDMILL

‘UNBESCHICHTET HocHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- ohne Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Radiusformtoleranz +0,005mm

N

Werkzeug— und Industrietechnik

- fine-grain solid carbide ]

- corner radius 0,015 mm L2 T

- CAD designed cutters
- without coating

i

30°
D2

- tol. e8
( radius form tol. +0,005 mm j Art.-Nr: 1-30313
D1a$:m n’;;’n 1551 n’;r:iw 2 2 D2h:1m Qe
0,4 55 0,5 2 0,05 2 3 1-30313
0,4 55 0,5 4 0,05 2 3 1-30313
0,5 55 0,6 3 0,05 2 3 1-30313
0,5 55 0,6 5 0,05 2 3 1-30313
0,6 55 0.8 2 0,06 2 4 1-30313
0,6 55 0.8 4 0,06 2 4 1-30313
0,6 55 0,8 6 0,06 2 4 1-30313
0,8 55 1 4 0,08 2 4 1-30313
0,8 55 1 6 0,08 2 4 1-30313
0,8 55 1 8 0,08 2 4 1-30313
0.8 55 1 10 0,08 2 4 1-30313
1,0 55 1,2 5 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 1,2 10 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 1,2 15 0,1 2 4 1-30313
1,0 55 1,2 20 0,1 2 4 1-30313
1,0 60 1,2 25 0,1 2 4 1-30313
1,2 55 1,4 6 0,12 2 4 1-30313
1,2 55 1,4 12 0,12 2 4 1-30313
1,2 55 1,4 18 0,12 2 4 1-30313
1,2 60 1,4 25 0,12 2 4 1-30313
15 55 1,8 4 0,15 2 4 1-30313
1,5 55 1,8 8 0,15 2 4 1-30313
1,5 55 1,8 12 0,15 2 4 1-30313
1,5 55 1,8 16 0,15 2 4 1-30313
1,5 55 1,8 20 0,15 2 4 1-30313
1,5 60 1,8 25 0,15 2 4 1-30313

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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VHM ALU MikrRo TORUSFRASER
SoLip CarsIDE ALU
Micro Torus ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

s | e | e | mm | O Z | ozmm | Are
2 65 2 5 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 10 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 15 0,2 2 4 1-30313
2 65 2 20 0,2 2 4 1-30313
2 75 2 25 0,2 2 4 1-30313
2 75 2 30 0,2 2 4 1-30313
3 65 3 5 0,3 2 4 1-30313
3 65 3] 10 0,3 2 4 1-30313
3 65 3 15 0,3 2 4 1-30313
3 65 3 20 0,3 2 4 1-30313
3 75 3 25 0,3 2 4 1-30313
3 75 3 30 0,3 2 4 1-30313
4 65 4 10 0,3 2 6 1-30313
4 65 4 15 0,3 2 6 1-30313
4 65 4 20 0,3 2 6 1-30313
4 5 4 25 0,3 2 6 1-30313
4 75 4 30 0,3 2 6 1-30313
5 65 5 10 0,3 2 6 1-30313
5 65 5 20 0,3 2 6 1-30313
5 75 5 30 0,3 2 6 1-30313
5 90 5 40 0,3 2 6 1-30313
6 65 6 10 0,3 2 6 1-30313
6 65 6 20 0,3 2 6 1-30313
6 75 6 30 0,3 2 6 1-30313
6 90 6 40 0,3 2 6 1-30313
6 90 6 50 0,3 2 6 1-30313

Einsatzgebiete: M, N, S
Materials: M, N, S




VHM ALU TORUSFRASER
SoLip CaArBIDE ALU Torus ENDMILL

4« T
+ Wniee

Werkzeug- und Industrietechnik

‘UNBESCHICHTET HocHLEISTUNG FEINSTKORN
UNCOATED HiGH-SPEED FINE GRAIN

/- Feinstkornhartmetall \
- Kantenverrundung 0,015 mm
- CAD optimierte Schneide
- ohne Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Radiusformtoleranz +0,005mm

- fine-grain solid carbide
- corner radius 0,015 mm
- CAD designed cutters

- without coating

- tol. e8
( radius form tol. £0,005 mm Yy Art.lj\lr..' 1-30314/ 1-30315
KURZ / SHORT
d1¢ re:m nl1:n nlrfn nﬁn 2 2 d2h:1m Qe
6 57 20 1 2 6 1-30314
8 63 26 1 2 8 1-30314
10 72 1 31 15 2 10 1-30314
12 83 12 37 1,5 2 12 1-30314
16 92 16 43 2 2 16 1-30314
20 104 20 53 2 2 20 1-30314
LANG /LONG
d1a fnsm nlrzn nlrfn nl1fn 2 2 th:;m Qe
6 80 20 1 2 6 1-30315
8 90 26 1 2 8 1-30315
10 100 1 31 1,5 2 10 1-30315
12 120 12 37 1,5 2 12 1-30315
16 140 16 43 2 16 1-30315
20 140 20 53 2 20 1-30315

Einsatzgebiete: M, N, S

Materials: M, N, S
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Werkzeug— und Industrietechnik

ScHNITTWERTE FUR VHM ALu FRASER

APPLICATION PARAMETERS

FOR SoLIDE CARBIDE ALU ENDMILL

LCLLEA L = Werkstoff N Zugfestigkeit
gruppe material Werkstoffbeispiele N/mm?
material group

geschwefelt 1.4005, 1.4105, 1.4305 <850

M Rostfreie Stahle / stainless steels austenitisch 1.4301, 1.4541, 1.4571 <850
martensitisch 1.4057, 1.4122, 1.4521 <850

Aluminium und AL Leg. / Aluminium and AL alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1 <400

AL-Knetlegierungen / wrought alloys 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AICuMg1 <450

AL-GuRlegierungen < 10 Si/ AL-cast alloy < 10 Si 3.2131 G-Alsi5Cu1, 3.2573 G-AISi9 <600

AL-GuRlegierungen > 10 Si/ AL-cast alloy > 10 Si 3.3581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu <600

Magnesium-Leg. / Magnesium alloys MgMn2, G-MhAI18Zn1, G-MgA16Zn3 <450

N Kupfer niedriglegiert / Copper alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn5ZnPb <400
Messing kurzspanend / Brass short-chipping 2.0380 CuzZn39Pb2 <600

Messing langspanend / Brass long-chipping 2.0250 Cuzn20 <600

Bronze kurzspanend / Bronze short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb <600

Bronze langspanend / Bronze long-chipping 2.0790 CuNi18Zn19Pb 850

s Titan- u. Titanlegierung / Titan and Titanium alloys g;?gj Ti99, 3.7114 TIAI5Sn2,5, <850

AXIALE UND RADIALE ZUSTELLUNG
AXxIAL AND RADIAL INFEED

Feinschlichten Schlichten I B Schruppen
s e e roughing and .
fine finishing finishing A roughing
finishing
ae 0,1 xd ae 0,25xd ae1xd
Vc . Ve . Ve ae 0,5xd Ve .
. Umfangfrasen . Umfangfrasen . . . Umfangfrasen
Werkstoff-| M/min . o m/min . L m/min Umfangfrasen m/min . L
peripheral milling peripheral milling ioheral milli peripheral milling
gruppe Nuten Nuten perip ﬁ::e:" ing Nuten
grooving grooving grooving grooving
a6 20 a6 20 a6 20 a6 20
fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
160 0,035 0,077 135 0,035 0,077 136 0,042 0,092 129 0,042 0,092
M 130 0,032 0,070 110 0,032 0,070 110 0,035 0,077 105 0,047 0,103
130 0,035 0,077 110 0,035 0,077 110 0,042 0,092 105 0,042 0,092
900 0,054 0,119 750 0,054 0,119 765 0,052 0,114 727 0,058 0,128
1100 0,054 0,199 900 0,054 0,199 935 0,052 0,114 888 0,058 0,128
410 0,042 0,092 350 0,042 0,092 348 0,047 0,103 330 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,053 0,117 242 0,052 0,114
N 300 0,053 0,117 250 0,053 0,117 255 0,052 0,114 242 0,058 0,128
280 0,053 0,117 240 0,053 0,117 238 0,052 0,114 226 0,058 0,128
390 0,042 0,092 330 0,042 0,092 331 0,047 0,103 314 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,047 0,103 242 0,053 0,117
390 0,042 0,092 330 0,042 0,092 331 0,047 0,103 314 0,053 0,117
300 0,042 0,092 250 0,042 0,092 255 0,042 0,092 242 0,047 0,103
s 200 0,032 0,070 170 0,032 0,070 170 0,030 0,066 162 0,042 0,092

Diese Werkzeuge empfehlen wir ausschlieBlich fiir die Nassbearbeitung.
These tools are recommended only for lubrificated processing.

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
Cross section values are guideline values, according to chucking and machine typ are variations possible.
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VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
FUR DEN WERKZEUG- U. FORMENBAU

N

Werkzeug- und Industrietechnik SoLib CArBIDE HSC HiGH-SPEED

Art.-Nr.

1-30100

1-30101

1-30102

1-30103

1-30104

1-30105

1-30106

1-30107

1-30108

1-30109

1-30110

1-30111

1-30112

1-30113

1-30114

1-30115

1-30116

1-30117

ENDMILL FOR TooL AND MoLD FACTORY

Seite
Page
HM HSC Schaftfraser Z4, kurz 08
Solid Carbide HSC Endmill Z4, short
HM HSC Schaftfraser Z4, lang 08
Solid Carbide HSC Endmill Z4, long
VHM HSC Schlichtfraser Z6-8, lang 99
Solid Carbide HSC Finishing Endmill Z6-84, long
VHM HSC Schlichtfraser Z6-8, X-lang 99
Solid Carbide HSC Finishing Endmill Z6-84, X-long
VHM HSC Konturschruppfraser Z2-3 100
Solid Carbide HSC Contour Roughing Endmill Z2-3
VHM HSC Konturschruppfraser Z2, mit verjingter Umfangschneide 101
Solid Carbide HSC Contour Roughing Endmill Z2, with thin peripheral cutter
VHM HSC Konturschlichtfraser Z6-8 102
Solid Carbide HSC Contour Finishing Endmill Z6-8
VHM HSC Torusfréser Z2 103
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z2
VHM HSC Mikro Torusfraser Z2 104 - 105
Solid Carbide HSC Micro Torus Endmill Z2
VHM HSC Torusfraser Z4, kurz 106
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z4, short
VHM HSC Torusfraser Z4, lang 107
Solid Carbide HSC Torus Endmill Z4, long
VHM HSC Vollradiusfraser, Z2, kurz 108
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z2, short
VHM HSC Vollradiusfréaser, Z2, lang 108
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z2, long
VHM HSC Vollradiusfraser, Z4 109
Solid Carbide HSC Radius Endmill, Z4
VHM HSC Mikro Vollradiusfraser, Z2, 35° 110
Solid Carbide HSC Micro Radius Endmill, Z2, 35°
VHM HSC Mikro Vollradiusfraser, Z2, 30° 111 - 113
Solid Carbide HSC Micro Radius Endmill, Z2, 30°
VHM HSC Mikro Schaftfraser 22, 30° 111 - 116
Solid Carbide HSC Micro Endmill Micro Z2, 30°
VHM HSC Mikro Schaftfraser Z2, 35° 17
Solid Carbide HSC Micro Endmill Micro Z2, 35°
Technische Daten 18

Technical Data

STIWANT HSH 3aigav) arnog 1n) - H / ¥3svd4 9SH IWHA 109 - H
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V’ VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER

Werkzeug— und Industrietechnik FUR DEN WERKZEUG' U. FORMENBAU
SoLib CaArBIDE HSC HIGH-SPEED
ENDMILLS FOR MoLD FACTORY

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

\ starker Kern ftir hohe Stabilitét

/
HSN? Beschichtung
— \\ + 0,006mm Radiusformtoleranz
- definierte geglatte Kantenverrundung
Schaft in h5 Qualitat \ durch zusétzliches finishing

Feinstkorn Hartmetall

Hergestellt in Deutschland 5

[Einsatzgebiete: P, K, H ]

CAD designed cutters

stronger web for more stability

/

HSN? coating S \

\\ + 0,005mm radius form tolerance

- defined smoothed corner radius
Shank in h5 quality by additonal finishing

Fine-grain solid carbide

Made in Germany 5
(Materials: P, K, H ]
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VHM HSC ScHAFTFRASER
SoLip CARBIDE HSC ENDMILL

EcKENFASE FEINSTKORN
<

(- Feinstkornhartmetall

- Eckenfase

- HSN? Beschichtung

- starker Kern mit doppelter Spannut im Stirnbereich

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung - Schaft DIN 6535 HA (ohne
Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- chamfer

- HSNZ? coating

- stronger web with double flute in the front
- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius

EF L1

2]

D1
D2

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y Art-Nr -
.-Nr.: 1-30100/ 1-30101
KURZ / SHORT
D?ftfm nl;:n rsrzn rﬁ;‘; EF z D2h:1m el

4 54 18 0,1 x 45° 4 6 1-30100
5 54 18 0,1 x 45° 4 6 1-30100
6 54 10 18 0,1 x 45° 4 6 1-30100
8 58 12 22 0,2 x 45° 4 8 1-30100
10 66 14 26 0,2 x 45° 4 10 1-30100
12 73 16 28 0,3 x 45° 4 12 1-30100
14 75 18 30 0,3 x 45° 4 14 1-30100
16 82 22 34 0,3 x 45° 4 16 1-30100
18 84 24 36 0,4 x 45° 4 18 1-30100
20 93 26 43 0,4 x 45° 4 20 1-30100

LANG /LONG

pimm | mm | mm | omm | 2 ppm | ATNE

4 57 11 21 0,1x45° 4 6 1-30101
5 57 13 21 0,1x45° 4 6 1-30101
6 57 13 21 0,1x45° 4 6 1-30101
8 63 19 27 0,2 x 45° 4 8 1-30101
10 72 22 32 0,2 x 45° 4 10 1-30101
12 83 26 38 0,3 x 45° 4 12 1-30101
14 83 26 38 0,3 x 45° 4 14 1-30101
16 92 32 44 0,3 x 45° 4 16 1-30101
18 92 32 44 0,4 x 45° 4 18 1-30101
20 104 38 54 0,4 x 45° 4 20 1-30101

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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VHM HSC ScHLICHTFRASER

SoLip CARBIDE

HSC FINISHING ENDMILL

EcKENFASE FEINSTKORN
<

/Felnstkornhartmetall
- Eckenfase
- HSN? Beschichtung
- starker Kern fur hohe Stabilitat
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- chamfer

- HSNZ2 coating

- stronger web for more stability
- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius

/
EF X
2
o 8

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y Art-Nr- 1-30102 / 1-30103
LANG /LONG
pimm | mm | mm | mm 2 phay | AN

4 57 13 21 0,1x45° 6 6 1-30102
5 57 13 21 0,1 x 45° 6 6 1-30102
6 57 13 21 0,1 x 45° 6 6 1-30102
7 63 16 27 0,2 x 45° 6 8 1-30102
8 63 19 27 0,2 x 45° 6 8 1-30102
9 72 19 32 0,3 x 45° 6 10 1-30102
10 72 22 32 0,3 x 45° 6 10 1-30102
12 83 26 38 0,3 x 45° 6 12 1-30102
14 83 26 38 0,3 x 45° 6 14 1-30102
16 92 32 44 0,3 x 45° 6 16 1-30102
18 92 32 44 0,4 x 45° 8 18 1-30102
20 104 38 54 0,4 x 45° 8 20 1-30102

X-LANG / LONG

pimm | mm | mm | omm | 2 gy AN

6 70 26 34 0,1x45° 6 6 1-30103
8 90 36 54 0,2 x 45° 6 8 1-30103
10 100 46 60 0,3 x 45° 6 10 1-30103
12 110 56 65 0,3 x 45° 6 12 1-30103
16 130 66 82 0,3 x 45° 6 16 1-30103
20 140 76 90 0,4 x 45° 8 20 1-30103
25 180 92 124 0,5 x 45° 8 25 1-30103

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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100 VHM HSC KONTURSCHRUPPFRASER

\NT'I'G'C SoLiD CARBIDE

HSC ConTour RouGHING ENDMILL

/Femstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz £ 0,005mm

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe

- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

R L2 L1

]

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm
- CAD designed cutters

- tol. e8 L3
- corner radius 0,015 mm

- special axial curve for higher feed rate
- anti vibration

D2

[s2)
o

D1

zylindrische
Umfangschneide

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y —_—) — — Art-Nr -
.-Nr.: 1-30104
ptmm | mm | mm | mm R Z | ppmm | AN
4 60 4 20 0,28 2 6 1-30104
4 80 4 12 0,28 2 6 1-30104
6 60 6 25 0,42 3 6 1-30104
6 100 6 60 0,42 3 6 1-30104
6 85 6 20 0,42 2 6 1-30104
6 120 6 15 0,42 3 6 1-30104
8 65 8 30 0,56 3 8 1-30104
8 100 8 60 0,56 3 8 1-30104
8 120 8 15 0,42 3 8 1-30104
8 100 8 20 0,56 2 8 1-30104
10 75 8 40 0,7 3 10 1-30104
10 100 8 40 0,7 3 10 1-30104
10 75 8 40 1,1 3 10 1-30104
12 80 8 40 1,1 3 12 1-30104
12 125 8 50 0,84 3 12 1-30104
14 90 10 40 1,7 3 14 1-30104
16 100 12 45 1,9 3 16 1-30104



VHM HSC KONTURSCHRUPPFRASER

WinEee

MIT VERJUNGTER UMFANGSCHNEIDE

SoLip CARBIDE HSC CoNTOUR ENDMILL

0° DRALL <58HRC R 0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

/Femstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz £ 0,005mm

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe

- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm

- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- special axial curve for higher feed rate
- anti vibration

L2

73—

L3
L1

verjungte

Umfangschneide

Schaft h5 |D2

—_—

Art.-Nr.: 1-30105

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Y
KURZ / SHORT
pimm | mm | mm | mm | R Z | ppm | AN
3 57 3 20 0,33 2 6 1-30105
4 57 3 20 0,33 2 6 1-30105
5 57 4 20 0,35 2 6 1-30105
6 57 4 25 0,42 2 6 1-30105
8 63 4 25 0,52 2 8 1-30105
10 72 6 35 0,64 2 10 1-30105
12 83 6 40 0,75 2 12 1-30105
16 92 8 45 1,06 2 16 1-30105
20 104 9 55 1,25 2 20 1-30105

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM HSC KONTOURSCHLICHTFRASER

SoLib CARBIDE

HSC CouNTUuR FINISHING ENDMILL

0° DRALL <58HRC R 0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- spezieller axialer Bogen fiir hohe Zahnvorschiibe
- sehr gute Laufruhe (Anti-Vibration)
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

——

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

Schafths | D2

—_—

Jz P

- fine-grain solid carbide <]

- radius form tolerance + 0,005mm Q "

- CAD designed cutters %Ir

- tol. e8 8 L3

- corner radius 0,015 mm L1

- special axial curve for higher feed rate

- anti vibration

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

o / Art.-Nr.: 1-30106
KURZ / SHORT

ptmm | mm | mm | mm | R 2 pmm | AN
6 57 2 21 1 6 6 1-30106
6 57 21 1,5 6 6 1-30106
8 63 2,5 27 1 6 8 1-30106
8 63 2,5 27 15 6 8 1-30106
8 63 2,5 27 2 6 8 1-30106
10 72 32 1 8 10 1-30106
10 72 32 1,5 8 10 1-30106
10 72 32 2 8 10 1-30106
12 83 3,5 38 1 8 12 1-30106
12 83 3,5 38 1,5 8 12 1-30106
12 83 3,5 38 2 8 12 1-30106



WinEee

- Feinstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN? Beschichtung
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung
- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- fine-grain solid carbide
- radius form tolerance + 0,005mm

- tol. e8

- HSNZ2 coating
- CAD designed cutters

- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

VHM HSC ToRUSFRASER
SoLip CARBIDE
HSC Torus ENDMILL

FINE GRAIN

3+

D1

Je8
E——

Art.-Nr.: 1-30107

o /

e | ww | e | @ | & Z | g | AN
2,0 80 3 40 0,5 2 6 1-30107
3,0 80 3,5 40 0,5 2 6 1-30107
4,0 80 4 40 1,0 2 6 1-30107
6,0 100 6 60 1,0 2 6 1-30107
6,0 100 6 60 2,0 2 6 1-30107
8,0 100 7 60 2,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 75 1,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 73) 2,0 2 8 1-30107
8,0 120 7 75 2,0 2 8 1-30107
10,0 120 8 75 2,0 2 10 1-30107
10,0 120 8 75 3,0 2 10 1-30107
10,0 120 8 70 1,5 2 10 1-30107
10,0 120 8 70 3,0 2 10 1-30107
12,0 120 10 70 4,0 2 12 1-30107
12,0 150 10 100 1,0 2 12 1-30107
12,0 150 10 100 4,0 2 12 1-30107

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H

Schaft hs | D2

—
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104 VHM HSC Mikro TORUSFRASER

\/\/'i"l'e'C SoLib CareiDE HSC

Micro Torus ENDMILL

30° DRALL <58HRC R +0,005 FEINSTKORN
FINE GRAIN

/Felnstkornhartmetall
- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN2 Beschichtung
- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz e8 Bi—
- Kantenverrundung 0,015 mm
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Miniaturfraser mit langem, abgesetztem Hals .
- fine-grain solid carbide \N | t'wxoo

——

~ N
- radius Form tolerance + 0,005mm ° L2 —- =
- HSN?2 coating g ET‘
- CAD designed cutters £
L1 »
- tol. e8 =]

- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

- mini millingcutter with long reduced throat
_ _/ Art.-Nr.: 1-30108
pimm | mm  mm mm | R 2 g AN
0,3 55 0,45 1 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 2 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 3 0,05 2 6 1-30108
0,3 55 0,45 5 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 2 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 4 0,05 2 6 1-30108
0,4 55 0,6 6 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 2 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 4 0,05 2 6 1-30108
0,5 55 0,7 6 0,05 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 2 0,06 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 4 0,06 2 6 1-30108
0,6 55 0,9 6 0,06 2 6 1-30108
0,6 (515) 0,9 8 0,06 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 2 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 4 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 6 0,08 2 6 1-30108
0,8 55 1,2 8 0,08 2 6 1-30108
0,8 65 1,2 10 0,08 2 6 1-30108
1,0 95 1,6 3 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 4 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 5 0,10 2 6 1-30108
1,0 55 1,6 6 0,10 2 6 1-30108
1,0 B9 1,6 8 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 10 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 12 0,10 2 6 1-30108

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H



Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC Mikro TORUSFRASER
SoLip CaAreIDE HSC
Micro Torus ENDMILL

pimm | mm | mm | mm | R | 2| oppm | A
1,0 65 1,6 15 0,10 2 6 1-30108
1,0 65 1,6 20 0,10 2 6 1-30108
1,0 70 1,6 25 0,10 2 6 1-30108
1,0 75 1,6 30 0,10 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 4 0,12 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 6 0,12 2 6 1-30108
1,2 55 1,9 8 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 10 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 12 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 {5 0,12 2 6 1-30108
1,2 65 1,9 20 0,12 2 6 1-30108
1,2 70 1,9 25 0,12 2 6 1-30108
1,5 55 2,4 5 0,15 2 6 1-30108
1,5 55 2,4 6 0,15 2 6 1-30108
1,5 55 2,4 8 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 10 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 12 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 15 0,15 2 6 1-30108
1,5 65 2,4 20 0,15 2 6 1-30108
1,5 70 2,4 25 0,15 2 6 1-30108
1,5 75 24 30 0,15 2 6 1-30108
2,0 55 2,8 6 0,20 2 6 1-30108
2,0 55 2,8 8 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 10 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 12 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 15 0,20 2 6 1-30108
2,0 65 2,8 20 0,20 2 6 1-30108
2,0 70 2,8 25 0,20 2 6 1-30108
2,0 75 2,8 30 0,20 2 6 1-30108
3,0 55 3 5 0,50 2 6 1-30108
3,0 55 3 8 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 10 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 15 0,50 2 6 1-30108
3,0 65 3 20 0,50 2 6 1-30108
3,0 70 3 25 0,50 2 6 1-30108
3,0 75 3 30 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 10 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 15 0,50 2 6 1-30108
4,0 65 4 20 0,50 2 6 1-30108
4,0 70 4 25 0,50 2 6 1-30108
4,0 75 4 30 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 10 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 15 0,50 2 6 1-30108
5,0 65 5 20 0,50 2 6 1-30108
5,0 75 5 30 0,50 2 6 1-30108
5,0 90 5 40 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 10 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 15 0,50 2 6 1-30108
6,0 65 6 20 0,50 2 6 1-30108
6,0 75 6 30 0,50 2 6 1-30108
6,0 90 6 40 0,50 2 6 1-30108
6,0 90 6 50 0,50 2 6 1-30108
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- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN2 Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8
- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache

- fine-grain solid carbide
- radius form tolerance + 0,005mm

VHM HSC ToRUSFRASER
SoLip CarsIDE HSC
Torus ENDMILL

30° <68HRC R £0,005 HSC el
FINE GRAIN
P =

Jz

Schaft h5 | D2

—=

- HSN? coating L3 X

- CAD designed cutters =

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

\ Art.-Nr.: 1-30109
KURZ / SHORT

Dimm | mm | me | mm | R Z | pym | AN
6 57 7 21 0,3 4 6 1-30109
6 57 7 21 1 4 6 1-30109
6 57 7 21 15 4 6 1-30109
8 63 9 27 0,3 4 8 1-30109
8 63 9 27 1 4 8 1-30109
8 63 9 27 1,5 4 8 1-30109
8 63 9 27 2 4 8 1-30109
10 72 1 32 0,5 4 10 1-30109
10 72 1 32 1 4 10 1-30109
10 72 1 32 1,5 4 10 1-30109
10 72 11 32 2 4 10 1-30109
10 72 1 32 2,5 4 10 1-30109
12 83 12 38 0,5 4 12 1-30109
12 83 12 38 1 4 12 1-30109
12 83 12 38 1,5 4 12 1-30109
12 83 12 38 2 4 12 1-30109
12 83 12 38 3 4 12 1-30109
16 92 16 44 1 4 16 1-30109
16 92 16 44 2 4 16 1-30109
16 92 16 44 4 4 16 1-30109

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



WinEee

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN2 Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache

- fine-grain solid carbide

VHM HSC ToRUSFRASER

SoLip CarsiIDE HSC
Torus ENDMILL

30° <68HRC R +0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN
- -

J:

Schaft h5 | D2
—_—T

- radius form tolerance + 0,005mm %lr L2

- HSN? coating S L3 %

- CAD designed cutters

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

\ Art.-Nr.: 1-30110
LANG /LONG

pimm | mm | mm | mm | R Z | pimm | AN
6 80 7 44 0,3 4 6 1-30110
6 80 7 44 1 4 6 1-30110
6 80 7 44 15 4 6 1-30110
8 80 7 44 0,3 4 8 1-30110
8 100 9 54 1 4 8 1-30110
8 100 9 54 15 4 8 1-30110
8 100 9 54 2 4 8 1-30110
10 100 1 60 0,5 4 10 1-30110
10 100 1 60 1 4 10 1-30110
10 100 11 60 1,5 4 10 1-30110
10 100 1 60 2 4 10 1-30110
10 100 1 60 2,5 4 10 1-30110
12 120 12 75 0,5 4 12 1-30110
12 120 12 75 1 4 12 1-30110
12 120 12 75 1,5 4 12 1-30110
12 120 12 75 2 4 12 1-30110
12 120 12 75 3 4 12 1-30110
16 140 16 92 1 4 16 1-30110
16 150 16 92 2 4 16 1-30110
16 140 16 92 4 4 16 1-30110

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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WinEee

VHM HSC VOLLRADIUSFRASER
SoLip CARBIDE
HSC Rabpius ENDMILL

30° <58HRC R £0,005 HSC el
FINE GRAIN
P =

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide
- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

D2

- fine-grain solid carbide I w -
- radius form tolerance + 0,005mm e @O
- HSN? coating <
- CAD designed cutters L1
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\_ / Art.-Nr.: 1-30111/ 1-30112
KURZ / SHORT
D?(:rfm rﬁ;v nl;rzn rzfn 33 2 D2h:1m S
3,0 57 4 9 1,50 2 6 1-30111
4,0 57 5 12 2,00 2 6 1-30111
5,0 57 6 15 2,50 2 6 1-30111
6,0 57 7 20 3,00 2 6 1-30111
8,0 63 9 26 4,00 2 8 1-30111
10,0 72 11 31 5,00 2 10 1-30111
12,0 83 12 37 6,00 2 12 1-30111
16,0 92 16 43 8,00 2 16 1-30111
LANG /LONG
pimm | mm | mm | R 2 pgmm | AN
3,0 75 4 9 1,50 2 6 1-30112
4,0 75 5 12 2,00 2 6 1-30112
5,0 80 6 15 2,50 2 6 1-30112
6,0 80 7 20 3,00 2 6 1-30112
8,0 90 9 26 4,00 2 8 1-30112
10,0 100 11 31 5,00 2 10 1-30112
12,0 120 12 37 6,00 2 12 1-30112

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H



VHM HSC VOLLRADIUSFRASER
SoLip CARBIDE
HSC Rabpius ENDMILL

<68HRC R 0,005 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN
@ ™

WinEee

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- tol. e8

- fine-grain solid carbide

- radius form tolerance + 0,005mm
- HSN? coating
- CAD designed cutters

- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

D1
%
D3

L1

D2

Art.-Nr.: 1-30113

\ /
D?(:rfm rﬁ;v nl;rzn rzfn R z D2h:1m sl
4 60 12 2 4 6 1-30113
4 60 20 2 4 6 1-30113
6 60 10 20 3 4 6 1-30113
6 80 10 30 3 4 6 1-30113
8 75 12 26 4 4 8 1-30113
8 100 12 40 4 4 8 1-30113
10 75 16 28 5 4 10 1-30113
10 100 16 40 5 4 10 1-30113
12 100 16 30 6 4 12 1-30113
16 100 18 32 8 4 16 1-30113

Einsatzgebiete: P, K, H

Materials: P, K, H
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110 VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

\NT'I'G'C SoLiD CARBIDE

HSC Micro Rabius ENDMILL

350 <68HRC R £0,005 HSC el
FINE GRAIN
P =

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- CAD optimierte Schneide

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung

- abgesetzter Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

—_

- fine-grain solid carbide 2
- radius form tolerance + 0,005mm tfg’lf
- HSN2 coating i
- CAD designed cutters _ ?
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

\ / Art.-Nr.: 1-30114

e8 L1 L2 h5
D1gmm mm mm R z D2 mm (el
0,3 50 0,5 0,15 2 4,0 1-30114
0,5 50 0,8 0,25 2 4,0 1-30114
0,6 50 0,9 0,30 2 4,0 1-30114
0,7 50 1,0 0,35 2 4,0 1-30114
0,8 50 1,2 0,40 2 4,0 1-30114
0,9 50 1,3 0,45 2 4,0 1-30114
1,0 50 1,5 0,50 2 4.0 1-30114
1,2 50 1,8 0,60 2 4,0 1-30114
1,4 50 2,0 0,70 2 4,0 1-30114
1,5 50 2,3 0,75 2 4,0 1-30114
1,6 50 2,5 0,80 2 4.0 1-30114
1,8 50 2,7 0,90 2 4,0 1-30114
2,0 50 3,0 1,00 2 4,0 1-30114
2,5 50 3,7 1,25 2 4,0 1-30114
3,0 50 4,5 1,50 2 4,0 1-30114

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H



VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

WinEee

FEINSTKORN
<

SoLip CARBIDE
HSC Micro Rabius ENDMILL

K Feinstkornhartmetall
- HSN? Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Arbeitstiefe bis 15xD
- Miniaturfrédser mit langem, abgesetztem Hals

- fine-grain solid carbide

- HSNZ2 coating

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

- working depth up to 15xD

- mini millingcutter with long reduced throat

_

De8 L2 L3 L1
D1 mm e mm mm mm
0,4 0,36 0,6 1,0 45
0,4 0,36 0,6 2,0 45
0,4 0,36 0,6 3,0 45
0,5 0,45 0,7 2,0 45
0,5 0,45 0,7 4,0 45
0,5 0,45 0,7 6,0 45
0,5 0,45 0,7 8,0 45
0,6 0,55 0,9 2,0 45
0,6 0,55 0,9 4,0 45
0,6 0,55 0,9 6,0 45
0,6 0,55 0,9 8,0 45
0,8 0,75 1,2 2,0 45
0,8 0,75 1,2 4,0 45
0,8 0,75 1,2 6,0 45
0,8 0,75 1,2 8,0 45
0,8 0,75 1,2 10,0 45
1,0 0,97 1,5 3,0 45
1,0 0,97 1,5 4,0 45
1,0 0,97 1,5 5,0 45
1,0 0,97 1,5 6,0 45
1,0 0,95 1,5 7,0 45
1,0 0,95 1,5 8,0 45
1,0 0,95 1,5 9,0 45
1,0 0,95 1,5 10,0 45
1,0 0,93 1,5 12,0 45
1,0 0,93 1,5 14,0 50
1,0 0,93 1,5 16,0 50
1,0 0,93 1,5 20,0 55

L\ — i
5] -) 15

G

B L1 @

/ Art.-Nr.: 1-30115
Konik R ZI=chatthG R

mm

30° 0,2 2 4,0 1-30115
30° 0,2 2 4.0 1-30115
30° 0,2 2 4.0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,3 2 4,0 1-30115
30° 0,4 2 4.0 1-30115
30° 0,4 2 4.0 1-30115
30° 0,4 2 4,0 1-30115
30° 0,4 2 4,0 1-30115
30° 0,4 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4.0 1-30115
30° 0,5 2 4.0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115
30° 0,5 2 4.0 1-30115
30° 0,5 2 4.0 1-30115
30° 0,5 2 4,0 1-30115

111



d

/|

X £ 4

Ve

Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

SoLip CARBIDE
HSC Micro Rabius ENDMILL

D?f";’m D2 n’;;‘; n’;;; #n Konik R z S"'I’:’f; S| art-nr.
12 1,17 18 8,0 45 30° 06 2 4,0 130115
12 113 18 12,0 45 30° 06 2 4,0 130115
1,4 1,35 21 8,0 45 30° 0,7 2 4,0 1-30115
1,4 1,33 21 12,0 45 30° 0,7 2 4,0 1-30115
1,4 1,31 21 16,0 50 30° 0,7 2 4,0 1-30115
15 147 23 6,0 45 30° 08 2 4,0 130115
1,5 1,45 2,3 8,0 45 30° 0,8 2 4,0 1-30115
1,5 1,45 2,3 10,0 45 30° 0,8 2 4,0 1-30115
15 143 23 12,0 45 30° 08 2 4,0 130115
15 141 2.3 16,0 50 30° 08 2 4,0 130115
1,5 1,39 2,3 20,0 55 30° 0,8 2 4,0 1-30115
16 155 2,4 8,0 45 30° 08 2 4,0 130115
16 153 2,4 12,0 45 30° 08 2 4,0 130115
1,6 1,51 2,4 16,0 50 30° 0,8 2 4,0 1-30115
1,6 1,49 2,4 20,0 55 30° 0,8 2 4,0 1-30115
18 1,75 27 8,0 45 30° 09 2 4,0 130115
1,8 1,73 2,7 12,0 45 30° 0,9 2 4,0 1-30115
1,8 1,71 2,7 16,0 50 30° 0,9 2 4,0 1-30115
18 1,69 27 20,0 55 30° 09 2 4,0 130115
2,0 197 3,0 4,0 45 30° 10 2 4,0 130115
2,0 1,97 3,0 6,0 45 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 195 3,0 8,0 45 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,93 30 10,0 45 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,93 3,0 12,0 50 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,93 3,0 14,0 50 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,91 30 16,0 50 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 1,89 3,0 20,0 55 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,89 3,0 22,0 60 30° 1,0 2 4,0 1-30115
2,0 1,89 3,0 25,0 60 30° 1,0 2 4,0 130115
2,0 189 3,0 30,0 70 30° 1,0 2 4,0 130115
3,0 2,85 4,5 8,0 50 30° 1,5 2 6,0 1-30115
30 2,85 45 100 50 30° 15 2 6,0 130115
30 2,85 45 12,0 50 30° 15 2 6.0 130115
3,0 2,85 4,5 16,0 55 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 4,5 20,0 60 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 45 25,0 65 30° 15 2 6,0 130115
3,0 2,85 4,5 30,0 70 30° 1,5 2 6,0 1-30115
3,0 2,85 4,5 35,0 80 30° 1,5 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 100 60 30° 2,0 2 6.0 130115
4,0 3,85 6,0 12,0 60 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 16,0 60 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 20,0 65 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 25,0 70 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 30,0 70 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6.0 35,0 80 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6.0 40,0 9 30° 2,0 2 6,0 130115
4,0 3,85 6,0 45,0 90 30° 2,0 2 6,0 1-30115
4,0 3,85 6,0 50,0 100 30° 2,0 2 6.0 130115
5,0 4,80 75 16,0 60 30° 255 2 6.0 130115
5,0 4,80 75 20,0 60 30° 25 2 6,0 130115




VHM HSC MIKrRO VOLLRADIUSFRASER

SoLip CARBIDE
HSC Micro Rabius ENDMILL

WinEee

De8 L2 L3 L1
D1 mm 2a mm mm mm
50 4,80 7,5 25,0 70
50 4,80 7,5 30,0 80
5,0 4,80 7,5 35,0 80
6,0 5,80 9,0 20,0 80
6,0 5,80 9,0 30,0 90
6,0 5,80 9,0 40,0 100
6,0 5,80 9,0 50,0 110

VHM HSC MIKkrRO SCHAFTRASER
SoLib CareIDE HSC Micro ENDMILL

HRC<60 HSC FEINSTKORN
FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall

- HSN2 Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz €8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannfléche)

- Arbeitstiefe bis 15xD

- Miniaturfraser mit langem, abgesetztem Hals

- fine-grain solid carbide

- HSNZ? coating

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

- shank DIN 6535 HA (without Weldon)

- working depth up to 15xD

- mini millingcutter with long reduced throat

_

~

De8 L2 L3 L1
D1 mm 28 mm mm mm
0,4 0,37 0,6 2,0 45
0,4 0,37 0,6 3,0 45
0,4 0,37 0,6 4,0 45
0,4 0,37 0,6 5,0 45
0,5 0,45 0,7 2,0 45
0,5 0,45 0,7 4,0 45
0,5 0,45 0,7 6,0 45
0,5 0,45 0,7 8,0 45

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H

Konik

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

Konik

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

R

2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0

N

N N N N DNDNDDN

D e8

N

N NN N DNDNDDNDDN

Schaft h6

mm
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

Art.-Nr.

1-30115
1-30115
1-30115
1-30115
1-30115
1-30115
1-30115

—l
| B
L2 N S Yo}
D =
L3 S
L1 a
—
Art.-Nr.: 1-30116
Schaft h6 Art.-Nr.
mm
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
4,0 1-30116
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VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
SoLip CarsIDE HSC Micro ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

,2e8 | by ol o 1 Konik z  Sehamths pr nr.
0,6 0,55 0,9 2,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,6 0,55 0,9 4,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,6 0,55 0,9 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,6 0,55 0,9 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,6 0,55 0,9 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 2,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 3,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 4,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,7 0,65 1,0 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 4,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,8 0,75 1,2 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,9 0,85 1,35 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,9 0,85 1,35 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,9 0,85 1,35 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
0,9 0,85 38 15,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,97 1,5 4,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,97 1,5 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,95 1,5 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,95 1158 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,93 1,5 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,93 1,5 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,0 0,93 1,5 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,17 1,8 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,15 1,8 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,15 1,8 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,13 1,8 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,2 1,13 1,8 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,35 21 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,35 2,1 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,35 21 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,33 2,1 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,33 2,1 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,31 21 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,4 1,31 21 22,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,47 2.3 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,45 23 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,45 2,3 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,43 23 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,43 2,3 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,41 23 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,41 23 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,5 1,41 2,3 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,57 2,4 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
SoLip CarsIDE HSC Micro ENDMILL

,2e8 | by ol o 1 Konik z  Sehamths pr nr.
1,6 1,55 2,4 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,55 2,4 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 2,4 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 2,4 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 24 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 2,4 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,63 2,4 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,6 1,53 2,4 25,0 60 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,77 2,7 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,75 2,7 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,75 2,7 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,73 2,7 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,73 2,7 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,71 2,7 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,71 2,7 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,69 2,7 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
1,8 1,69 2,7 25,0 60 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,97 3.0 6,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,95 3,0 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,95 3,0 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,93 3,0 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,93 3,0 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,91 3,0 16,0 50 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,91 3,0 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,89 3,0 20,0 55 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,89 3,0 25,0 60 30° 2 4,0 1-30116
2,0 1,89 3,0 30,0 70 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3.7 8,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 10,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 &1/ 12,0 45 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 14,0 50 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 16,0 55) 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 18,0 55 30° 2 4,0 1-30116
248 2,40 357 20,0 60 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 25,0 70 30° 2 4,0 1-30116
2,5 2,40 3,7 30,0 80 30° 2 4,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 8,0 45 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 10,0 45 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 12,0 45 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 14,0 50 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 16,0 55 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 18,0 55) 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 20,0 60 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 25,0 65 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 30,0 70 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 35,0 80 30° 2 6,0 1-30116
3,0 2,85 4,5 40,0 90 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 12,0 50 30° 2 6,0 1-30116
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VHM HSC ScHAFTRASER MIKRO
SoLip CarsIDE HSC Micro ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

[2e8 | by ot o 1 Konik z  Sehanths pr nr.
4,0 3,80 6,0 16,0 60 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 20,0 60 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 25,0 70 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 30,0 70 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 35,0 80 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 40,0 90 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 45,0 90 30° 2 6,0 1-30116
4,0 3,80 6,0 50,0 100 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 16,0 60 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 20,0 60 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 25,0 70 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 30,0 80 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 35,0 80 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 [25 40,0 90 30° 2 6,0 1-30116
5,0 4,80 7,5 50,0 110 30° 2 6,0 1-30116
6,0 5,80 9,0 20,0 80 30° 2 6,0 1-30116
6,0 5,80 9,0 30,0 90 30° 2 6,0 1-30116
6,0 5,80 9,0 40,0 100 30° 2 6,0 1-30116
6,0 5,80 9,0 50,0 110 30° 2 6,0 1-30116

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H



WinEee

FINE GRAIN

VHM HSC MIKRO SCHAFTFRASER
SoLip CaAreIDE HSC Micro ENDMILL

/- Feinstkornhartmetall \

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- HSN? Beschichtung

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache) J;

o

- fine-grain solid carbide wlf

- radius form tolerance £ 0,005mm s

- HSNZ2 coating

- tol. e8

- corner radius 0,015 mm

&shank DIN 6535 HA (without Weldon) Yy

D?(::m nl;r1n nL1r2n z DZh:1m Sl e
0,3 50 0,6 2 4,0 1-30117
0,4 50 0,8 2 4,0 1-30117
0,5 50 1,0 2 4,0 1-30117
0,6 50 1,2 2 4,0 1-30117
0,7 50 1,4 2 4,0 1-30117
0,8 50 1,6 2 4,0 1-30117
0,9 50 1,8 2 4,0 1-30117
1,0 50 2,0 2 4,0 1-30117
1,1 50 2,0 2 4,0 1-30117
1,2 50 2,5 2 4,0 1-30117
1,3 50 2,5 2 4,0 1-30117
1,4 50 3,0 2 4,0 1-30117
1,5 50 3,0 2 4,0 1-30117
1,6 50 3,5 2 4,0 1-30117
1,7 50 3,5 2 4,0 1-30117
1,8 50 4,0 2 4,0 1-30117
1,9 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,0 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,1 50 4,0 2 4,0 1-30117
2,2 50 4,5 2 4,0 1-30117
2,3 50 4,5 2 4,0 1-30117
2,4 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,5 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,6 50 5,0 2 4,0 1-30117
2,7 50 55 2 4,0 1-30117
2,8 50 55 2 4,0 1-30117
2,9 50 6,0 2 4,0 1-30117
3,0 50 6,0 2 4,0 1-30117

Einsatzgebiete: P, K, H
Materials: P, K, H

¢

Schaft h5| D2

Art.-Nr.: 1-30117
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SCHNITTWERTE FUR
VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
\Nerkzeug— und Industrietechnik APPL|CAT|ON FOR
SoLipe CARrBIDE HSC HigH-SPEED ENDMILL

Werkstoff-
gruppe Werkstoff d1 vC fz ap ae
. . V4 .
Material Material mm m/min mm/z mm mm
Group
6 4 170 0,12 0,15 0,80
Stahl, legierter Stahl 8 4 170 0,15 0,20 0,90
HRC <= 48
P 10 4 170 0,15 0,25 1,00
Steel, alloyed steel
HRC <=48 12 4 170 0,17 0,30 1,10
16 4 170 0,21 0,40 1,20
6 4 250 0,13 0,20 2,00
8 4 250 0,15 0,26 2,60
Guss
K 10 4 250 0,17 0,33 3,30
Cast

12 4 250 0,19 0,39 4,00
16 4 250 0,23 0,52 5,30
6 4 150 0,12 0,15 0,80
Stahl, legierter Stahl 8 4 150 0,15 0,20 0,90

HRC = 48-52
10 4 150 0,14 0,25 1,00

Steel, alloyed steel

HRC = 48-52 12 4 150 0,17 0,30 1,10
H 16 4 150 0,21 0,40 1,20
6 4 150 0,12 0,15 0,80
Geharteter Stahl 8 4 150 0,15 0,20 0,90

HRC = 52-60
10 4 150 0,14 0,25 1,00

hardened steel
HRC = 52-60 12 4 150 0,17 0,30 1,10
16 4 150 0,21 0,40 1,20

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.
Cross section values are guideline values, according to chucking and machine typ are variations possible.
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.

1-30200

1-30201

VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
MIT DIAMANTBESCHICHTUNG

SoLip CaAreIDE HSC HiGH-SPEED
ENnDMILL wiTH DiamoND COATING
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- VHM HSC HOCHLEISTUNGSFRASER
Werkzsug- und Industrietechnik MIT DIAMANTBESCHICHTUNG
SoLip CarsIDE HSC HiGH-SPEED
ENDMILLS wiTH DiamoND COATING

CAD optimierte, dynamische Schneidengeometrie

starker Kern flir hohe Stabilitét

\s + 0,005mm Radiusformtoleranz

Diamant Beschichtung

Feinstkorn Hartmetall

Schaft in h5 Qualitét \

definierte geglétte Kantenverrundung
durch zusétzliches finishing

Hergestellt in Deutschland 5

(Einsatzgebiete: fiir abrasive Materialien wie Graphit oder NE Metalle, )

Carbonwerkstoffe, Kohlefaser

CAD designed cutters

stronger web for more stability
Fine-grain solid carbide

s + 0,005mm radius form tolerance
/ \ Diamond Coating
defined smoothed corner radius
by additonal finishing

Made in Germany 5

Materials: abrasive materials as Graphite as well NON Ferrum metals, carbon,
carbon-fiber

Shank in h5 quality




VHM HSC DiAMANT VOLLRADIUSFRASER
SoLip CARBIDE
HSC DiamoND RaDIUsS ENDMILL

DiAmANT R £0,005 15xD FEINSTKORN
DiamonD FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm

- Diamant Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schneidendurchmessertoleranz e8

- Kantenverrundung 0,015 mm

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

Werkzeug— und Industrietechnik

- Arbeitstiefe bis 15xD L2
R
[se}
- fine-grain solid carbide 5 < &
- radius form tolerance + 0,005mm
- Diamond coating
- stronger web for more stability L3
-tol. 8 L
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without Weldon)
\ working depth 15xD - Art.-Nr.: 1-30200
pimm | mm | mm | mm | ® 2 fmm | AN
0,5 0,5 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,5 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,5 12 60 0,25 2 3 1-30200
0,5 0,7 15 60 0,25 2 3 1-30200
0,6 0,7 10 60 0,3 2 3 1-30200
0,6 0,7 15 70 0,3 2 3 1-30200
0,8 0,9 10 60 0,4 2 3 1-30200
0,8 0,9 15 70 0,4 2 3 1-30200
1 1 10 60 0,5 2 3 1-30200
1 1 12 60 0,5 2 3 1-30200
1 1 15 70 0,5 2 3 1-30200
1 1 20 70 0,5 2 3 1-30200
1,2 1,5 15 60 0,6 2 3 1-30200
1,4 1,5 15 60 0,7 2 3 1-30200
1,5 1,5 15 60 0,75 2 3 1-30200
1,5 1,5 20 60 0,75 2 3 1-30200
1,5 1,5 25 70 0,75 2 3 1-30200
1,6 2 15 60 0,8 2 3 1-30200
2 4 15 60 1,0 2 3 1-30200
2 4 20 60 1,0 2 3 1-30200
2 4 25 70 1,0 2 3 1-30200
2 4 35 80 1,0 2 3 1-30200
3 6 15 60 1,5 2 3 1-30200
3 6 20 60 1,5 2 3 1-30200
3 6 25 70 1,5 2 3 1-30200
3 6 30 70 1,5 2 3 1-30200



Werkzeug— und Industrietechnik

| VHM HSC DIAMANT VOLLRADIUSFRASER

SoLib CARBIDE
HSC DiamoND RaDIuUS ENDMILL

s | on | e | wm | 5 Z | opm | Ao
3 6 40 85 1,5 2 3 1-30200
3 6 60 105 1,5 2 3 1-30200
4 4 20 63 2,0 2 4 1-30200
4 4 30 70 2,0 2 4 1-30200
4 4 40 80 2,0 2 4 1-30200
4 4 60 100 2,0 2 4 1-30200
5 5 25 70 2,5 2 5 1-30200
5 5 35 80 2,5 2 5 1-30200
5 5 45 90 2,5 2 5 1-30200
6 6 25 70 3,0 2 6 1-30200
6 6 25 70 3,0 4 6 1-30200
6 6 35 80 3,0 2 6 1-30200
6 6 35 80 3,0 4 6 1-30200
6 6 45 90 3,0 2 6 1-30200
6 6 45 90 3,0 4 6 1-30200
8 8 25 70 4,0 2 8 1-30200
8 8 25 70 4,0 4 8 1-30200
8 8 40 85 4,0 2 8 1-30200
8 8 40 85 4,0 4 8 1-30200
8 8 60 115 4,0 2 8 1-30200
8 8 60 115 4,0 4 8 1-30200
8 8 100 150 4,0 2 8 1-30200
8 8 100 150 4,0 4 8 1-30200
10 10 30 80 5,0 2 10 1-30200
10 10 30 80 5,0 4 10 1-30200
10 10 50 100 5,0 2 10 1-30200
10 10 50 100 5,0 4 10 1-30200
10 10 70 120 5,0 2 10 1-30200
10 10 70 120 5,0 4 10 1-30200
10 10 90 150 5,0 2 10 1-30200
10 10 90 150 5,0 4 10 1-30200
12 12 43 100 6,0 2 12 1-30200
12 12 43 100 6,0 4 12 1-30200
12 12 70 125 6,0 2 12 1-30200
12 12 70 125 6,0 4 12 1-30200
12 12 100 150 6,0 2 12 1-30200
12 12 100 150 6,0 4 12 1-30200
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VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER
SoLip CarsiIDE HSC

Werkzeug- und Industrietechnik DiamoNnD Torus ENDMILL
DiAmANT FEINSTKORN
/ Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz + 0,005mm
- Diamant Beschichtung
- starker Kern fiir hohe Stabilitat

- Schneidendurchmessertoleranz e8
- Kantenverrundung 0,015 mm
- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)

- Arbeitstiefe bis 15xD % G
- fine-grain solid carbide )
- radius form tolerance + 0,005mm Q‘r st ] E‘r
- Diamond coating S FL = 5
- stronger web for more stability
- tol. e8
- corner radius 0,015 mm
- shank DIN 6535 HA (without plain surface)
( working depth 15xD J Art-Nr.- 30201
pimm | mm | mm | mm | F Z | pfm | AN
0,5 0,5 5 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 8 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 12 60 0,02 2 3 1-30201
0,5 0,5 15 60 0,02 2 3 1-30201
0,6 0,7 5 60 0,03 2 3 1-30201
0,6 0,7 10 60 0,03 2 3 1-30201
0,6 0,7 15 70 0,03 2 3 1-30201
0,8 0,9 5 60 0,03 2 3 1-30201
0,8 0,9 10 60 0,03 2 3 1-30201
0,8 0,9 15 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 10 60 0,03 2 3 1-30201
1 1 10 60 0,1 2 3 1-30201
1 1 5 60 0,1 2 3 1-30201
1 1 15 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 15 70 0,1 2 3 1-30201
1 1 20 70 0,03 2 3 1-30201
1 1 20 70 0,1 2 3 1-30201
1,5 1,5 10 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 15 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 10 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 15 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 20 60 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 20 60 0,15 2 3 1-30201
1,5 1,5 25 70 0,05 2 3 1-30201
1,5 1,5 25 70 0,15 2 3 1-30201




Werkzeug— und Industrietechnik

VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER

SoLip CarsIDE HSC
DiaMoND TorRus ENDMILL

WEENT e WIET
D1a :fm n’;r1n nl;rzn n’;;; R z D2h:1m (s le
2 4 10 60 0,05 2 3 1-30201
2 4 10 60 0,2 2 3 1-30201
2 4 15 60 0,05 2 3 1-30201
2 4 15 60 0,2 2 3 1-30201
2 4 15 60 0,5 2 3 1-30201
2 4 20 60 0,05 2 3 1-30201
2 4 20 60 0,2 2 3 1-30201
2 4 25 70 0,05 2 8 1-30201
2 4 25 70 0,2 2 3 1-30201
2 4 25 60 0,5 2 3 1-30201
2 4 30 80 0,05 2 3 1-30201
2 4 30 80 0,2 2 3 1-30201
2 4 30 80 0,5 2 3 1-30201
3 6 10 60 0,3 2 & 1-30201
3 6 10 60 0,5 2 3 1-30201
3 6 15 60 0,15 2 S 1-30201
3 6 15 60 0,3 2 3 1-30201
& 6 15 60 0,5 2 8 1-30201
3 6 25 70 0,15 2 3 1-30201
3 6 25 70 0,3 2 3 1-30201
3 6 25 70 0,5 2 3 1-30201
& 6 40 85 0,15 2 3 1-30201
3 6 40 85 0,3 2 3 1-30201
& 6 40 85 0,5 2 8 1-30201
3 6 60 105 0,15 2 3 1-30201
S 6 60 105 0,3 2 3 1-30201
3 6 60 105 0,5 2 3 1-30201
4 4 20 63 0,15 2 4 1-30201
4 4 20 63 0,4 2 4 1-30201
4 5 20 63 0,5 2 4 1-30201
4 5 20 63 1 2 4 1-30201
4 4 30 70 0,15 2 4 1-30201
4 4 30 70 0,4 2 4 1-30201
4 5 30 70 0,5 2 4 1-30201
4 5 30 70 1 2 4 1-30201
4 4 40 80 0,15 2 4 1-30201
4 4 40 80 0,4 2 4 1-30201
4 5 40 80 0,5 2 4 1-30201
4 5 60 105 0,4 2 4 1-30201
4 5 60 105 0,5 2 4 1-30201
4 5 60 80 1 2 4 1-30201
4 5 60 105 1 2 4 1-30201
5 5 25 70 0,15 2 5 1-30201
5 5 25 70 0,5 2 ® 1-30201
5 5 35 80 0,15 2 5 1-30201
5 5 B85 80 0,5 2 5 1-30201
5 5 45 90 0,15 2 5 1-30201
5 5 45 90 0,5 2 5 1-30201
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VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER
SoLip CareIDE HSC
DiaMoND Torus ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

N SSSaees
D1a :fm n’;r1n nl;rzn n’;;: R z D2h:1m (s le
6 6 25 70 0,2 2 6 1-30201
6 6 25 70 0,2 4 6 1-30201
6 6 25 70 0,5 2 6 1-30201
6 6 25 70 0,5 4 6 1-30201
6 6 35 70 0,5 4 6 1-30201
6 6 25 70 1 2 6 1-30201
6 6 25 70 1 4 6 1-30201
6 6 89) 80 0,2 2 6 1-30201
6 6 35 80 0,2 4 6 1-30201
6 6 85 80 0,5 2 6 1-30201
6 6 35 80 0,5 4 6 1-30201
6 6 35 80 1 2 6 1-30201
6 6 35 80 1 4 6 1-30201
6 6 45 90 0,2 2 6 1-30201
6 6 45 90 0,2 4 6 1-30201
6 6 45 90 0,5 2 6 1-30201
6 6 45 90 0,5 4 6 1-30201
6 6 45 90 1 2 6 1-30201
6 6 45 90 1 4 6 1-30201
8 8 25 70 0,5 2 8 1-30201
8 8 25 70 0,5 4 8 1-30201
8 8 25 70 1 2 8 1-30201
8 8 25 70 1 4 8 1-30201
8 8 25 70 2 2 8 1-30201
8 8 25 70 2 4 8 1-30201
8 8 40 85 0,5 2 8 1-30201
8 8 40 85 0,5 4 8 1-30201
8 8 40 85 1 2 8 1-30201
8 8 40 85 1 4 8 1-30201
8 8 40 85 2 2 8 1-30201
8 8 40 85 2 4 8 1-30201
8 8 60 115 0,5 2 8 1-30201
8 8 60 115 0,5 4 8 1-30201
8 8 60 115 1 2 8 1-30201
8 8 60 115 1 4 8 1-30201
8 8 60 115 2 2 8 1-30201
8 8 60 115 2 4 8 1-30201
8 8 100 150 0,5 2 8 1-30201
8 8 100 150 0,5 4 8 1-30201
8 8 100 150 1 2 8 1-30201
8 8 100 150 1 4 8 1-30201
8 8 100 150 2 2 8 1-30201
8 8 100 150 2 4 8 1-30201




VHM HSC DiaMANT TORUSFRASER 1%
SoLip CarsIDE HSC
DiaMoND Torus ENDMILL

Werkzeug— und Industrietechnik

N SSSaees
D1a :fm n’;r1n nl;rzn n’;;: R z D2h:1m (s le
10 10 30 80 0,5 2 10 1-30201
10 10 30 80 0,5 4 10 1-30201
10 10 40 80 0,5 4 10 1-30201
10 10 30 80 1 2 10 1-30201
10 10 30 80 1 4 10 1-30201
10 10 30 80 2 2 10 1-30201
10 10 30 80 2 4 10 1-30201
10 10 50 100 0,5 2 10 1-30201
10 10 50 100 0,5 4 10 1-30201
10 10 50 100 1 2 10 1-30201
10 10 50 100 1 4 10 1-30201
10 10 50 100 2 2 10 1-30201
10 10 50 100 2 4 10 1-30201
10 10 70 120 0,5 2 10 1-30201
10 10 70 120 0,5 4 10 1-30201
10 10 70 120 1 2 10 1-30201
10 10 70 120 1 4 10 1-30201
10 10 70 120 2 2 10 1-30201
10 10 70 120 2 4 10 1-30201
10 10 90 150 0,5 2 10 1-30201
10 10 90 150 0,5 4 10 1-30201
10 10 90 150 1 2 10 1-30201
10 10 90 150 1 4 10 1-30201
10 10 90 150 2 2 10 1-30201
10 10 90 150 2 4 10 1-30201
12 12 43 100 0,5 2 12 1-30201
12 12 43 100 0,5 4 12 1-30201
12 12 43 100 1 2 12 1-30201
12 12 43 100 1 4 12 1-30201
12 12 43 100 2 2 12 1-30201
12 12 43 100 2 4 12 1-30201
12 12 70 125 0,5 2 12 1-30201
12 12 70 125 0,5 4 12 1-30201
12 12 70 125 1 2 12 1-30201
12 12 70 125 1 4 12 1-30201
12 12 70 125 2 2 12 1-30201
12 12 70 125 2 4 12 1-30201
12 12 100 150 0,5 2 12 1-30201
12 12 100 150 0,5 4 12 1-30201
12 12 100 150 1 2 12 1-30201
12 12 100 150 1 4 12 1-30201
12 12 100 150 2 2 12 1-30201
12 12 100 150 2 4 12 1-30201
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSFRASER
SoLib CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILL

Art-Nr. Seite
Page
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z2, lang
1-30500 Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, long 130
1-30501 _VHM Mehrbergichsschaftfrése_zr Z2, Werksnorm, X-lang 130
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, works standard, X-lang
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z3, lang
1-30502 Solid Carbide Multipurpose Endmill Z3, long 131
1-30503 .VHM Mehrbergichsschaftfrésgr Z3, Werksnorm, X-lang 131
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z3, works standard, X-lang
VHM Mehrbereichsschaftfraser Z4, lang
1-30504 Solid Carbide Multipurpose Endmill Z4, long 132
1-30505 .VHM Mehrbergichsschaftfrésgr Z2, Werksnorm, X-lang 132
Solid Carbide Multipurpose Endmill Z2, works standard, X-lang
1-30506 _ VHM_ Mehrbe_zreichs-Fei_nkordeI-Sc_hruppfréser Z3-_4, kurz 133
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, short
1-30507 _ VHM_Mehrbe_reichs-Feir_1kordeI-Sc_hruppfréser Z3-_4, lang 133
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, long
1-30508 VHM Mehrbereichs-Feinkordel-Schruppfraser Z3-4, X-lang 133
Solid Carbide Multipurpose Fine Roughing Teeth Endmill Z3-4, X-long
1-30509 ) VHM Mehrbt_areichsschl_ic_htfn_'éser 26-8_, lang 134
Solid Carbide Multipurpose Finishing Endmill Z6-8, long
1-30510 _ VHM Mehrbt_ereichsschl_ic_htfréser 26-5, X-lang 134
Solid Carbide Multipurpose Finishing Endmill Z6-8, X-long
1-30511 VHM Mehrbereichsvollradiusfraser Z2, kurz, ohne Weldon Spannflache 135
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, short, without Weldon surface
1-30513 _ VHM Mehrber_eichsvoIIradiusfré_ser Z2, Ia_ng, ohne Wel_don Spannflache 135
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, long, without Weldon surface
1-30512 . VHM Mehrbergichsvollradiusfré§er Z2, kgrz mit Weldop Spannflache 136
Solid Carbide Multipurpose Full Radius Endmill Z2, short with Weldon surface
Technische Daten 137

Technical Data
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o VHM MEHRBEREICHSFRASER

Werkzeug- und Industrietechnk — SoLD CARBIDE MULTIPURPOSE ENDMILLS

- Feinkorn Hartmetall

- Schneidendurchmesser Toleranz h10
- Tinalox SN2 Beschichtung

- Zentrumschneidend

h10 Durchmessertoleranz

zentrumscheidend

/

Tinalox SN2 Beschichtung
Feinkorn Hartmetall
Hergestellt in Deutschland 5

(Einsatzgebiete: P, M, K, N )

- Fine-grain solid carbide
- Tol. h10

- Tinalox HN? Coating

- centre cutting

Tol. h10

centre cutting

/

Tinalox SN? Coating

Made in Germany 5

@aterials: P, M, K, N )

Fine-grain solid carbide

U - Cur'™
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z2

SoLip CARBIDE

MuLTIPURPOSE ENDMILL Z2

TiINALOXSNZ MEHRBEREICH S
MuLTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN2 Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfléche)
- Zentrumschnitt

- fine-grain solid carbide

- without chamfer

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)

e

~\ )

]

@h1o D1

L2

L1

Schaft h6 [D2

—_—

\ O ETY y Art.-Nr.: 1-30500 / 1-30501
LANG/LONG DIN 6527 L
otwm | mm | me | o Z | pymm | ArtNe

4 57 - 2 6 1-30500
4,5 57 - 2 6 1-30500
5 57 10 - 2 6 1-30500
5.5 57 10 - 2 6 1-30500
6 57 10 - 2 6 1-30500
7 63 13 - 2 8 1-30500
8 63 16 - 2 8 1-30500
9 72 16 - 2 10 1-30500
10 72 19 - 2 10 1-30500
12 83 22 - 2 12 1-30500
14 83 22 - 2 14 1-30500
16 92 26 - 2 16 1-30500
18 92 26 - 2 18 1-30500
20 104 32 - 2 20 1-30500

X-LANG / X-LONG Werksnorm

orwm | mm | me | o Z | pymm | ArtNe

4 57 19 - 2 6 1-30501
5 75 25 - 2 6 1-30501
6 75 30 - 2 6 1-30501
8 75 30 - 2 8 1-30501
10 75 32 - 2 10 1-30501
12 100 45 - 2 12 1-30501
14 100 45 - 2 14 1-30501
16 100 45 - 2 16 1-30501
18 100 45 - 2 18 1-30501
20 100 45 - 2 20 1-30501
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Werkzeug— und Industrietechnik

TiNaLOXSN?2 MEHRBEREICH r——
MULTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN2 Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfléche)
- Zentrumschnitt

VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z3

SoLip CARBIDE
MuLTiPURPOSE ENDMILL Z3

/ 4

_ g

3

- fine-grain solid carbide o | S ] a
- without chamfer e L2 gl“
- Tinalox SN2 coating S 5
- tol. h10 3
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
\ centre cutting Y, Art.-Nr.: 1-30502 / 1-30503
LANG /LONG DIN 6527 L
oimm | mw | me | Z | pgm | AN
4 57 - 3 6 1-30502
4,5 57 - 8 6 1-30502
5 57 10 - 3 6 1-30502
5,5 57 10 - 3 6 1-30502
6 57 10 - 3 6 1-30502
7 63 13 - 3 8 1-30502
8 63 16 ; 3 8 1-30502
9 72 16 - 3 10 1-30502
10 72 19 - 3 10 1-30502
12 83 22 - B 12 1-30502
14 83 22 - 3 14 1-30502
16 92 26 - 8 16 1-30502
18 92 26 - 3 18 1-30502
20 104 2 - 3 20 1-30502
X-LANG / X-LONG Werksnorm
oimm | mw | me | Z | pym | AN
4 57 19 - 3 6 1-30503
5 75 25 - 3 6 1-30503
6 75 30 - 3 6 1-30503
8 75 30 - g 8 1-30503
10 75 32 - 3 10 1-30503
12 100 45 - 3 12 1-30503
14 100 45 - 3 14 1-30503
16 100 45 - 3 16 1-30503
18 100 45 - 3 18 1-30503
20 100 45 - 3 20 1-30503
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSSCHAFTFRASER Z4

SoLip CARBIDE
MuLTiPURPOSE ENDMILL Z4

TiNnALoXSN2 MEHRBEREICH E——
MULTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN2 Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfléche)
- Zentrumschnitt

- fine-grain solid carbide

- without chamfer

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)

7
-

) O

L2

L1

gnio D1
—_—
Schaft he D2

\_ Sentre cutting J Art.-Nr.: 1-30504 / 1-30505
LANG/LONG DIN 6527 L
e | o | e | e Z pgmm | AN
4 57 - 4 6 1-30504
45 57 = 4 6 1-30504
5 57 10 - 4 6 1-30504
5.5 57 10 - 4 6 1-30504
6 57 10 - 4 6 1-30504
7 63 13 - 4 8 1-30504
8 63 16 - 4 8 1-30504
9 72 16 - 4 10 1-30504
10 72 19 - 4 10 1-30504
12 83 22 - 4 12 1-30504
14 83 22 - 4 14 1-30504
16 92 26 - 4 16 1-30504
18 92 26 - 4 18 1-30504
20 104 32 - 4 20 1-30504
X-LANG / X-LONG Werksnorm
e | o | e | o Z pymm | AN
4 57 19 - 4 6 1-30505
5 75 25 - 4 6 1-30505
6 75 30 - 4 6 1-30505
8 75 30 - 4 8 1-30505
10 75 32 - 4 10 1-30505
12 100 45 - 4 12 1-30505
14 100 45 - 4 14 1-30505
16 100 45 - 4 16 1-30505
18 100 45 - 4 18 1-30505
20 100 45 - 4 20 1-30505




Werkzeug- und Industrietechnik

VHM FEINKORDEL-SCHRUPPFRASER

SoLip CARBIDE

MuLTIPURPOSE ROUGHING ENDMILL

MEHRBEREICH FEINKKORDEL FEINSTKORN
Z3-4 20°- 30° TINALOXSN?
MULTIPURPOSE FINE RouGHING FINE GRAIN

(- Feinstkornhartmetall
- Tinalox SN2 Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (Weldon Spannfléche)
- Zentrumschnitt
- Feinkordel-Schruppverzahnung

- fine-grain solid carbide

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
- centre cutting

D3
D2

L1

\ - fine roughing teeth Y, Art.-Nr.: 1-30506 / 1-30507 / 1-30508
KURZ/SHORT DIN 6527 K
oh10 L1 L2 L3 hé
D1 mm mm mm mm 2 D2 mm ClisAE
6 54 8 3 6 1-30506
8 58 10 - 3 8 1-30506
10 66 13 4 10 1-30506
12 73 16 ; 4 12 1-30506
16 82 16 4 16 1-30506
20 92 19 ; 4 20 1-30506
LANG /LONG DIN 6527 L
h10 L1 L2 L3 h6
D¢1 mm mm mm mm e D2 mm LA
4 57 8 3 6 1-30507
5 57 10 - S 6 1-30507
6 57 13 3 6 1-30507
8 63 19 - 3 8 1-30507
10 72 22 - 4 10 1-30507
12 83 26 ; 4 12 1-30507
16 92 32 ; 4 16 1-30507
20 104 38 ; 4 20 1-30507
X-LANG / X-LONG Werksnorm
h10 L1 L2 L3 hé6
Dg‘l mm mm mm mm & D2 mm QUi
6 80 15 3 6 1-30508
8 85 21 - 3 8 1-30508
10 100 24 4 10 1-30508
12 110 28 - 4 12 1-30508
16 125 34 4 16 1-30508
20 140 42 - 4 20 1-30508
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSSCHLICHTFRASER

SoLip CARBIDE

MuLTIPURPOSE FINISHING ENDMILL

TiNnALoXSN2 MEHRBEREICH E——
MUuLTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall
- ohne Eckenfase
- Tinalox SN2 Beschichtung
- Schneidendurchmessertoleranz h10
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

- fine-grain solid carbide

- without corner radius

- Tinalox SN2 coating

- tol. h10

- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)

r

L2

]

AN\

|

L1

D2

Art.-Nr.: 1-30509 / 1-30510

\ centre cutting Y.
LANG /LONG DIN 6527 L
ptmm | wm | mm | o Z 0 ppmm | AN
4 57 13 6 6 1-30509
5 57 13 6 6 1-30509
6 57 13 6 6 1-30509
7 63 16 6 8 1-30509
8 63 19 6 8 1-30509
9 72 19 6 10 1-30509
10 72 22 6 10 1-30509
12 83 26 6 12 1-30509
14 83 26 6 14 1-30509
16 92 32 8 16 1-30509
18 92 32 8 18 1-30509
20 104 38 8 20 1-30509
X-LANG / X-LONG DIN 6527 L
ptmm | mm | mm | o Z 0 ppmm | AN
6 70 26 6 6 1-30510
8 90 36 6 8 1-30510
10 100 46 6 10 1-30510
12 110 56 6 12 1-30510
16 130 66 8 16 1-30510
20 140 76 8 20 1-30510
25 180 92 8 25 1-30510

Einsatzgebiete: P, M, K, N
Materials: P, M, K, N
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSVOLLRADIUSFRASER  !3°

SoLip CARBIDE

MuLTiPurPOSE FuLL RaDpIus ENDMILL

MEHRBEREICH FEINSTKORN
TINALOXSN? M R £ 0,01
ULTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz +0,01mm

- Tinalox SN2 Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schaft DIN 6535 HA (ohne Spannflache)
- Zentrumschnitt

- fine-grain solid carbide

- radius form tol. £0,01mm

- Tinalox SN2 coating

- stronger web for more stability

- shank DIN 6535 HA (without Weldon surface)

D1

]

L1

(2

L3

D2

Art.-Nr.: 1-30511

1-30513

( centre cutting .
KURZ / SHORT
ptmm | wm | mm | o 2 ppmm | AN | AN

3 57 4 9 1,5 2 6 1-30511
4 57 5 12 2 2 6 1-30511
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30511
6 57 7 20 3 2 6 1-30511
8 63 9 26 4 2 8 1-30511
10 72 1 31 5 2 10 1-30511
12 83 12 37 6 2 12 1-30511
16 92 16 43 8 2 16 1-30511
20 104 20 50 10 2 20 1-30511

LANG /LONG ArL-Nr.

otmm | wm | om | o 2 pimm | AN | ATN:

3 57 4 9 1,5 2 6 1-30513
4 57 5 12 2 2 6 1-30513
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30513
6 57 7 20 3 2 6 1-30513
8 63 9 26 4 2 8 1-30513
10 72 1 31 5 2 10 1-30513
12 83 12 37 6 2 12 1-30513

Einsatzgebiete: P, M, K, N
Materials: P, M, K, N
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHM MEHRBEREICHSVOLLRADIUSFRASER

SoLip CARBIDE

MuLTiPurPOSE FuLL Rabius ENDMILL

MEHRBEREICH FEINSTKORN
TINALOXS N2 R+ 0,01
MuLTIPURPOSE FINE GRAIN

- Feinstkornhartmetall

- Radiusformtoleranz +0,01mm

- Tinalox SN2 Beschichtung

- starker Kern flir hohe Stabilitat

- Schaft DIN 6535 HB (mit Weldon Spannflache)
- Zentrumschnitt

D2

R L1
- fine-grain solid carbide -
- radius form tol. £0,01mm a @
- Tinalox SN2 coating
- stronger web for more stability 3
- shank DIN 6535 HB (with Weldon surface)
\ [ centre cutting / Art.-Nr.: 1-30512
KURZ / SHORT
ptom | mm | mwm | om | F Z pim | AN
3 57 4 9 1,5 2 6 1-30512
4 57 5 12 2 2 6 1-30512
5 57 6 15 2,5 2 6 1-30512
6 57 7 20 3 2 6 1-30512
8 63 9 26 4 2 8 1-30512
10 72 11 31 5 2 10 1-30512
12 83 12 37 6 2 12 1-30512
16 92 16 43 8 2 16 1-30512
20 104 20 50 10 2 20 1-30512

Einsatzgebiete: P, M, K, N
Materials: P, M, K, N
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Werkzeug—

N

SCHNITTWERTE FUR
VHM MEHRBEREICHSFRASER

Tempered Steel

und Industrietechnik - AppLICATION AND CUTTING PARAMETERS
Werkstoff- Werkstoff- Zugfestig- fz
gruppe Werkstoff beispiel keit VCm/min
Material Material Example of Tensile g6 o 20
Group Material Strength
(L% EETEENIE St33 ST37 <700 120 0,033 0,120
Structural Steels
Automatenstdhle 9SMnPb28 <800 120 0,033 0,120
Machining Steels
Ut VeI Sl O C22 C45 <1000 100 0,022 0,080
unalloyed Heat-treated steels ’ '
leg. Vergutungsstahle 42CrMo4 <1200 70 0,020 0,065
alloyes Heat-treated steels
ULeRUE A il C10 Ck10 <750 120 0,060 0,120
P unalloyed Cementation Steels
leg. Einsatzstahle 16MnCr5 <1200 70 0,020 0,065
alloyed Cementation Steels
DT 31CrMoV9 <1200 70 0,020 0,065
Nitriding Steels
Werkzeugstahle 100Cr6 <1000 70 0,020 0,065
Tool Steels
Schnellarbeitsstahle S6-5-2-5 <1050 60 0020 0065
High-speed Steels ’ '
Federstahle 55Si7 <300 HB 70 0,020 0,065
Spring Steels
Rost- u. Saurebest. Stahle
M Rust-res. and Acid-res. Steels 1.4305 1.4301 <850 85 0,025 0,075
Gusseisen GG20 GG45 <300 HB 100 0,030 0,100
Cast Iron
Kugelgraphit u. Temperguss
K Nodular Graphite and GTS55 GGG70 <300 HB 85 0,030 0,100
Annealed Cast Iron
Hartguss
Chilled Cast Iron <350 HB 80 0,030 0,100
Alu und AL-Legierungen .
Alluminium and AL- Alloy AlMgSi1 <400 350 0,030 0,120
AL-Knetlegierungen .
AL-Forging Alloy AlCuMg1 <450 keine Erfahrungswerte
AL-Gusslegierungen < 10Si .
AL- Cast Alloy < 10Si G-AiSi9 <600 300 0,030 0,120
AL-Gusslegierungen > 10Si .
AL- Cast Alloy > 10S G-AiSi12Cu <600 220 0,030 0,120
eI e G-MgAi18Zn1 <450 350 0,030 0,120
Magnesium Alloy
N Kupfer Niedriglegiert SE-Cu <400 300 0,030 0,120
Copper low alloyed ’ ’
oSl el CuZu39Pb2 <600 280 0,030 0,120
Brass short-chipping
Messing langspanend Cuzn20 <600< 280 0,030 0,120
Brass long-chipping
SIS CuSn72nPb <600 280 0,030 0,120
Bronze short-chipping
Bronze langspandend CiNi18Zn19Pb <850 240 0,030 0,120
Bronze long-chipping
Duroplaste . . .
Curable Plastics Bakelit Melamin keine Erfahrungswerte
Titan u. Titanlegierungen | 4199 jp 67, <1200 45 0,024 0,070
S Titan and Titanium Alloy
SR YU Nimonic Inconell <1200 45 0,024 0,070
Special Alloy
H gehérteter Stahl <60HRC

Alle Schnittwerte sind Richtwerte und kénnen je nach Aufspannung und Maschinentyp variieren.

Cross section values are guideline values, according to chucking and machine typ are variations possible.
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i = VHW FRASER FUR HoLz, HOLZWERKSTOFFE
P4

) \/&//Tﬁ% UND KUNSTSTOFFE

Werkzeug- und Industrietechnik — So1p CARBIDE ENDMILL FOR WooD, WooD
PRrobucTs AND PLASTICS

Art-Nr. Seite
Page
1-30400R VHW Schruppfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, unbeschichtet 140
Solid Carbide Roughing Endmill right running / right helix, Z3, uncoated
1-30400L VHW Schruppfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3 unbeschichtet 140
Solid Carbide Roughing Endmill, left running / left helix, Z3, uncoated
VHW Schruppfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, DLC beschichtet
1-30400RDLC Solid Carbide Roughing Endmill right running / right helix, Z3, DLC coated 141
VHW Schruppfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, DLC beschichtet
AR Solid Carbide Roughing Endmill, left running / left helix, Z3, DLC coated e
1-30401R VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z2, unbeschichtet 142
Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z2, uncoated
1-30401L VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z2, unbeschichtet 142
Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z2, uncoated
VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z2, DLC beschichtet
1-30401RDLC Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z2, DLC coated 143
VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z2, DLC beschichtet
el Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z2, DLC coated e
1-30402R VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, unbeschichtet 144
Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z3, uncoated
1-30402L VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, unbeschichtet 144
Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z3, uncoated
VHW Schlichtfraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, Z3, DLC beschichtet
1-30402RDLC Solid Carbide Finishing Endmill right running / right helix, Z3, DLC coated 145
VHW Schlichtfraser, Linkslauf / Linksdrall,Z3, DLC beschichtet
e Solid Carbide Finishing Endmill, left running / left helix, Z3, DLC coated 4t
1-30403R VHW Nutfraser mit Bohrschneide, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 146
Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, right running / right helix, uncoated
1-30403L VHW Nutfraser mit Bohrschneide, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet 146
Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, left running / left helix, uncoated
1-30403RDLC 'VHW Nutfraser mit thrslchnelld.e, RechtsIaL.lf/ Recht'sdralll, DLC b'eschlchtet 147
Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, right running / right helix, DLC coated
VHW Nutfréser mit Bohrschneide, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet
Rk Solid Carbide Flute Endmill with Drilling Cutter, left running / left helix, DLC coated e
1-30404R VHW Nutfraser Z1, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 148
Solid Carbide Flute Endmill, right running / right helix, uncoated
VHW Nutfraser Z1, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet
AL Solid Carbide Flute Endmill, left running / left helix, uncoated It
VHW Nutfraser Z1, Rechtslauf / Rechtsdrall, DLC beschichtet
1-30404RDLC Solid Carbide Flute Endmill, right running / right helix, DLC coated 149
VHW Nutfraser Z1, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet
AR Solid Carbide Flute Endmill, left running / left helix, DLC coated 1
1-30405R VHW Up-Down Fraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, unbeschichtet 150
Solid Carbide Up-Down Endmill, right running / right helix, uncoated
1-30405L VHW Up-Down Fraser, Linkslauf / Linksdrall, unbeschichtet 150
Solid Carbide Up-Down Endmill, left running / left helix, uncoated
VHW Up-Down Fraser, Rechtslauf / Rechtsdrall, DLC beschichtet
1-30405RDLC Solid Carbide Up-Down Endmill, right running / right helix, DLC coated 151
1-30405LDLC VHW Up-Down Fraser, Linkslauf / Linksdrall, DLC beschichtet 151

Solid Carbide Up-Down Endmill, left running / left helix, DLC coated

STIINANT 3AIgdV) aInog 1N - AL / 83sSYi4{ MHA 1ND - M
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» \&W@ VHW FRASER FUR HoLz,

Werkzeug- und Industrietechnik HoLzwERKSTOFFE UND KUNSTSTOFFE
SoLip CARBIDE ENDMILLS FOR WoOD,

- Feinkorn Hartmetall Woob ProbucTs AND PLASTICS

- Rechtslauf und Rechtsdrall oder Linkslauf und Linksdrall
- DLC Beschichtung
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Flache)

Rechtslauf und Rechtsdrall oder
Linkslauf und Linksdrall

DLC Beschichtung

Feinkorn Hartmetall
Hergestellt in Deutschland

(Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe )

- fine-grain solid carbide

- rigth running and right helix or left running and left helix
- DLC Coating

- shank DIN 6535 HB (ohne Weldon Flache)

right running and right helix or
left running and left helix / \

DLC coating

fine-grain solid carbide
Made in Germany 5

@aterials: wood, wood products and plastics )




1904 o ] ! VHW ScHRUPPFRASER Z3
ot W@ SoLib CARBIDE ROUGHING ENDMILL Z3

Werkzeug— und Industrietechnik

FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNCOATED UNIVERSAL
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- blank

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

/ Art.-Nr.: 1-30400R/L

VHW Schruppfraser Z3 unbeschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW roughing endmill Z3 uncoated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 sg';",f,‘,,',‘s Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30400R/L

32 80 3 8 1-30400R/L

42 90 3 8 1-30400R/L
10 32 80 3 10 1-30400R/L
10 42 90 3 10 1-30400R/L
10 52 100 3 10 1-30400R/L
12 32 80 3 12 1-30400R/L
12 42 90 3 12 1-30400R/L
12 52 100 3 12 1-30400R/L
14 32 80 3 14 1-30400R/L
14 42 90 3 14 1-30400R/L
14 52 100 3 14 1-30400R/L
16 42 90 3 16 1-30400R/L
16 52 100 3 16 1-30400R/L
16 72 120 3 16 1-30400R/L
18 52 100 3 18 1-30400R/L
18 72 120 3 18 1-30400R/L
18 102 150 3 18 1-30400R/L
20 52 100 3 20 1-30400R/L
20 72 120 3 20 1-30400R/L
20 102 150 3 20 1-30400R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



e : : VHW ScHRUPPFRASER Z3 ¥
) \&Wﬂ@ SoLiD CARBIDE RouGHING ENDMILL Z3

Werkzeug— und Industrietechnik

RecHTS/LINKS DLC coatep UNIVERSAL FEINSTKORN
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

/ Art.-Nr.: 1-30400DLCR/L

VHW Schruppfraser Z3 DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW roughing endmill Z3 DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 sg';",f,‘,,',‘s Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30400DLCRIL

32 80 3 8 1-30400DLCRIL

42 90 3 8 1-30400DLCR/L
10 32 80 3 10 1-30400DLCR/L
10 42 90 3 10 1-30400DLCRIL
10 52 100 3 10 1-30400DLCRIL
12 32 80 3 12 1-30400DLCRIL
12 42 90 3 12 1-30400DLCRIL
12 52 100 3 12 1-30400DLCRIL
14 32 80 3 14 1-30400DLCRIL
14 42 90 3 14 1-30400DLCRIL
14 52 100 3 14 1-30400DLCRIL
16 42 90 3 16 1-30400DLCRIL
16 52 100 3 16 1-30400DLCRIL
16 72 120 3 16 1-30400DLCRIL
18 52 100 3 18 1-30400DLCRIL
18 72 120 3 18 1-30400DLCRIL
18 102 150 3 18 1-30400DLCRIL
20 52 100 3 20 1-30400DLCRIL
20 72 120 3 20 1-30400DLCR/L
20 102 150 3 20 1-30400DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHW SCHLICHTFRASER Z2
SoLib CARBIDE FINISHING ENDMILL Z2

24 97

N O ®
iad
v /A

Werkzeug— und Industrietechnik

FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNCOATED UNIVERSAL
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder K
- Linkslauf / Linksdrall MX‘S

- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- blank _ r—' /
2 -
—
- fine-grain solid carbide %

- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

/ Art.-Nr.: 1-30401R/L

VHW Schlichtfrdser Z2 unbeschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW finishing endmill Z2 uncoated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,,',“‘ Art.-Nr.
3 12 50 2 3 1-30401R/L
4 12 50 2 4 1-30401R/L
5 17 50 2 5 1-30401R/L
6 22 60 2 6 1-30401R/L
6 27 60 2 6 1-30401RIL
8 22 70 2 8 1-30401R/L
8 32 80 2 8 1-30401R/L
8 42 90 2 8 1-30401R/L
10 32 80 2 10 1-30401R/L
10 42 90 2 10 1-30401R/L
10 52 100 2 10 1-30401RIL
12 32 80 2 12 1-30401RIL
12 42 90 2 12 1-30401R/L
12 52 100 2 12 1-30401RIL
14 32 80 2 14 1-30401RIL
14 42 90 2 14 1-30401R/L
14 52 100 2 14 1-30401RIL
16 42 90 2 16 1-30401R/L
16 52 100 2 16 1-30401R/L
16 72 120 2 16 1-30401R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHW SCHLICHTFRASER Z2 43
SoLib CARBIDE FINISHING ENDMILL Z2

N

Werkzeug— und Industrietechnik

RecHTS/LINKS DLC coatep UNIVERSAL FEINSTKORN
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder K
- Linkslauf / Linksdrall M}}

- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff - r:"“ /
ol & _
- fine-grain solid carbide %

- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

y Art.-Nr.: 1-30401DLCR/L

VHW Schlichtfraser Z2 DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW finishing endmill Z2 DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 sg';",f,‘,,',‘s Art.-Nr.
3 12 50 2 3 1-30401DLCRIL
4 12 50 2 4 1-30401DLCRIL
5 17 50 2 5 1-30401DLCRIL
6 22 60 2 6 1-30401DLCRIL
6 27 60 2 6 1-30401DLCRIL
8 22 70 2 8 1-30401DLCRIL
8 32 80 2 8 1-30401DLCRIL
8 42 90 2 8 1-30401DLCRIL
10 32 80 2 10 1-30401DLCRIL
10 42 90 2 10 1-30401DLCRIL
10 52 100 2 10 1-30401DLCRIL
12 32 80 2 12 1-30401DLCRIL
12 42 90 2 12 1-30401DLCRIL
12 52 100 2 12 1-30401DLCRIL
14 32 80 2 14 1-30401DLCRIL
14 42 90 2 14 1-30401DLCRIL
14 52 100 2 14 1-30401DLCRIL
16 42 90 2 16 1-30401DLCRIL
16 52 100 2 16 1-30401DLCRIL
16 72 120 2 16 1-30401DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHW SCHLICHTFRASER Z3
SoLib CARBIDE FINISHING ENDMILL Z3

%4 9

N O ®
iad
v /A

Werkzeug— und Industrietechnik

FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNCOATED UNIVERSAL
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder

A
- Linkslauf / Linksdrall / ‘&8
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- blank -
3 ——
%\

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

/ Art.-Nr.: 1-30402R/L

VHW Schlichtfrdser Z3 unbeschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW finishing endmill Z3 uncoated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,,',“‘ Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30402R/L

32 80 3 8 1-30402R/L

42 90 3 8 1-30402R/L
10 32 80 3 10 1-30402R/L
10 42 90 3 10 1-30402R/L
10 52 100 3 10 1-30402R/L
12 32 80 3 12 1-30402R/L
12 42 90 3 12 1-30402R/L
12 52 100 3 12 1-30402R/L
14 32 80 3 14 1-30402R/L
14 42 90 3 14 1-30402R/L
14 52 100 3 14 1-30402R/L
16 42 90 3 16 1-30402R/L
16 52 100 3 16 1-30402R/L
16 72 120 3 16 1-30402R/L
18 52 100 3 18 1-30402R/L
18 72 120 3 18 1-30402R/L
18 102 150 3 18 1-30402R/L
20 52 100 3 20 1-30402R/L
20 72 120 3 20 1-30402R/L
20 102 150 3 20 1-30402R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHW SCHLICHTFRASER Z3 14
SoLib CARBIDE FINISHING ENDMILL Z3

N

Werkzeug— und Industrietechnik

RecHTS/LINKS DLC coatep UNIVERSAL FEINSTKORN
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder

A
- Linkslauf / Linksdrall / ‘&N
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache) -‘-& a
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff - r—;’

5 e
- fine-grain solid carbide %\
- right running / right helix
or

- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

/ Art.-Nr.: 1-30402DLCR/L

VHW Schlichtfraser Z3 DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW finishing endmill Z3 DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 sg';",f,‘,,',‘s Art.-Nr.

22 70 3 8 1-30402DLCRIL

32 80 3 8 1-30402DLCRIL

42 90 3 8 1-30402DLCRIL
10 32 80 3 10 1-30402DLCR/L
10 42 90 3 10 1-30402DLCRIL
10 52 100 3 10 1-30402DLCRIL
12 32 80 3 12 1-30402DLCRIL
12 42 90 3 12 1-30402DLCRIL
12 52 100 3 12 1-30402DLCRIL
14 32 80 3 14 1-30402DLCRIL
14 42 90 3 14 1-30402DLCRIL
14 52 100 3 14 1-30402DLCRIL
16 42 90 3 16 1-30402DLCRIL
16 52 100 3 16 1-30402DLCRIL
16 72 120 3 16 1-30402DLCRIL
18 52 100 3 18 1-30402DLCRIL
18 72 120 3 18 1-30402DLCRIL
18 102 150 3 18 1-30402DLCRIL
20 52 100 3 20 1-30402DLCRIL
20 72 120 3 20 1-30402DLCRIL
20 102 150 3 20 1-30402DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



A S VHW NUTFRASER MIT BOHRSCHNEIDE

v W@ SoLip CARBIDE FLUTE ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik WITH DRILLING CUTTER
BOHRSCHNEIDE REcHTS/LINKS UNCORTED UNIVERSAL FEINSTKORN
DRILLCUTTER FINE GRAIN
\

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf oder Rechtsdrall
oder

A
- Linkslauf / Linksdrall / &5
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- blank -
3
%\

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

/ Art.-Nr.: 1-30403R/L

VHW Nutfraser mit Bohrschneide unbeschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW flute endmill with drilling cutter uncoated
right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",‘;‘,f,“‘ Art.-Nr.
3 10 45 - 6 1-30403R/L
4 10 45 - 6 1-30403R/L
5 15 45 - 6 1-30403R/L
6 15 45 - 6 1-30403R/L
7 20 50 - 10 1-30403R/L
8 25 60 - 10 1-30403R/L
10 25 60 - 10 1-30403R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics
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Werkzeug- und Industrietechnik

VHW NUTFRASER MIT BOHRSCHNEIDE

W@ SoLib CARBIDE FLUTE ENDMILL

wiTH DRiLLING CUTTER

BOHRSCHNEIDE FEINSTKORN
REecHTS/LINKS DLC coATED UNIVERSAL
DRILLCUTTER FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- DLC Diamantéhnliche Beschichtung aus Kohlenstoff

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

/

VHW Nutfréaser mit Bohrschneide DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW flute endmill with drilling cutter DLC coated
right running / helix or left running / helix

/a
EX‘:,‘;&X
%

Art.-Nr.: 1-30403DLCR/L

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,,',“‘ Art.-Nr.
3 10 45 - 6 1-30403DLCRIL
4 10 45 - 6 1-30403DLCRIL
5 15 45 - 6 1-30403DLCRIL
6 15 45 - 6 1-30403DLCRIL
7 20 50 - 10 1-30403DLCRIL
8 25 60 - 10 1-30403DLCRIL
10 25 60 - 10 1-30403DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics

147



VHW NUTFRASER Z1
SoLib CARBIDE FLUTE ENDMILL Z1

N

Werkzeug— und Industrietechnik

FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNCOATED UNIVERSAL
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)

\L/Z/\
- blank 6& /
- fine-grain solid carbide

- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

s\
(@)

/ Art.-Nr.: 1-30404R/L

VHW Nutfraser Z1 unbeschichtet

Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW flute endmill Z1 uncoated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",‘;‘,f,“‘ Art.-Nr.
3 12 50 1 3 1-30404R/L
4 12 50 1 4 1-30404R/L
5 17 50 1 5 1-30404R/L
6 22 60 1 6 1-30404R/L
6 27 60 1 6 1-30404R/L
8 22 70 1 8 1-30404R/L
8 32 80 1 8 1-30404R/L
8 42 90 1 8 1-30404R/L
10 32 80 1 10 1-30404R/L
10 42 90 1 10 1-30404R/L
10 52 100 1 10 1-30404R/L
12 32 80 1 12 1-30404R/L
12 42 90 1 12 1-30404R/L
12 52 100 1 12 1-30404R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

VHW NuUTFRASER Z1 ¥

SoLib CARBIDE FLUTE ENDMILL Z1

RecHTS/LINKS DLC coartep UNIVERSAL FEINSTKORN
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall
oder
- Linkslauf / Linksdrall
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- DLC Diamantahnliche Beschichtung aus Kohlenstoff

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

/

VHW Nutfréser Z1 DLC beschichtet

Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall

VHW flute endmill Z1 DLC coated
right running / helix or left running / helix

%
E{/m/

s\
(@)

Art.-Nr.: 1-30404DLCR/L

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,,',“‘ Art.-Nr.
3 12 50 1 3 1-30404DLCRIL
4 12 50 1 4 1-30404DLCRIL
5 17 50 1 5 1-30404DLCRIL
6 22 60 1 6 1-30404DLCRIL
6 27 60 1 6 1-30404DLCRIL
8 22 70 1 8 1-30404DLCRIL
8 32 80 1 8 1-30404DLCRIL
8 42 90 1 8 1-30404DLCRIL
10 32 80 1 10 1-30404DLCRIL
10 42 90 1 10 1-30404DLCRIL
10 52 100 1 10 1-30404DLCRIL
12 32 80 1 12 1-30404DLCRIL
12 42 90 1 12 1-30404DLCRIL
12 52 100 1 12 1-30404DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



15045 4= ] ! VHW Upr-DowN FRASER
od W@ SoLib CareiDE UP-DowN ENDMILL

Werkzeug- und Industrietechnik

FEINSTKORN
REcHTS/LINKS UNCOATED UNIVERSAL
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall \%
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- blank &S e
-

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- bright finished

N

[\
(=]

schafthb

/ Art.-Nr.: 1-30405R/L

VHW Up-Down Fraser unbeschichtet

Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW Up-Down endmill uncoated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,f,‘“ Art.-Nr.
3 12 50 - 3 1-30405R/L
4 12 50 - 4 1-30405R/L
5 17 50 - 5 1-30405R/L
6 22 60 - 6 1-30405R/L
6 27 60 - 6 1-30405R/L
8 22 70 - 8 1-30405R/L
8 32 80 - 8 1-30405R/L
8 42 90 - 8 1-30405R/L
10 32 80 - 10 1-30405R/L
10 42 90 - 10 1-30405R/L
10 52 100 - 10 1-30405R/L
12 32 80 - 12 1-30405R/L
12 42 90 - 12 1-30405R/L
12 52 100 - 12 1-30405R/L

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

RecHTS/LINKS DLC coartep UNIVERSAL FEINSTKORN
FINE GRAIN

.

- Feinstkornhartmetall
- Rechtslauf / Rechtsdrall

oder
- Linkslauf / Linksdrall \%
- Schaft DIN 6535 HB (ohne Weldon Spannflache)
- DLC Diamantéhnliche Beschichtung aus Kohlenstoff {E [} /
- —

- fine-grain solid carbide
- right running / right helix
or
- left running / left helix
- shank DIN 6535 HB (without Weldon surface)
- DLC Diamond like Carbon coating

N

[\]
o

Scnafthd

/ Art.-Nr.: 1-30405DLCR/L

VHW Up-Down Fréser DLC beschichtet
Rechtslauf / Rechtsdrall oder Linkslauf / Linksdrall
VHW Up-Down endmill DLC coated

right running / helix or left running / helix

D1'mm e e 2 s;';",f,‘,,',“‘ Art.-Nr.
3 12 50 - 3 1-30405DLCRIL
4 12 50 - 4 1-30405DLCRIL
5 17 50 - 5 1-30405DLCRIL
6 22 60 - 6 1-30405DLCRIL
6 27 60 - 6 1-30405DLCRIL
8 22 70 - 8 1-30405DLCRIL
8 32 80 - 8 1-30405DLCRIL
8 42 90 - 8 1-30405DLCRIL
10 32 80 - 10 1-30405DLCRIL
10 42 90 - 10 1-30405DLCR/L
10 52 100 - 10 1-30405DLCRIL
12 32 80 - 12 1-30405DLCRIL
12 42 90 - 12 1-30405DLCRIL
12 52 100 - 12 1-30405DLCRIL

Einsatzgebiete: Holz, Holzwerkstoffe und Kunststoffe
Materials: wood, wood products and plastics



VHM FLIESSLOCHBOHRER
SoLib CARBIDE FRICTION DRILL

Werkzeug- und Industrietechnik

Art-Nr. Seite
Page
1-10050 VHM Fliesslochbohrer fur Verformung, mit Zentrierspitze 155
Solid Carbide Friction Drill for forming, with centering tip
1-10051 VHM Fliesslochbohrer zum Schneiden, mit Zentrierspitze 155
Solid Carbide Friction Drill for cutting, with centering tip
1-10052 VHM Fliesslochbohrer fir Verformung fiir die Handbohrmaschine 153

Solid Carbide Friction Drill for forming for the hand drilling machine

1-10053 VHM Fliesslochbohrer zum Schneiden fir die Handbohrmaschine 153
Solid Carbide Friction Drill for cutting for the hand drilling machine
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VHM FLIESSLOCHBOHRER 13

W@ MIT ZENTRIERSPITZE

Werkzeug— und Industrietechnik SOLlD CARBlDE FricTiON DRILLS
WITH CENTERING TIP
Art.-Nr.: 1-10052 / 1-10053

/|
Y 44

/-zum Schneiden und fir Verformung - type forming and cutting )
- Norm kurz und lang - short and long
- fur die Herstellung von FlieRl6chern - to produce flow holes
- mit oder ohne Kragen - with or without collar
- mit Zentrierspitze - with centering tip
- kurze Ausfiihrung (K) - short type production (S)
\-zum Einsatz auf Handbohrmaschinen - application on hand drilling machines )

‘ J -
Die Neue Generation!
The New Generation!

metrisches ISO-Gewinde
metric ISO-thread

Materialstérke Preis €
Gewinde (%] Material Price €
Thread mm thickness ohne Schneide | mit Schneide
mm without cutter with cutter
M4 K 3,7 1,3 Auf Anfrage / on request
M5 K 4,5 1,3 Auf Anfrage / on request
M6 K 54 2,0 Auf Anfrage / on request
M8 K 7,3 2,5 Auf Anfrage / on request
M8 K 7,4 2,5 Auf Anfrage / on request
Art.-Nr.: 1-10052 | Art.-Nr.: 1-100563
Typ Verformung | Typ Schneide
. M4 K 1-10052 / -3 + 27200 TiN Set Auf Anfrage / on request .
Type forming | Type cutting
M5 K 1-10052 /-3 + 27200 TiN Set Auf Anfrage / on request
M6 K 1-10052 / -3 + 27200 TiN Set Auf Anfrage / on request
M8 K 1-10052 /-3 + 27200 TiN Set Auf Anfrage / on request
Einsatzgebiete: in diinnwandigen metallischen Werkstoffen Hergestellt in Deutschland 5
Materials: for thin-walled metallic materials Made in Germany



ZUBEHOR FUR DEN EINSATZ DES

FLIESSLOCHBOHRERS

Werkzeug- und Industrietechnik ACCESSORIES FOR THE APPLICATION
ofF FricTioN DRiLLs WiITH CENTERING TIP

Zubehér / Accessories Art.-Nr.
Kiihlfutter / cooling Chuck
MK 2 ER25 4-16 mm 3-90008
MK 3 ER32 2-20 mm 3-90008
Trennpaste / Cutting paste 100 g 3-90500




s VHM FLIESSLOCHBOHRER !>
i

» W@ MIT ZENTRIERSPITZE

Werkzeug— und Industrietechnik SOL|D CARB|DE FR|CT|ON DR|LL
Kzum Schneiden und fir Verformung N WITH CENTER|NG TIP

- Norm kurz und lang

- fur die Herstellung von Flie3l6chern

- mit oder ohne Kragen

- mit Zentrierspitze

- kurze Ausfuhrung (K), lange Ausfuhrung (L)
- zum Einsatz auf CNC - Maschinen

- type forming and cutting

- short and long

- to produce flow holes

- with or without collar

- with centering tip

- short type production (S), long type production (L)
(application on CNC - machines Y.

Art.-Nr.: 1-10050  Art.-Nr.: 1-10051
Typ Verformung Typ Schneide

metrisches ISO-Gewinde

metric ISO-thread Type forming Type cutting
cownde g MiEEeRe
thread mm mm ohne Schneide | mit Schneide Fertigung
without cutter | with cutter production
M4 K 3,7 1,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M4 L 3,7 1,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M5 K 4,5 2,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M5 L 45 2,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M6 K 5,4 2,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M6 L 5,4 2,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8 K 7,3 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8 L 7,3 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8 K 7.4 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8 L 7,4 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10 K 9,2 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10 L 9,2 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10 K 9,3 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10 L 9,3 2,5 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M12 K 10,9 3,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M12 L 11,0 3,0 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
Satz / Set
M4 K |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M4 L |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M5 K | 1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M5L |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M6 K | 1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M6 L |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8 K | 1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M8L | 1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10K |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M10L |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M12 K |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
M12L |1-10050/-1+2-27200 TiN 1-10050 1-10051 Auf Anfrage / on request
Einsatzgebiete: in diinnwandigen metallischen Werkstoffen Hergestellt in Deutschland 5
Materials: for thin-walled metallic materials Made in Germany
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